


1 ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ

1.1 Цель изучения дисциплины
- освоение материалов по формированию информационного простран­

ства, необходимого и достаточного для последующего проектирования техно­
логических процессов и управляющих программ для станков с ЧПУ.

1.2 Задачи освоения дисциплины
- применение системных функций прикладного программного обеспече­

ния, необходимых для автоматизированного проектирования технологических 
процессов и создания управляющих программ.

2 МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ОПОП

Дисциплина «Цифровая технологическая подготовка производства» от­
носится к части, формируемой участниками образовательных отношений 
блока Б.1 учебного плана.

3 ПЕРЕЧЕНЬ ПЛАНИРУЕМЫХ РЕЗУЛЬТАТОВ ОБУЧЕНИЯ ПО ДИС­
ЦИПЛИНЕ

Процесс изучения дисциплины «Цифровая технологическая подготовка 
производства» направлен на формирование следующих компетенций:

ПК-6 -  Способен разрабатывать и сопровождать документацию, необхо­
димую для поддержки всех этапов жизненного цикла разрабатываемой авиа­
ционной конструкции.

ПК-8 Способен использовать типовые методы контроля и оценки каче­
ства изделий на всех этапах изготовления механических конструкций, агрега­
тов и систем летательных аппаратов____________________________________

Компетен­
ция

Результаты обучения, характеризующие 
сформированность компетенции

ПК-6 Знать программные продукты автоматизированного проек­
тирования технологических процессов и управляющих про­
грамм
Уметь выбирать комплекс программных продуктов и управ­
ляющих программ
Владеть навыками работы по автоматизированному проек­
тированию управляющих программ

ПК-8 Знать методы автоматизированного проектирования техно­
логических процессов
Уметь выбирать комплекс методов, необходимых для авто­
матизированного проектирования технологических процес­
сов



Владеть навыками работы по автоматизированному состав­
_____________ лению технологических процессов________________________

4 ОБЪЕМ ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ)

Общая трудоемкость дисциплины «Цифровая технологическая подго­
товка производства» составляет 4 зачетных единиц.

Распределение трудоемкости дисциплины по видам занятий 
________________Очная форма обучения_______________

Вид учебной работы Всего
часов

Семестры
7

Аудиторные занятия (всего) 54 54
В том числе:
Лекции 18 18
Практические занятия (ПЗ), 
в том числе в форме практической подго­
товки (при наличии)
Лабораторные работы (ЛР), 
в том числе в форме практической под­

готовки (при наличии)

36 36

Самостоятельная работа 90 90
Курсовой проект + +
Контрольная работа - -
Вид промежуточной аттестации -  зачет с 
оценкой

+ Зачет с 
оценкой

Общая трудоемкость, часов 144 144
Зачетных единиц 4 4

Заочная форма обучения
Вид учебной работы Всего

часов
Семестры

9
Аудиторные занятия (всего) 8 8
В том числе:
Лекции 4 4
Практические занятия (ПЗ), 
в том числе в форме практической подго­
товки (при наличии)
Лабораторные работы (ЛР), 
в том числе в форме практической под­

готовки (при наличии)

4 4

Самостоятельная работа 132 132
Курсовой проект + +



Контрольная работа - -
Вид промежуточной аттестации -  зачет с 
оценкой

4,+ Зачет с 
оценкой

Общая трудоемкость, часов 144 144
Зачетных единиц 4 4

5 СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ)

5.1 Содержание разделов дисциплины и распределение трудоемкости по 
видам занятий

Очная форма обучения
№
п/
п

Наименова­
ние темы

Содержание раздела Лек
ции

Пра
кт.

зан.

Лаб.
зан.

СРС Все
го,
час

1 Автоматиза­
ция проекти­
рования тех­
нологиче­
ского про­
цесса маши­
ностроитель- 
ного произ­
водства

Структура технологического про­
цесса и его основные характеристики. 
Исходные данные для проектирова­
ния технологического процесса в 
САПР. Автоматизированное техноло­
гического процесса с использованием 
баз данных и библиотек

2 - 2 8 12

2 Интерфейс со­
временных 
САПР. 
CAD/CAM/C 
AE модули.

Основная структура САПР. Цели и 
принцип создания твердотельной мо­
дели средствами САПР. Создание мо­
дели заготовки по модели детали. 
Принцип мастер-модели. Основные 
САПР, их особенности и недостатки. 
Применение CAD-систем для созда­
ния мастер-модели.

2 - 2 8 12

3 Особенности 
подготовки 
технологиче­
ской модели 
детали. Созда­
ние техноло­
гической 
сборки.

Понятие технологической модели и 
технологической сборки. Инстру­
менты гибкого проектирования. По­
строение в середине поля допуска. 
Аннотирование модели, PMI. 1 - 2 8 11

4 Проектирова­
ние техноло­
гической опе­
рации в САПР

Понятие технологической операции в 
САПР. Параметры технологической 
операции. Виды геометрии и методов 
обработки, используемые при созда­
нии операции. Локальные и

1 - 2 8 11



глобальные системы координат. Вы­
бор координатных осей в зависимости 
от металлорежущего станка. Задание 
основных параметров режущего ин­
струмента. Технологический процесс 
и последовательность его моделирова­
ния средствами САПР.

5 Проектирова­
ние обработки 
в САПР

Проектирование траектории переме­
щения режущего инструмента. 3D 
коррекция инструмента. Структура 
постпроцессора. Постпроцессирова­
ние. Выбор постпроцессора в зависи­
мости от металлорежущего станка. 
Самостоятельное изучение. Формооб­
разования поверхностей на станке.

1 - 4 8 13

6 Проектирова­
ние техноло­
гического 
процесса фре­
зерной и свер­
лильной обра­
ботки

Фрезерование плоских поверхностей. 
Фрезерование контура. Пятиосевая 
обработка сложных криволинейных 
плоскостей. Сверление, зенкерование, 
развертывание отверстий. Нарезание 
резьбы метчиком. Фрезерование от­
верстий. Плунжерное фрезерование и 
резьбофрезерование.

4 - 8 18 30

7 Проектирова­
ние техноло­
гического 
процесса то­
карной и то- 
карно-фрезер- 
ной обработки

Подрезания торца. Наружная токар­
ная обработка поверхностей враще­
ния. Растачивание отверстий. Сверле­
ние центрального отверстия. Обра­
ботка канавок. Использование контр­
шпинделя для обработки заготовки за 
один установ. Использование привод­
ного инструмента.
Симуляция работы станка.

4 - 8 16 28

8 Проверка 
управляющей 
программы. 
Основы мо­
дернизации 
технологиче­
ского про­
цесса

Визуализация и проверка траектории 
перемещения режущего инструмента. 
Контроль столкновений и зарезов. 
Моделирование заготовки в процессе 
обработки. Использование прогрес­
сивных методов обработки.
Методы упрощения и оптимизация 
модели изделия.

2 - 4 8 14

9 Упрощение 
модели изде­
лия для произ­
водства. Под­
готовка техно­
логической 
документации

Оптимизация режимных параметров 
обработки детали. Оптимизация вспо­
могательных перемещений. Ассоциа­
тивность операций. Анализ детали на 
технологичность. Подготовка техно­
логической документации средствами 
САПР ТП. Формирование карт техно­
логической документации, ведомо­
стей инструментов, последовательно­
стей операций и карт наладок. Осо­
бенности отработки управляющих 
программ на станках с ЧПУ.

1 - 4 8 13



Итого 18 - 36 90 144

Заочная форма обучения
№
п/
п

Наименова­
ние темы

Содержание раздела Лек
ции

Пра
кт.

зан.

Лаб.
зан.

СРС Все
го,
час

1 Автоматиза­
ция проекти­
рования тех­
нологиче­
ского про­
цесса маши­
ностроитель- 
ного произ­
водства

Структура технологического про­
цесса и его основные характеристики. 
Исходные данные для проектирова­
ния технологического процесса в 
САПР. Автоматизированное техноло­
гического процесса с использованием 
баз данных и библиотек

0,5 - - 14 14,5

2 Интерфейс со­
временных 
САПР. 
CAD/CAM/C 
AE модули.

Основная структура САПР. Цели и 
принцип создания твердотельной мо­
дели средствами САПР. Создание мо­
дели заготовки по модели детали. 
Принцип мастер-модели. Основные 
САПР, их особенности и недостатки. 
Применение CAD-систем для созда­
ния мастер-модели.

0,5 - - 14 14,5

3 Проектирова­
ние техноло­
гической опе­
рации в САПР

Понятие технологической операции в 
САПР. Параметры технологической 
операции. Виды геометрии и методов 
обработки, используемые при созда­
нии операции. Локальные и глобаль­
ные системы координат. Выбор коор­
динатных осей в зависимости от ме­
таллорежущего станка. Задание ос­
новных параметров режущего ин­
струмента. Технологический процесс 
и последовательность его моделирова­
ния средствами САПР.

0,5 - 14 14,5

4 Проектирова­
ние обработки 
в САПР

Проектирование траектории переме­
щения режущего инструмента. 3D 
коррекция инструмента. Структура 
постпроцессора. Постпроцессирова­
ние. Выбор постпроцессора в зависи­
мости от металлорежущего станка. 
Самостоятельное изучение. Формооб­
разования поверхностей на станке.

0,5 - - 14 14,5

5 Проектирова­
ние техноло­
гического 
процесса фре­
зерной и свер­
лильной обра­
ботки

Фрезерование плоских поверхностей. 
Фрезерование контура. Пятиосевая 
обработка сложных криволинейных 
плоскостей. Сверление, зенкерование, 
развертывание отверстий. Нарезание 
резьбы метчиком. Фрезерование от­
верстий. Плунжерное фрезерование и 
резьбофрезерование.

0,5 - 2 24 26,5



6 Проектирова­
ние техноло­
гического 
процесса то­
карной и то- 
карно-фрезер- 
ной обработки

Подрезания торца. Наружная токар­
ная обработка поверхностей враще­
ния. Растачивание отверстий. Сверле­
ние центрального отверстия. Обра­
ботка канавок. Использование контр­
шпинделя для обработки заготовки за 
один установ. Использование привод­
ного инструмента.
Симуляция работы станка.

0,5 - 2 24 26,5

7 Проверка 
управляющей 
программы. 
Основы мо­
дернизации 
технологиче­
ского про­
цесса

Визуализация и проверка траектории 
перемещения режущего инструмента. 
Контроль столкновений и зарезов. 
Моделирование заготовки в процессе 
обработки. Использование прогрес­
сивных методов обработки.
Методы упрощения и оптимизация 
модели изделия.

0,5 - - 14 14,5

8 Упрощение 
модели изде­
лия для произ­
водства. Под­
готовка техно­
логической 
документации

Оптимизация режимных параметров 
обработки детали. Оптимизация вспо­
могательных перемещений. Ассоциа­
тивность операций. Анализ детали на 
технологичность. Подготовка техно­
логической документации средствами 
САПР ТП. Формирование карт техно­
логической документации, ведомо­
стей инструментов, последовательно­
стей операций и карт наладок. Осо­
бенности отработки управляющих 
программ на станках с ЧПУ.

0,5 - - 14 14,5

Итого 4 - 4 132 140
Зачет с оценкой - - - - 4

Всего 4 - 4 132 144

5.2 Перечень лабораторных работ
1. Проектирование технологического процесса обработки детали.
2. Повышение автоматизации при проектировании технологических 

процессов.
3. Создание технологической ЭЭ-модели детали и технологической 

сборки.
4. Использование библиотек для назначения параметров резания и ин­

струментов.
5. Создание управляющих программ для станков с ЧПУ в САПР.
6. Проверка управляющих программ для станков с ЧПУ в САПР.
7. Подготовка технологической документации.

5.3 Перечень практических работ
Не предусмотрено учебным планом.

6 ПРИМЕРНАЯ ТЕМАТИКА КУРСОВЫХ ПРОЕКТОВ (РАБОТ)



И КОНТРОЛЬНЫХ РАБОТ

6.1. Курсовые проекты (работы)
Не предусмотрено учебным планом.

6.2 Контрольные работы для обучающихся заочной формы обучения.
Не предусмотрено учебным планом.

7 ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ 
ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ОБУЧАЮЩИХСЯ ПО 

ДИСЦИПЛИНЕ (МОДУЛЮ)

7.1 Описание показателей и критериев оценивания компетенций на раз­
личных этапах их формирования, описание шкал оценивания

7.1.1 Этап текущего контроля
Результаты текущего контроля знаний и межсессионной аттестации

оцениваются по следующей системе: 
«аттестован»;
«не аттестован».

Компетен­
ция

Результаты обучения, 
характеризующие 
сформированность 

компетенции

Критерии
оценивания

Аттестован Не аттестован

ПК-6 Знать программные 
продукты автоматизи­
рованного проектирова­
ния технологических 
процессов и управляю­
щих программ

Активная работа 
на лабораторных 
занятиях, отве­
чает на теорети­
ческие вопросы 
по теме занятий

Выполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

Невыполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

Уметь выбирать ком­
плекс программных 
продуктов и управляю­
щих программ

Активная ра­
бота на лабора­
торных заня­
тиях

Выполнение 
работ в срок, 
предусмот­

ренный в ра­
бочих про­

граммах

Невыполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

Владеть навыками ра­
боты по автоматизиро­
ванному проектирова­
нию управляющих про­
грамм

Защита лабора­
торных работ

Выполнение 
работ в срок, 
предусмот­

ренный в ра­
бочих про­

граммах

Невыполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах



ПК-8 Знать методы автомати­
зированного проектиро­
вания технологических 
процессов

Активная работа 
на лабораторных 
занятиях, отве­
чает на теорети­
ческие вопросы 
по теме занятий

Выполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

Невыполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

Уметь выбирать ком­
плекс методов, необхо­
димых для автоматизи­
рованного проектиро­
вания технологических 
процессов

Активная ра­
бота на лабора­
торных заня­
тиях

Выполнение 
работ в срок, 
предусмот­

ренный в ра­
бочих про­

граммах

Невыполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

Владеть навыками ра­
боты по автоматизиро­
ванному составлению 
технологических про­
цессов

Защита лабора­
торных работ

Выполнение 
работ в срок, 
предусмот­

ренный в ра­
бочих про­

граммах

Невыполнение 
работ в срок, 

предусмотрен­
ный в рабочих 

программах

7.1.2 Этап промежуточного контроля знаний
Результаты промежуточного контроля знаний оцениваются в 7 семестре 

для очной формы обучения и в 9 семестре для заочной формы обучения по 
системе:

«отлично»;
«хорошо»;
«удовлетворительно»;
«неудовлетворительно»

Компе­
тенция

Результаты обучения, 
характеризующие 
сформированность 

компетенции

Критерии
оценива­

ния

Отлично Хорошо Удовл Неудовл

ПК-6 Знать программные 
продукты автома­
тизированного про­
ектирования техно­
логических процес­
сов и управляющих 
программ

Аттестаци­
онное зада­
ние

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние задания 
на 80-90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Аттестаци­
онное зада­
ние

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние задания 
на 80-90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Уметь выбирать 
комплекс про­
граммных

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов



продуктов и управ­
ляющих программ

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Владеть навыками 
работы по автома­
тизированному 
проектированию 
управляющих про­
грамм

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

ПК-8 Знать методы авто­
матизированного 
проектирования 
технологических 
процессов

Аттестаци­
онное зада­
ние

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние задания 
на 80-90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Аттестаци­
онное зада­
ние

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние задания 
на 80-90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Уметь выбирать 
комплекс методов, 
необходимых для 
автоматизирован­
ного проектирова­
ния технологиче­
ских процессов

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Владеть навыками 
работы по автома­
тизированному со­
ставлению техноло­
гических процессов

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

Аттеста­
ционное
задание

Выполне­
ние зада­
ния на 90­

100%

Выполне­
ние зада­

ния на 80­
90%

Выполне­
ние зада­
ния на 70­

80%

В задании 
менее 70% 
правильных 
ответов

7.2 Примерный перечень оценочных средств (типовые контрольные за­
дания или иные материалы, необходимые для оценки знаний, умений, 
навыков и (или) опыта деятельности)

7.2.1 Примерный перечень заданий для подготовки к тестированию
Тестирование не предусмотрено учебным планом.

7.2.2 Примерный перечень заданий для решения стандартных задач
1. Провести качественный анализ детали на технологичность.
2. Провести количественный анализ детали на технологичность.
3. Составить технологический маршрут обработки детали.



4. Определить (назначить) межоперационные припуски.
5. Назначить режущий инструмент для обработки детали.
6. Назначить режимы резания на каждый переход обработки детали.
7. Определить установочное приспособление для обработки детали на 
каждую операцию.
8. Провести расчет силы зажима заготовки в приспособлении.
9. Определить уровни безопасных плоскостей для маневрирования.
10. Назначить зазоры для исключения столкновения инструмента с заготов­
кой или приспособлением.
11. Создать 3Д модель детали по заданному чертежу согласно вариантам.
12. Спроектировать 3Д модель заготовки для обработки детали.
13. Создать 3Д модель приспособления для закрепления заготовки.
14. Произвести технологическую сборку 3Д моделей детали, заготовки и 
приспособления.
15. Согласно техпроцессу спроектировать обработку детали в САПР Sie­
mens NX.
16. Провести анализ созданной обработки с точки зрения наличия зарезов.
17. Провести анализ созданной обработки с точки зрения наличия недоре- 
зов.
18. Провести анализ созданной обработки с точки зрения наличия столкно­
вений.
19. Провести анализ созданной обработки с точки зрения времени обра­
ботки.
20. Провести оптимизацию управляющей программы по критерию времени 
обработки.

7.2.3 Примерный перечень заданий для решения прикладных задач
1. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 

обработки детали типа «Ось».
2. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 

обработки детали типа «Ось» на станке с противопшинделем.
3. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 

обработки детали типа «Ось» на станке с барфидером.
4. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический про­

цесс обработки детали типа «Вал» на токарном и на фрезерном станке.
5. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 

обработки детали типа «Вал» на станке с приводной револьверной голов­
кой.

6. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 
обработки детали типа «Вал» на станке с приводной револьверной голов­
кой и противошпинделем.

7. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 
обработки детали типа «Плита».

8. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 
обработки детали типа «Корпус».



9. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 
обработки детали типа «Корпус» с автоматизированным поворотом де­
тали.

10. С помощью САПР NX Siemens спроектировать технологический процесс 
обработки детали типа «Корпус» с автоматизированным ее переустано- 
вом.

11. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Ось».

12. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Ось» на станке с противопшинделем.

13. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Ось» на станке с барфидером.

14. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую про­
грамму обработки детали типа «Вал» на токарном и фрезерном станке.

15. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Вал» на станке с приводной револьверной голов­
кой.

16. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Вал» на станке с приводной револьверной голов­
кой и противошпинделем.

17. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Плита».

18. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Корпус».

19. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Корпус» с автоматизированным поворотом де­
тали.

20. С помощью САПР NX Siemens спроектировать управляющую программу 
обработки детали типа «Корпус» с автоматизированным переустановом.

7.2.4 Примерный перечень вопросов для подготовки к зачету с оценкой
1. Структура технологического процесса
2. Структура и этапы разработки управляющих программ
3. Исходные данные для проектирования технологического процесса
4. Главная и локальная системы координат
5. Создание 3D модели изделия (детали), изготавливаемой на металло­

обрабатывающем станке
6. Создание модели заготовки по модели детали
7. Принцип мастер-модели
8. Уровни и шаблоны резания
9. Параметры резания
10. Вспомогательные перемещения
11. Скорости и подачи
12. Библиотека режимов резания
13. Библиотека инструментов



14. Создание операции
15. Проверка программ
16. Постпроцессирование
17. Особенности сверления отверстий произвольной ориентации
18. Создание операции нарезания резьбы метчиком
19. Фрезерование отверстий
20. Резьбофрезерование
21. Многопереходная контурная обработка
22. 3Э-коррекция инструмента
23. Обработка поднутрений на 3-х осевом станке
24. Трехрадиальный шаблон резания
25. Фрезерование погружением
26. Инструменты технологического параметра
27. Упрощение модели для производства
28. Ассоциативность операций
29. Симуляция работы станка
30. Особенности моделирования 5-осевой непрерывной обработки

7.2.5 Примерный перечень вопросов для подготовки к экзамену
Не предусмотрено учебным планом

7.2.6 Методика выставления оценки при проведении промежуточной ат­
тестации

Промежуточная аттестация проводится в 7 семестре для очной формы 
обучения и в 9 семестре для заочной формы обучения в форме зачета с оцен­
кой по аттестационным заданиям, каждое из которых содержит 2 вопроса, 
стандартную и прикладную задачи. Каждый правильный ответ на вопрос в за­
дании оценивается 10 баллами, каждая правильно решенная задача оценива­
ется 10 баллами.

Максимальное количество набранных баллов -  30.
1. Оценка «Неудовлетворительно» ставится в случае, если студент набрал 

менее 16 баллов.
2. Оценка «Удовлетворительно» ставится в случае, если студент набрал от 

16 до 20 баллов.
3. Оценка «Хорошо» ставится в случае, если студент набрал от 21 до 25 

баллов.
4. Оценка «Отлично» ставится, если студент набрал от 26 до 30 баллов.

7.2.7 Паспорт оценочных материалов-и 
-

 
№ 

п/

Контролируемые разделы (темы) 
дисциплины

Код контролируе­
мой компетенции 
(или ее части)

Наименование оценочного 
средства

1 Основные понятия и элементы тех­
нологического процесса машино­
строительного производства

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой



2 Особенности создания 3D модели. 
Особенности импорта/экспорта 
геометрических данных

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

3 Особенности задания параметров 
резания в САПР. Библиотеки режи­
мов резания и инструментов

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

4 Алгоритм создания технологиче­
ской операции в САПР

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

5 Подготовка управляющих про­
грамм в САПР

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

6 Проектирование технологического 
процесса фрезерной и сверлильной 
обработки

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

7 Проектирование технологического 
процесса токарной и токарно-фре­
зерной обработки

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

8 Проверка управляющей про­
граммы. Основы модернизации 
технологического процесса

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

9 Упрощение модели изделия для 
производства. Подготовка техно­
логической документации

ПК-6, ПК-8 Аттестационное задание, 
устный опрос, зачет с 
оценкой

7.3 Методические материалы, определяющие процедуры оценивания 
знаний, умений, навыков и (или) опыта деятельности

Ответы на вопросы задания, выданного на бумажном носителе, гото­
вятся в течение 30 мин. Затем экзаменатором осуществляется проверка отве­
тов, и выставляется оценка согласно методике выставления оценки при прове­
дении промежуточной аттестации.

Решение стандартной задачи осуществляется, либо при помощи компь­
ютерной системы, либо с использованием выданных задач на бумажном носи­
теле. Время решения задачи 30 мин. Затем экзаменатором осуществляется про­
верка ее решения, и выставляется оценка согласно методике выставления 
оценки при проведении промежуточной аттестации.

Решение прикладной задачи осуществляется, либо при помощи компь­
ютерной системы, либо с использованием выданных задач на бумажном носи­
теле. Время решения задачи 30 мин. Затем экзаменатором осуществляется про­
верка ее решения, и выставляется оценка согласно методике выставления 
оценки при проведении промежуточной аттестации.

8 УЧЕБНО МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ 
ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

8.1 Перечень учебной литературы, необходимой для освоения дисци­
плины



8.1.1 Основная литература
1. Кондаков, А.И. САПР технологических процессов [Текст]: учебник 

для высш. учеб. заведений / А.И. Кондаков. -  М.: Издательский центр «Ака­
демия», 2010. -  272 с.; 267 с.

2. Прачевский, В.М. и др. Автоматизация производственных процес­
сов в машиностроении [Электронный ресурс]: учеб. пособие / В. М. Пачев- 
ский, С.Н. Яценко, М.Н. Краснова; ГОУВПО ВГТУ. -  Электрон. текстовые, 
граф. дан.(3,5 Мб). -  Воронеж: ГОУВПОВГТУ, 2015. -  81 с. -  1 диск. -  Ре­
жим доступа: http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/F ound.asp

3. Иванов, А.А. Автоматизация технологических процессов и произ­
водств [Текст]: учебное пособие / А.А. Иванов. -  М.: Форум, 2014. -  224 с.

4. Новокщенов, С.Л. и др. САПР технологических процессов обработки 
металлов давлением [Электронный ресурс]: учеб. пособие. -  Электрон. тек­
стовые и граф. данные (7,0 Мб) / С.Л. Новокщенов, А.В. Демидов, В.И. Кор­
неев. -  Воронеж: ФГБОУ ВО «Воронежский государственный технический 
университет», 2015. -  1 электрон. опт. диск (CD-ROM): цв. -  Режим доступа: 
http: //bibl .cchgeu.ru/MarcWeb2/F ound.asp

5. Лукянчук, С.А. КОМПАС-3D. Версии 5.11-8. Практическая работа 
[Электронный ресурс] / С.А. Лукянчук. -  Москва: СОЛОН-ПРЕСС, 2008. -  
208 с.

8.2 Перечень информационных технологий, используемых при осуществ­
лении образовательного процесса по дисциплине (модулю), включая пе­
речень лицензионного программного обеспечения, ресурсов информаци­
онно-телекоммуникационной сети «Интернет», современных профессио­
нальных баз данных и информационных справочных систем

Лицензионное программное обеспечение
Adobe Acrobat Reader 
Google Chrome 
LibreOffice 
WinDjView
КОМПАС-3D Учебная версия
Ресурсы информационно-телекоммуникационной сети «Интернет»
http: //www. edu.ru/
Образовательный портал ВГТУ
Информационные справочные системы 
http: //window.edu.ru 
http s: //wiki .cchgeu.ru/
Современные профессиональные базы данных
Ресурс машиностроения
Адрес ресурса: http://www.i-mash.ru/
Машиностроение: сетевой электронный журнал 
Адрес ресурса: http://indust-engineering.ru/archives-rus.html
Библиотека Машиностроителя

http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/Found.asp
http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/Found.asp
http://www.i-mash.ru/
http://indust-engineering.ru/archives-rus.html


Адрес ресурса: https: //lib-bkm.ru/

9 МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКАЯ БАЗА, НЕОБХОДИМАЯ 
ДЛЯ ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА

Наименование специальных* помещений и помещений для самостоя­
тельной работы № 01.06/1 
Компьютер в составе: «ВаРИАНт-Эксперт»
Принтер 3D Mch Midi FHD
Универсальное крепление для проекторов Shekla Pchela Hard 
Интерактивная доска 78” ActivBoard 178, ПО Activlnspire + кабель 
Мультимедиа-проектор Sony VPL-SX125 
Ноутбук 14” ASUS K40IJ 
Проектор Epson ЕВ-Х7

10 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ДЛЯ ОБУЧАЮЩИХСЯ ПО
ОСВОЕНИЮ ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ)

По дисциплине «Цифровая технологическая подготовка производства» 
читаются лекции, проводятся лабораторные и практические занятия, выполня­
ется курсовой проект.

Основой изучения дисциплины являются лекции, на которых излага­
ются наиболее существенные и трудные вопросы, а также вопросы, не нашед­
шие отражения в учебной литературе.

Лабораторные занятия направлены на приобретение практических навы­
ков применения систем автоматизированного проектирования при проектиро­
вании технологических процессов изготовления деталей машин. Занятия про­
водятся путем решения конкретных задач в аудитории.

Большое значение по закреплению и совершенствованию знаний имеет 
самостоятельная работа студентов. Информацию о видах самостоятельной ра­
боты студенты получают на занятиях.

Контроль усвоения материала дисциплины проводится проверкой вы­
полненных лабораторных работ и их защитой.

Освоение дисциплины оценивается на зачете с оценкой.
Вид учебных 

занятий
Деятельность студента

Лекция Написание конспекта лекций: кратко, схематично, по­
следовательно фиксировать основные положения, выводы, 
формулировки, обобщения;

помечать важные мысли, выделять ключевые слова, 
термины. Проверка терминов, понятий с помощью энцик­
лопедий, словарей, справочников с выписыванием толко­
ваний в тетрадь. Обозначение вопросов, терминов, матери­
ала, которые вызывают трудности, поиск ответов в

https://lib-bkm.ru/


рекомендуемой литературе. Если самостоятельно не уда­
ется разобраться в материале, необходимо сформулировать 
вопрос и задать преподавателю на лекции или на практиче­
ском занятии.

Лабораторные
работы

Конспектирование рекомендуемых источников. Работа 
с конспектом лекций, подготовка ответов к контрольным 
вопросам, просмотр рекомендуемой литературы.

При выполнении лабораторных работ применяется ме­
тод решения творческой задачи группой студентов, кото­
рый предлагает ее членам коллективную работу и обсуж­
дение проблем, затем оценку и выбор нужного варианта 
принятия решения.

Самостоятель­
ная работа

Самостоятельная работа студентов способствует глу­
бокому усвоению учебного материала и развитию навыков 
самообразования. Самостоятельная работа предполагает 
следующие составляющие:

- работа с текстами: учебниками, справочниками, до­
полнительной литературой, а также проработка конспектов 
лекций;

-выполнение домашних заданий и расчетов;
-работа над темами для самостоятельного изучения; 
-участие в работе студенческих научных конференций, 

олимпиад.
Подготовка к 

промежуточной 
аттестации

При подготовке к любой аттестации необходимо ори­
ентироваться на конспекты лекций, выполненные лабора­
торные работы, рекомендуемую литературу.

Работа обучающегося при подготовке к текущей и про­
межуточной аттестации должна включать: изучение учеб­
ных вопросов; распределение времени на подготовку; кон­
сультирование у преподавателя по трудно усвояемым во­
просам; рассмотрение наиболее сложных из них в допол­
нительной литературе, или других информационных ис­
точниках, предложенных преподавателем.



ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ

№
п/п

Перечень вносимых изменений
Дата

внесения
изменений

Подпись заведую­
щего кафедрой, от­

ветственного за реа­
лизацию ОПОП


