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Общая характеристика РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 



 

«ОП.10 Программирование систем с числовым программным управлением» 
 

1.1. Цель и место дисциплины в структуре образовательной программы 

            Цель дисциплины «Программирование систем с числовым программным управлением»: 

сформировать навыки программирования систем с числовым программным управлением. 

Дисциплина «Программирование систем с числовым программным управлением» 

включена в обязательную часть общепрофессионального цикла образовательной программы. 

 

1.2. Планируемые результаты освоения дисциплины 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен: 

Код ОК  

 

Уметь Знать 

ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 
 

выбирать способы решения задач 

профессиональной деятельности 

применительно к различным 

контекстам. Использовать 

современные средства поиска, 

анализа и интерпретации 

информации и информационные 

технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности. 

Эффективно взаимодействовать и 

работать в коллективе и команде. 

Осуществлять устную и 

письменную коммуникацию на 

государственном языке 

Российской Федерации с учетом 

особенностей социального и 

культурного контекста. 

Пользоваться профессиональной 

документацией на 

государственном и иностранном 

языках. Разрабатывать 

документацию по эксплуатации 

электрического и 

электромеханического 

оборудования. 
 

основные источники информации и 

ресурсы для решения задач и проблем в 

профессиональном и/или социальном 

контексте; 

алгоритмы выполнения работ в 

профессиональной и смежных областях;  

методы работы в профессиональной и 

смежных сферах; 

структуру плана для решения задач;  

приемы структурирования информации;  

содержание актуальной нормативно-

правовой документации 

современная научная и профессиональная 

терминология 

общее представление о структуре 

управляющей программы; основные 

управляющие конструкции 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

 

Вид учебной работы Объем часов 

Объём образовательной программы учебной дисциплины 54 

в т.ч. в форме практической подготовки 22 

в т.ч.: 

     теоретическое обучение 32 

     практические занятия 22 

Самостоятельная работа - 

Консультации - 

Промежуточная аттестация в форме дифференцированный зачет      - 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

2.2. Тематический план и содержание учебной дисциплины 

Наименование 

разделов и тем 

№ занятия 

Содержание учебного материала, практических и лабораторных занятий. 

Объем часов 

 

 

Коды 

компетенций и 

личностных 

результатов, 

формированию 

которых 

способствует 

элемент 

программы 

Раздел 1. Подготовка к разработке управляющей программы (УП) (38ч)   

Тема 1.1. Этапы 

подготовки 

управляющих 

программ 

 Содержание   ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

1-2 Этапы подготовки управляющих программ 

Корректировка чертежа изготавливаемой детали: перевод размеров в плоскости 

обработки; выбор технологической базы; замена сложных траекторий прямыми 

линиями и дугами окружности. 

2 

3-4 Классификация деталей по конструктивно-технологическим признакам 2 

 В том числе практических занятий  

Тема 1.2. Выбор 

технологических 

операций и 

переходов 

обработки. 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

5-6 Требования к технологической документации Справочная, исходная и 

сопроводительная документация. 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

7-8 Практическая работа № 1 

Презентация по теме: «Роль справочной литературы при разработке УП». 

2 

Тема 1.3. Расчет 

режимов резания 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

9-10 Система координат детали. Назначение. Прямоугольная, цилиндрическая и 

сферическая определение скорости резания; определение частоты вращения 

силового привода; определение скорости подачи режущего инструмента. 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

11-12 Практическая работа № 2 

Порядок определения положения осей системы координат станков различных 

групп 

2 

13-14 Практическая работа № 3 

Определение положения осей системы координат станков различных групп 

2 



 

15-16 Практическая работа № 4 

Работа в правой прямоугольной системе координат 

2 

Тема 1.4. 

Определение 

координат 

опорных точек 

контура детали 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

17-18 Геометрические элементы контура детали. Опорные точки Построение 

эквидистанты и нахождение координат опорных точек эквидистанты. Ввод 

исходной точки режущего инструмента.  

2 

19-20 Решение типовых геометрических задач. Построение схемы наладки, в которой 

в графической форме указывается взаимное расположение узлов станка, 

изготавливаемой детали и режущего инструмента перед началом обработки. 

2 

21-22 Расчет координат опорных точек контура детали. Составление карты 

подготовки информации, в которую сводится геометрическая (координаты 

опорных точек и расстояния между ними) и технологическая (режимы резания) 

информация. 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

23-24 Практическая работа № 5 

Определение и расчет опорных точек контура детали 

2 

Тема 1.5. Расчет 

элементов 

траектории 

инструмента 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

25-26 Эквидистанта. Эквидистанта к отрезку прямой, к дуге окружности. Сопряжения 

соседних участков эквидистанты.  

2 

27-28 Расчет координат опорных точек эквидистанты. 2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

29-30 Практическая работа № 6  

Определение и расчет опорных точек эквидистанты 

2 

 

Тема 1.6. 

Структура УП и 

ее формат. 

Управляющая 

программа. 

Информация, 

содержащаяся в 

УП. 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

31-32 Структура кадра, значение стандартных адресов. Назначение формата кадра, 

содержание формата кадра 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

33-34 Практическая работа № 7 

Определение структуры УП и значения стандартных адресов 

2 

Тема 1.7. 

Контроль и 

 Содержание   ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

35-36 Контроль управляющей программы. Порядок редактирования программы. 

Принципы построения кода ISO-7 bit. 

2 



 

редактирование 

УП 

 В том числе практических и лабораторных занятий  ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

37-38 Практическая работа № 8 

Проведение контроля и редактирования программ 

2 

Раздел 2. Основы программирования обработки деталей на металлорежущих станках с ЧПУ (16ч)   

Тема 2.1. 

Правила 

построения УП 

обработки 

деталей на 

сверлильном 

станке с ЧПУ 

 Содержание   ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

39-40 Виды отверстий и последовательность переходов их обработки. Типовые 

технологические схемы обработки отверстий. Стандартные циклы обработки 

отверстий. 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

41-42 Практическая работа № 9 

Выполнение технологических схем обработки отверстий параллельным 

способом. Выполнение технологических схем обработки отверстий 

последовательным способом 

2 

Тема 2.2. 

Правила 

построения УП 

обработки 

деталей на 

токарном станке 

с ЧПУ 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

43-44 Переходы токарной обработки. Зона выработки материала. Открытые, 

полуоткрытые и закрытые зоны выработки массива материала. 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

   

45-46 Практическая работа № 10 

Выполнение технологических схем обработки открытых зон 

Выполнение технологических схем обработки полуоткрытых зон.  

Выполнение технологических схем обработки закрытых зон 

2 

Тема 2.3. 

Правила 

построения УП 

обработки 

деталей на 

фрезерном 

станке с ЧПУ 

 Содержание  ОК 01 

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 09 

ПК 2.2. 

47-48 Переходы фрезерной обработки. Типовые технологические схемы обработки 

открытых, полуоткрытых и закрытых поверхностей.  

2 

49-50 Многокоординатная обработка контуров и поверхностей на фрезерном станке с 

ЧПУ. 

2 

 В том числе практических и лабораторных занятий  

51-52 Практическая работа № 11 
Выполнение технологических схем фрезерования открытых поверхностей 

2 

Дифференцированный зачет 2  

Всего  54ч   

 

 



 

3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ДИСЦИПЛИНЫ 

3.1. Материально-техническое обеспечение 

Кабинет «Общепрофессиональных дисциплин и профессиональных модулей». 
 

3.2. Учебно-методическое обеспечение 

Для реализации программы библиотечный фонд образовательной организации 

должен иметь печатные и/или электронные образовательные и информационные ресурсы 

для использования в образовательном процессе. При формировании библиотечного фонда 

образовательной организации выбирается не менее одного издания из перечисленных ниже 

печатных изданий и (или) электронных изданий в качестве основного, при этом список 

может быть дополнен новыми изданиями. 

 

3.2.1. Основные печатные и/или электронные издания 

 

1. Схиртладзе, И. Г.  Организация монтажа, наладки и технического обслуживания 

систем и средств автоматизации: учебное пособие для среднего профессионального 

образования / Москва/ Издательство: Академия/ Год: 2025/ ISBN: 978-5-0054-3870-6 

 2. Ермолаев В.В. Программирование ЧПУ для автоматизированного оборудования: 

учебник/ Москва/ Издательство: Академия/ Год: 2025- 240 с. - ISBN 978-5-4468-8610-4   

 3. Андреев, С. М.  Разработка и компьютерное моделирование элементов систем 

автоматизации с учетом специфики технологических процессов: учебник среднего 

профессионального образования / 3-е изд., стер. — Москва: Издательство Академия, 2022. 

— 272 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-4468-5741-8  

4. Овечкин, Г.В. компьютерное моделирование: учебник для СПО /Москва: 

Издательство Академия, 2022.  — 217 c. — ISBN 978-5-4468-1492-3 

 

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ  

ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

Результаты обучения 
Показатели освоенности 

компетенций 
Методы оценки 

уметь: 

выявлять и эффективно искать 

информацию, необходимую для решения 

задачи и/или проблемы; 

определять необходимые ресурсы; 

планировать процесс поиска; 

структурировать получаемую 

информацию; 

оформлять результаты поиска, применять 

средства информационных технологий 

для решения профессиональных задач; 

определять актуальность нормативно-

правовой документации в 

профессиональной деятельности; 

Оценку «отлично» заслуживает 

студент, твёрдо знающий 

программный материал, системно 

и грамотно излагающий его, 

демонстрирующий необходимый 

уровень компетенций, чёткие, 

сжатые ответы на 

дополнительные вопросы, 

свободно владеющий 

понятийным аппаратом. 

Оценку «хорошо» заслуживает 

студент, проявивший полное 

знание программного материала, 

демонстрирующий 

сформированные на достаточном 

Оценка результатов 

выполнения 

практических работ. 

Оценка результатов 

устного и 

письменного опроса. 

Оценка результатов 

тестирования. 

 



 

определять и выстраивать траектории 

профессионального развития и 

самообразования; 

кратко обосновывать и объяснять свои 

действия (текущие и планируемые). 

знать:  

актуальный профессиональный  

и социальный контекст, в котором 

приходится работать и жить; 

алгоритмы выполнения работ в 

профессиональной  

и смежных областях; 

приемы структурирования информации;  

формат оформления результатов поиска 

информации, современные средства и 

устройства информатизации; 

современная научная и профессиональная 

терминология; 

возможные траектории 

профессионального развития и 

самообразования; 

правила построения простых и сложных 

предложений на профессиональные темы. 

уровне умения и навыки, 

указанные в программе 

компетенции, допускающий 

непринципиальные неточности 

при изложении ответа на вопросы. 

Оценку «удовлетворительно» 

заслуживает студент, 

обнаруживший знания только 

основного материала, но не 

усвоивший детали, допускающий 

ошибки принципиального 

характера, демонстрирующий не 

до конца сформированные 

компетенции, умения 

систематизировать материал и 

делать выводы. 

Оценку «неудовлетворительно» 

заслуживает студент, не 

усвоивший основного 

содержания материала, не 

умеющий систематизировать 

информацию, делать 

необходимые выводы, чётко и 

грамотно отвечать на заданные 

вопросы, демонстрирующий 

низкий уровень овладения 

необходимыми компетенциями. 

 

 
4.1. Оценочные материалы для проведения промежуточной аттестации  

 

Оценочные материалы предназначены для проверки результатов освоения учебной 

дисциплины.  

Результаты обучения: знания и умения, подлежащие контролю при проведении текущего 

контроля и промежуточной аттестации.  

Текущий контроль и оценка результатов освоения учебной дисциплины осуществляется на 

каждом занятии в ходе освоения материала в форме устного опроса, выполнения заданий по теме 

занятия, практических занятий, расчётно-графических работ, рефератов, а также выполнения 

обучающимися индивидуальных заданий. 

Аттестация по учебной дисциплине завершает освоение обучающимися программы и 

осуществляется в форме дифференцированного зачета.  

 

Задания для проведения промежуточной аттестации по ОП.10 ПРОГРАММИРОВАНИЕ 

СИСТЕМ С ЧИСЛОВЫМ ПРОГРАММНЫМ УПРАВЛЕНИЕМ 

 

 Задания для проведения промежуточной аттестации в форме дифференцированного зачета 

ОП.10 ПРОГРАММИРОВАНИЕ СИСТЕМ С ЧИСЛОВЫМ ПРОГРАММНЫМ УПРАВЛЕНИЕМ 
представлены в виде тестовых заданий.  

  Материалы выбранного типа задания с ответами, ключом решения. 

 Оцениваемые компетенции и их части - ОК 01, ОК 02, ОК 04, ОК 05, ОК 09, ПК 2.2. 

 

 

 

 

Дифференцированный зачет  



 

 

Вариант 1 
 

№ Задание 

1 Установить соответствие 
Между адресом и его значением 

1.N 1.Подача 
2.G 2.Номер кадра 

3.F 3.Функция 
4.M 4.Перемещение 
5.Т 5.Инструмент 

 

2 Выбрать правильный ответ 
Запрограммируйте скорость подачи 140 мм/мин: 
а) S140  
б) F140 
в) M140 
г) D140 

3 Выбрать правильный ответ 
Линия, вдоль которой перемещается определенная точка инструмента, называется: 
а) эквидистанта 
б) траектория инструмента 
в) кадр программы 

4 Выбрать правильный ответ 
Числовое программное управление станком - это 
а) совокупность команд на языке программирования, соответствующая заданному 

алгоритму функционирования станка для обработки конкретной заготовки 
б) управление обработкой заготовки на станке по УП, в которой данные заданы в 

цифровой форме 
в) совокупность программ и документации для реализации целей и задач системы ЧПУ 

5 Выбрать правильный ответ 
Точка на детали, относительно которой заданы ее размеры, называется: 
а) исходная точка станка 
б) нулевая точка станка 
в) нулевая точка детали 

6 Выбрать правильный ответ 
Расстояние по нормали к заданному контуру перемещения фрезы, на которое следует 

дополнительно переместить центр фрезы — это 
а) эквидистанта 
б) значение коррекции длины инструмента 
в) значение коррекции диаметра фрезы 

7 Выберите три правильных ответа 
В состав справочной документации входят: 
а) операционная карта 
б) классификаторы деталей 
в) типовые технологические процессы 
г) операционная расчетно-технологическая карта 
д) инструкции по расчету, кодированию, записи, контролю и редактированию УП 

8 Выбрать правильный ответ 
Какое высказывание относится к нулевой точке детали: 
а) Она жестко связана со станком 
б) Она может свободно выбираться программистом или оператором 
в) Ее положение зависит от положения начала отсчета станка 
г) Она находится всегда в центре детали 

9 Выбрать правильный ответ 



 

Численная составляющая в словах с адресами G и М может быть в виде десятичной 

дроби 
а) верно 
б) не верно 

10 Выбрать правильный ответ 
Программа для станка с ЧПУ состоит из: 
а) выбора инструмента 
б) таблицы обозначений 
в) операторов/команд 
г) определения плоскостей 

11 Выбрать правильный ответ 
Инструмент установлен в позицию X0/Y0. 
Что означает кадр G01 X-20 Y20 F100 : 
а) Инструмент сделает четверть оборота по часовой стрелке 
б) Инструмент сделает полный оборот против часовой стрелки 
в) Инструмент сделает  четверть оборота против часовой стрелки 
г) Инструмент переместиться в позицию X-20/Y20 с подачей 100 мм в минуту 

12 Выбрать правильный ответ 
Расположение нулевой точки детали может меняться во время обработки одной 

заготовки: 
а) верно 
б) не верно 

13 Выбрать правильный ответ 
Расположение нулевой точки станка задается пользователем: 
а) верно 
б) не верно 

14 Выбрать три правильных ответа 
Схемы обработки плоскостей на фрезерных станках с ЧПУ: 
а) лента (зигзаг) 
б) завиток 
в) петля 
г) виток (спираль) 
д) елочка 

15 Установить правильную последовательность 
оформления расчетно-технологической карты (РТК): 
- Наносят дополнительные данные, особенности заготовки и ее крепления, параметры 

инструмента и т.п. 
- Намечают расположение прижимов и зон крепления детали 
- Вычерчивают деталь в прямоугольной системе координат, выбирают исходную точку 

(нуль программы) 
- Отмечают и обозначают опорные точки траектории и ставят стрелки, указывающие 

направление движения 
- Наносят траекторию движения центра инструмента 

16 Дописать правильный ответ 
Круговая интерполяция с движением по часовой стрелке задается словом … 

17 Выбрать три правильных ответа 
При обработке нескольких отверстий на сверлильных станках с ЧПУ применяют 

методы: 
а) параллельный 
б) метод обхода 
в) последовательный 
г) комбинированный 
д) перестановочный 

18 Выбрать правильный ответ 
Кадр, содержащий G коды, которые переводят СЧПУ в определенный стандартный 

режим и отменяют ненужные функции, называется: 



 

а) коррекция 
б) строка безопасности 
в) цикл 

19 Выбрать три правильных ответа 
Типовые схемы переходов токарной обработки основных поверхностей: 
а) спуск 
б) завиток 
в) петля 
г) виток (зигзаг) 
д) елочка 

20 Установить правильную последовательность 
переходов при обработке деталей в центрах на токарном станке с ЧПУ: 
- Черновая и чистовая обработка дополнительных элементов 
- Черновая обработка основных поверхностей 
- Обработка дополнительных элементов, не требующих черновых переходов 
- Чистовая обработка основных поверхностей 

21 Выбрать правильный ответ 
Это высказывание не относится к циклам: 
а) Они облегчают программирование 
б) Они экономят память ЧПУ 
в) Они обеспечивают циклическое повторение обработки 
г) Они различны в зависимости от типа СЧПУ 

22 Установить правильную последовательность записи кадра соответствующего 

указанию: «Задать перемещение на 20 мм в отрицательном направлении оси Х»: 

1. G01 
2. X-20 
3. G91 

23 Выбрать правильный ответ 
Отсчет перемещений в абсолютных координатах задаются словом: 
а) G90 
б) G91 
в) G80 
г) G81 

24 Установить правильную последовательность записи кадров программы для 

фрезерования паза 

1) G0 Z1 

2) G1 Z-10 F150 

3) G0 X150 Y30 S1000 M3 M8 

4) T1 M6 

5) G1 X200 F200 

 

25 Выбрать правильный ответ 



 

На рисунке показано условное изображение рабочей зоны при токарной обработке. 

Быстрое позиционирование проходного резца в точку замены инструмента по 

указанной траектории программируется как: 

 
а) G00 X70 
     G00 Z110 
б) G00 X110 
     G00 Z70 
в) G00 X110 Z70 
г) G00 X70 Z110 

26 Установить правильную последовательность записи слов в кадре для перемещения 

резца по рисунку 

 
1) G02 
2) K-10 
3) N10 
4) X40 
5) Z-10 

27 Выбрать правильный ответ 
На рисунке показан путь перемещения фрезы. Кадр соответствующий этому: 



 

 
а) G01 Z-12 F40 
б) G90 G1 X40 Y48 
в) G91 G01 X20 Y30 Z-7 
г) G0 X40 Y48 Z-12 

28 Выбрать правильный ответ 
На рисунке показано условное изображение рабочей зоны при токарной обработке. 

Кадра перемещения резца по дуге программируется как: 

 
а) N10 G02 X25 Z-50 I-60 K30 
б) N10 G03 X25 Z-20 I0 K-30 
в) N10 G02 X25 Z-20 I-60 K0 
г) N10 G03 X25 Z-20 I-60 K30 

29 Дописать  правильный ответ 
Линейная интерполяция задается словом … 

30 Выбрать правильный ответ 
Кадр, соответствующий указанию: «Задать перемещение на 30 мм в положительном 

направлении оси Х»: 
а) G91 G1 X-30 
б) G0 X30 



 

в) G90 G1 X30 
г) G91 G1 X30 
д) G91 G1 Y30 

 

Вариант 2 
 

№ Задание 
1 Выбрать правильный ответ 

Из чего состоит слово программы: 
а) Обозначение адреса 
б) Несколько взаимосвязанных команд 
в) Последовательность из адресов 
г) Адрес с числовым значением 

2 Дописать правильный ответ 
Частота вращения шпинделя обозначается адресом… 

3 Выбрать правильный ответ 
Управляющая программа – это: 
а) совокупность команд на языке программирования, соответствующая заданному алгоритму 

функционирования станка для обработки конкретной заготовки 
б) управление обработкой заготовки на станке по УП, в которой данные заданы в цифровой 

форме 
в) совокупность программ и документации для реализации целей и задач системы ЧПУ 

4 Выбрать правильный ответ 
Точка, принятая за начало координат станка называется 
а) исходная точка станка 
б) нулевая точка станка 
в) нулевая точка детали 

5 Дописать правильный ответ 
Геометрическое место точек, равноудаленных от какой-либо линии и лежащих по одну сторону 

от нее, называется… 
6 Выбрать правильный ответ 

Геометрическая информация - это 
а) информация, описывающая технологические характеристики детали и условия ее 

изготовления 
б) информация, описывающая форму, размеры элементов детали и инструмента и их взаимное 

расположение в пространстве 
в) информация, источником которой служит окружающая среда 

7 Выберите три правильных ответа 
В состав сопроводительной документации входят: 
а) операционная карта 
б) классификаторы деталей 
в) карта наладки станка 
г) распечатка УП 
д) инструкции по расчету, кодированию, записи, контролю и редактированию УП 

8 Выбрать правильный ответ 
Слова в кадре всегда могут располагаться в произвольном порядке: 
а) верно 
б) не верно 

9 Дописать правильный ответ 
Слово, при помощи которого программируется остановка программы… 

10 Установить соответствие 
Между понятием и его записью 

1. Слово 1. N30 G01 X10 Z24 F200 M03 
2. Адрес 2. 01 

3. Кадр программы 3. G 



 

4. Значение 4. F200 
 

11 Установить правильную последовательность 
записи адресов в кадре: 
G 
F 
S 
T 
N 
M 
D 

12 Выбрать правильный ответ 
 На рисунке показана рабочая зона токарного станка с системой координат. Изображенная 

система координат – это: 

 
а) координатная система станка 
б) координатная система детали 
в) координатная система инструмента 

13 Выбрать правильный ответ 
Объемная обработка поверхностей на фрезерных станках с ЧПУ осуществляется 

одновременно: 
 а) по одной координате 
б) по двум координатам 
в) по трем и более координатам 
г) без координат 

14 Дописать правильный ответ 
Точки начала, конца, пересечения или касания геометрических элементов из которых 

образованы линии контура детали и траектории инструмента называются… 
15 Выбрать правильный ответ 

Какой адрес используется для задания выбора инструмента: 
а) A 
б) G 
в) F 
г) Т 
д) S 

16 Установить соответствие 
Между словом и его значением. 

1. G01 1.  Быстрое перемещение 

2. G00 2. Линейное перемещение 

3. G03 3. Круговое перемещение по часовой стрелке 

4. G02 4. Круговое перемещение против часовой 

стрелке 
 

17 Установить соответствие 
Между командой и ее характеристикой 



 

1. G02 1. цикл 

2. G28 2. модальная 

3. G81 3. немодальная 

 

18 Выбрать правильный ответ 
В полярной системе координат положение конечной точки определяется: 
а) радиусом (лучом) и углом 
б) положительным перемещением инструмента 
в) правилом правой руки 

19 Выбрать два правильных ответа 
Схемы формообразования резьбы резцами на токарных станках с ЧПУ: 
а) спуск 
б) радиальное врезание 
в) петля 
г) боковое врезание 
д) елочка 

20 Выбрать правильный ответ 
В тексте УП, как правило, содержатся координаты: 
а) опорных точек 
б) координаты осей станка 
в) только координаты габаритов деталей 
г) УП не содержит координат, только код программы 

21 Установить соответствие 
расположив кадры программы для фрезерования паза в правильной последовательности 

1) N40 1) G0 Z1 

2) N50 2) G1 Z-5 F200 

3) N60 3) G0 X50 Y20 S1200 M3 M8 

4) N70 4) T1 M6 

5) N80 5) G1 X120 F400 
 

22 Выбрать правильный ответ 
Кадр соответствующий указанию «Обработка инструментом Т1 с частотой вращения 

шпинделя 600 об/мин (по часовой стрелке)»: 
а) G3 X600 M1 
б) S600 T1 M4 
в) G1 F600 M5 
г) S600 T1 M3 

23 Выбрать правильный ответ 
Отсчет перемещений в абсолютных координатах задаются словом: 
а) G90 
б) G91 
в) G80 
г) G81 

24 Выбрать правильный ответ 
На рисунке показано условное изображение рабочей зоны при токарной обработке. Кадра 

перемещения резца по дуге программируется как: 



 

 
а) N10 G03 X40 Z-15 I0 K20 
б) N10 G03 X60 Z-15 I0 K-20 
в) N10 G02 X40 Z-15 I-20 K0 
г) N10 G03 X60 Z-15 I-20 K20 

25 Выбрать правильный ответ 
На рисунке показано условное изображение рабочей зоны при токарной обработке. Быстрое 

позиционирование сверла в точку замены инструмента по указанной траектории 

программируется как: 

 
а) G00 Z10 
     G00 X110 Z70 
б) G00 X110 
     G00 Z10 X70 
в) G00 X110 Z70 
г) G00 X70 Z110 

26 Выбрать правильный ответ 
Стандартный сверлильный цикл может стоять только из одного кадра, содержащего команду 

G81: 
а) верно 
б) не верно 

27 Установить соответствие 
Между координатными плоскостями, изображенными на рисунке, и G-кодами задающими эти 

плоскости 



 

 
1 1. G17 

2 2. G18 

3 3. G19 

 

28 Выбрать правильный ответ 
На рисунке показано условное изображение рабочей зоны при токарной обработке. Быстрое 

позиционирование прорезного резца в точку замены инструмента по указанной траектории 

программируется как: 

 
а) G00 X70 
     G00 Z110 
б) G00 X110 
     G00 Z70 
в) G00 X110 Z70 
г) G00 X70 Z110 

29 Выбрать правильный ответ 
Быстрое позиционирование задается словом: 
а) G90 
б) G00 
в) G01 
г) G02 
д) G03 

30 Выбрать правильный ответ 



 

Распечатка управляющей программы обработки детали относится к: 
а) исходной документации 
б) сопроводительной документации 
в) справочной документации 

 

 

 

Ответы на задания по дисциплине 

ОП.10 «ПРОГРАММИРОВАНИЕ СИСТЕМ С ЧИСЛОВЫМ ПРОГРАММНЫМ 

УПРАВЛЕНИЕМ» 
 

1вариант 

№ Правильный ответ 
1 1-2 

2-4 
3-1 
4-3 
5-5 

2 F140 
3 Траектория инструмента 

4 управление обработкой 

заготовки на станке по УП, в 

которой данные заданы в 

цифровой форме 
5 нулевая точка детали 
6 значение коррекции диаметра 

фрезы 
7 классификаторы деталей 

типовые технологические 

процессы 
инструкции по расчету, 

кодированию, записи, 

контролю и редактированию 

УП 
8 Она может свободно 

выбираться программистом 

или оператором 
9 не верно 
10 операторов/команд 
11 Инструмент переместиться в 

позицию X-20/Y20 с подачей 

100 мм в минуту 
12 верно 
13 не верно 
14 лента (зигзаг) 

петля 
виток (спираль) 

2вариант 

№ Правильный ответ 
1 Адрес с числовым значением 
2 S 
3 совокупность команд на языке 

программирования, 

соответствующая заданному 

алгоритму функционирования 

станка для обработки 

конкретной заготовки 
4 нулевая точка станка 
5 эквидистанта 
6 информация, описывающая 

форму, размеры элементов 

детали и инструмента и их 

взаимное расположение в 

пространстве 
7 операционная карта 

карта наладки станка 
распечатка УП 

8 не верно 
9 М02 

10 1 – 4 
2 – 3 
3 – 1 
4 - 2 

11 N G  F S  T D M 
12 координатная система станка 
13 по трем и более координатам 
14 опорными 
15 Т 
16 1 – 2 

2 – 1 
3 – 4 
4 - 3 

17 1. 2 
2. 3 
3. 1 

18 радиусом (лучом) и углом 
19 радиальное врезание 

боковое врезание 



 

15 1 Вычерчивают деталь в 

прямоугольной системе 

координат, выбирают 

исходную точку (нуль 

программы). 
2 Намечают расположение 

прижимов и зон крепления 

детали. 
3 Наносят траекторию 

движения центра инструмента. 
4 Отмечают и обозначают 

опорные точки траектории и 

ставят стрелки, указывающие 

направление движения. 
5 Наносят дополнительные 

данные, особенности 

заготовки и ее крепления, 

параметры инструмента и т.п. 
16 G02 
17 Параллельный 

Последовательный 
комбинированный 

18 строка безопасности 

19 спуск 
петля 
виток (зигзаг) 

20 1 Черновая обработка 

основных поверхностей 
2 Черновая и чистовая 

обработка дополнительных 

элементов 
3 Чистовая обработка 

основных поверхностей 
4 Обработка дополнительных 

элементов, не требующих 

черновых переходов 
21 Они обеспечивают 

циклическое повторение 

обработки 
22 G91 G1 X-20 
23 G91 
24 T1 M6 

G0 X150 Y30 S1000 M3 M8 
G0 Z1 
G1 Z-10 F150 
G1 X200 F200 

25 G00 X110 Z70 

26 N10 G02 X40 Z-10 I0 K-10 
27 G91 G01 X20 Y30 Z-7 
28 N10 G02 X25 Z-20 I-60 K0 

29 G01 
30 G91 G1 X30 

 

20 опорных точек 
21 1 – 4 

2 – 3 
3 – 1 
4 – 2 
5 - 5 

22 S600 T1 M3 
23 G90 
24 N10 G03 X40 Z-15 I0 K20 

25   G00 Z10 
  G00 X110 Z70 

26 не верно 
27 1 – 1 

2 – 3 
3 - 2 

28 G00 X110 
 G00 Z70 

29 G00 
30 сопроводительной 

документации 
 

 
 

 



 

Критерии оценки  

схема перевода баллов в оценку 

Оценка «2» «3» «4» «5» 

Отношение полученного 

количества баллов к 

максимально 

возможному  

(в процентах) 

0,00–19,99% 20,00–39,99% 40,00–69,99% 70,00–100,00% 

 

 

 


