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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

ОП.10 ПРОГРАММИРОВАНИЕ ДЛЯ АВТОМАТИЗИРОВАННОГО 

ОБОРУДОВАНИЯ 

1.1. Область применения программы. 

 Рабочая программа учебной дисциплины является частью 

общеобразовательной подготовки в соответствии с ФГОС по специальности 

15.02.15 Технология металлообрабатывающего производства. 

1.2.  Место дисциплины в структуре основной профессиональной 

образовательной программы: является обязательной частью 

общепрофессионального цикла примерной основной образовательной программы 

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.15 Технология 

металлообрабатывающего производства. 

1.3. Цели и задачи дисциплины – требования к результатам освоения 

дисциплины. 

Цели: 

Формирование представлений об основах программирования 

автоматизировнного оборудования.  

Задачи дисциплины: 

–  сформировать понятийный аппарат по данной дисциплине; 

–  показать   необходимость базовых знаний по программированию 

автоматизированного оборудования. 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь: 

– использовать справочную и исходную документацию при написании 

управляющих программ (УП); 

– рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные 

точки, координаты опорных точек контура детали; 

– заполнять формы сопроводительной документации; 

– выводить УП на программоносители, переносить УП в память системы 

ЧПУ станка; 

– производить корректировку и доработку УП на рабочем месте.   
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В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать: 

– методы разработки и внедрения управляющих программ для обработки 

простых деталей в автоматизированном производстве. 

1.4. Рекомендуемое количество часов на освоение программы 

дисциплины 

Максимальной учебной нагрузки 66 часов, в том числе: 

– обязательной аудиторной учебной нагрузки 48 часа; 

– консультации 12 часов; 

– экзамен 6 часов. 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

 

Вид учебной работы Объем часов 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 66 

Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)  48 

в том числе:  

     теория 32 

     практические занятия – 

     лабораторные занятия 16 

     курсовое проектирование – 

Консультации 12 

Экзамен 6 

Итоговая аттестация по дисциплине                                                                                                                  

экзамен 

 

2.2 Содержание дисциплины должно быть ориентировано на подготовку 

студентов по специальности среднего профессионального образования 15.02.15 

Технология металлообрабатывающего производства.  

В процессе освоения дисциплины у студентов должны формировать общие 

компетенции (ОК):  

ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам.  

ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпритацию информации, 

необходимой для выполнения профессиональной деятельности.  

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 

личностное развитие.  

ОК 04. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с 

коллегами, руководством, клиентами.  

ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на 

государственном языке с учетом особенностей социального и культурного 

контекста.  

ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанной поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей.  
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ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, 

ресурсосбережению, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях.  

ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и 

укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания 

необходимого уровня физической подготовленности.  

ОК 09. Использовать информационные технологии в профессиональной 

деятельности. 

ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на 

государственном и иностранных языках. 

ОК 11. Использовать знания по финансовой грамотности, планировать 

предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере. 

ПК 1.1. Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания 

технолога цеха или участка в соответствии с производственными задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2 Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для 

выбора оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по изготовлению 

деталей. 

ПК 1.3. Разрабатывать технологическую документацию по обработке 

заготовок на основе конструкторской документации в рамках своей компетенции 

в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 

систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.4 Осуществлять выполнение расчетов параметров механической 

обработки и аддитивного производства в соответствии с принятым 

технологических процессом согласно нормативным трбованиям, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.5. Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, 

материалов режущей части инструмента, технологических приспособлений и 

оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том 

числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 
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ПК 1.6. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты 

для изготовления деталей на механических участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.7. Осуществлять разработку и применение управляющих программ 

для металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации 

принятой технологии изготовления деталей на механических участках 

машиностроительных производств, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 1.8. Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки 

заготовок на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 

оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления деталей на 

механических участках машиностроительных производств в соответствии с 

разработанной технологической документацией. 

ПК 1.9. Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями технологического процесса механической 

обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно с требованиями 

технологической документации и реальными условиями технологического 

процесса. 

ПК 1.10. Разрабатывать планировки участков механических цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.1. Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 

ПК 2.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для 

выбора оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке узлов 

или изделий. 
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ПК 2.3. Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов 

или изделий на основе конструкторской документации в рамках своей 

компетенции в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.4. Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки 

узлов или изделий в соответствии с принятым технологическим процессом 

согласно нормативным требованиям, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 2.5. Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного 

инструмента, материалов исполнительных элементов инструмента, 

приспособлений и оборудования в соответствии с выбранным технологическим 

решением, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.6. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты 

для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Осуществлять разработку управляющих программ для 

автоматизированного сборочного оборудования в целях реализации принятой 

технологии сборки узлов или изделий на сборочных участках 

машиностроительных производств, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 2.8. Осуществлять реализацию управляющих программ для 

автоматизированной сборки узлов или изделий на автоматизированном 

сборочном оборудовании в целях реализации принятой технологии сборки узлов 

или изделий на сборочных участках машиностроительных производств в 

соответствии с разработанной технологической документацией. 

ПК 2.9. Организовывать эксплуатацию технологических сборочных 

приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического 
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процесса сборки узлов или изделий сообразно с требованиями технологической 

документации и реальными условиями технологического процесса. 

ПК 2.10. Разрабатывать планировки участков сборочных цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 3.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования в рамках 

своей компетенции для выбора методов и способов их устранения. 

ПК 3.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

металлорежущего и аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений из числа оборудования механического участка 

в рамках своей компетенции. 

ПК 3.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и 

аддитивного оборудования на основе технологической документации в 

соответствии с производственными задачами. 

ПК 3.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

металлорежущего и аддитивного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с использованием SCADA систем. 

ПК 3.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с 

использованием SCADA систем. 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

сборочного производственного оборудования в рамках своей компетенции для 

выбора методов и способов их устранения. 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

сборочного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей 

компетенции. 
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ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке сборочного 

оборудования на основе технологической документации в соответствии с 

производственными задачами согласно нормативным требованиям. 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

сборочного оборудования в соответствии с производственными задачами, в том 

числе с использованием SCADA систем. 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм 

охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA 

систем. 

ПК 5.1. Планировать деятельность структурного подразделения на 

основании производственных заданий и текущих планов предприятия. 

ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных 

ресурсах, формирование и оформление их заказа с целью материально-

технического обеспечения деятельности структурного подразделения. 

ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями 

охраны труда и бережливого производства в соответствии с производственными 

задачами. 

ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований 

охраны труда при реализации технологического процесса, в соответствии с 

производственными задачами. 

ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от 

заданных параметров планового задания при его выполнении персоналом 

структурного подразделения. 

ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации 

передовых производств по оптимизации деятельности структурного 

подразделения. 



Задачи воспитания дисциплин естественнонаучного и общепрофессионального циклов 

Естественнонаучный и общепрофессиональный модули 

Профессиональное и 

трудовое воспитание 

- формирование 

глубокого понимания 

социальной роли 

профессии, позитивной и 

активной установки на 

ценности избранной 

специальности, 

ответственного 

отношения к 

профессиональной 

деятельности, труду 

(В14) 

1.Использование воспитательного потенциала 

дисциплин естественнонаучного и 

общепрофессионального модуля для: 

 - формирования позитивного отношения к 

получаемой профессии по квалификации  

программист,  техник, специалист по электронным 

приборам и устройствам, понимания ее  

социальной значимости и роли в обществе, 

стремления следовать нормам профессиональной 

этики посредством контекстного обучения, 

решения практико-ориентированных ситуационных 

задач. 

- формирования устойчивого интереса к 

профессиональной деятельности, способности 

критически, самостоятельно  мыслить, понимать 

значимость профессии посредством осознанного 

выбора тематики проектов, выполнения проектов с 

последующей публичной презентацией 

результатов, в том числе обоснованием их 

социальной и практической значимости; 

- формирования навыков командной работы, в том 

числе реализации различных  проектных ролей 

(лидер, исполнитель, аналитик и пр.) посредством 

выполнения совместных проектов. 

  

1 Организация системы взаимодействия с 

Молодежным Объединением и Отраслевым 

центром компетенций ФГУП 

"Приборостроительный завод им. К.А. 

Володина", отделом практики ТТИ НИЯУ 

МИФИ. 

2. Участие и организация профориентационных 

мероприятий для школьников 1-11 классов. 

3. "Дни карьеры ГК «Росатом". 

4. Цикл мероприятий, посвященных 75-летию 

атомной промышленности. 

5. Участие в организации внутривузовского 

чемпионата WorldSkills. 

6. Проведение презентаций предприятий, 

организация встреч работодателей с 

выпускниками ВО и СПО. 

7. Семинары-тренинги для выпускников по 

навыкам поиска работы и трудоустройству 

8. Анкетирование выпускников. 

9. Организация адаптации студентов – 

практикантов в рамках академической 

мобильности студентов НИЯУ МИФИ. 

10. Ежегодный фестиваль для молодежи и 

школьников горнозаводского края 

Челябинской области "За техническое 

образование". 

11. Церемония награждения студентов 

"Трудовое лето". 

12. Организация мероприятий по летней 

занятости студентов. Работа стройотряда 

"Импульс".  

13. Конкурсы профессионального мастерства, 

стажировки, профессиональные пробы. 

 

- формирование 

психологической 

готовности к 

Использование воспитательного потенциала 

дисциплин общепрофессионального модуля для: 

 - формирования устойчивого интереса к 
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профессиональной 

деятельности по 

избранной профессии 

(В15) 
 

профессиональной деятельности, потребности в 

достижении результата, понимания 

функциональных обязанностей и задач избранной 

профессиональной деятельности, чувства 

профессиональной ответственности через 

выполнение учебных, в том числе  практических 

заданий, требующих строгого соблюдения правил 

техники безопасности и инструкций по работе с 

оборудованием в рамках лабораторного 

практикума. 

- формирование 

культуры 

исследовательской и 

инженерной 

деятельности (В16) 

Использование воспитательного потенциала 

дисциплин общепрофессионального модуля, для 

формирования навыков владения эвристическими 

методами поиска и выбора технических решений в 

условиях неопределенности через специальные 

задания (методики ТРИЗ, морфологический анализ,  

мозговой штурм и др.), через организацию 

проектной, в  том числе самостоятельной работы 

обучающихся  с использованием программных 

пакетов. 
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2.3. Тематический план и содержание учебной дисциплины 

 

«Программирование для автоматизированного оборудования» 

 

Наименование 

разделов и тем 

Содержание учебного материала и формы организации деятельности 

обучающихся 

Объем 

часов 

Формируемые  

компетенции 

элементов 

программы 

Раздел 1. Подготовка к разработке управляющих программы (УП) 22  

Тема 1.1. Этапы 

подготовки управляющих 

программы 

Содержание 2 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Роль и значение программирования в современном производстве  

2. Последовательность разработки УП (Управляющей программы) 

3. Основные понятия и определения, относящиеся к программированию 

автоматизированного оборудования 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ:  – 

Тема 1.2. Технологическая 

документация 
Содержание 2 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Требования к технологической документация для разработки управляющей 

программы.  

2. Исходная документация. Справочная документация. Сопроводительная 

документация. 

3. Особенность технологической подготовки производства. Системы 

инструментального обеспечения 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: – 

Тема 1.3. Система 

координат детали, станка, 

инструмента 

 

 

Содержание 4 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Назначение системы координат детали.  

2. Система координат станка, система координат детали, система координат 

инструмента, связь систем координат 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1. Составление операционного эскиза обработки детали. 2 

Тема 1.4. Расчет элементов 

контура детали 

 

 

 

 

Содержание 4 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Геометрические элементы контура детали. 

2. Влияние формы детали на геометрическую информацию для проектирования 

операционного эскиза и разработки УП. 

3. Элементы и расчет траектории движения инструмента. 

4. Расчет координат опорных точек на контуре детали. 
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5. Расчет координат опорных точек на эквидистанте. 

6. Особенности расчета с использованием ЭВМ. 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1. Расчет координат опорных точек на контуре детали. 2 

Тема 1.5. Расчет элементов 

траектории инструментов 

 

Содержание 2 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Элементы и расчет траектории движения инструмента.  

2. Эквидистанта. Расчет координат опорных точек эквидистанты 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: – 

Тема 1.6. Структура УП и 

ее формат 

 

Содержание 4 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Информация, содержащаяся в УП, структура кадра, значение стандартных адресов.  

2. Назначение формата кадра, содержание формата кадра 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1. Расшифровка содержания формата кадра. 2 

Тема 1.7. Запись, контроль 

и редактирование кадра 
Содержание 4 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Запись, контроль и редактирование кадра. 

2. Виды программоносителей. Код JSO-7bit.   

3. Структура и подготовка данных для записи УП на перфоленте.  

4. Устройства для записи программы на перфоленте. 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1.  Расшифровка перфоленты. 2 

Раздел 2. Программирование обработки деталей  на металлорежущих  станках с ЧПУ                                                16  

Тема 2.1. 

Программирование 

обработки деталей на 

сверлильных станках с 

ЧПУ 

Содержание 4 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Виды отверстий и последовательность их обработки.  

2. Типовая технологическая схема обработки отверстий и возможность ее 

использования. 

3. Стандартные циклы обработки отверстий 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1.  Разработка УП обработки группы отверстий на сверлильном станке с ЧПУ. 2 

Тема 2.2. 

Программирование 

обработки деталей на 

токарных станках с ЧПУ 

Содержание 6 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

1. Структура токарной операции. Основные переходы токарной операции.  

2. Типовой технологический обработки цилиндрических поверхностей. Переходы 

токарной обработки. 
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 3. Зона выбора массива материала. ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 4. Особенности обработки канавок. Режущий инструмент для обработки канавок. 

5.Обработка резьбовых поверхностей. Виды резьбовых поверхностей и основные 

особенности их обработки. 

6. Содержание и оформление карт наладки для токарных станков с ЧПУ 

7. Структура кадров, составляющих УП. Подготовительные функции. 

Вспомогательные и другие функции 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1.  Разработка УП обработки деталей на токарном  станке с ЧПУ детали «Фланец». 2 

Тема 2.3. 

Программирование 

обработки деталей на  

фрезерных станках с ЧПУ 

Содержание 6 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Основные переходы фрезерной операции. Виды работ, выполняемых на фрезерных 

станках. Типовые схемы обработки на фрезерных станках.  

2. Обработка открытых, полуоткрытых и закрытых плоских поверхностей. 

3. Особенности обработки контурных фасонных поверхностей на фрезерных станках 

с ЧПУ. 

4. Содержание и оформление карт наладки для фрезерных станков с ЧПУ. 

Особенности программирования работ на фрезерных станках с ЧПУ. 

5. Выбор режущего инструмента и параметров режима резания.  Припуски на 

обработку деталей, элементы контура детали, области обработки. 

6. Особенности кодирования информации в УП, программирование методом 

подпрограмм. 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1. Разработка УП обработки деталей на фрезерном  станке с ЧПУ детали 

«Кронштейн». 

2 

Раздел 3.  Система автоматизированного программирования (САП)                                                                                          10  

Тема 3.1. 

Программирование для 

промышленных роботов 

(ПР) и роботизированных 

комплексов (РТК)               

Содержание 2 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Особенности программирования для промышленных роботов (ПР) и 

роботизированных комплексов (РТК). 

2. Программирование робототехнических комплексов (РТК). 

3. Классификация систем управления ПР. Языки программирования. 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: – 

Тема 3.2. Принципы 

автоматизации процесса 

подготовки управляющих 

программ (УП)        

Содержание 2 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

1. Основные принципы автоматизации процесса подготовки УП.  

2. Сущность автоматизированной подготовки УП. Уровни автоматизации 

подготовки. 
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 3. Структура и классификация САП. Основные блоки САП. Форма записи исходной 

информации. 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: – 

Тема 3.3.   Система 

автоматизированного 

программирования для 

станков с ЧПУ 

Содержание 4 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Системы CAD, CAM, CAE/ промышленные системы САП и тенденции их 

развития. Обзор возможностей современных САП. 

2. САП для станков с ЧПУ. 

3. Характеристика конкретной САП. Исходная геометрическая информация.  

Исходная технологическая информация. 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: 2 

1. Определение режимов резания при обработке отверстий. 2 

Тема 3.4.  

Автоматизированное 

рабочее место  

Содержание 2 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Автоматизированное рабочее место технолога программиста.  

2. Технические средства подготовки УП. 

3. Автоматизированная система подготовки УП 

Практическая подготовка. Темы лабораторных работ: – 

Консультации 12  

Промежуточная аттестация 6  

Всего: 66  
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3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ 

ДИСЦИПЛИНЫ 

 

3.1. Требования к минимальному материально-техническому 

обеспечению 

Реализация программы дисциплины требует наличия учебного кабинета, 

оборудованного ТСО. 

Оборудование учебного кабинета:  

– 30 посадочных мест; 

– рабочее место преподавателя; 

– комплект учебно-наглядных пособий; 

Технические средства обучения: 

– настольная панель управления, объединенная с СКБП, имитирующая 

станочный пульт управления; 

– съемная клавиатура ЧПУ – панель тип расположения кнопок;  

– лицензионное программное обеспечение для интерактивного NC-

программирования в системе ЧПУ; 

– симулятор стойки системы ЧПУ; 

– лицензионное программное обеспечение ADMAC. 

3.2. Информационное обеспечение обучения 

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, 

дополнительной литературы. 

Основная литература: 

1. Дулькевич, А. О. Токарная и фрезерная обработка. Программирование 

системы ЧПУ HAAS в примерах: пособие / А. О. Дулькевич. — Минск: 

Республиканский институт профессионального образования (РИПО), 2016. — 72 c. 

— ISBN 978-985-503-547-4. — Текст: электронный // Электронно-библиотечная 

система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: https://www.iprbookshop.ru/67767.html. 

2. Поляков, А. Н. Разработка управляющих программ для станков с ЧПУ. 

Система NX. Фрезерование: учебное пособие / А. Н. Поляков, И. П. Никитина, И. О. 

Гончаров. — Оренбург: Оренбургский государственный университет, ЭБС АСВ, 
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2016. — 172 c. — ISBN 978-5-7410-1314-4. — Текст: электронный // Электронно-

библиотечная система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: 

https://www.iprbookshop.ru/61403.html. 

Дополнительная литература: 

1. Кравцов, А. Г. Современные многофункциональные и многоцелевые 

металлорежущие станки с ЧПУ и обеспечение точности и стабильности реализации 

на них технологических процессов: учебное пособие / А. Г. Кравцов, А. А. Серегин, 

А. И. Сердюк. — Оренбург: Оренбургский государственный университет, ЭБС АСВ, 

2017. — 114 c. — ISBN 978-5-7410-1881-1. — Текст: электронный // Электронно-

библиотечная система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: 

https://www.iprbookshop.ru/78837.html. 

https://www.iprbookshop.ru/78837.html
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4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 Контроль и оценка результатов освоения учебной дисциплины 

осуществляется преподавателем в процессе проведения практических занятий, 

тестирования, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий, 

проектов, исследований. 

Результаты обучения Критерии оценки Методы оценки 

Перечень знаний, осваиваемых в 

рамках дисциплины: 

- методы разработки и внедрения 

управляющих программ для 

обработки простых деталей в 

автоматизированном производстве 

Перечень умений, осваиваемых в 

рамках дисциплины: 

- использовать справочную и 

исходную документацию при 

написании управляющих программ 

(УП); 

- рассчитывать траекторию и 

эквидистанты инструментов, их 

исходные точки, координаты опорных 

точек контура детали; 

- заполнять формы сопроводительной 

документации; 

- выводить УП на программоносители, 

переносить УП в память системы ЧПУ 

станка; 

- производить корректировку и 

доработку УП на рабочем месте 

 

- описывает и объясняет 

методы разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

простых деталей в 

автоматизированном 

производстве 

- выбирает справочную и 

исходную документацию при 

написании управляющих 

программ; 

- предъявляет методы расчета 

траектории инструментов; 

- предъявляет методы расчета 

элементов контура детали; 

- демонстрирует корректное 

заполнение форм 

сопроводительной 

документации; 

- определяет и предъявляет 

методы вывода управляющих 

программ на 

программоносители; 

-  объясняет алгоритм 

переноса управляющих 

программ в память системы 

ЧПУ станка; 

- предъявляет, выбирает, 

объясняет методы 

корректировки и доработки 

управляющих программ 

Оценка результатов  

выполнения:  

- тестирования; 

- практической работы; 

- лабораторной работы; 

- контрольной работы. 

 

 

 

 

Формы оценки результативности обучения для дифференцированного 

зачета:  

накопительная система баллов, на основе которой выставляется итоговая 

отметка;  

или традиционная система отметок в баллах за каждую выполненную работу, 

на основе которых выставляется итоговая отметка. 
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Оценка индивидуальных образовательных достижений по результатам 

текущего контроля и промежуточной аттестации проводится в соответствии с 

универсальной шкалой (таблица) 

Процент результативности 

(правильности ответов) 

Качественная оценка индивидуальных образовательных 

достижений 

Балл (отметка) Вербальный аналог 

90 - 100 5 отлично 

80 - 89 4 хорошо 

70 - 79 3 удовлетворительно 
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ЛИСТ ИЗМЕНЕНИЙ 
 

 

№ 

п/п 

Изменение Номер 

страницы 

Дата 

утверждения, 

№ протокола 

Подпись 

1     

2     

3     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


