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СВЯЗЬ МЕЖДУ КОНСТРУКТОРСКОЙ
И ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ МОДЕЛЬЮ
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ПЕРЕХОД ОТ КОНСТРУКТОРСКОЙ 
К ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ МОДЕЛИ
● Автоматический пересчет 

по допускам 
● Ассоциативная взаимосвязь между 

конструкторской и технологической моделями 
● Сохранение дерева 

построения
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СБОРКА
Включение и определение всех компонентов технологической сборки
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● Многоканальная обработка, управление всеми 
органами станка

● Маршруты последовательной и параллельной 
обработки

● Фрезерная на 2-5-координатных станках
● Токарная
● Токарно-фрезерные операции
● Эрозия, контурная резка, координатно-

пробивная обработка (прессование) 
● Аддитивная обработка

ADEM CAM ДЛЯ КОМПАС-3D
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ДИНАМИЧЕСКАЯ ВЕРИФИКАЦИЯ
● Контроль столкновений
● Верификация в среде станка

● Сравнение с целевой моделью
● Возможность интеграции со сторонними симуляторами



АДАПТАЦИЯ/ПОСТПРОЦЕССИРОВАНИЕ
● Кинематика станка 

на уровне построцессора
● Любое ЧПУ оборудование ● Программа постпроцессируется под любое 

оборудование в любой момент времени



1 2

Конструкторская 
документация 

Технологическая 
модель

Выбор инструмента
и оснастки

Создание проекта 
обработки

5

Верификация 

6 7

Адаптация/
постпроцессирование 

Изготовление 

ПРОЦЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛИ

3 4



АДДИТИВНОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО

● Особенность аддитивного производства 
состоит в том, чтобы подготовить модель 
для последующей печати (проверить 
технологичность). Это делается на 
стороне CAD.

● Далее эта модель передается на станок, 
где, по нашим оценкам, в 95% случаев 
используется свое спец ПО для задания 
слоев для спекания (так называемые, 
слайсеры), которое идет вместе со 
станком.

Фото с сайта top3dshop.ru

https://top3dshop.ru/3d-pechat-manufacturing.html


ПРОИЗВОДСТВО ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ КОМПОЗИТНЫХ МАТЕРИАЛОВ



ТЕКУЩЕЕ СОСТОЯНИЕ И ПЛАНЫ

Реализация САПР КМ — 
неотъемлемая 
составляющая
ОЗП «ОДК-Авиадвигатель»

01

Собрана компетентная 
кооперация специалистов
Для разработки решения

02

Разработано ТЗ на систему
В рамках этапов ОЗП и демо-
дней ИЦК предъявлена 
разработанная 
функциональность

03

Ведутся проработки по 
тиражированию решения 
в рамках ОК 
Машиностроение

04

Решение будет опережающе 
выпущено на рынок 
в качестве тиражного ПО
В 2025 году (за год до 
окончания ОЗП)
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МОДЕЛИРОВАНИЕ ИЗДЕЛИЙ ИЗ КОМПОЗИТНЫХ МАТЕРИАЛОВ

1. СОЗДАНИЕ 
ПАКЕТА

• Обозначение
• Наименование
• Материал
• Поверхность выкладки
• Граница выкладки
• Система координат

2. НАЗНАЧЕНИЕ 
МАТЕРИАЛА

• Армирующие материалы
• Вакуумные материалы
• Препреги
• Смолы, клеи

3. СОЗДАНИЕ 
КОНСТРУКТОРСКОГО 
СЛОЯ

• Обозначение
• Точка выкладки
• Угол ориентации
• Граница
• Материал

4. КОНТРОЛЬ ВЫКЛАДКИ
В СЕЧЕНИИ

• Построение сечений слоев 
по выбранным пакетам

• Управление масштабом 
и стилем сечения

• Сохранение видов в 
модели

5. УПРАВЛЕНИЕ 
СОСТАВОМ 
КОМПОЗИТНОГО ИЗДЕЛИЯ
• Добавление
• Копирование
• Удаление
• Сортировка

6. СОЗДАНИЕ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО 
СЛОЯ

• Формирование техслоев 
на основе 
конструкторских

• Ассоциативная связь 
со слоями-источниками

7. АНАЛИЗ 
ДРАПИРУЕМОСТИ

• Сеточное представление
• Управление размером ячейки
• Анализ деформации 

материала

8. СОЗДАНИЕ РАЗРЕЗОВ
В СЛОЕ
• Три способа построения
• П- или V-образный
• Ширина разреза
• Отображение сетки

9. ПОДГОТОВКА РАЗВЕРТОК
• Одновременно для всех слоев пакета
• В общем документе или в отдельных
• Выгрузка в DXF
• Выбор объектов

10. ПОДГОТОВКА ДАННЫХ 
ДЛЯ ПРОЕКТОРА

• Данные для проецирования
• Данные для калибровки



ПРОБЛЕМАТИКА

1. Чтобы максимально эффективно использовать программное обеспечение для 
проектирования изделий из композитов (технология послойной выкладки - ламинаты) 
желательно результат проектирования отдать на плоттер для резки, а затем высветить 
проектором место укладки каждого слоя на оснастку.

В России нет, производителей которые производят такое оборудование (плоттеры для резки, 
проекторы). В данный момент используется швейцарское оборудование.

2. В перспективе у промышленности есть ещё заявка на автоматизированную выкладку. Тут 
тоже необходимо специализированное оборудование и софт к нему (робот или спец. рука для 
прижима ленточек на оснастку).



Благодарю за внимание!

Санкт-Петербург 
ул. Одоевского, дом 5, лит. «А»

8-800-700-00-78
info@ascon.ru

Павел Щербинин
Директор по стратегическому маркетингу
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