
возм ож ностей;
четкое ограничение врем ени на в ьто л н ен и е  задания;
организация внутригруппового  и м еж группового д и алога  и побуж дение студентов к 

творческой  реф лексии, к  осм ы слению  достиж ений; 
организация конкурсов, соревнований в процессе вы полнения заданий; 
поощ рение студентов в случае особы х творческих достиж ений.
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В соврем енны х п роизводственны х условиях м аш иностроительного  производства больш ое 
значение им еет прим ен ен ие вы сокопроизводительного, бы стропереналаж иваем ого  
технологического оборудования с числовы м  програм м ны м  уп равлен ием  (Ч П У ). И спользование 
данного оборудования треб ует  о т  эксплуатационников знания кон структивн ы х особенностей  
станков с ПУ, и особенно, м ногооперационны х токарны х станков  разли чн ы х типов. А нализ 
тенденций развития систем  Ч П У  позволяет установить характерн ы е черты  соврем енного 
уровня развития этого  сп особа управления станкам и: ф орм и рован ие новы х направлений, 
расш ирение ф ун кц ион альн ости  устройств Ч П У , обогащ ение и х  сервисны х свойств и 
диагностических возм ож ностей , м одернизация (м иниатю ризация и п овы ш ение надеж ности) 
элем ентной базы , п оиск оп тим альн ы х структурны х реш ений и ком пон овок устройств ЧП У, 
соверш енствование техн ологически х  характеристик, п овы ш енное вним ание к организации 
соответствия устрой ства Ч П У  и оборудования. И м енно в этой  связи  все больш ую  популярность 
приобретаю т устрой ства Ч П У , построенны е по структуре Э В М  (C N C ), поскольку они удобны  
для пользователя (в  силу б огаты х  сервисны х возм ож ностей), для производителя станков с ЧП У 
(поскольку п озволяю т наилучш им  образом  учесть статику и дин ам ику  каж дого отдельного 
станка и приспособить к станку систем у управления), для производителя устрой ства ЧП У  (так 
как вы сокоинтегрированная элем ентная база создает наиболее благоприятны е условия для 
организации вы пуска устрой ств  Ч П У  в ш ироких масш табах). Р азработка управляю щ их 
программ для таких  систем  Ч П У  треб ует  от сп ециалиста не только  хорош его  знания станков с 
числовы ми уп равляю щ и м и  устрой ствам и, но и м етодики п рограм м и рован ия для конкретны х 
систем програм м ного  управления.

П роцесс п рограм м и рован ия обработки  деталей  на токарн ы х  станках  с Ч П У  (систем а 
CN C) содерж ит следую щ и е этапы :

1 Т ехнологический  этап  програм м ирования.
Здесь необходим о реш ить следую щ и е задачи:
1.1 О пределен и е н ом енклатуры  деталей. 1.2 В ы бор оборудования. 1.3 В ы бор заготовок. 

1.4 О пределение чи сла п ереходов, величины  припусков, допусков , м етодов базирования, 
закрепления. 1.5 В ы бор реж им ов резания .1.6 П роектирование траектори и  перем ещ ения 
инструмента, которая зави си т от конф игурации  детали. 1.7 О п ределен и е координат опорны х 
точек и увязка их с систем ой  отсчёта станка.

2 Этап кодирования техн ологической  информ ации.
П роизводится в соответствии  с инструкцией по п рограм м ированию  на данны й станок.
3. Этап подготовки  програм м оносителя.
4. Этап внедрения програм м ы  на станке.
Я вляется заклю чи тельны м  этапом  и предназначен  для согласовани я разработанной 

программы  с конкретны м  станком .
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