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Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 22 апреля 
1980 г. Н1 1812 срок введения установлен

с 01.07.81

Настоящий стандарт устанавливает термины и определения 
основных понятий устройств числового программного управления 
станками.

Термины, установленные настоящим стандартом, обязательны 
для применения во всех видах документации и литературы, входя­
щих в сферу действия стандартизации или использующих резуль­
таты этой деятельности.

Настоящий стандарт следует применять совместно с ГОСТ 
15971-84 и ГОСТ 19781-83.

Для каждого понятия установлен одни стандартизованный 
термин. Применение терминов — синонимов стандартизованного 
термина запрещается. Недопустимые к применению термины-си­
нонимы приведены в стандарте в качестве справочных и обозна­
чены пометой «Ндп».

Для отдельных стандартизованных терминов в стандарте при­
ведены их краткие фермы, которые разрешается применять, если 
исключается возможность их различного толкования.

В стандарте в качестве справочных приведены иностранные 
эквиваленты на английском (Е) языке стандартизованных тер­
минов.

В стандарте приведены алфавитные указатели содержащихся 
в нем терминов на русском и английском языках.

Издам не официальное Перепечатка воспрещена
★

* Переиздание (декабрь 1986 г.) с Изменением 1. утвержденным 
в декабре 1986 г.: Пост. М 4052 от 19.12.86 (НУС 3-87).

© Издательство стандартов, 1987



Cip. 2 ГОСТ 20523—80

Термины общетехнических понятий, относящихся к металлооб­
рабатывающим станкам, приведены в справочном приложении 1.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом 
их краткие формы — светлым, а недопустимые синонимы — к у р ­
с и в о м .  }  г

Термин Определение

1. (Исключен. И ЭМ. JA  |) .
2. Числовое программное уп­

равление станком
ЧПУ

Иди. Цифровых программное 
управление станком

li. Numerical control of ma­
chine

3. Позиционное числовое про­
граммное управление станком

Позиционное управление 
Е. Positioning control

4. Контурное числовое програм­
мное управление станком

Кокгуркос управление 
Е. Contouring control

5. Адаптивное числовое прог­
раммное управление станком

Адаптивное управление 
Е. Adaptive control

6. Групповое числовое програм­
мное управление станками

Групповое управление
Е. Direct numerical control
DNC

7—9, (Исключены, Изм. .4  I).
10. Программное обеспечение 

системы числового программного 
управления станком

Программное обеспсчс-нке 
Е. Software

11. Усгройстао числового про­
граммного управления станком

УЧПУ
Е. Numerical control

12. Аппаратное устройство чис­
лового программного управления 
станком

Е. Numerical control 
КС

Управление обработкой заготовки на 
станке по управляющей программе, в ко­
торой данные заданы в цифровой форме

Числовое программное управление стан­
ком, при котором перемещение его рабочих 
органов происходит в заданные точки, при­
чем траектории перемещения не задаются 

Числовое программное управление стан­
ком. при котором перемещение его рабочих 
органов происходит по заданной траекто­
рии и с заданной скоростью для получе­
ния необходимого контура обработки 

Числовое программное управление стан­
ком, при котором обеспечивается автомати­
ческое приспособление процесса обработки 
заготовки к изменяющимся условиям обра­
ботки по определенным критериям 

Числовое программное управление груп­
пой станков от ЭВМ, имеющей общую па­
мять для хранения управляющих программ, 
распределяемых по запросам от станков

Совокупность программ и документации 
аа них для реализации целей н задач сис­
темы числового программного управления 
станком

Устройство, выдающее управляющие воз­
действия на исполнительные органы стан­
ка в соответствии с управляющей прог­
раммой и информацией о состоянии управ­
ляемого объекта

Устройство числового программного уп­
равления станком, алгоритмы работы кото­
рого реализуются схемным путем и нс могут 
быть изменены после изготовления устройст­
ва
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Тернии Определение

13 Программируемое устройст­
во числового программного уп­
равления станком

Е. Computerized numerical 
control

CNC
14 Система числового програм­

много управления станком
, СЧПУ

Е. Control system

Устройство числового программного уп­
равления станком, алгоритмы работы кото­
рого реализуются с помощью программ, вво­
димых и его память, н могут Сыть изме­
нены после изготовления устройства

Совокупность функционально взаимосвя­
занных я взаимодействующих технических 
и программных средств, обеспечивающих 
числовое программное управление станком

15—22 (Исключены, Изм. Л  I).
23- Автоматическая работа сис­

темы (устройства) числовою прог­
раммного управления станком

Автоматическая работа 
Е. .Mode of operation. automa­

tic
24. Работа сксгемы числового 

программного управления стан­
ком с пропуском кадров

Пропуск кадра 
Е. Block skip

Функционирование СЧПУ (УЧПУ), при 
1 котором отработка управляющей програм­

мы происходит с автоматической сменой 
кадров управляющей программы

Автоматическая работа СЧПУ (УЧПУ), 
при которой но отрабатываются кадры уп­
равляющей программы, обозначенные сим­
волом «Пропуск кадра»

25. (Исключен. Изм. 2* 1).
26. Покадровая работа системы ) 

(устройства) числового програм­
много управления станком

Покадровая работа 
Е. Mode of operation, single

block
27. Работа системы (устройст­

ва) числового программного уп­
равления станком с ручным вводом 
данных

РВД
Ндп. ПреОнаСор

Е. Manual data input 
MDI

28. Работа системы числового 
программного управления станком 
с ручным управлением

Ручное управление 
Е. Mode of operation, manual

29. Зеркальная отработка систе­
мы (устройства) числового прог­
раммного управления станком

Зеркальная отработка 
Е. Machine program mirror 

execution

Функционирование СЧПУ (УЧПУ), при 
котором отработка каждого кадра управ­
ляющей программы происходит только пос­
ле воздействия оператора

Функционирование СЧПУ (УЧПУ), при 
котором набор данных, ограниченный фор­
матом кадра, производится вручную опе­
ратором на пульте

Функционирование СЧПУ (УЧПУ). при 
котором оператор управляет станком с 
пульта без использования числовых даю 
иых

Функционирование СЧПУ (УЧПУ), при 
котором рабочие органы станка перемеща­
ются по траектории, представляющей со­
бой зеркальное отображение траектория, 
записанной в управляющей программе

30—49 (Исключены. Изм. Nt I).
(Измененная редакция, Изм. № I ) .
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АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ

Обеспечение программное
Обеспечение системы числового программного управления станком програм­
мное
Отработка зеркальная
Отработка системы числового программного управления станком зеркальная 
Отработка устройства числового программного управления станком зеркальная
Пропуск кадра 
Работа автоматиноская 
Работа покадровая
Работа системы числового программного управления станком автоматическая 
Работа системы числового программного управлении станком покадровая 
Работа системы числового программного управления станком с ручным 
вводом данных
Работа системы числового программного управления станком с ручным уп­
равлением
Работа устройства числового программною управления станком автомати­
ческой
Работа устройства числового программного управления станком покадровая 
Работа устройства числового программного управлении станком с ручным 
вводом данных
Работа устройства числового программного управления станком с ручным 
управлением
РВД
Управление адаптивное 
Управление групповое 
Управление контурное 
Управление позиционное 
Управление ручное
Управление станками программное числовое групповое
Управление станком программное цифровое
Управление станком программное числовое адаптивное
Управление станком программное числовое контурное
Управление станком программное числовое позиционное
Устройство числового программного управления станком
Устройство числового программного управления станком аппаратное
Устройство числового программного управления станком программируемое

10

10
29
29
29
24
23
26
23
26

27

28

23
26

27

28
27
5
6 
•1
3

28 
6 
2 
5
4 
3 

Л 
12 
13 
11

АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ЭКВИВАЛЕНТОВ ТЕРМИНОВ НА АНГЛИЙСКОМ
ЯЗЫКЕ

Adaptive control 
Block skip 
CNC
Computerized numerical control
Contouring control
Control system
Direct numerical control
DNC
Machine program mirror execution
Manual data input
MD1

5 
24
6

13 
4

14 
6 
6

29
27
27
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Mode of operation, automatic 
Mode of operation, manual 
Mode of operation, single block 
Numerical control 
Numerical control of machine 
Positioning control 
Software

23 
28 
26 

II. 12 
2 
3 

10

ПРИЛОЖЕНИЕ Iя 
Справочное

Термины общегехиичсских понятий, относящихся к металлообрабатывающим
станкам

Тефмяя Определение

1. Управляющая программа
в числовом программном уп­
равлении
Управляющая программа

2. Ручная подготовка управляю­
щей программы

3. Автоматизированная подго­
товка управляющей программы

4. Системная порграмма и число­
вом программном управлении'

Системная программа

5. Технологическая программа в 
числовом программном управлении

Технологическая программа

6. Функциональная программа в 
числовом программном управлении

Функциональная программа

7. Программоноситель в число­
вом программном управлении

Совокупность команд на языке программи­
рования, соответствующая заданному алго­
ритму функционирования станка по обработ­
ке конкретной заготовки 

Подготовка и контроль управляющей про­
граммы, в основном, без применения ЭВМ 

Подготовка и контроль управляющей про­
граммы с применением ЭВМ 

Программа системы числового програм­
много управления, обеспечивающая распре­
деление ее ресурсов, организацию процесса 
обработки, ввода—вывода и управления 
данными

Программа системы числового програм­
много управления, обеспечивающая реализа­
цию задач управления применительно к раз­
личным технологическим группам станков 
(токарные, фрезерные, сверлильные, КИО я 
до)

Программа системы числового програм- 
ного управлении, обеспечивающая реализа­
цию задач управления применительно к раз­
личным моделям станков внутри каждой 
группы

Носитель данных, на котором записана 
управляющая программа.

П р и м е ч а н и е .  В качестве носителя 
данных могут применяться перфолента, 
магнитная лента, магнитный диск и запо­
минающие устройства различного типа

Приложение 2 исключено (Изм Л'т 1).
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Термин Определен

8 Кадр управляющей програм­
мы в числовом программном уп­
равлении

Кадр
9 Слово управляющей програм­

мы в числовом программном уп­
равлении

Слово

10. Адрес в числовом програм­
мном управлении

Адрес
11 Номер кадра управляющей 

программы в числовом програм­
мном управлении

Номер кадра
12. Форма! кадра управляющей 

программы в числовом програм­
мном управлении

Формат кадра
13. Главный кадр управляющей 

про)раммы в числовом програм­
мном управлении

Главный кадр

Составляющая часть управляющей прог­
раммы. вводима» и отрабатываемая как еди­
ное целое и содержащая не менее Одной 
команды

Составляющая часть кадра управляю­
щей программы, содержащая данные о па­
раметре . процесса обработки заготовки н 
(или) другие данные по выполнению управ­
ления

Часть слова управляющей программы, оп­
ределяющая назначение следующих за ним 
данных, содержащихся в этом слове

Слово в начале кадра, определяющее пос­
ледовательность кадров в управляющей 
программе

Условная запись структуры и расположе­
ния слов в кадре управляющей програм­
мы с максимальным числом слои

Кадр управляющей программы, содержа­
щий все данные, необходимые для возобнов­
ления процесса обработки заготовки после 
его перерыва.

П р и м е ч а н и е .  Главный кадр уп­
равляющей программы обозначают спе­
циальным символом

14. Абсолютный размер в управ­
ляющей программе

Абсолютны й размер

15 Размер а приращении в уп­
равляющей программе

Размер в приращении

16. Ускоренная отработка управ­
ляющей программы

Ускореннаи отработка

. 17. Ввод управляющей прог­
раммы в числовом программном 
управлении

Ввод
18. Вывод управляющей прог­

раммы а числовом программном 
управлении

Вывод

Линейный или угловой размер, задавае­
мый в управляющей программе н указыва­
ющий положение точки относительно приня­
того куля отсчета

Линейный или угловой размер, задавае­
мый а управляющей программе и указываю­
щий положение точки относительно коорди­
нат точки предыдущего положения рабочего 
органа станка

Автоматическая работа СЧПУ (УЧПУ), 
при которой предусмотренные в управляю- 
щей программе скорости подач автомати­
чески заменяются на ускоренную подачу 

Функционирование УЧПУ, при котором 
ввод данных в память УЧПУ с программо­
носителя происходит от ЭВМ верхнего ран­
га или с пульта олератооа 

Функционирование УЧПУ, при котором 
происходит вывод хранимой в памяти УЧПУ 
управляющей программы на носитель дан­
ных.

П р и м е ч а н и е .  При выводе управляю­
щей программы могут выводиться дополни­
тельные данные, используемые при отработ­
ке управляющей программы и хранящиеся 
в памяти УЧПУ. например, константы и т. п.
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Торкан Оародсдоинс

19. Поиск кадра в управляющей 
программе в числовом програм­
мном управлении

Поиск кадра

20. Редактирование управляю­
щей программы в числовом прог­
раммном управлении

Редактирование
21. Контурная скорость

22. Нулевая точка станка
Нуль станка

23. Исходная точка станка

Функционирование УЧПУ, при котором на 
программоносителе или и запоминающем 
устройстве УЧПУ обнаруживается заданный 
кадр управляющей программы по ею номе­
ру нлн специальному признаку

Функционирование УЧПУ. при кагором 
управляющую программу изменяет оператор 
непосредственно у станка

Результирующая скорость подачи рабоче­
го органа стайка, вектор которой равен гео­
метрической сумме векторов скоростей пе­
ремещения этого органа вдоль осей коорди­
нат станка

Точка, принятая за начало системы коор­
динат стайка

Точка, определенная относительно нулевой 
точки станка и используемая для начала ра-

24. Фиксированная точка станка
Фиксированная точка

25. Точка начала обработки

26 Нулевая точка детали
Нуль детали

27 Плавающий нуль

28. Дискретность задания пере­
мещения

29 Дискретность отработки пе­
ремещения

30. Максимальное программиру­
емое перемещение

31. Коррскпмя инструмента

32 Коррекция скорости подачи 
Коррекции подачи

33. Коррекция скорости главного 
движения

34. Значение коррекции положе­
ния инструмента

Коррекция на положение ин­
струмента

боты по управляющей программе 
Точка, определенная относительно нулевой 

точки стайка и используемая для определе­
ния положения рабочего органа станка 

Точка, определяющая начало обработки 
конкретной заготовки

Точка на детали, относительно которой за­
даны се размеры

Свойство СЧПУ (УЧПУ') помещать нача­
ло отсчета перемещения рабочего органа о 
любое положение относительно нулевой точ­
ки станка

Минимальное перемещение или угол пово­
рота рабочего органа станка, которые могут 
быть заданы в управляющей программе 

Минимальное перемещение или угол пово­
рота рабочего органа ставка, контролируе­
мое в процессе управления 

Наибольшее перемещение рабочего органа 
стайка, которое может быть задано з одном 
кадре управляющей программы 

Изменение с пульта управления запрог­
раммированных координат (координаты) 
рабочего органа станка

Изменение с пульта оператора запрограм­
мированного значения скорости подачи 

Изменение с пульта оператора запрограм­
мированного значения скорости главного 
движения станка

Расстояние по сси координат станка, на 
которое следует дополнительно сместить ин­
струмент
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Термин

35. Значение коррекции на длину 
инструмента

Коррекция на длину инстру­
мента

36. Значение коррекции иа фрезу
Коррекция на фрезу

37. Металлообрабатывающее 
оборудование

38. Программируемое постоян­
ное запоминающее устройство

39. Перепрограммируемое пос­
тоянное запоминающее устройство

П П З У

40. Программируемое постоянное 
запоминающее устройство с уль­
трафиолетовым стиранием

СПЗУ

(Измененная редакция, Иэм. №

Определимое

Расстояние вдоль оси вращающегося инст­
румента, на которое следует дополнительно 
сместить инструмент

Расстояние по нормали к заданному кон­
туру перемещения фрезы, на которое следу­
ет дополнительно переместить центр фрезы

Станки для обработки металлов резанием: 
например, токарные, фрезерные, сверлиль­
ные. шлифовальные, расточные, обрабатыва­
ющие центры, электроэроаиокные, а также 
оборудование для обработки металлов дав­
лением, например, листогибочные машины, 
дыропробивные прессы, ножницы, станки 
для обработки и переработки проволоки н 
прочее

Постоянное запоминающее устройство, 
содержание памяти которого может быть 
однократно изменено

Постоянное запоминающее устройство, со­
держание памяти которого может быть мно­
гократно изменено электрическим способом.

П р и м е ч а н и е .  Число циклов пере­
программирования равно 10*—105

Постоянное запоминающее устройство, со­
держание памяти которого может быть из­
менено ограниченное число раз.

П р и м е ч а н и е .  Число циклов пере­
программирования ис превышает 100 раз

«)•
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