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ПОГОДЖЕНО 

         Головний технолог                й 
керівник або заступник 

  ПрАТ «Вінницький завод «Маяк»  

йназва підприємства чи установи 

__________                 Марчук А.В.       й 
        підпис                            ініціали та прізвище 

«10» березня 2021 р. 

 ЗАТВЕРДЖУЮ 

зав. кафедри ТАМ 

д.т.н., професор Козлов Л.Г. 
 

_____________________ 
(підпис) 

«10» березня 2021 р. 

 

 

З А В Д А Н Н Я 

НА МАГІСТЕРСЬКУ КВАЛІФІКАЦІЙНУ РОБОТУ СТУДЕНТУ 

 

     Розгону В’ячеславу Михайловичу     
(прізвище, ім’я,  по батькові) 

1. Тема магістерської кваліфікаційної роботи (МКР): Технологічна підготовка 

виробництва деталі «Корпус 82.17» з використанням CALS-технологій   

керівник МКР  к.т.н., доцент каф. ТАМ Лозінський Д.О.     
                                                                ( прізвище, ім’я, по батькові, науковий ступінь, вчене звання) 

затверджені наказом ВНТУ від «09»  березня 2021 року №64. 

 

2. Строк подання студентом МКР:  15 червня 2021 року                        

 

3. Вихідні дані до МКР: деталь «Корпус 82.17», матеріал СЧ18  

 ГОСТ 1412-85, програма випуску N = 3000 шт. на рік    

              

 

4. Зміст розрахунково-пояснювальної записки (перелік питань, які потрібно 

розробити): вступ, технологічний розділ, технологічна підготовка 

виробництва з використанням CALS-технологій, економічна частина, 

охорона праці та безпека у надзвичайних ситуаціях. 

 

5. Перелік графічного матеріалу (з точним зазначенням обов’язкових креслень): 

креслення деталі, креслення заготовки, ТП механічної обробки деталі, карта 

наладки на операцію, розмірний аналіз ТП, розробка тривимірної моделі 

деталі «Корпус 82.17», розробка ТП виготовлення деталі у PDM-системі, 

розробка управляючої програми обробки деталі на верстаті з ЧПК 

 



6. Консультанти розділів МКР 

Розділ 
Прізвище, ініціали та 

посада консультанта 

Підпис, дата 
завдання 

видано 

завдання 

виконано 

Спеціальна 

частина 

Лозінський Д.О., 

доцент кафедри ТАМ 

11.03.21  

Економічна 

частина 

Мацкевічус С.С., 

старший викладач 

кафедри ЕПВМ 

11.03.21  

Охорона праці 

та безпека 

життєдіяльності 

Дембіцька С.В., 

професор кафедри 

БЖДПБ 

11.03.21  

 

7. Дата видачі завдання «10» березня 2021 р. 
 

КАЛЕНДАРНИЙ ПЛАН 
 

№ 

з/п 
Назва етапів МКР 

Строк  виконання 

етапів МКР 
Примітка 

1 
Визначення об’єкту та предмету 

дослідження 
22.03.21 

 

2 Аналіз відомих рішень, постановка задач 05.04.21  

3 
Техніко-економічне обґрунтування 

методів досліджень 
17.05.21 

 

4 Розв’язання поставлених задач 07.06.21  

5 

Формулювання висновків по роботі, 

наукової новизни, практичної цінності 

результатів 

16.11.20 

 

6 Виконання розділу «Економічна частина» 07.06.21  

7 
Виконання розділу «Охорона праці та 

безпека у надзвичайних ситуаціях» 
07.06.21 

 

8 Попередній захист МКР 09.06.21  

9 Перевірка роботи на плагіат 11.06.21  

10 Нормоконтроль МКР 15.06.21  

11 Рецензування МКР 17.06.21  

12 Захист МКР 22.06.21  

 

 

Студент       Розгон В.М. 
                                                                                (підпис) 

Керівник МКР       Лозінський Д.О. 
                                                                               (підпис)
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керівник або заступник 

  ПрАТ «Вінницький завод «Маяк»  

йназва підприємства чи установи 
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        підпис                            ініціали та прізвище 

«____» _______________ 2021 р. 

 ЗАТВЕРДЖУЮ 

зав. кафедри ТАМ 

д.т.н., професор Козлов Л.Г. 
 

_____________________ 
(підпис) 

«____» _________ 2021 р. 
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08-26.МКР.006.00.000 ТЗ 
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спеціальності 131 – «Прикладна механіка» 

 

Розгон В.М.       

«____» __________________ 2021 р. 

 

 

 

 

 

 

 

Вінниця ВНТУ 2021 
 



1. Підстава для виконання магістерської кваліфікаційної роботи (МКР) 

а) потреба у технологічній підготовці та подальшого виготовлення деталі 

«Корпус 82.17» в умовах заданої програми виробництва; 

б) наказ про затвердження теми магістерської кваліфікаційної роботи. 

2. Мета і призначення МКР 

а) мета – розробка методів та систем автоматизації технологічної 

підготовки виробництва на основі інформаційних технологій в галузі 

автоматизації управління технічними даними промислового виробу; 

б) призначення розробки – використанні у інтегрованому інформаційному 

середовищі виробничого процесу. 

3. Вихідні дані для виконання МКР 

Технічне креслення та річна програма випуску деталі «Корпус 82.17». 

4. Вимоги до виконання МКР 

У роботі необхідно представити креслення деталі, креслення заготовки, 

базовий та модернізований маршрути механічної обробки деталі, карта наладки, 

розмірний аналіз, тривимірна модель деталі, розробка програми обробки деталі 

на верстаті з ЧПК, аналіз на міцність деталі, аналіз міцності деталі, розробка 

технологічної документації. 

5. Етапи МКР та очікувані результати  

№ 

етапу 
Назва етапу 

Термін  виконання 
Очікувані результати 

початок кінець 

1 
Огляд літературних джерел наукового та 

технічного характеру за темою роботи 
11.03.21 р. 05.04.21 р. 

Формування мети та 

задач роботи 

2 Підготовка технологічного розділу  11.03.21 р. 17.05.21 р. 
Об’єкт дослідження, 

розділ 1 

3 
Підготовка розділу технологічної 

підготовки виробництва деталі 
11.03.21 р. 07.06.21 р. 

Розділ 2, публікація 

результатів 

4 Підготовка економічної частини 11.03.21 р. 07.06.21 р. Розділ 3 

5 
Підготовка розділу з охорони праці та 

безпеки в надзвичайних ситуаціях 
11.03.21 р. 07.06.21 р. Розділ 4 

6 
Оформлення пояснювальної записки, 

графічного матеріалу та презентації 
01.06.21 р. 07.06.21 р. пояснювальна записка  



 

6. Матеріали, що подаються до захисту МКР 

Пояснювальна записка МКР, графічні і ілюстративні матеріали, відзив 

наукового керівника, відзив рецензента, анотації до МКР українською та 

іноземною мовами. 

7. Порядок контролю виконання та захисту МКР 

Виконання етапів графічної та розрахункової документації МКР 

контролюється науковим керівником згідно зі встановленими термінами. Захист 

МКР відбувається на засіданні Державної екзаменаційної комісії, затвердженою 

наказом ректора. 

8. Вимоги до оформлення МКР 

Вимоги викладені в «Положенні про порядок підготовки магістрів у 

Вінницькому національному технічному університеті» з урахуванням змін, що 

подані у бюлетені ВАК України № 9-10, 2011р. та на основі ДСТУ 3008:2015. 

9. Вимоги щодо технічного захисту інформації в МКР з обмеженим 

доступом відсутні. 

 

 



Додаток Б 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ГРАФІЧНА ЧАСТИНА 

 
 

 











РОЗРОБКА ПРОГРАМИ ОБРОБКИ 

ДЕТАЛІ «КОРПУС 82.17» НА ВЕРСТАТІ З ЧПК 
 
 

 
 

Крок 1. Вибір вихідної тривимірної 

моделі деталі «Корпус 82.17» 

 

 
 

Крок 2. Вибір положення 

площі координат 

 

 
 

Крок 3. Проектування послідовності 

обробки отворів 

 

  
 

    
 

Крок 4. Вибір інструментів для обробки 

 

 
 

Крок 5. Вибір послідовності, 

параметрів та траєкторії руху 

інструментів 

 

 
 

Крок 6. Вибір постпроцесора, 

проектування та збереження програми 

обробки 

 



РОЗРОБКА ТРИВИМІРНОЇ МОДЕЛІ ДЕТАЛІ «КОРПУС 82.17»  

 
 

Крок 1. Побудова основи 

 

        

 
 

Крок 2. Вирізання 4 отворів 16 мм 
 

     

 

 

Крок 3. Тривимірна модель деталі 
 

 
 

 



АНАЛІЗ МІЦНОСТІ ДЕТАЛІ «КОРПУС 82.17 

 
 

Крок 1. Імпорт деталі у CAD/CAЕ-

систему 

 

 
 

 

Крок 2. Формування сітки 
 

 
 

 

Крок 3. Вибір поверхонь закріплення 
 

 
 

 

Крок 4. Вибір поверхні прикладання сили 
 

 
 

 

Крок 5 Результат розрахунку 
 

 
 

 



РОЗРОБКА ТП МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ ДЕТАЛІ «КОРПУС 82.17» 

У СИСТЕМІ АВТОПРОЕКТ 

 
 

Крок 1. Реєстрація деталі у модулі АВТОПРОЕКТ-СПЕЦИФІКАЦІЯ 
 

 
 

 

Крок 2. Розробка операцій ТП 

механічної обробки 

 

 
 

 

Крок 3. Розробка переходів операцій ТП 

механічної обробки 

 

 
 

 

Крок 4. Розрахунок режимів різання на  
 

 
 

 

Крок 5. Розрахунок норм часу 

 

 
 

 



УДОСКОНАЛЕННЯ КОНСТРУКЦІЇ ДЕТАЛІ «КОРПУС 59.37» 
 

Діапазон досліджуваних параметрів: 

- ширина стінки a = 13…17 мм; 

- довжина стінки b = 74…82 мм. 

 

 
 

  

Залежності величини деформації деталі t від її конструктивних параметрів 

 

  

Залежності маси деталі m від її конструктивних параметрів 

 

Наявні конструктивні параметри деталі: a = 15 мм, b = 78 мм 

 

Рекомендовані конструктивні параметри деталі: a = 14 мм, b = 76 мм 



Додаток В 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 

 

 

 

 
 

 



ГОСТ 3.1118-82     форма 1

Перевірив Лозінський Д.О.

005 4111 Токарно-револьверная № ИОТ 788

1В340Ф30 19165

010 4167 Комбинированная

1П420ПФ40 18809

015 4132 Внутришлифовальная

3К227В 19630

020 4131 Круглошлифовальная

3М153 19630

Маршрутная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

1 1

Разраб. Розгон В.М.

ВНТУ 08-26.МКР.006.01.000

Корпус 82.17
Н.контр. Сердюк О.В.

М01    / СЧ18 1412-85

М02

Код ЕВ МД ЕН Н.расх. КИМ Код загот. Профиль и размеры КД МЗ

кг 3,2
А Цех Уч. РМ Опер. Код,наименование операции Обозначение документа

КР КОИДБ Код,наименование,оборудования СМ Проф. Тшт.Тпз

А03

Б04

05

ЕН ОП Кшт.Р УТ

А06

Б07

08

А09

Б10

11

А12

Б13

14

15

16

МК



 ГОСТ 3.1404-86     форма 2

Перевірив Лозінський Д.О.

Установить и  закрепить деталь

Точить торец последовательно 0,023 0

РИ.2112-0102 Резец     ГОСТ 18880-73

78,4 0,5 2 0,08 748,905 184,456

Точить фаску согласно эскизу 0,557 0

РИ.2102-1098 Резец   ГОСТ 18877-73

78 48 2 1 0,693 129,635 31,766

Точить фасонную канавку согласно эскизу 0 0

РИ.2136-0701 Резец     ГОСТ 18875-73

78,4 0,3 1

Операционная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

Н.контр. Сердюк О.В.

2 1
Разраб. Розгон В.М.

ВНТУ 08-26.МКР.006.01.000

Наименование операции Материал

Корпус 82.17 005

Токарно-револьверная СЧ18 1412-85
Твердость ЕВ МД Профиль и размеры МЗ КОИД

Оборудование, устройство ЧПУ Обозначение программы

кг 3.2

1В340Ф30
То Тв Тпз Тшт. СОЖ

Р ПИ D или B L t i S n V

Р04

О05

О01

О02

Т03

Т06

Р07

О08

Т09

Р10

ОК



ГОСТ 3.1404-86    форма 2а

Точить поверхность окончательно 0,938 0

РИ.2101-0010 Резец   ГОСТ 18879-73

78,4 30 0,2 1 0,12 268,326 66,089

Точить поверхность предварительно 0,264 0

РИ.2101-0002 Резец   ГОСТ 18879-73

43 27 1 1 0,6 176,59 23,855

Точить поверхность окончательно 0,619 0

РИ.2101-0002 Резец   ГОСТ 18879-73

41,861 27 0,5 1 0,1 444,326 58,433

Снять деталь

Операционная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

Vi S n

2

08-26.МКР.006.01.000 005

О01

Т02

Р03

tР ПИ D или B L

О04

Т05

Р06

О07

Т08

Р09

О10

11

12

13

14

15

16

17

18

ОК



 ГОСТ 3.1404-86     форма 2

Перевірив Лозінський Д.О.

Установить и  закрепить деталь

Точить торец согласно эскизу 0,094 0

РИ.2112-0032 Резец     ГОСТ 18871-73

78 1 1 0,107 99,655 24,42

Точить поверхность согласно эскизу 0,708 0

РИ.PCLNL 2525M16 Резец   ТУ 2-035-892-82

78 30 0,5 1 0,1078 399,621 97,925

Точить торец согласно эскизу 2,316 0

РИ.2112-0104 Резец     ГОСТ 18880-73

156 0,5 1 0,14 123,385 60,47

Операционная карта

3 1
Розгон В.М.

ВНТУ 08-26.МКР.006.01.000

Дубл.

Взам.
Подл.

Н.контр. Сердюк О.В.
Наименование операции Материал

Корпус 82.17 010

Разраб.

Комбинированная СЧ18 1412-85
Твердость ЕВ МД Профиль и размеры МЗ КОИД

Оборудование, устройство ЧПУ Обозначение программы

кг 3.2

1П420ПФ40
То Тв Тпз Тшт. СОЖ

Р ПИ D или B L t i S n V

О01

О02

Т03

Р04

О05

Т06

Р07

О08

Т09

Р10

ОК



ГОСТ 3.1404-86    форма 2а

Точить поверхность предварительно 0,419 0

РИ.2101-0006 Резец   ГОСТ 18879-73

46 45 1 1 0,6 183,183 26,472

Точить поверхность окончательно 1,102 0

РИ.2101-0006 Резец   ГОСТ 18879-73

50 45 0,5 1 0,1 412,809 64,844

Точить канавку согласно эскизу 0,097 0

РИ.2136-0704 Резец     ГОСТ 18875-73

52 6 1 0,113 183,233 29,933

Точить фаску согласно эскизу 0,213 0

РИ.2112-0034 Резец     ГОСТ 18871-73

50 2 1 2 0,642 58,461 9,183

Нарезать резьбу напроход 5,367 0

РИ.2662-0007 Резец     ГОСТ 18885-73 РРЗ03

50 39 1 1 5,093 0,8

Центровать отверстие согласно эскизу 0 0

РИ.2317-0104 Сверло     ГОСТ 14952-75

2 1

Операционная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

Vi S n

2

08-26.МКР.006.01.000 010

О01

Т02

Р03

tР ПИ D или B L

О04

Т05

Р06

О07

Т08

Р09

О10

Т11

Р12

О13

Т14

Р15

О16

Т17

Р18

ОК



ГОСТ 3.1404-86    форма 2а

Сверлить отверстие сквозное согласно эскизу 0,056 0

РИ.2300-7072 Сверло     ГОСТ 886-77

16 15 8 1 0,27927 1027,60151,653

Снять деталь

Операционная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

Vi S

3

08-26.МКР.006.01.000 010

ntD или B L

05

Р ПИ

О04

О01

Т02

Р03

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

ОК



 ГОСТ 3.1404-86     форма 2

Перевірив Лозінський Д.О.

Установить и  закрепить деталь

Шлифовать поверхность согласно эскизу 0 0

РИ.А8 22,0х8,0х8,0 Круг        ГОСТ 17123-85

42 27 0,002 265,258 35

0,002

Снять деталь

Операционная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

1 1
Разраб. Розгон В.М.

ВНТУ 08-26.МКР.006.01.000

Н.контр. Сердюк О.В.
Наименование операции Материал

Корпус 82.17 015

Внутришлифовальная СЧ18 1412-85
Твердость ЕВ МД Профиль и размеры МЗ КОИД

Оборудование, устройство ЧПУ Обозначение программы

кг 3.2

3К227В
То Тв Тпз Тшт. СОЖ

Р ПИ D или B L t i S n V

О01

О02

Т03

Р04

Р05

О06

07

08

09

10

ОК



 ГОСТ 3.1404-86     форма 2

Перевірив Лозінський Д.О.

Установить и  закрепить деталь

Шлифовать поверхность согласно эскизу 0 0

РИ.А8 22,0х8,0х8,0 Круг        ГОСТ 17123-85

78 0,75 250 61,261

0,198

Снять деталь

Операционная карта

Дубл.

Взам.
Подл.

1 1
Разраб. Розгон В.М.

ВНТУ 08-26.МКР.006.01.000

Н.контр. Сердюк О.В.
Наименование операции Материал

Корпус 82.17 020

Круглошлифовальная СЧ18 1412-85
Твердость ЕВ МД Профиль и размеры МЗ КОИД

Оборудование, устройство ЧПУ Обозначение программы

кг 3.2

3М153
То Тв Тпз Тшт. СОЖ

Р ПИ D или B L t i S n V

О01

О02

09

10

ОК

Т03

Р04

Р05

О06

07

08



ГОСТ 3.1118-82     форма 2

Перевірив Лозінський Д.О.

005 4111 Токарно-револьверная

Резец 2112-0102 ГОСТ 18880-73

Резец 2102-1098 ГОСТ 18877-73

Резец 2136-0701 ГОСТ 18875-73

Резец 2101-0010 ГОСТ 18879-73

Резец 2101-0002 ГОСТ 18879-73

Резец 2101-0002 ГОСТ 18879-73

010 4167 Комбинированная

Резец 2112-0032 ГОСТ 18871-73

Резец PCLNL 2525M16 ТУ 2-035-892-82

Резец 2112-0104 ГОСТ 18880-73

Резец 2101-0006 ГОСТ 18879-73

Резец 2101-0006 ГОСТ 18879-73

Резец 2136-0704 ГОСТ 18875-73

Резец 2112-0034 ГОСТ 18871-73

Резец 2662-0007 ГОСТ 18885-73 РРЗ03

Ведомость оснастки

Дубл.

Взам.
Подл.

2 1

Разраб. Розгон В.М.

ВНТУ 08-26.МКР.006.01.000

Корпус 82.17Н.контр. Сердюк О.В.
А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа

Б Код, наименование оборудования СМ Проф. ОП Кшт. ТпзР

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. расх.

ЕН

А01

Т02

Т03

УТ КР КОИД Тшт.

Т03

Т04

Т05

Т06

07

А08

Т09

Т10

Т11

Т12

Т13

Т14

Т15

Т16

МК/ВО



ГОСТ 3.1118-82      форма 1б

Сверло 2317-0104 ГОСТ 14952-75

Сверло 2300-7072 ГОСТ 886-77

015 4132 Внутришлифовальная

Круг А8 22,0х8,0х8,0 ГОСТ 17123-85

020 4131 Круглошлифовальная

Круг А8 22,0х8,0х8,0 ГОСТ 17123-85

Ведомость оснастки

Дубл.
Взам.
Подл.

2

08-26.МКР.006.01.000

А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа

Б Код, наименование оборудования СМ Проф. ОП Кшт. ТпзР

К/М Наименование детали, сб.единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх.

ЕН

Т01

Т02

03

УТ КР КОИД Тшт.

А04

Т05

06

А07

Т08

09

10

11

12

17

МК/ВО

13

14

15

16



Додаток Г 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ПРОГРАМА ОБРОБКИ ДЕТАЛІ «КОРПУС 82.17» 

НА ВЕРСТАТІ З ЧПК 

 

 



MW_UNITS_METRIC 1 

  

MW_OP_START 

MW_OP_NUMBER 0 

MW_OP_COMMENT "No Text" 

MW_TOOL_NUMBER 0 

MW_TOOL_COMMENT "CENTER3/10" 

MW_TOOL_HLD_DEF 0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_ARB_DEF  0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_DEF_APT 3.000000 9. 40. 0.000000 0 

MW_TOOL_PROFILE_CHORDAL_TOL 0.1  

MW_TOOL_LEN_COMPENSATION 40 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z49. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y-64.5 Z45. B0 C0 F1 BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE FEED X64.5 Y0. Z45. B0 C0 F1 BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE FEED X-64.5 Y0. Z45. B0 C0 F1 BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z49. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y64.5 Z45. B0 C0 F1 BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_OP_END 

  

MW_OP_START 

MW_OP_NUMBER 1 

MW_OP_COMMENT "No Text" 

MW_TOOL_NUMBER 1 

MW_TOOL_COMMENT "DRILL7.0" 

MW_TOOL_HLD_DEF 0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_ARB_DEF  0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_DEF_APT 7.000000 15. 60. 0.000000 0 

MW_TOOL_PROFILE_CHORDAL_TOL 0.1  

MW_TOOL_LEN_COMPENSATION 60 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z49. B0 C0 F BLK8 



MW_MACHMOVE FEED X0. Y-64.5 Z28.897 B0 C0 F1 BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE FEED X64.5 Y0. Z28.897 B0 C0 F1 BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE FEED X-64.5 Y0. Z28.897 B0 C0 F1 BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z49. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y64.5 Z28.897 B0 C0 F1 BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_OP_END 

  

MW_OP_START 

MW_OP_NUMBER 2 

MW_OP_COMMENT "No Text" 

MW_TOOL_NUMBER 2 

MW_TOOL_COMMENT "DRILL14.0" 

MW_TOOL_HLD_DEF 0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_ARB_DEF  0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_DEF_APT 14.000000 15. 60. 0.000000 0 

MW_TOOL_PROFILE_CHORDAL_TOL 0.1  

MW_TOOL_LEN_COMPENSATION 60 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z49. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y-64.5 Z26.794 B0 C0 F1 BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE FEED X64.5 Y0. Z26.794 B0 C0 F1 BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE FEED X-64.5 Y0. Z26.794 B0 C0 F1 BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z49. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y64.5 Z26.794 B0 C0 F1 BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 



MW_OP_END 

  

MW_OP_START 

MW_OP_NUMBER 3 

MW_OP_COMMENT "No Text" 

MW_TOOL_NUMBER 3 

MW_TOOL_COMMENT "DRILL16,0" 

MW_TOOL_HLD_DEF 0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_ARB_DEF  0 0 0 0 0 0 

MW_TOOL_DEF_APT 16.000000 15. 150. 0.000000 0 

MW_TOOL_PROFILE_CHORDAL_TOL 0.1  

MW_TOOL_LEN_COMPENSATION 150 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z49. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y-64.5 Z26.1931 B0 C0 F1 BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y-64.5 Z50. B0 C0 F BLK8 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE FEED X64.5 Y0. Z26.1931 B0 C0 F1 BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK9 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z49. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE FEED X-64.5 Y0. Z26.1931 B0 C0 F1 BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X-64.5 Y0. Z50. B0 C0 F BLK10 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z49. B0 C0 F BLK11 

MW_MACHMOVE FEED X0. Y64.5 Z26.1931 B0 C0 F1 BLK11 

MW_MACHMOVE RAPID X0. Y64.5 Z50. B0 C0 F BLK11 

MW_OP_END 

 

 


