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В статье описываются станки с числовым программным 
управлением, их преимущества, перед устаревшими станками, а так-
же о ведущих фирмах, разрабатывающих такие станки.

Современное машиностроительное производство невозможно 
представить без широкого использования станков с числовым про-
граммным управлением (ЧПУ). Программно управляемые станки обе-
спечивают высокую точность и производительность обработки за счет 
высокой концентрации различных типов технологических операций 
на одном станке и возможности изготовления детали за один установ. 
Наиболее полно объединяют в себе эти качества многофункциональ-
ные токарно-фрезерные и фрезерно-токарные обрабатывающие цен-
тры, выполняющие одновременную многоосевую обработку деталей 
в главном и вспомогательном шпинделях несколькими инструментами 
[1].

Многофункциональным обрабатывающим центром можно считать 
высокоавтоматизированный станок с ЧПУ, оснащенный двумя токарны-
ми шпинделями, одной и более револьверными головками, инструмен-
тальным шпинделем с магазином большой емкости. Концепция подоб-
ного оборудования воплощает в себе формулу «два в одном», «три в 
одном» или даже «четыре в одном», объединяя в одном станке функци-
ональные возможности фрезерного станка и нескольких токарных. Это 
позволяет высокопроизводительно выполнять комплексную, всесторон-
нюю обработку детали фрезерованием, сверлением и точением за один 
установ. 
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Полная обработка с одного установа имеет существенные преимуще-
ства по сравнению с традиционным способом - раздельной обработкой на 
токарном станке и фрезерном обрабатывающем центре. Во-первых, исклю-
чение переустановки детали со станка на станок обеспечивает итоговую точ-
ность обработки, равную точности, заявленной производителем станка. Во-
вторых, существенно сокращается вспомогательное время, затрачиваемое 
на передачу детали от одного станка к другому. Также сокращаются затраты 
на изготовление приспособлений для закрепления заготовки на различных 
станках. Немаловажным является и то обстоятельство, что механообработка 
и контрольные операции также осуществляются на одном станке [2].

Современные средства разработки программ для станков с ЧПУ должны 
решать такие сложные задачи, как программирование сложной синхронизи-
рованной многоинструментальной обработки, например для одновременной 
обработки тремя инструментами двух деталей в главном и вспомогательном 
шпинделях, работа противошпинделя, уловителя готовых деталей, задней 
бабки, люнета и других механизмов. Кроме того, для программирования об-
работки на многофункциональных станках необходима автоматизированная 
проверка программ с симуляцией их работы на конкретном станке. 

Наличие на станке нескольких инструментальных устройств (ре-
вольверных головок или инструментальных шпинделей) подразумевает 
генерацию отдельных управляющих программ для каждого из них. В 
зависимости от используемого технологического процесса управляю-
щие программы могут включать специализированные машинные коды 
синхронизации.

Для создания программы обработки на токарно-фрезерном центре 
выбираются: шпиндель (главный или вспомогательный), в котором про-
изводится обработка; инструментальное устройство (револьверная го-
ловка или инструментальный шпиндель), которым обработка ведется; 
необходимый тип обработки. 

При работе на двухшпиндельных станках возникает необходимость 
помимо механообработки программировать вспомогательные техноло-
гические переходы, связанные с процессами управления работой с за-
готовкой или уже готовой деталью. 

Специалистами компании «Солвер» в Pro/ENGINEER были разра-
ботаны специальные макросы, позволяющие автоматизировать созда-
ние таких переходов. Их применение исключает необходимость ручного 
ввода данных. В тех случаях, когда это все-таки необходимо, ввод осу-
ществляется с использованием диалогового меню с ответами на вопро-
сы, предлагаемые системой ЧПУ [3-15].
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Применение эффективных средств управляющих программ 
для многофункциональных станков с ЧПУ позволяет специалистам 
максимально использовать возможности современного оборудова-
ния и снизить риск вывода его из строя из-за ошибок управляю-
щей программы, выявляя их еще на стадии создания программы. 
Средства разработки программ являются важной частью системы 
разработки изделий, внедренной на предприятии, и позволяют ка-
чественно и в сжатые сроки разрабатывать конкурентоспособную 
продукцию.
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Анализ профессиональных заболеваний и травматизма ставит 
задачу научно обосновать закономерности, которые вызвали появле-
ние несчастных случаев и заболеваний. Изучение профессиональных 
заболеваний и травматизма дает возможность устранить опасные и 
вредные условия труда на производстве.

В структуре профессиональной заболеваемости работников АПК 
основное место занимает нейросенсорная тугоухость - 51 случай 
(41,5%), профессиональный бронхит - 28 случаев (22,8%), туберкулез 
- 17 случаев (13,8%), пневмокониозы - 13 случаев (10,6%). Основными 
причинами возникновения профессиональных заболеваний являются: 
несовершенство технологических процессов (65,6% случаев), несовер-
шенство рабочих мест (48,9%), неисправность и неприменение средств 
индивидуальной защиты (9,4%), конструктивные недостатки машин и 
оборудования (2,1%), прочие (19,8%). Число работающих в условиях 


