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В настоящее время в машиностроении фрезерная обработка является 
одной из самых востребованных услуг на рынке. Для обработки 
используют высокопроизводительные способы фрезерования, к которым 
относятся скоростное и силовое фрезерование. Эти способы позволяют 
значительно сократить время обработки и тем самым повысить произво-
дительность. При выполнении работ применяется 3-, 4-, 5-координатное 
высокоточное оборудование, требующее автоматизации разработки управ-
ляющих программ в CAM-системах. 

Современный высокоскоростной станок с ЧПУ требует другого 
подхода к программированию обработки. Переход от традиционного сило-
вого резания к высокоскоростному не только увеличивает производи-
тельность и качество обработки, но и продлевает срок службы станка  
и инструмента.  

Обработка формообразующей оснастки – литейные формы, штампы – 
требует особого подхода при программировании. Здесь важно качество 
поверхности и отсутствие местных искажений обрабатываемых торцов 
детали (зарезов). Оптимизация стратегий обработки,  благодаря настраи-
ваемым переходам, позволяет минимизировать холостые ходы, а также, из-
за использования постоянной нагрузки на инструмент, уменьшить 
негативные последствия врезания. 

Для оптимизации стратегий финишной 3-осевой обработки пологих 
поверхностей на фрезерном станке с ЧПУ наиболее предпочтительной 
является CAM-система Delcam PowerMILL – пакет для подготовки управ-
ляющих программ 3-координатной обработки для фрезерных станков с ЧПУ. 

Многоосевая обработка предполагает одновременное движение 
станка по трем осям, что предъявляет дополнительные требования к 
безопасности траектории.  

С использованием PowerMILL была разработана сложная страте- 
гия  «Спираль» для финишной обработки детали типа «штамп».  Стратегия 
объединила в себе траектории, созданные 2,5D-выборкой при обработке 
торцов, и обработку с оптимизированной  Z на наклонных стенках штампа 
при доработке. Это позволило избежать зарезов, повысить качество и 
производительность обработки по сравнению с традиционным програм-
мированием фрезерной обработки. 
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