
Розробка РТК для операції обробки деталі на верстаті з ЧПК 

Крім операційного ескізу, обов'язковим елементом операційної техно-

логії програмної обробки на верстатах з ЧПК є кінематична схема перемі-

щення інструменту для кожного технологічного переходу - розрахунково-

технологічна карта (РТК).  

РТК повинна містити наступні дані: 

 – прямокутну систему координат XMZ фрезерного верстата з ЧПК з 

початком відліку в нульовій точці верстата M;  

– прямокутну систему координат деталі з початком відліку в нульовій 

точці деталі W;  

– координати вихідної точки інструменту O, визначеної щодо нульової 

точки верстата і використовуваної для початку роботи інструменту по керу-

ючій програмі;  

– контур деталі, що підлягає обробці, із зазначенням схеми базування і 

закріплення заготовки;  

– траєкторію руху вихідної точки інструменту O в системі координат 

верстата XMZ.  

На лінії руху інструменту позначають опорні точки – геометричні та 

технологічні, в яких відбувається зміна геометрії траєкторії або умов оброб-

ки.  

Опорна геометрична точка - точка розрахункової траєкторії, в якій 

змінюється закон, за яким описана траєкторія.  

Опорна технологічна точка - точка розрахункової траєкторії, в якій ві-

дбувається зміна умов протікання технологічного процесу.  

Основною лінією позначають ділянки робочого ходу, пунктирною - 

допоміжного ходу.  

Напрямок обходу для наочності задають стрілками на кожній ділянці 

траєкторії руху вершини інструменту.  

Центр інструменту - нерухома щодо державки точка інструменту, по 

якій ведеться розрахунок траєкторії.  

РТК для операції 015 4234 «Фрезерна з ЧПК» обробки деталі «Ланка» 

представлена в Додатку (креслення 104.РГР.140.06.04). 

 

 



 

 



 
 


