
которые осущ ествляю тся на основе непреры вной взаим освязи  учения с их 
сам ообразовательной деятельностью .

3. педагогический процесс направленны й на повы ш ение уровня готовности к 
сам ообразованию

4. ф орм ирует п отребность пользоваться сам ообразованием  как средством  реш ения 
социально значим ы х задач  и удовлетворения своих интересов.

5. систем ное взаим одействие субъектов учебно-воспитательного  процесса.

ГРУППОВОЕ ОБУЧЕНИЕ КАК ФАКТОР ТВОРЧЕСКОГО САМОРАЗВИТИЯ
СТУДЕНТОВ

О.Ю. Буко, О.В. Дичковская
Научный руководитель -Л.Л. Плевко

Белорусский национальный технический университет

Групповое обучение представляет собой обучение в составе м алой  контактной  группы 
численностью  2-5 человек  тщ ательн о  спланированное преподавателем , где студенты  получаю т 
возмож ность овладеть содерж анием  программы , эф ф ективно общ аться, м ы слить творчески  и 
критично, эф ф ективно работать в составе группы  и ф орм ировать навы ки социальной 
деятельности.

Групповое обучение на практике базируется на пяти основны х элем ентах; позитивной 
взаим озависим ости, индивидуальной  ответственности , стим улирую щ ем  взаимодействии, 
навы ках сотрудн ичества и анализе работы  всей группы.

С пособы  введения исходной инф орм ации для обсуж дения представляю т собой способы 
актуализации и орган и зац ии  опы та студентов как отправного  м ом ента направленного на 
совм естную  разработку  проблем ы , устрем ленность к поиску нового знания -  ориентира для 
последую щ ей сам остоятельн ой  работы . О пы т организации обсуж дений, дискуссий  в процессе 
групповой работы  показы вает, что дидактические ф ункции дискуссии  связы ваю т с двоякого 
рода задачам и; задачи  конкретно-содерж ательного  плана; задачи  организации  и 
взаим одействия в группе.

Групповое обучение им еет больш ий потенциал, чем тради ци он ное в направлении 
творческого сам оразви тия студентов по той  причине, что оно м оти вирует их проявлять больш е 
активности и в больш ей  мере оказы ваться вовлеченны м и в процесс учения. Такая 
вовлечённость м ож ет осущ ествляться двум я разны м и путям и. В о-первы х, студенты  будут 
более творчески  подходить к процессу обучения, учиты вая то, что их труд  будет детально 
анализироваться товарищ ам и; а во-вторы х, студенты  более глубоко изучаю т материал, если 
они участвую т в оказан ии  пом ощ и своим  товарищ ам  по учебе.

Для исследования уровня творческого  сам оразвития студентов в процессе группового 
обучения был организован  педагогический  эксперим ент на базе инж енерно -  педагогического 
ф акультета БЫ ТУ, в котором  приним али участие 57 студентов 2-3-го  курсов. И сследование 
проводилось в ходе п роизводственного  обучения. В эксп ери м ен те использовался метод 
сравнения эксп ери м ен тальн ы х и контрольны х групп. В процессе группового  обучения уровень 
ком муникации среди  участн и ков  эксперим ента возрос в 1,7 -  2,1 раза, что способствовало 
росту вы полнения творчески х  заданий на 16%, а качество обучения характеризуется ростом 
отличны х оцен ок на 24%  за  счет  ум еньш ения хорош их на 7%  и удовлетвори тельны х на 17% по 
сравнению  с контрольны м и группам и.

В результате п роведенного  эксперим ента вы явлены  ф акторы , способствую щ ие 
творческом у сам оразви тию  студентов в процессе группового обучения;

•  п редоставление студентам  права вы бора заданий;
•  приобщ ение студен тов  к видам деятельности , которы е соответствую т их склонностям  

и проф ессиональны м  интересам ;
•  постепенное увели чен и е трудности, слож ности, проблем ности  заданий;
•  организация учебно-творческой  деятельности  студентов на пределе сил и
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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.

ОСОБЕННОСТИ ПРОГРАМ М ИРОВАНИЯ ПРИ ОБРАБОТКЕ ДЕТАЛЕЙ НА 
ТОКАРНЫ Х СТАНКАХ С СИСТЕМ ОЙ ЧПУ CNC

Д.Г. Бычко, Е.С. Бычко
Научный руководитель -  В.А. Тригубкин

Белорусский национальный технический университет

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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