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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы
Рабочая программа учебной и производственной практики по профессиональному 

модулю ПМ.02 Разработка управляющих программ для станков с числовым программным 
управлением является частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих 
по профессии 15.01.32 Оператор станков с программным управлением и разработана в 
соответствии с ФГОС СПО.

Обучающийся, освоивший программу практики по профессиональному модулю ПМ.02 
Разработка управляющих программ для станков с числовым программным управлением, 
должен обладать общими и профессиональными компетенциями, соответствующими 
основному виду деятельности (ВД): разработка управляющих программ для станков с 
числовым программным управлением 

ПК 2.1. Разрабатывать управляющие программы с применением систем автоматического 
программирования. 

ПК 2.2. Разрабатывать управляющие программы с применением систем CAD/CAM.
ПК 2.3. Выполнять диалоговое программирование с пульта управления станком.
ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, применительно 

к различным контекстам. 
ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необходимой для 

выполнения задач 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 осознанное 

поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей, применять 
стандарты антикоррупционного поведения.

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 иностранном 

языках.
ОК 11. Использовать знания по финансовой грамотности, планировать 

предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере.

Обучающиеся, направляемые на производственную практику, получают дневник 
практики в соответствии с видами работ, предусмотренными программой практики.

Аттестация по итогам учебной практики проводится в форме дифференцированного 
зачета, производственной практики проводится в форме дифференцированного зачета с учетом 
результатов, подтвержденных документами соответствующих организаций.

1.2. Цели учебной и производственной практик
1.2.1 Цель учебной практики
Учебная практика по ПМ.02 Разработка управляющих программ для станков с числовым 

программным управление направлена на формирование умений, приобретения 
первоначального практического опыта для последующего освоения общих и 
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профессиональных компетенций по специальности и реализуется в форме практической 
подготовки.

Учебная практика проводится в учебных, учебно-производственных мастерских, 
лабораториях, учебно-опытных хозяйствах, учебных полигонах, учебных базах практики и 
иных структурных подразделениях образовательной организации, либо в организациях в 
специально оборудованных помещениях на основе договоров между организацией, 
осуществляющей деятельность по образовательной программе соответствующего профиля 
(далее - организация), и техникумом.

Учебная практика проводится мастерами производственного обучения.
В результате прохождения учебной практики обучающиеся должны уметь:

 читать и применять техническую документацию при выполнении работ;
 разрабатывать маршрут технологического процесса обработки с выбором режущих и 

вспомогательных инструментов, станочных приспособлений, с разработкой технических 
условий на исходную заготовку;

 устанавливать оптимальный режим резания;
 анализировать системы ЧПУ станка и подбирать язык программирования;
 осуществлять написание управляющей программы в CAD/CAM 3 оси;
 осуществлять написание управляющей программы в CAD/CAM 5 оси;
 осуществлять написание управляющей программы со стойки станка с ЧПУ;
 проверять управляющие программы средствами вычислительной техники;
 кодировать информацию и готовить данные для ввода в станок, записывая их на носитель;
 разрабатывать карту наладки станка и инструмента;
 составлять расчетно-технологическую карту с эскизом траектории инструментов;
 вводить управляющие программы в универсальные ЧПУ станка и контролировать циклы 

их выполнения при изготовлении деталей;
 применять методы и приемки отладки программного кода;
 применять современные компиляторы, отладчики и оптимизаторы программного кода;
 работать в режиме корректировки управляющей программы

Демонстрировать первоначальный практический опыт в: 
  разработке управляющих программ с применением систем автоматического 

программирования;
 разработке управляющих программ с применением систем CAD/CAM;
 выполнении диалогового программирования с пульта управления станком.

1.2.2 Цель производственной практики 
Практика производственная направлена на формирование у обучающегося общих и 

профессиональных компетенций, приобретение практического опыта и реализуется в рамках 
профессионального модуля ПМ.02 Разработка управляющих программ для станков с числовым 
программным управлением по основному виду деятельности разработка управляющих 
программ для станков с числовым программным управлением, предусмотренных ФГОС СПО 
по профессии в форме практической подготовки.

В результате прохождения производственной практики обучающиеся должны иметь 
практический опыт в: 
 разработке управляющих программ с применением систем автоматического 

программирования;
 разработке управляющих программ с применением систем CAD/CAM;
 выполнении диалогового программирования с пульта управления станком.

По результатам производственной практики руководителями практики от организации 
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cоставляется характеристика на обучающегося по освоению общих компетенций в период 
прохождения практики. В период прохождения производственной практики обучающимся 
ведется дневник практики. 

2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ

Результатом освоения программы практики по профессиональному модулю ПМ.02 
Разработка управляющих программ для станков с числовым программным управлением 
является овладение основным видом деятельности: разработка управляющих программ для 
станков с числовым программным управлением, приобретение практического опыта и 
сформированность у обучающихся общих и профессиональных компетенций.

Формируемые 
компетенции Виды работ Практический 

опыт
ПК 2.1. Разрабатывать 
управляющие 
программы с 
применением систем 
автоматического 
программирования.

• Разработка маршрута технологического процесса 
обработки с выбором режущих и вспомогательных 
инструментов, станочных приспособлений, с 
разработкой технических условий на исходную 
заготовку.  

• Установка оптимального режима резания.  
• Анализ систем ЧПУ станка и подбор языка 

программирования.  
• Написание управляющей программы со стойки 

станка с ЧПУ.  
• Проверка управляющих программ средствами 

вычислительной техники.  
• Кодирование информации и подготовка данных 

для ввода в станок, запись их на носитель.  
• Разработка карты наладки станка и инструмента.  
• Составление расчётно-технологической карты с 

эскизом траектории инструментов.  
• Введение управляющих программ в 

универсальные ЧПУ станка и контроль циклов их 
выполнения при изготовлении деталей.  

• Применение методов и приёмок 
отладки программного кода.  

• Применение современных компиляторов, 
отладчиков и оптимизаторов программного кода.  

• Работа в режиме корректировки управляющей 
программы.

подготовка 
программ обработки 
деталей на 
сверлильно-
фрезерном станке с 
ЧПУ и на 
многоцелевых 
станках с ЧПУ;  
подготовка 
программ 
автоматического 
формирования 
траектории 
инструмента. 

ПК 2.2. Разрабатывать 
управляющие 
программы с 
применением систем 
CAD/CAM.

Подготовка программ на языках управления 
цикловыми ПР и на языках программирования 
роботов VAL.  
Разработка управляющих программ для токарных 
и фрезерных станков.  
Подготовка технологических процессов на базе 
CAD/CAM-систем.  
Программное управление металлорежущими 
станками.  
Обработка деталей на металлорежущих станках с 
ЧПУ различного вида и типа.  
Подготовка программ обработки деталей на 
сверлильно-фрезерном станке с ЧПУ и на 
многоцелевых станках с ЧПУ.  

написание 
управляющей 
программы в 
CAD/САМ 3 оси;   
написание 
управляющей 
программы в 
CAD/CAM 5 оси. 
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Подготовка программ автоматического 
формирования траектории инструмента.

ПК 2.3. Выполнять 
диалоговое 
программирование с 
пульта управления 
станком.

Написание управляющей программы со стойки 
станка с числовым программным управлением 
(ЧПУ).  
Проверка управляющих программ средствами 
вычислительной техники.  
Кодирование информации и подготовка данных 
для ввода в станок, запись их на носитель.  
Разработка карты наладки станка и инструмента.  
Составление расчётно-технологической карты с 
эскизом траектории инструментов.  
Введение управляющих программ в 
универсальные ЧПУ станка и контроль циклов их 
выполнения при изготовлении деталей.  
Подналадка отдельных простых и средней 
сложности узлов и механизмов в процессе работы на 
токарных, сверлильных и фрезерных станках с ЧПУ.  
Ведение процесса обработки с пульта управления 
деталей по 8–11 квалитетам на станках с 
применением трёх и более режущих инструментов.
Контроль выхода инструмента в исходную точку и 
его корректировка.  
Замена блоков с инструментом.
Контроль обработки поверхности деталей 
контрольно-измерительными приборами и 
инструментами. 

• написание 
управляющей 
программы со 
стойки станка с 
ЧПУ;  

• проверка 
управляющих 
программ 
средствами 
вычислительной 
техники;  

• кодирование 
информации и 
подготовка данных 
для ввода в станок, 
запись их на 
носитель;  

• разработка карты 
наладки станка и 
инструмента;

• составление 
расчётно-
технологической 
карты с эскизом 
траектории 
инструментов;  

• введение 
управляющих 
программ в 
универсальные ЧПУ 
станка и контроль 
циклов их 
выполнения при 
изготовлении 
деталей;  

• применение 
методов и приёмов 
отладки 
программного кода;  

• использование 
современных 
компиляторов, 
отладчиков и 
оптимизаторов 
программного кода;  

• работа в режиме 
корректировки 
управляющей 
программы.
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3. ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИКИ

3.1 Количество часов на освоение программы практики:
Всего 216 часов, из них: 
учебной практики 90 часа 
производственной практики 126 часа

3.2 Тематический план и содержание учебной практики
Наименование разделов учебной 
практики профессионального 
модуля (ПМ) и тем

Виды работ учебной практики. Объем 
часов

1 2 3
Раздел 1.  Разработка 
управляющих программ 
МДК.02.01. Разработка 
управляющих программ для 
станков с числовым 
программным управлением

   

90

Виды работ
1. Инструктаж по охране труда, пожарной безопасности, охране окружающей среды. 

Использование средств индивидуальной защиты и средств пожаротушения. Техника 
безопасности при работе на станках и с ЧПУ.

Тема 1.1 Система 
автоматического управления 

2. Назначение станков с ЧПУ и их технические характеристики: расположение основных 
узлов станка; основные узлы, механизмы и системы станков с ЧПУ; устройства 
обеспечения безопасной работы на станках с ЧПУ; система управления станка с ЧПУ; 
устройство панели пульта управления, основные узлы и принцип их действия. 

12

Виды работ
1. Установка инструментальных блоков; выполнение смены инструмента; наладка 

приспособлений для выполнения определенных операций; затачивание резцов для обработки 
фасонных поверхностей; мерительный инструмент применяемы при работе на станках с ЧПУ: 
виды назначение, принцип работы; установка и съём детали после обработки. 

2. Основные сведения о станках с программным управлением. Основные принципы обработки 
деталей на станках с числовым программным управлением (сверлильно-расточная группа)

3. Основные принципы обработки деталей на станках с числовым программным управлением

Тема 1.2 Основные сведения о 
программном управлении 

4. Основные принципы обработки деталей на станках с числовым программным управлением 
(фрезерная группа)

48



9

5. Основные принципы обработки деталей на станках с числовым программным управлением 
(фрезерная группа)

6. Основные принципы обработки деталей на станках с числовым программным управлением 
(шлифовальная группа)

7. Основные принципы обработки деталей на станках с числовым программным управлением 
(шлифовальная группа)

8. Изготовление шпоночных пазов на долбежном станке, проверка качества обработки. 
Обработка деталей на копировальных станках, проверка качества обработки.
Виды работ

1. Подготовительный этап программирования. Написание программ по чертежу (эскизу) и 
образцу детали. 

2. Структура управляющей программы (токарные станки). Структура управляющей программы 
(фрезерные станки).

Тема 1.3 Подготовка 
управляющей программы 

3. Создание управляющих программ (сверлильно-расточные станки). Создание управляющих 
программ (шлифовальные станки).

18

МДК.02.01. Разработка 
управляющих программ для 
станков с числовым 
программным управлением

Раздел 2.  Автоматизация программирования станков с ЧПУ и CAD/CAM системы   

12

Виды работ
Тема 2.1 Основы 
автоматизированного 
проектирования. CAD системы   

1. Методы и способы построения трёхмерных объектов. Анализ рабочих чертежей; работа с 
технической документацией чертежом (эскизом); создание 3D моделей по рабочим чертежам; 
создание контурной обработки при помощи определенных опорных точек по рабочим 
чертежам. 

6

Виды работ
Тема 2.2  CAM системы   1. Подготовительный этап программирования; написание программы по чертежу (эскизу) и 

образцу детали; методы программирования обработки для станков с ЧПУ. 6

Дифференцированный зачет
Всего УП 90
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3.3. Тематический план и содержание производственной практики

Наименование разделов 
производственной практики 
профессионального модуля 
(ПМ) и тем

Виды работ производственной практики. Объем часов

1 2 3
Раздел 1. МДК.02.01. 
Разработка управляющих 
программ для станков с 
числовым программным 
управлением

126

Виды работ
1. Инструктаж по охране труда, пожарной безопасности, охране окружающей среды  на 

предприятии. Ознакомление с базовым предприятием, инструктаж по охране труда, пожарной 
безопасности, охране окружающей среды, промышленной безопасности. Строповка и увязка 
грузов для подъёма, перемещения, установки и складирования.

2. Анализ системы ЧПУ станка и подбор языка программирования. 
3. Рациональный выбор режущего и мерительного инструмента для составления управляющих 

программ. 
4. Подготовка и разработка программ обработки деталей на токарных станках с ЧПУ.
5. Подготовка и разработка программ обработки деталей на сверлильно-фрезерных станках с ЧПУ.

Тема 1.1 Разработка 
управляющих программ с 
применением систем 
автоматического 
программирования

6. Подготовка и разработка программ обработки деталей на многоцелевых станках с ЧПУ.

54

Виды работ
1. Подготовка технологических процессов на базе CAD/ CAM систем.

Чтение и применение технической документации при выполнении работ.
Рациональный выбор режущего и мерительного инструмента для составления управляющих 
программ.

2. Подготовка программ обработки деталей на сверлильно-фрезерных станках с применением 
систем CAD/ CAM систем.

3. Написание управляющей программы в CAD/ CAM 3 оси. 
4. Написание управляющей программы в CAD/ CAM 5 осей.

Тема 1.2. Разработка 
управляющих программ с 
применением систем 
CAD/ CAM

5. Подготовка программ обработки деталей на многоцелевых станках с применением систем 
CAD/ CAM.

48
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6. Проверка управляющих программ средствами вычислительной техники.
7. Работа в режиме корректировки управляющей программы. 
Виды работ
1. Подготовка программ автоматического формирования траектории инструмента. 

2. Кодирование информации и подготовка данных для ввода в станок, запись их на носитель.

Тема 1.3. Выполнение 
диалогового 
программирования с 
пульта управления 
станком

3. Осуществление написания управляющей программы со стойки станка с ЧПУ.

18

Дифференцированный зачет 6
Всего ПП 126



12

4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ И 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

4.1.  Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
         Реализация рабочей программы учебной практики осуществляется в учебном кабинете 
«Технология металлообработки и работы», в металлообрабатывающих цехах, мастерской 
металлообработки.

           Реализация программы производственной практики осуществляется в организациях, 
направление деятельности которых соответствует профилю подготовки обучающихся и на основе 
договоров, заключаемых между техникумом и организациями.

Материально-техническое обеспечение производственной практики

№ Наименование оборудования

1.
Комплект учебно-методических материалов – чертежей деталей, технологическая 
документация, схемы смазки станков, режимы резания. 

2. Плакаты, таблицы, схемы, справочный материал

3. Стенды по охране труда при работе на обрабатывающих и заточных станках

4. Плакаты, справочные таблицы

5. Комплект учебно-методических материалов – чертежей деталей, технологическая 
документация, схемы смазки станков, режимы резания.

6. Стеллажи для хранения индивидуальных заданий и наборов инструментов для учащихся 
и документации

7. Стеллажи для хранения заготовок

8. Стеллажи для хранения средств защиты

9. Схемы устройства и управления станками

10. Комплекты режущих инструментов

11. Комплекты измерительных инструментов

12. Наборы приспособлений к токарным, фрезерным, сверлильным и 
шлифовальным станкам

13. Станки (токарные, фрезерные, сверлильные, шлифовальные, заточные)

      4.2.  Учебно-методическое и информационное обеспечение практики 

Основные источники:

1. Босинзон М.А. Изготовление деталей на металлорежущих станках различного вида и 
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типа: сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных: 
учебник / М.А. Босинзон. – Москва: Академия, 2017. – 368 с.

Дополнительные источники:

1. Вереина Л.И. Технологическое оборудование / Л.И. Вереина. – Москва: Академия, 
2018. – 320 с.

2. Ильянков А.И. Технология машиностроения: учебник / А.И. Ильянков. – Москва: 
Академия, 2018. – 352 с.

Интернет-ресурсы:

1. Ресурс машиностроения [Электронный ресурс]. – Режим доступа: http://www.i-
mash.ru/. – Загл. с экрана.

2. САПР-ЧПУ [Электронный ресурс]: офиц. сайт компании разработчика. – Режим 
доступа: http://sapr2000.ru/index.html. – Загл. с экрана.

http://www.i-mash.ru/
http://www.i-mash.ru/
http://sapr2000.ru/index.html
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5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ

5.1 Контроль и оценка результатов освоения учебной и производственной практики 
осуществляется руководителем практики в процессе экспертного наблюдения выполнения видов 
работ. Аттестация по итогам учебной и производственной практики проводится в форме 
дифференцированного зачета. В результате освоения программы учебной / производственной 
практики по профессиональному модулю обучающиеся проходят промежуточную аттестацию в 
форме экзамена (квалификационного) при условии предоставления: 

 наличия положительной характеристики организации на обучающегося по освоению общих 
компетенций в период прохождения практики;

 полноты и своевременности представления дневника практики.


