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Введение 

 

Точность современных станков с ЧПУ  соизмерима с точностью ста-

ционарных координатно-измерительных машин (КИМ) и достаточна для це-

лей межоперационного контроля. Это позволяет использовать стационарную 

КИМ лишь при окончательном контроле точности, а все промежуточные 

контрольные операции осуществляются непосредственно на станке с ЧПУ с 

применением измерительных головок, реализуя так - называемую OMV- тех-

нологию (англоязычный термин On-Machine Verification - контроль на стан-

ке) [1,2]. Реализация OMV – технологий позволяет выявлять и исправлять 

непосредственно на станке все ошибки, возникающие при механообработке. 

OMV - измерения позволяют на любой стадии обработки детали выполнять 

дополнительные измерения. Можно определить точность установки заготов-

ки на станке и величину припуска на обработку, т.к. литые заготовки имеют 

отклонения формы. Важно отметить, что не всегда можно реализовать меж-

операционный контроль размеров ручным инструментом. OMV - технологии 

обеспечивают более высокую точность измерений и существенно меньшие 

затраты времени на измерения. Специальное программное обеспечение по-

зволяет оператору станка в наглядном графическом виде анализировать ре-

зультаты обработки и сравнивать их с математически заданными 3D -

моделями заготовки и детали.  

Применение OMV-технологии позволяет осуществлять регулярную 

проверку параметров точности станка с ЧПУ. Особенно актуальна такая про-

верка после планового ремонта станка или непредвиденных поломок. Прове-

дение измерений эталонной тестовой сферы, устанавливаемой перед измере-

ниями в разных точках стола станка, позволяет с использованием специаль-

ного программного обеспечения проанализировать текущее состояние станка 

и выявить причины отклонений. Преимущества использования OMV-

технологий на пятиосевом станке сопоставимы с преимуществами пятиосе-

вой механообработки: проведение замеров в труднодоступных зонах без пе-
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реустановки детали - это экономит время и повышает точность обработки и 

измерений. 

Износ или поломка инструмента приводят к браку в механообработке. 

Точное определение размеров инструмента и его периодический контроль с 

использованием OMV - технологий являются необходимыми составляющими 

технологического процесса изготовления детали. 

Данное учебное пособие предназначено: 

-  для выполнения лабораторных работ при изучении дисциплины 

«Технология обработки на станках с числовым программным управлением» 

образовательной программы подготовки магистров, обучающихся по направ-

лению подготовки Конструкторско-технологическое обеспечение машино-

строительных производств; 

-  для выполнения лабораторных работ при изучении дисциплины 

«Программирование обработки на станках с числовым программным управ-

лением» образовательной программы подготовки бакалавров, обучающихся 

по направлению подготовки Конструкторско-технологическое обеспечение 

машиностроительных производств; 

-  для выполнения лабораторных работ при изучении дисциплины 

«Технология создания программ и информационные среды» образовательной 

программы подготовки бакалавров, обучающихся по направлению подготов-

ки Мехатроника и робототехника. 

Разработанное учебное пособие может быть использовано при подго-

товке выпускной квалификационной работы бакалавров по укрупненной 

группе специальностей  – Металлургия, машиностроения и материалообра-

ботка. 
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