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Целью производственного обучения (учебной практики) является 
достижение планируемых результатов обучения - знаний, умений, навыков и 
опыта деятельности, характеризующих формирование компетенций:

1. ЦЕЛЬ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ (УЧЕБНОЙ
ПРАКТИКИ)

Код и наименование 
компетенции

Результаты прохождения практики

ПК 1. Монтаж и 
демонтаж деталей и 
узлов, входящих в 
состав оборудования

Умения:
Читать чертежи узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Подготавливать рабочее место для наиболее рационального и 
безопасного выполнения работ по демонтажу, монтажу, сборке и 
разборке узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Выбирать инструмент для производства работ по демонтажу, 
монтажу, сборке и разборке узлов и деталей, входящих в состав 
оборудования
Производить очистку и промывку деталей и узлов, входящих в 
состав оборудования
Производить расконсервацию деталей и узлов, входящих в состав 
оборудования, при сборке
Собирать резьбовые соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Собирать соединения узлов, входящих в состав оборудования, с 
гарантированным натягом
Собирать шпоночные соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Собирать шлицевые соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Выполнять сварочные работы на узлах, входящих в состав 
оборудования
Выбирать смазочные материалы, применяемые для данного 
оборудования
Выполнять пайку узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Разбирать резьбовые соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Разбирать соединения узлов, входящих в состав оборудования 
Разбирать шпоночные соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Разбирать шлицевые соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Разбирать неразъемные соединения узлов, входящих в состав 
оборудования
Производить измерения узлов и деталей, входящих в состав 
оборудования, при помощи контрольно-измерительных 
инструментов
Контролировать соответствие зазоров в узлах, входящих в состав 
оборудования, требованиям технической документации 
Контролировать правильность взаимного расположения узлов и 
деталей, входящих в состав оборудования



Практический опыт:
Изучение конструкторской и технологической документации на 
узлы и детали, входящие в состав оборудования 
Подготовка рабочего места при демонтаже, монтаже, сборке и 
разборке узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Выбор слесарно-монтажного инструмента и приспособлений для 
демонтажа, монтажа, сборки и разборки узлов и деталей, входящих в 
состав оборудования
Разборка соединений узлов и деталей, входящих в состав 
оборудования
Установка узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Сборка узлов и механизмов, входящих в состав оборудования 
Выполнение смазочных работ
Разборка узлов и механизмов, входящих в состав оборудования 
Контроль зазоров в установленных узлах и деталях, входящих в 
состав оборудования
Контроль правильности взаимного расположения узлов и деталей, 
входящих в состав оборудования

ПК 2. Дефектация 
деталей и узлов, 
входящих в состав 
оборудования

Умения:
Читать чертежи узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Подготавливать рабочее место для наиболее рационального и 
безопасного выполнения работ по дефектации узлов и деталей, 
входящих в состав оборудования
Выбирать инструменты и приспособления для производства работ по 
дефектации узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Использовать контрольно-измерительный инструмент для оценки 
степени износа узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Производить визуальную оценку наличия дефектов и степени износа 
узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Принимать решения о ремонте или замене узлов и деталей

Практический опыт:
Изучение конструкторской и технологической документации на узлы 
и детали, входящие в состав оборудования
Подготовка рабочего места при проведении дефектации узлов и 
деталей, входящих в состав оборудования
Выбор оборудования, инструментов и приспособлений для 
дефектации узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Выявление дефектов узлов и деталей, входящих в состав 
оборудования

ПК 3. Слесарная 
обработка узлов и 
деталей, входящих в 
состав оборудования

Умения:
Читать чертежи ремонтируемых узлов и деталей, входящих в состав 
оборудования
Подготавливать рабочее место для наиболее рационального и 
безопасного выполнения работ по слесарной обработке узлов и 
деталей, входящих в состав оборудования
Выбирать инструмент для производства работ по слесарной 
обработке узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Определять межоперационные припуски и допуски на 
межоперационные размеры узлов и деталей, входящих в состав 
оборудования
Производить разметку узлов и деталей, входящих в состав



оборудования, в соответствии с требуемой технологической
последовательностью
Производить сверление, зенкерование, зенкование, цекование, 
развертывание отверстий в деталях, входящих в состав 
оборудования, в соответствии с требуемой технологической
последовательностью
Производить рубку, правку, гибку, резку, опиливание деталей, 
входящих в состав оборудования, в соответствии с требуемой 
технологической последовательностью
Выполнять шабрение, распиливание, пригонку и припасовку, 
притирку, доводку, полирование деталей, входящих в состав 
оборудования, в соответствии с требуемой технологической
последовательностью
Использовать контрольно-измерительные инструменты для контроля 
качества выполняемых работ при слесарной обработке деталей, 
входящих в состав оборудования

Практический опыт:
Изучение конструкторской и технологической документации на 
ремонтируемые узлы и детали, входящие в состав оборудования 
Подготовка рабочего места при слесарной обработке узлов и деталей, 
входящих в состав оборудования
Выбор слесарного инструмента и приспособлений для слесарной 
обработки узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Размерная обработка деталей и узлов, входящих в состав 
оборудования, с точностью до 12-го квалитета
Выполнение пригоночных операций на узлах и деталях, входящих в 
состав оборудования, с точностью до 12-го квалитета 
Контроль формы узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Контроль размеров узлов и деталей, входящих в состав оборудования 
Контроль шероховатости поверхности деталей, входящих в состав 
оборудования____________________________________________________



2. СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ
(УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ)

Виды работ Количество
часов

Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности. Применение 
средств техники безопасности и индивидуальной защиты. Безопасность 
труда при выполнении слесарных работ

6

Ознакомиться с слесарным и механическим участком, структурой 
управления.

6

Изучить виды режущих и контрольно-измерительных инструментов; 
порядок проведения практических работ на участке.

12

Изучить порядок выполнения основных видов слесарных работ. Изучить 
вспомогательные инструменты и приспособления для закрепления деталей

6

Выполнять работы по слесарной обработке деталей. 18
Выполнять работы восстановления деталей механической обработкой. 18
Выполнять сверление, нарезание наружной и внутренней резьбы. 12
Выполнение слесарно-сборочных работ. Разборка и сборка простых узлов и 
механизмов оборудования. Выполнение эскиза деталей

12

Выполнение работ по ремонту оборудования Подготовка притирочных 
материалов к работе Выбор эксплуатационно-смазочные материалы при 
обслуживании оборудования.

12

Проводить работы согласно технологической карте 6
ВСЕГО 108

3. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО
ОБУЧЕНИЯ

3.1. Форма промежуточной аттестации -  зачет

Оценивание результатов производственного обучения производится по 
шкале: «зачтено» / «не зачтено»

Критерии оценивания:
- выполнение задания в установленном объеме в отведенное время; 
-качество выполнения задания;
- умение применять теоретические знания на практике и излагать 

программный материал.

3.2 Перечень заданий для проведения промежуточной аттестации

1. Изготовить пластинку под резцы.
2. Изготовить уголок.
3. Выполнить опиливание квадрата.
4. Выполнить опиливание скоса.
5. Выполнить сверление сквозного отверстия.
6. Выполнить нарезание внутренней и наружной резьбы.
7. Изготовить пластинку подрессорную.



8. Выполнить разборку простых механизмов.
9. Выполнить эскиз изношенной детали.
10. Выполнить механическую обработку.
11. Выполнить доводку и притирку.
12. Выполнение смазывания трущихся поверхностей.

3.3. Форма задания для проведения промежуточной аттестации

Задание № 1__________________________________________________________________________
Разборка и сборка запорной арматуры

Условия выполнения задания
1. Место выполнения задания (на производственной практике, в организации)
Учебная мастерская филиала.
2. Максимальное время выполнения задания: 30 минут
3. При выполнении задания могут быть использованы (указывается используемое 
оборудование, инвентарь, расходные материалы, литература и др. источники, 
информационно-коммуникационные технологии и др.) Слесарные тиски, ключи, 
прокладочные материалы.
4. Характеристики, отражающие сущность задания
Правильность закрепления задвижки в тисках, чистка старой и установка новой прокладки, 
безопасные и правильные приемы откручивания и закрепления болтов и гаек. Правильное 
уплотнение сальниковой набивки______________________________________________________

Задание № 2__________________________________________________________________________
Изготовление болта по чертежу

Условия выполнения задания
1. Место выполнения задания (на производственной практике, в организации)
Учебная мастерская филиала.
2. Максимальное время выполнения задания: 30 минут
3. При выполнении задания могут быть использованы (указывается используемое 
оборудование, инвентарь, расходные материалы, литература и др. источники, 
информационно-коммуникационные технологии и др.) Токарный станок, заготовка, 
режущие и контрольно-измерительные инструменты, смазочные жидкости.
4. Характеристики, отражающие сущность задания
Правильность закрепления заготовки в патроне, чистовая обработка цилиндрической 
поверхности и нарезание резьбы с соблюдением правил техники и безопасности._________



4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ

4.1 Требования к минимальному материально-техническому 
обеспечению (технологическое оборудование и оснастка учебных кабинетов, 
лабораторий, мастерских и др.).

Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест:
Слесарная мастерская

Средства обучения: верстак -  8 шт., тиски -  16 шт., ручной пресс -1 шт., 
сверлильный станок - 1 шт., заточной станок -  1 шт., машинные тиски -  1 
шт., наковальня -  1 шт., разметочная плита -  8 шт., стеллаж с заготовками -  1 
шт., стол разметочный -1 шт., стенд на поликарбонате -  2 шт., 
штангенциркуль -  2 шт., линейка -  8 шт., угольник -  10 шт., чертилка -  4 
шт., сверло -  30 шт., метчик -  13 шт., плашка -  10 шт., напильник -  30 шт., 
полотно ножовочное -  10 шт., зубило -  6 шт., молоток слесарный -  15 шт., 
керн -  5 шт., абразивный инструмент, ножницы по металлу -  2 шт., шабер -  2 
шт., отвертки -  9 шт., гаечные ключи(комплект) -  3, плоскогубцы -  3 шт., 
плашкодержатель -  8 шт., вороток -  6 шт., клейцмейсель -  2 шт., рулетка -  2 
шт., кронциркуль -  3 шт., нутромер -  2 шт., микрометр -  3 шт., малка -  2 шт., 
транспортир -  2 шт., поверочная линейка лекальная -  4 шт, бокорезы -  3 шт., 
штангенрейсмус -  2 шт., штангенглубиномер -  3 шт., наглядные пособия -  
образцы учебно-производственных работ, плакаты.

Мастерская монтажа, наладки, ремонта и эксплуатации промышленного 
оборудования с участком грузоподъемного оборудования 
Средства обучения: лабораторные комплексы "Механические передачи"; 
«Детали машин -  передачи редукторные»; «Детали машин - передачи 
ременные»; «Детали машин -  соединения с натягом»; «Детали машин -  
раскрытие стыка резьбового соединения»; «Детали машин -  трение в 
резьбовых соединениях»; «Детали машин - редуктор червячный"; «Детали 
машин - редуктор конический»; «Детали машин - редуктор 
цилиндрический»; «Детали машин - редуктор планетарный»; «Детали машин 
- передачи цепные»; «Детали машин - муфты предохранительные»; «Детали 
машин - колодочный тормозной механизм»; «Детали машин - подшипники 
скольжения»; «Детали машин - резонанс валов»; «Рабочие процессы 
механических передач»; «Исследование механических соединений»; 
«Исследования винтовой кинематической пары»; типовое комплекты 
учебного оборудования «Нарезание эвольвентных зубьев методом обкатки»; 
«Устройство общепромышленных редукторов»; лабораторный комплекс 
«Характеристики витых пружин сжатия и растяжения»; стенды учебные 
«Распределение давлений в гидродинамическом подшипнике»; «Сухое 
трение»; «Подшипники качения»; «Диагностирование дефектов зубчатых 
передач»; «Вибрационнная диагностика дисбаланса»; «Центровка валов в 
горизонтальной плоскости»; лабораторные стенды «Регулировка зацепления 
червячной передачи»; «Опоры валов»; «Регулировка радиально-упорных



подшипников качения»; «Рабочие процессы приводных муфт», печь 
муфельная, таль ручная, электротельфер, угловая шлифовальная машина; 
станок токарно-винторезный 1А616 -  4 шт., станок токарно-винторезный 
1К62 -  1 шт., станок токарно-винторезный 95ТС-1 -  1 шт., станок заточной -  
2 шт., станок плоско-шлифовальный -  1 шт., станок универсально-фрезерный
-  1 шт., станок вертикально-фрезерный -  1 шт., станок настольно­
сверлильный -  2 шт., механическая пила -  1 шт., муфельная печь -  1 шт., 
станок токарно-винторезный (без патронов) -  2 шт., щит электрический
- 1 шт., станок продольно-строгальный -  1 шт., плита разметочная -  1 шт.; 
инструменты: штангенциркуль -  7 шт., микрометр -  4 шт., резец -  20 шт., 
фреза концевая -  14 шт., сверло -  30 шт., метчик -  13 шт., плашка -  10 шт., 
полотно по металлу -  5 шт., сверло центровочное -  3 шт., фреза D45 -  5 шт., 
вороток -  4 шт., ключи гаечные -  15 шт., развертки -  7 шт., плоскогубцы -  5 
шт.; технологические карты, плакаты токарной и фрезерной обработки, 
компрессор REMEZA Модель СБ-4/С-150.ЬБ30 произ-тью 420 л/мин -  1 шт., 
стол металлический -  2шт., настольный сверлильный станок НС-Ш4002 -  1 
шт., верстак -  1 шт., стол для приборов -  1 шт., подъемники -  2 шт., 
анализатор двигателя К 518 -  1 шт., домкрат HYDRAULIC 2 A TON -  1шт., 
стеллаж для приборов -  1 шт., тиски ТС/40 -  1 шт., приборы: набор головок -  
1 шт., молоток -  1шт., автоматизированный лабораторный комплекс 
«Механические передачи» (модульный) -  1 шт., подшипники качения 212, 
202, 211, 205, 3809, 3812, 102605, макеты всех видов передач: зубчатые 
цилиндрические прямозубые колеса -  15 шт., косозубая цилиндрическая 
передача с перпендикулярным расположением валов, кулисный механизм, 
цилиндрические передачи (прямозубая, косозубая, шевронная), кривошипно­
шатунный механизм, вал в сборе, передача винт-гайка коническая 
цилиндрическая прямозубая, конический реверсивный механизм с 
фрикционной муфтой, конический реверсивный механизм с кулачковым 
переключением, поршневая группа, механическая цепь настройки 
универсального фрезерного станка и др..

4.2. Учебно-методическое и информационное обеспечение дисциплины 
(список используемой литературы, ресурсы информационно­
телекоммуникационной сети «Интернет» - материалы в электронном виде из 
справочно-правовых баз (Консультант+, Гарант, Кодекс, Техэксперт), 
электронных библиотек.

Основные источники:

1. Балла, О.М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Оборудование. 
Оснастка. Технология [Электронный ресурс]: учебное пособие / О.М. Балла. 
— Электрон. дан. — Санкт-Петербург: Лань, 2018. — 368 с. — Режим 
доступа: https://e.lanbook.com/book/99228
2. Хромченко Ф.А. Сварочные технологии при ремонтных работах: 
Справочник. -  Ростов н/ Д.: «Феникс»,2014;

https://e.lanbook.com/book/99228


3. Пухаренко, Ю.В. Механическая обработка конструкционных материалов. 
Курсовое и дипломное проектирование [Электронный ресурс]: учебное 
пособие / Ю.В. Пухаренко, В.А. Норин. — Электрон. дан. — Санкт- 
Петербург: Лань, 2018. — 240 с. — Режим доступа: 
https://e.lanbook.com/book/99220.
4. Зорин, Н.Е. Материаловедение сварки. Сварка плавлением [Электронный 
ресурс]: учебное пособие / Н.Е. Зорин, Е.Е. Зорин. — Электрон. дан. — 
Санкт-Петербург: Лань, 2018. — 164 с. — Режим доступа: 
https://e.lanbook.com/book/102605.
5. Зорин, Е.Е. Лабораторный практикум: электродуговая, контактная сварка 
и контроль качества сварных соединений [Электронный ресурс]: учебное 
пособие / Е.Е. Зорин. — Электрон. дан. — Санкт-Петербург: Лань, 2018. — 
160 с. — Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/107931

Дополнительные источники:

L Металлорежущие станки [Электронный ресурс]: учебное пособие / В.А. 
Водоватов [и др.]. — Электрон. дан. — Йошкар-Ола: ПГТУ, 2017. — 104 с. 
— Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/102706
2. Деев, Г.Ф. Зона сплавления в сварном соединении [Электронный ресурс]: 
монография / Г.Ф. Деев, Д.Г. Деев. — Электрон. дан. — Санкт-Петербург: 
Лань, 2018. — 152 с. — Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/99279.

https://e.lanbook.com/book/99220
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