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УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ДЛЯ СТАНКОВ С ЧПУ 
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Рассматривается параметрический способ программирования 

управляющих программ для обработки заготовок на станках 

с ЧПУ. Приводится пример параметрического программирования. 
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В современном производстве необходимо обеспечить быструю перена-

ладку оборудования с соблюдением технологичности и качества обраба-

тываемой продукции. Для достижения результатов используют различ-

ные варианты, подбирают инструмент, используют сквозное проектирова-

ние, и т.д. Для подготовки управляющей программы используют два мето-

да. При ручном методе технолог-программист формирует УП непосредст-

венно в кодах станка, описывая в каждом кадре элементарные перемеще-

ния или технологические команды (включение шпинделя, смена инстру-

мента, включение охлаждения и т.д.). Автоматизированный метод подго-

товки УП требует наличия системы автоматизированного программирова-

ния – САП (в англоязычном варианте – CAM – Computer Aided Manufactu-

ring) и соответствующей ЭВМ. Подобный способ подготовки УП имеет 

ряд неоспоримых преимуществ перед ручным: 1) сокращение сроков под-

готовки УП; 2) возможности достаточно быстрой подготовки УП на обра-

ботку сколь угодно сложных поверхностей; 3) возможности автоматиче-

ской корректировки УП при изменении геометрии обрабатываемой по-

верхности; 4) обеспечивает быстрый перевод УП с одной модели устрой-
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ства ЧПУ на другую. Когда детали однотипные и имеют те же самые пере-

ходы, но имеют разные размеры, то использование CAM систем не целесо-

образно. Увеличивается количество программ и соответствующей доку-

ментации. Для ручного метода приходится постоянно менять основные 

размеры и в некоторых случаях значительно переписывать программу. 

Для упрощения корректировки программы необходимо использовать 

параметрический метод программирования [1]. При этом, чтобы произве-

сти разработку управляющей программы надо решить следующие задачи. 

1) проектирование маршрутного технологического процесса обработки, 

представляемого в виде последовательности операций с выбором режущих 

и вспомогательных инструментов, станочных приспособлений, с разработ-

кой технических условий на исходную заготовку; 

2) разработку операционного технологического процесса с расчетом 

(или назначением) режимов резания, с построением траекторий движения 

режущих инструментов; 

3) расчет координат опорных точек траектории движения режущих ин-

струментов;  

4) составление расчетно-технологической карты; 

5) разработку карты наладки станка; 

6) кодирование информации – формирование кадров УП с их ручной 

записью в виде текста или таблицы; 

7) нанесение информации на программоноситель; 

8) контроль программы и исправление ошибок. 

Рассмотрим процедуры программирования для детали, показанной на 

рис. 1. 

Для выполнения такой детали на фрезерном станке под СЧПУ Fanuc 

УП программа будет иметь вид: 
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Рис. 1. Чертеж детали 
 

На рис. 2 показан результат обработки. 
 

 
 

Рис. 2. Результат обработки 

 

Управляющая программа, написанная с помощью переменных имеет 

следующий вид: 
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Здесь параметр #101=80 – длина детали по оси X, параметр #102=80 – 

ширина детали по оси Y, параметр #103=-20 – глубина обработки, пара-

метр #104=5 – радиус фрезы. 

Если изменим размеры детали в параметрах #101=50 и #102=100 про-

грамма у нас автоматически преобразуется по этим размерам (рис. 3). 

 

 
Рис. 3. Результат обработки с изменениями в программе 

 
Аналогично можно разрабатывать более сложные управляющие про-

граммы и создавать свои циклы обработки. 

Разрабатывается учебное пособие по созданию параметрических про-

грамм для обработки и измерения деталей на станках токарной и фрезер-

ной группы под управлением СЧПУ Fanuc и Sinumerik. 
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