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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ.01 ВЫПОЛНЕНИЕ СЛЕСАРНЫХ И СЛЕСАРНО-СБОРОЧНЫХ РАБОТ

1.1. Область применения программы
Программа профессионального модуля является частью основной профессиональной образовательной программы по профессии среднего профессионального образования (далее СПО) в соответствии с Федеральным государственным образовательным стандартом среднего профессионального образования по профессии 15.01.20 Слесарь по контрольно-измерительным приборам и автоматике, входящей в укрупненную группу профессий 15.00.00 Машиностроение в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД) выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):

	ПК 1.1.
	Выполнять слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей.

	ПК 1.2.
	Навивать пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии.

	ПК 1.3.
	Производить слесарно-сборочные работы

	ПК 1.4.
	Выполнять термообработку малоответственных деталей с последующей их доводкой



Программа профессионального модуля может быть использована дополнительном профессиональном образовании (в программах повышения квалификации и переподготовки) и профессиональной подготовке по профессии рабочих 18494 «Слесарь по контрольно-измерительным приборам и автоматике» при наличии среднего общего образования. Опыт работы не требуется. 
1.2 Используемые сокращения
В настоящей программе используются следующие сокращения:
ООП – основная образовательная программа;
СПО – среднее профессиональное образование;
ФГОС – федеральный государственный образовательный стандарт;
ППКРС – программа подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии;
ВПД – вид профессиональной деятельности;
ОК – общая компетенция;
ОП – общепрофессиональный цикл;
ПК – профессиональная компетенция;
ПМ – профессиональный модуль;
МДК – междисциплинарный курс;
WSR – WorldSkills Russia,
WSI – WorldSkills International;
ПС – профессиональный стандарт;
КОС – комплект оценочных средств.
1.3. Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля
	С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
	иметь практический опыт: 
- выполнения слесарных и слесарно-сборочных работ;
	уметь: 
- выполнять слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей;
- использовать слесарный инструмент и приспособления, обнаруживать и  устранять дефекты при выполнении слесарных работ;
- навивать пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии, выполнять размерную слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам;
- сверлить, зенкеровать и зенковать отверстия;
- нарезать наружную и внутреннюю резьбу;
- выполнять пригоночные операции (шабрение и притирку); 
- использовать необходимый инструмент и приспособления для выполнения пригоночных операций; 
- использовать способы, материалы, инструмент, приспособления для сборки неподвижных неразъемных соединений;
- проводить контроль качества сборки; 
- использовать способы, оборудование, приспособления, инструмент для сборки типовых подвижных соединений, применяемых в контрольно-измерительных приборах и системах автоматики;
- определять твердость металла тарированными напильниками; 
- выполнять термообработку малоответственных деталей с последующей их доводкой.
знать: 
- виды слесарных операций; 
- назначение, приемы и правила их выполнения;
- технологический процесс слесарной обработки;
- рабочий слесарный инструмент и приспособления;
- требования безопасности выполнения слесарных работ;
- способы, средства и приемы навивки пружин в холодном и горячем состоянии;
- способы и приемы выполнения слесарно-сборочных работ;
- применяемый инструмент и приспособления,
- назначение, классификацию и конструкцию разъемных и неразъемных соединений деталей;
- виды передач вращательного движения, их принцип действия и устройство;
- разновидности механизмов преобразования движения, их принцип действия и устройство.
- правила и приемы определения твердости металла тарированными напильниками; 
- способы термообработки деталей.
1.4. Количество часов на освоение программы профессионального модуля: 
Всего часов 81 час, в том числе:
максимальной учебной нагрузки обучающегося – 81час, включая:
обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 58часов, в том числе лабораторных и практических работ 44 часа;
самостоятельной работы обучающегося – 23 часа;
учебной практики – 108 часов.
1.5. Требования к организации образовательного процесса 
Требования к организации образовательного процесса в достаточной мере раскрывают особенности освоения программы профессионального модуля.
Изучению профессионального модуля должны предшествовать: физика, математика, основы электротехники и микроэлектроники. Дисциплины и модули, изучение которых должно предшествовать освоению профессионального модуля определены с учетом требований к умениям и знаниям, установленным ФГОС. 
При освоении программы профессионального модуля используются элементы педагогических технологий: личностно-ориентированной, обучение в сотрудничестве и модульной.
Предлагаемые педагогические технологии позволяют сформировать общие и профессиональные компетенции: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
ОК5.Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.
ОК 7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе и с использованием полученных профессиональных знаний (для юношей)
	ПК1.1.   
	Выполнять слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей.

	ПК 1.2.
	Навивать пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии.

	ПК 1.3.
	Производить слесарно-сборочные работы

	ПК 1.4.
	Выполнять термообработку малоответственных деталей с последующей их доводкой


При освоении программы профессионального модуля используется интерактивный метод: творческие и проектные задания, деловые игры, работа в малых группах.
Предлагаемые методы обучения являются ведущими для используемой педагогической технологии и обеспечивают формирование заявленных компетенций 
Учебно-методический комплекс профессионального модуля включает в себя:
	№
	Наименование
	Количество
	Вид носителя

	1
	Федеральный государственный образовательный стандарт среднего профессионального образования по профессии 15.01.20 «Слесарь по контрольно-измерительным приборам и автоматики», утвержденный Приказом Министерства образования и науки Российской Федерации № 682 от 02 августа 2013 г., зарегистрированный в Минюсте РФ 20 от августа 2013 г. № 29575
	1
	Электронный, бумажный

	2
	Рабочая программа профессионального модуля ПМ.01 Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ. 
	1
	Электронный, бумажный

	3
	Рабочий учебный план
	1
	Электронный, бумажный

	4
	Перечень материально-технических ресурсов, необходимых для реализации дисциплин профессионального модуля
	1
	Электронный, бумажный

	5
	Комплекты оценочных средств для контроля и оценки освоения основных видов профессиональной деятельности, профессиональных и общих компетенций по профессиональному модулю
	1
	Электронный, бумажный


	Указанный перечень учебно-методического комплекса соответствует используемой технологии.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности: выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):

	Код
	Наименование результата обучения

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК 4.
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6.
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.

	ОК 7.
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе и с использованием полученных профессиональных знаний (для юношей)

	ПК1.1.   
	Выполнять слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей.

	ПК 1.2.
	Навивать пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии.

	ПК 1.3.
	Производить слесарно-сборочные работы

	ПК 1.4.
	Выполнять термообработку малоответственных деталей с последующей их доводкой







3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1. Тематический план профессионального модуля «Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ»

	Коды профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального 
модуля[footnoteRef:1]* [1: ] 

	Всего часов
(макс. учебная нагрузка и практики)
	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)
	Практика 

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося, 
часов
	Учебная,
часов
	Производственная,
часов

	
	
	
	Всего,
часов
	в т.ч. лабораторные работы и практические занятия,
часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 1.1-1.3

	Раздел 1 Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ.
	63
	46
	38
	17
	
	0

	ПК 1.4
	Раздел 2 Выполнение термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой.
	18
	12
	6
	6
	
	0

	
	УП01Учебная практика
	54
	
	
	
	144
	

	
	Всего:
	135
	58
	44
	23
	144
	0






3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю (ПМ) «Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ»
	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работ (проект)
	Объем часов
	Уровень освоения

	Раздел 1. Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ
	
	

	МДК. 01.01. Технология слесарных и слесарно-сборочных работ
	46
	

	Тема 1.1 Введение
	Организация труда слесаря: общие положения, оборудование слесарных мастерских, общие требования к организации рабочего места слесаря, режим труда, санитарно-гигиенические условия труда.
Общие сведения о безопасности труда при выполнении слесарных работ (требования электро- и пожаробезопасности).
	1
	1

	
	Практическая работа № 1 по теме «Определение рабочих зон в горизонтальной плоскости»
	2
	3

	
	Практическая работа № 2 по теме «Определение рабочих зон в вертикальной плоскости»
	2
	3

	
	Практическая работа № 3 по теме «Отработка действий по организации рабочего места»
	2
	3

	
	Самостоятельная работа 
Индивидуальное задание:
1.1. Составление требований электро- и пожаробезопасности при выполнении слесарных работ для учебной мастерской.
	2
	3

	Тема 1.2. Особенности выполнения слесарных работ
	1.2.1. Назначение и сущность слесарной обработки. Основные операции слесарной обработки (гибка, правку, резка, опиливание, сверление, зенкование и зенкерование отверстий, нарезание наружной и внутренней резьбы ручным и механизированным способом), виды, назначение, приемы и правила выполнения, область применения.
Технологический процесс слесарной обработки. Технология контроля качества слесарных работ. Дефекты при выполнении слесарных операций, способы их предупреждения и устранения.
	1
	1

	
	1.2.2. Правила организации рабочего места и выбор приемов работы при выполнении слесарных работ. Требования безопасности при выполнении слесарных работ. Рабочий слесарный инструмент и приспособления, применяемые при основных слесарных операциях. Выбор инструментов, приспособлений. Назначение и классификация приборов для измерения линейных и угловых величин, правила пользования ими.
Подготовка технической документации в соответствии с выполняемыми работами.
	1
	1

	
	Практическая работа № 4 по теме «Выбор инструментов, приспособлений в зависимости от вида слесарных работ»
	2
	3

	
	Практическая работа № 5 по теме «Составление технологической карты на слесарные работы: гибка металла»
	2
	3

	
	Практическая работа № 6 по теме «Составление технологической карты на слесарные работы: правка металла»
	2
	3

	
	Практическая работа № 7 по теме «Составление технологической карты на слесарные работы: резка металла»
	2
	3

	
	Практическая работа № 8 по теме «Составление технологической карты на слесарные работы: притирку и доводку металла»
	2
	3

	
	Практическая работа № 9 по теме «Составление технологической карты на сверление металлов»
	2
	3

	
	Самостоятельная работа 
Индивидуальное задание:
1.2.Составление перечня основных дефектов при выполнении слесарных операций.
1.3. Способы предупреждения дефектов при выполнении слесарных работ и способы их устранения. 
	4
	3

	Тема 1.3. 
Навивка пружин в холодном и горячем состоянии
	1.3.1.Пружины из проволоки: виды, основные параметры (диаметр, длина, шаг, количество витков). Материалы для изготовления пружин. Требования к материалам. Чтение рабочих чертежей пружин. Средства и приемы (технология) навивки пружин в холодном и горячем состоянии. Устройство для автоматической навивки пружин на токарно - револьверном автомате.	
	1
	1

	
	Практическая работа № 10 по теме «Расчет параметров, необходимых для изготовления пружины»
	2
	3

	
	Практическая работа № 11 по теме «Разработка технологического процесса навивки пружин в холодном и горячем состоянии».
	2
	2,3

	
	Практическая работа № 12 по теме «Чтение рабочих чертежей пружин»
	2
	2,3

	
	Самостоятельная работа 
Индивидуальное задание:
1.4.Составление опорного конспекта по теме «Навивка пружин в холодном и горячем состоянии»
1.5.Выполнение расчета основных параметров пружин.
	4
	3

	Тема 1.4. Слесарно-сборочные работы
	1.4.1. Слесарно-сборочные операции, их назначение. Виды неразъёмных соединений Технологическая документация на сборку. Требования к подготовке деталей и сборочных единиц к сборке. Классификация соединений деталей.
 Назначение, классификация, конструкция неразъемных соединений деталей. Технология сборки неподвижных неразъемных соединений: сварка, клепка, развальцовка, запрессовка, склеивание, пайка.
	

1
	

	
	
	
	2

	
	1.4.2. Технология контроля качества выполнения сборочных работ. Дефекты при выполнении сборочных операций: Контрольно-измерительный инструмент. Последовательность, методы и средства контроля за качеством сборки. Методы, средства и способы устранения дефектов
	1
	
2.

	
	1.4.3. Пригоночные операции, подгонка и доводка деталей. Контроль качества выполнения пригоночных операций.
	1
	2

	
	1.4.4 Организация рабочего места. Требования безопасности при выполнении слесарно-сборочных работ. Инструменты, приспособления, материалы, применяемые при основных сборочных операциях. Подготовка технической документации в соответствии с выполняемыми работами.
	1
	2

	
	Практическая работа № 13 по теме «Составление технологической карты на различные виды слесарно-сборочных работ»
	4
	3

	
	Практическая работа № 14 по теме «Выполнение расчетов и эскизов, необходимых при сборке изделия»
	4
	3

	
	Практическая работа № 15 по теме «Составление опорного конспекта по теме».
	2
	3

	
	Практическая работа № 16 по теме «Работа с технологическими картами на сборку конкретных изделий»
	4
	3

	
	Самостоятельная работа 
Индивидуальное задание:
1.6.Составление терминологического словаря по разделу.
1.7.Работа с технологической документацией на сборку конкретных сборочных единиц.
1.8. Составление перечня основных дефектов при выполнении слесарно – сборочных  работ, способов их предупреждения и устранения.
1.9. Выбор с помощью современных каталогов, справочников, рекламных проспектов, сайтов фирм-производителей, форм-поставщиков современных инструментов, приспособлений, оборудования, материалов, применяемых при основных слесарных и слесарно-сборочных операциях,  для конкретных заданных условий.
	7
	3

	Учебная практика:
Виды работ:
Подготовка и проверка исправности  инструмента в соответствии с выполняемыми работами. 
Выполнение разметки на металлической пластине по эскизу. 
Выполнение рубки металла. 
Выполнение резки металлического листа ручным способом ножницами и на гильотине. 
Выполнение опиливания детали по чертежу. 
Выполнение гибки металлических пластин в тисках. 
Выполнение правки металлической пластинки на разметочной плите. 
Выполнение сверления отверстий в детали по чертежу на сверлильном станке. 
Выполнение зенкования, зенкерования, развертывания отверстий в детали. 
Выполнение нарезания наружных и внутренних резьб. 
Изготовление изделий с применением изученных операций по эскизам, чертежам, технологическим картам и образцам.
Разработка технологического процесса изготовления конкретной детали.
Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей.
Навивка пружин на оправки. 
Безоправочная навивка на автоматах:
1) разрезка длинных спиралей на отдельные заготовки;
2) заправка концов пружин;
3) термическая обработка и защита пружин от коррозии.
	30
	3

	
	
	

	Раздел 2. Выполнение термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой
	12
	

	МДК. 01.01 Технология слесарных и слесарно-сборочных работ
	
	

	Тема 2.1 Общие сведения о малоответственных деталях и термической обработке
	2.1.1.Малоответственные детали, их виды и использование. Термическая обработка: определение, виды, классификация, назначение.
	1
	1

	
	2.1.2. Классификация видов термической обработки: отжиг, гемогенизация, рекристализационный отжиг, нормализация, закалка и отпуск. Способы термообработки деталей.
Возможные виды брака и меры его предупреждения. Контроль качества обработки, выявление и устранение брака.
	1
	1

	
	2.1.3. Организация рабочего места. Требования безопасности при выполнении термической обработки.
	1
	1

	
	2.1.4. Оборудование, инструмент и приспособления для термической обработки деталей. Охлаждающие жидкости.
Техническая документация на термическую обработку инструментов и деталей.
	1
	1

	
	Практическая работа № 17 по теме «Составление технологической карты изготовления детали с термообработкой и последующей доводкой».
	2
	3

	
	Самостоятельная работа 
Индивидуальное задание:
2.1.Составление терминологического словаря по разделу.
2.2.Составление перечня основных дефектов при термической обработке малоответственных деталей.
2.3.Выбор с помощью современных каталогов, справочников, рекламных проспектов, сайтов фирм-производителей, форм-поставщиков современных инструментов, приспособлений, оборудования, материалов, применяемых при термической обработке деталей, для конкретных заданных условий. 
	6
	3

	Тема 2.2 Притирка и доводка
	2.2.1. Притирка и доводка: понятие, назначение, приемы применения.
	1
	1

	
	2.2.2. Механизация притирочных и доводочных работ. 
	1
	1

	
	Практическая работа № 18 по теме «Правила и приемы определения твердости металла тарированными напильниками»
	2
	3

	
	Практическая работа № 19 по теме «Практикум по исследованию абразивов для доводки деталей»
	2
	3

	Учебная практика:
Виды работ:
Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей.
Выполнение термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой.
	6
	3

	,
	
	

	Всего
	81
	


Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения: 
1 – ознакомительный (узнавание ранее изученных объектов, свойств); 
2 – репродуктивный (выполнение деятельности по образцу, инструкции или под руководством); 
3 – продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач).

,


4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРИМЕРНОЙ ПРОГРАММЫ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация программы модуля предполагает наличие слесарной, механообрабатывающей мастерской.
Оборудование слесарной мастерской и рабочих мест мастерской: 
- верстак слесарный одноместный с тисками; 
- плоскошлифовальный станок; 
- станок настольный сверлильный;
- станок заточной двухсторонний; 
-  печь муфельная; термостат;
- комплект средств индивидуальной защиты; 
- набор слесарных инструментов; 
- набор измерительных инструментов;
- приспособления, заготовки для выполнения слесарных работ; 
- динамические макеты по выполнению слесарных работ; 
- плакаты по технике безопасности (предупреждающие, запрещающие, предписывающие, указательные плакаты);
- плакаты по выполнению слесарных операций.
4.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. Покровский Б.С. Слесарно-сборочные работы. – М.: ИЦ «Академия», 2013.
1. Покровский Б.С., Скакун В.А. Слесарное дело. - М.: ИЦ «Академия», 2013.
1. Покровский Б.С. Основы технологии сборочных работ. – М.: ИЦ «Академия», 2014
1. Покровский Б.С. Производственное обучение слесарей. – М.: ИЦ «Академия», 2014.
Дополнительные источники:
1. Алексеенко П.П. Справочник слесаря-монтажника технологического оборудования. – М.: Машиностроение, 2002.
1. Макиенко Н.И. Практические работы по слесарному делу. – М.: Высшая школа, 2001.
1. Покровский Б.С. Справочник слесаря/ Б.С. Покровский, В.А. Скакун. – М.: ИЦ «Академия», 2003.
1. Электронные ресурс «Слесарные работы». Форма доступа: http://metalhandling.ru.
4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
Максимальный объем учебной нагрузки обучающегося составляет 54 академических часа в неделю, включая все виды аудиторной и внеаудиторной (самостоятельной) учебной работы по освоению основной профессиональной образовательной программы.
Максимальный объем аудиторной учебной нагрузки при очной форме получения образования составляет 36 академических часов в неделю, включая все виды аудиторной нагрузки и производственное обучение.  
Реализация программы профессионального модуля предусматривает следующие виды практик: учебная практика и производственная практика. Учебная практика организуется в учебных слесарной, механообрабатывающей мастерских ОУ. Производственная практика должна проводиться в организациях и на предприятиях, направление деятельности которых соответствует профилю подготовки обучающихся. Учебную и производственную практику рекомендуется проводить рассредоточенно, чередуясь с теоретическими занятиями в рамках профессиональных модулей. Цели и задачи, программы и формы отчетности определяются образовательным учреждением по каждому виду практики. Аттестация по итогам производственной практики проводится с учетом (или на основании) результатов, подтвержденных документами соответствующих организаций.
Освоение профессионального модуля рекомендуется  после изучения учебных дисциплин:
ОП.01. Основы черчения;
ОП.04. Допуски и технические измерения;
ОП.05. Основы материаловедения.
4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса.
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу (курсам): наличие среднего профессионального или высшего профессионального образования, соответствующего профилю модуля «Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ».
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой: 
- инженерно-педагогический состав: дипломированные специалисты – преподаватели междисциплинарных курсов.
Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным для преподавателей, отвечающих за освоение обучающимся профессионального цикла, преподаватели и мастера производственного обучения проходят стажировку в профильных организациях не реже одного раза в 3 года.
5.КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)

	Результаты
(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки 
результата

	Формы и методы контроля и оценки

	Выполнять слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей
	Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности).
 Подгонка детали по 11-12 квалитетам  (4-5 класса точности).
Доводка  детали до 4-5 класса точности.
	Текущий контроль в форме: 
- собеседования; 
 - тестирования;
 - защиты практических заданий по темам МДК;
- наблюдения за выполнением учебных практических слесарных и слесарно-сборочных работ. Промежуточный контроль в форме зачетов по каждому из разделов профессионального модуля и по производственной практике.
Итоговый контроль в форме наблюдения и экспертной оценки выполнения комплексных практических работ и экзамена по завершению профессионального модуля.

	Производить слесарно-сборочные работы

	Выполнение сборки детали в соответствии с технологией сборки.
Проведение контроля качества сборки.
	

	Навивать пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии
	Подбор материала для навивания пружин.
Навивание пружины из проволоки в холодном  и горячем состоянии.
	

	Выполнять термообработку малоответственных деталей с последующей их доводкой
	Выполнение термообработки малоответственных деталей.
Доводка  малоответственных деталей детали до 4-5 класса точности.
	




Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, но и развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений.

	Результаты 
(освоенные общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки 

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	Демонстрация интереса к будущей профессии.

	Психологическое анкетирование,
наблюдение, собеседование,
ролевые игры.
Интерпретация результатов наблюдений за обучающимся в процессе освоения образовательной программы.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	Выбор способов решения профессиональных задач в части организации рабочего места, выбора материалов инструмента, оборудования для выполнения слесарных, слесарно-сборочных операций.

	Наблюдения за обучающимся на производственной практике.
Оценка результативности работы обучающегося при выполнении индивидуальных практических заданий.

	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	Диагностика основных дефектов при выполнении слесарных и слесарно – сборочных работ, определение способов их предупреждения и устранения.
Самоконтроль качества выполненной работы.

	Оценка результативности выполняемой работы.

	ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	Эффективный поиск необходимой информации в различных профессионально-ориентированных источниках (технической документации, справочниках, каталогах и т.п.).
	Оценка эффективности работы с источниками информации.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	Демонстрация навыков использования информационно-коммуникационных технологий в профессиональной деятельности.

	Оценка эффективности работы обучающегося с информационно-коммуникационными технологиями

	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.

	Взаимодействие с обучающимися, преподавателями и мастерами в ходе обучения.
	Интерпретация результатов наблюдений за обучающимся в процессе освоения образовательной программы.

	ОК 7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей).
	Демонстрация готовности к исполнению воинской обязанности.
	Оценка готовности обучающегося на занятиях по начальной военной подготовке.
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1.Общие положения
Результатом освоения профессионального модуля является готовность обучающегося к выполнению вида профессиональной деятельности выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ составляющих его профессиональных компетенций, а также общие компетенции, формирующиеся в процессе освоения ОПОП в целом.
Формой аттестации по профессиональному модулю является экзамен (квалификационный). Итогом экзамена является однозначное решение: «вид профессиональной деятельности освоен / не освоен».
1. Результаты освоения модуля, подлежащие проверке
1.1. Профессиональные и общие компетенции
В результате контроля и оценки по профессиональному модулю осуществляется комплексная проверка следующих профессиональных и общих компетенций :
Таблица 1 
	Профессиональные компетенции
	Показатели оценки результата

	ПК1.1. Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей 
 
	соответствие выбора инструментов и методов выполнения слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам  (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей по установленному алгоритму

	ПК1.2- Навивка пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии 
	 соответствие выбора инструментов и методов выполнения навивки пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии по установленному алгоритму

	ПК 1.3- Выполнение слесарно-сборочных работ 
	соответствие выбора инструментов и методов выполнение слесарно-сборочных работ установленному алгоритму.

	ПК 1.4 Выполнение термообработки малоответственных деталей с последующей их  доводкой 
	 соответствие определения твердости металла тарированным напильникам; 
соответствие выполнения термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой установленному алгоритму


Профессиональные и общие компетенции указываются в соответствии с разделом 2, показатели в соответствии с разделом 5 рабочей программы профессионального модуля
Таблица 2 
	Результаты 
(освоенные общие компетенции)
	показатели оценки результата

	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	1. демонстрация интереса к будущей профессии

	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
	1. выбор и применение методов и способов решения профессиональных задач в области выполнение электромонтажных работ с контрольно-измерительными приборами и системами автоматики   оценка эффективности и качества выполнения;

	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
	1. решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в выполнение электромонтажных работ с контрольно-измерительными приборами и системами автоматики  

	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	1. эффективный поиск необходимой информации;
1. использование различных источников, включая электронные

	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
	1. работа с контрольно-измерительными приборами и элементами автоматики;

	Работать в коллективе и в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
	1. взаимодействие с обучающимися, преподавателями и мастерами в ходе обучения

	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
	1. самоанализ и коррекция результатов собственной работы 

	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации
	1. организация самостоятельных занятий при изучении профессионального модуля

	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
	1. анализ инноваций в области выполнение электромонтажных работ с контрольно-измерительными приборами и системами автоматики 

	Обеспечивать безопасные условия труда в профессиональной деятельности
	1. соблюдение техники безопасности


1.2. «Иметь практический опыт – уметь – знать»   
В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен:
	Код 
и наименование элемента практического опыта
	Код 
и наименование элемента умений3
	Код 
и наименование элемента знаний3

	ПО1 выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ.




 
	У1--выполнять слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей;
У2--использовать слесарный инструмент и приспособления, обнаруживать и  устранять дефекты при выполнении слесарных работ;
У3-навивать пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии, выполнять размерную слесарную обработку деталей по 11-12 квалитетам;
У4-сверлить, зенкеровать и зенковать отверстия;
-нарезать наружную и внутреннюю резьбу;
У5-выполнять пригоночные операции (шабрение и притирку); 
У6-использовать необходимый инструмент и приспособления для выполнения пригоночных операций; 
У7-использовать  способы, материалы, инструмент, приспособления для сборки неподвижных неразъемных соединений;
У8-проводить контроль качества сборки; 
У9-использовать способы, оборудование, приспособления, инструмент для сборки типовых подвижных соединений, применяемых в контрольно-измерительных приборах и системах автоматики;
У10-определять твердость металла тарированными напильниками; 
У11-выполнять термообработку малоответственных деталей с последующей их доводкой.
	11-виды слесарных операций; 
12-назначение, приемы и правила их выполнения;
13-технологический процесс слесарной обработки;
14-рабочий слесарный инструмент и приспособления;
15-требования безопасности выполнения слесарных работ;
16-способы, средства и приемы навивки пружин в холодном и горячем состоянии;
17-способы и приемы выполнения слесарно-сборочных работ;
17-применяемый инструмент и приспособления,
18-назначение, классификацию и конструкцию разъемных и неразъемных соединений деталей;
19-виды передач вращательного движения, их принцип действия и устройство;
110-разновидности механизмов преобразования движения, их принцип действия и устройство.
111-правила и приемы определения твердости металла тарированными напильниками; 
112- способы термообработки деталей 



3. Оценка освоения теоретического курса профессионального модуля
3.1. Общие положения
Основной целью оценки теоретического курса профессионального модуля является оценка умений и знаний.
Оценка теоретического курса профессионального модуля осуществляется с использованием следующих форм и методов контроля: тестовые задания, практические работы, контрольные работы, зачет, экзамен.
3.2. Типовые задания для оценки освоения МДК  при текущей аттестации  

	Функциональный признак оценочного средства (тип контрольного задания)
	Метод/форма контроля
	Код контрольного задания

	Проектное задание
	Учебный проект (курсовой, исследовательский, обучающий, сервисный, социальный творческий, рекламно-презентационный)
	1

	Реферативное задание
	Реферат
	2

	Расчетная задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание, лабораторная работа, практические занятия, письменный экзамен
	3

	Поисковая задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	4

	Аналитическая задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	5

	Графическая задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	6

	Задача на программирование
	Контрольная работа, Индивидуальное домашнее задание
	7

	Тест, тестовое задание
	Тестирование, письменный экзамен
	8

	Практическое задание
	Лабораторная работа, практические занятия, практический экзамен
	9

	Ролевое задание
	Деловая игра
	10

	Исследовательское задание
	Исследовательская работа
	11










	Разделы (темы) программы МДК.01.01.
Технология слесарно-сборочных работ
	
	
	

	
	                                           Практический  опыт

	
	
	                                                  Уметь
	     ПО1 
	

	
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	110
	111
	112
	У!
	У2
	У3
	У4
	У5
	У6
	У7
	У8
	У9
	У10  
	У11
	
	

	тема1
	
	
	
	
	
	
	
	3
	3
	3
	3
	9 
	
	
	
	3
	3
	3
	3
	
	
	9
	
	9
	

	тема2
	
	3
	3
	3
	
	
	9
	3
	3
	3
	3
	9 
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	
	
	9
	
	9
	

	тема3
	
	3
	3
	3
	
	3
	9
	
	3
	3
	
	9
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	
	
	9
	
	9
	

	тема3
	
	3
	3
	3
	
	3
	9
	
	3
	3
	
	9
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	
	
	9
	
	9
	

	тема4
	
	3
	
	
	
	3
	9
	
	3
	3
	
	3
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	
	9
	    9
	9
	          9
	

	тема5
	
	3
	
	9
	
	3
	
	
	
	
	
	3
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	
	
	
	
	9
	

	тема6
	3
	
	
	9
	
	3
	
	
	
	3
	
	
	
	
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	  3
	
	          9
	








3.3.2.Экзаменационный материал для проведения промежуточной аттестации (экзамен) по МДК 01.01. Выполнение  слесарных и слесарно-сборочных работ.
Вариант 1
Часть А
При выполнении заданий этой части в бланке ответов рядом с номером выполняемого вами задания (А1-А20) поставьте номер выбранного вами ответа 
1.ПОД РАБОЧИМ МЕСТОМ ПОНИМАЮТ:
а) часть производственной площади цеха, участка или мастерской, которая закрепляется за определенным работником или работниками (в случаи посменной работы) для выполнения определенного вида работ и должна быть оснащена оборудованием, приспособлениями, инструментами и материалами для их проведения 
б) площадь цеха или мастерской, которая закрепляется за определенным работником, для выполнения определенного вида работ и должна быть оснащена оборудованием и приспособлениями, для их проведения. 
в) часть производственной площади цеха, которая закрепляется за определенными работниками (в случаи посменной работы ) для выполнения определенного вида работ и должна быть оснащена приспособлениями и инструментами, для их проведения.   
2.ОДНОМЕСТНЫЙ СЛЕСАРНЫЙ ВЕРСТАК СОСТОИТ:
а) 1. винт подъема и опускания регулируемых тисков;
2.ящик для инструмента;
3. тиски плоскопараллельны 
4.инструментальная полка;
5.защитный экран;
6.планшет для инструмента;
7.бортик из стального уголка  регулируемых тисков.
Б) 1.винт подъема и опускания регулируемых тисков                           
2.кронштейн
3.тиски стуловые;
4.инструментальный ящик;
5. экран из сетки;
6.планшет для схем;
7.бортик из уголка.
3.ПО ОКОНЧАНИЮ РАБОТЫ НЕОБХОДИМО:
а) – очистить инструмент от стружки, протереть, уложить в футляр и убрать в ящики верстака;
– очистить от стружки и грязи столешницу верстака и тиски;
– убрать с верстака неиспользованные материалы и заготовки, а также обработанные детали;
– выключить индивидуальное освещение
б) – очистить инструмент от стружки и убрать в ящики верстака;
– очистить от стружки и грязи столешницу верстака;
– убрать с верстака обработанные детали;
– выключить общее освещение
в) – очистить инструмент, уложить в футляр и убрать в ящики верстака;
– очистить от стружки и грязи тиски;
– убрать с верстака неиспользованные материалы и заготовки
– выключить индивидуальное освещение.
4.ТЕМПЕРАТУРА В ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПОМЕЩЕНИИ ДОЛЖНА ПОДДЕРЖИВАТСЯ В ПРЕДЕЛАХ:
а) 19-280С; б) 16-20С0; в) 17-230С; г) 18-250С.
5.РУБКУ В ТИСКАХ ПРОИЗВОДИТЬ ТОЛЬКО ПРИ НАЛИЧИИ НА ВЕРСТАКЕ: 
а) защитной сетки или экрана;
б) защитной сетки и стального уголка;
в) экрана и кронштейна;
г) защитной сетки и тисков.
6.ТЯЖЕЛЫЕ ДЕТАЛИ ПОДЫМАТЬ ТОЛЬКО: 
а) одному; б) вдвоем; в) втроем.
7. ОПИЛКИ С ТИСКОВ НЕОБХОДИМО УДАЛЯТЬ:
а) сдувать опилки; б) смахивать стружку рукой;
в) использовать щетку-сметку;  г) сжатым воздухом.
8.ПРИ РАБОТЕ ЭЛЕКТРИФИЦИРОВАННЫМ ИНСТРУМЕНТОМ ОТ СЕТИ НАПРЯЖЕНИЕМ СВЫШЕ 36В ОБЯЗАТЕЛЬНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ:
 а) резиновые перчатки; 
 б) резиновые коврики;
в) резиновые перчатки и резиновые коврики;
г) резиновые перчатки и деревянные трапы.
9.ПРИ ПОЛУЧЕНИИ МИКРОТРАВМ  ОБЯЗАТЕЛЬНО : 
а) обрабатывать рану йодом и накладывать бинт;
б) обрабатывать рану раствором поваренной соли;
в) обрабатывать рану перекисью водорода;
г) накладывать бинт.
10.РАЗМЕР ДЕТАЛИ, ОПРЕДЕЛЕННЫЙ С ПОМОЩЬЮ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА, НАЗЫВАЮТ:
а) действительным; б) номинальным; в) максимальным; г) минимальным. 
11.   РАЗНОСТЬ МЕЖДУ НАИБОЛЬШИМ И НАИМЕНЬШИМ ПРЕДЕЛЬНЫМИ РАЗМЕРАМИ ПРИНЯТО НАЗЫВАТЬ: 
а) припуском; б) допуском;  в) зазором; г) натягом. 
12.В СООТВЕТСТВИИ С ЕДИНОЙ СИСТЕМОЙ ДОПУСКОВ И ПОСАДОК РАЗЛИЧАЮТ: 
а) 19 квалитетов точности; б) 16 квалитетов точности; в) 18 квалитетов точности;  г) 17 квалитетов точности.
13.К ОТКЛОНЕНИЯМ ФОРМЫ ОТНОСЯТСЯ ОТКЛОНЕНИЯ ОТ: 
а) прямолинейности, плоскостности; круглости; цилиндричноси; отклонения профиля продольного сечения.
 б), прямолинейности, конусности; круглости;   цилиндричности, отклонения профиля продольного сечения.  
в) прямолинейности,  круглости;  цилиндричности, отклонения профиля продольного сечения.
г) прямолинейности, бочкообразности;  круглости; цилиндричноси; отклонения профиля продольного сечения.
14.ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ МАСШТАБНЫЕ ЛИНЕЙКИ ПОЗВОЛЯЮТ ПРОИЗВОДИТЬ КОНТРОЛЬ НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ РАЗМЕРОВ С ТОЧНОСТЬЮ ДО:
 а) 1мм; б) 2мм; в) 0,5мм; г) 0,7мм.
15.ШТАНГЕНЦИРКУЛИ  ПОЗВОЛЯЮТ ПРОИЗВОДИТЬ КОНТРОЛЬ НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ РАЗМЕРОВ С ТОЧНОСТЬЮ ДО:
 а) 0,05мм; б) 2мм; в) 0,5мм; г) 0,7мм.
16. МИКРОМЕТРЫ ПОЗВОЛЯЮТ ПРОИЗВОДИТЬ КОНТРОЛЬ НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ РАЗМЕРОВ С ТОЧНОСТЬЮ ДО:
 а) 0,01мм; б) 1мм; в) 0,5мм; г) 0,7мм.
17.ГРАДУСОМ НАЗЫВАЕТСЯ ЧАСТЬ ОКРУЖНОСТИ:
а)1/360;  б) 1/50; в)1/180;  г) 1/90. 
18.УГЛОМЕРЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ЧЕТЫРЕХ КЛАССОВ ТОЧНОСТИ:
а) 0; 1; 2; 3;  б) 00; 0; 1; 2;  в) 1;2;3;4; г) 2;3;4;5; г) 5;6;7;8.
19КОМПЛЕКСН ЫЕ КАЛИБРЫ ПОЗВОЛЯЮТ КОНТРОЛИРОВАТЬ:
а) один размер; б) два размера; в) три размера ;г) несколько размеров.
 20 КОМПЛЕКСНЫЕ КАЛИБРЫ ПОЗВОЛЯЮТ КОНТРОЛИРОВАТЬ
а)один размер; б) два размера; в) три размера г) несколько размераов.
21ПО ДЛИНЕ ЩУПЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ДВУХ ИСПОЛНЕНИЙ:
А) 100 и200мм; б)150 и 250мм; в) 200 и 300мм ; г) 50и 100мм.
22 .РАЗМЕТКА – ЭТО ОПЕРАЦИЯ ПО НАНЕСЕНИЮ:
а) на поверхность заготовки линий (рисок), определяющих контуры изготавливаемой детали; 
б) на поверхность заготовки полосок краски, определяющих контуры изготавливаемой детали; 
в) на поверхность заготовки линий (рисок), определяющих базу изготавливаемой детали; 
г) разметочных рисок на поверхность заготовки, связанных между собой взаимным расположением.
23.ПРОСТРАНСТВЕННАЯ И ПЛОСКОСТНАЯ РАЗМЕТКИ ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ПРИ ПОМОЩИ СЛЕДУЮЩИХ ИНСТРУМЕНТОВ:
а) чертилки; рейсмаса; разметочных циркулей и кернеров;
б) зубила; рейсмаса; разметочных циркулей и кернеров;
в) чертилки; микрометра; кронциркулей и кернеров; 
г) лекальной линейки; рейсмаса; разметочных циркулей и кернеров.
24.ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ ПРОСТРАНСТВЕННОЙ РАЗМЕТКИ ПРИМЕНЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ: 
а) разметочные плиты; призмы; угольники; разметочные ящики; разметочные клинья;
домкраты;
б) разметочные плиты; призмы; разметочные ящики; разметочные клинья; домкраты;
в) разметочные плиты; угольники; разметочные ящики; разметочные клинья; домкраты; 
г) разметочные плиты; призмы; угольники; разметочные клинья; домкраты.
25.ИНСТРУМЕНТЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ РУБКЕ ИЗГОТАВЛИВАЮТСЯ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫХ СТАЛЕЙ МАРОК:
а) У7; У8; У8А; б) 9ХВГ; ХВГ;6ХС; в) У10А; У11А; У12А; г) Р9; Р12; Р18.
26.ТВЕРДОСТЬ УДАРНОЙ ЧАСТИ ЗУБИЛА ПОСЛЕ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СОСТАВЛЯЕТ НЕ  МЕНЕЕ:
а) 30-35 HRC на длине 15мм;
б) 45-50 HRC на длине 15 мм;
в) 48-53 HRC на длине 15мм ;
 г) 33-36 HRC на длине15мм.
27. ТВЕРДОСТЬ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ ЗУБИЛА ПОСЛЕ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СОСТАВЛЯЕТ НЕ МЕНЕЕ:
 а) 53-56 HRC на длине 30мм;
б) 45-50 HRC на длине 30 мм;
в) 48-53 HRC на длине 30мм ;
 г) 33-36 HRC на длине30мм.
28.ПРИ ЗАТОЧКЕ ИНСТРУМЕНТА ЗАЗОР МЕЖДУ ПОДРУЧНИКОМ И ЗАТОЧНЫМ КРУГОМ НЕДОЛЖЕН ПРЕВЫШАТЬ:
а) 2мм; б) 4мм; в) 3мм; г) 5мм.
29.ПРАВКА-ЭТО ОПЕРАЦИЯ ПО ВЫПРЯМЛЕНИЮ ИЗОГНУТОГО ИЛИ ПОКОРОБЛЕННОГО МЕТАЛЛА, КОТОРЫЙ МОЖНО ПОДВЕРГАТЬ ТОЛЬКО ПЛАСТИЧНЫЕ МЕТАЛЛЫ:
а) алюминий; титан ; медь; сталь; латунь;
б) алюминий; титан ; медь; авиаль; латунь; 
в) алюминий; бронза  ; медь; сталь; латунь; 
г) алюминий; магний ; медь; сталь; латунь.
30.ПРАВИЛЬНЫЕ ПЛИТЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ СЕРОГО ЧУГУНА С РАБОЧИМИ ПОВЕРХНОСТЯМИ:
а) 1,5х 1,5м; 2.0 х 2.0 м; 1.5 х 3.0 м ; 2,0х4.0м
б)1 ,6х 1,5м; 2.4 х 2.0 м; 1.5 х 3.0 м ; 2,0х3.0м 
в) 1 ,725х 1,75м; 2,2 0 х 2.50 м; 2.5 х 3.0 м ; 2,0х4.0м  

































г)1 ,5х 1,5м; 2.8 х 2.8 м; 1.5 х 3.0 м ; 2,0х4.0м  
ЧАСТЬ В
Выполните задания на соотнесение информации (рядом с номером поставьте соответствующую букву).
	Наполнитель
	Радиус гибки в мм
	Материал трубы
	Состояние материала

	
	
	
	

	песок
	а)200
б)300
в)150
	отожженная сталь
Д 10мм и более
	холодное

	песок
	а)200
б)180
в)160
	отожженная сталь
Д 10мм и более
	горячее

	канифоль
	а)100
б)150
в)200

	Медь отожженная
	холодное

	Канифоль
	а)10
б)150
в)200

	Латунь отожженная
	холодное


1.ВЫБРАТЬ НАПОЛНИТЕЛЬ ТРУБЫ ПРИ ГИБКЕ:
Часть С
Составьте инструктивно- технологическую карту изготовления детали:
1.Крепежная скоба;  2.Гайка; 3.Гайка барашек; 4.Призма; 5.Рукоятка;  6. Шаблон для контроля углов.
	Эскиз

	Операция
	Оборудование
	Приспособление
	Инструмент 


	
	
	
	
	Режущий
	Измерительный
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	

	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	




Вариант 2
Часть А
При выполнении заданий этой части в бланке ответов рядом с номером выполняемого вами задания (А1-А20) поставьте номер выбранного вами ответа 
1.ПОД РАБОЧИМ МЕСТОМ ПОНИМАЮТ:
а) часть производственной площади цеха, участка или мастерской, которая закрепляется за определенным работником или работниками (в случаи посменной работы) для выполнения определенного вида работ и должна быть оснащена оборудованием, приспособлениями, инструментами и материалами для их проведения 
б) площадь цеха или мастерской, которая закрепляется за определенным работником, для выполнения определенного вида работ и должна быть оснащена оборудованием и приспособлениями, для их проведения. 
в) часть производственной площади цеха, которая закрепляется за определенными работниками (в случаи посменной работы ) для выполнения определенного вида работ и должна быть оснащена приспособлениями и инструментами , для их проведения.
2.ОДНОМЕСТНЫЙ СЛЕСАРНЫЙ ВЕРСТАК СОСТОИТ:
а)1. винт подъема и опускания регулируемых тисков;
2.ящик для инструмента;
3. тиски плоскопараллельны 
4.инструментальная полка;
5.защитный экран;
6.планшет для инструмента;
7.бортик из стального уголка  регулируемых тисков.
Б) 1.винт подъема и опускания регулируемых тисков                           
2.кронштейн
3.тиски стуловые;
4.инструментальный ящик;
5. экран из сетки;
6.планшет для схем;
7.бортик из  уголка.
3.ПО ОКОНЧАНИЮ РАБОТЫ НЕОБХОДИМО:
а) – очистить инструмент от стружки, протереть, уложить в футляр и убрать в ящики верстака;
– очистить от стружки и грязи столешницу верстака и тиски;
– убрать с верстака неиспользованные материалы и заготовки, а также обработанные детали;
– выключить индивидуальное освещение
б) – очистить инструмент от стружки и убрать в ящики верстака;
– очистить от стружки и грязи столешницу верстака;
– убрать с верстака обработанные детали;
– выключить общее освещение
в) – очистить инструмент, уложить в футляр и убрать в ящики верстака;
– очистить от стружки и грязи тиски;
– убрать с верстака неиспользованные материалы и заготовки
– выключить индивидуальное освещение.
4.ТЕМПЕРАТУРА В ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПОМЕЩЕНИИ ДОЛЖНА ПОДДЕРЖИВАТСЯ В ПРЕДЕЛАХ:
а) 19-280С; б) 16-200; в) 17-230С; г) 18-250С.
5.РУБКУ В ТИСКАХ ПРОИЗВОДИТЬ ТОЛЬКО ПРИ НАЛИЧИИ НА ВЕРСТАКЕ: 
а) защитной сетки или экрана;
б) защитной сетки и стального уголка;
в) экрана и кронштейна;
г) защитной сетки и тисков.
6.ТЯЖЕЛЫЕ ДЕТАЛИ ПОДЫМАТЬ ТОЛЬКО: 
а) одному; б) вдвоем; в) втроем.

7. ОПИЛКИ С ТИСКОВ НЕОБХОДИМО УДАЛЯТЬ:
а) сдувать опилки; б) смахивать стружку рукой;
в) использовать щетку-сметку; г) сжатым воздухом.
8.ПРИ РАБОТЕ ЭЛЕКТРИФИЦИРОВАННЫМ ИНСТРУМЕНТОМ ОТ СЕТИ НАПРЯЖЕНИЕМ СВЫШЕ 36В ОБЯЗАТЕЛЬНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ:
а) резиновые перчатки; 
б) резиновые коврики;
в) резиновые перчатки и резиновые коврики;
г) резиновые перчатки и деревянные трапы.
9.При получении микротравм обязательно: 
а) обрабатывать рану йодом и накладывать бинт;
б) обрабатывать рану раствором поваренной соли;
в) обрабатывать рану перекисью водорода;
г) накладывать бинт.
10.РАЗМЕР ДЕТАЛИ, ОПРЕДЕЛЕННЫЙ С ПОМОЩЬЮ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА, НАЗЫВАЮТ:
а) действительным; б) номинальным; в) максимальным; г) минимальным. 
11. РАЗНОСТЬ МЕЖДУ НАИБОЛЬШИМ И НАИМЕНЬШИМ ПРЕДЕЛЬНЫМИ РАЗМЕРАМИ ПРИНЯТО НАЗЫВАТЬ: 
а) припуском; б) допуском;  в) зазором; г) натягом. 
12.В соответствии с единой системой допусков и посадок различают: 
а) 19 квалитетов точности; б) 16 квалитетов точности; в) 18 квалитетов точности;  г) 17 квалитетов точности.
13.К ОТКЛОНЕНИЯМ ФОРМЫ ОТНОСЯТСЯ ОТКЛОНЕНИЯ ОТ: 
а) прямолинейности, плоскостности; круглости; цилиндричноси; отклонения профиля продольного сечения.
б) прямолинейности, конусности; круглости; цилиндричности, отклонения профиля продольного сечения.  
в) прямолинейности, круглости;  цилиндричности, отклонения профиля продольного сечения.
г) прямолинейности, бочкообразности; круглости;цилиндричноси, отклонения профиля продольного сечения.
14.ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ МАСШТАБНЫЕ ЛИНЕЙКИ ПОЗВОЛЯЮТ ПРОИЗВОДИТЬ КОНТРОЛЬ НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ РАЗМЕРОВ С ТОЧНОСТЬЮ ДО:
 а) 1мм; б) 2мм; в) 0,5мм; г) 0,7мм.
15.ШТАНГЕНЦИРКУЛИ  ПОЗВОЛЯЮТ ПРОИЗВОДИТЬ КОНТРОЛЬ НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ РАЗМЕРОВ С ТОЧНОСТЬЮ ДО:
 а) 0,05мм; б) 2мм; в) 0,5мм; г) 0,7мм.
16. МИКРОМЕТРЫ ПОЗВОЛЯЮТ ПРОИЗВОДИТЬ КОНТРОЛЬ НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ РАЗМЕРОВ С ТОЧНОСТЬЮ ДО:
 а) 0,01мм; б) 1мм; в) 0,5мм; г) 0,7мм.
17.ГРАДУСОМ НАЗЫВАЕТСЯ ЧАСТЬ ОКРУЖНОСТИ:
а)1/360;  б) 1/50; в)1/180;  г) 1/90. 
18.УГЛОМЕРЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ЧЕТЫРЕХ КЛАССОВ ТОЧНОСТИ:
а) 0; 1; 2; 3;  б) 00; 0; 1; 2;  в) 1;2;3;4; г) 2;3;4;5; г) 5;6;7;8.
19КОМПЛЕКСН ЫЕ КАЛИБРЫ ПОЗВОЛЯЮТ КОНТРОЛИРОВАТЬ:
а)один размер; б) два размера; в) три размера ;г) несколько размеров.
20 КОМПЛЕКСНЫЕ КАЛИБРЫ ПОЗВОЛЯЮТ КОНТРОЛИРОВАТЬ
а)один размер; б) два размера; в) три размера г) несколько размераов.
21ПО ДЛИНЕ ЩУПЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ДВУХ ИСПОЛНЕНИЙ:
А) 100 и200мм; б)150 и 250мм; в) 200 и 300мм ; г) 50и 100мм.
22 .РАЗМЕТКА – ЭТО ОПЕРАЦИЯ ПО НАНЕСЕНИЮ:
а) на поверхность заготовки линий (рисок), определяющих контуры изготавливаемой детали; 
б) на поверхность заготовки полосок краски, определяющих контуры изготавливаемой детали; 
в) на поверхность заготовки линий (рисок), определяющих базу  изготавливаемой детали; 
г) разметочных рисок на поверхность заготовки, связанных между собой взаимным расположением.
23.ПРОСТРАНСТВЕННАЯ И ПЛОСКОСТНАЯ РАЗМЕТКИ ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ПРИ ПОМОЩИ СЛЕДУЮЩИХ ИНСТРУМЕНТОВ:
а) чертилки; рейсмаса; разметочных циркулей и кернеров;
б) зубила; рейсмаса; разметочных циркулей и кернеров;
в) чертилки; микрометра; кронциркулей и кернеров; 
г) лекальной линейки; рейсмаса; разметочных циркулей и кернеров;   .
24.ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ ПРОСТРАНСТВЕННОЙ РАЗМЕТКИ ПРИМЕНЯЮТ СЛЕДУЮЩИЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ  : 
а) разметочные плиты; призмы; угольники; разметочные ящики; разметочные клинья; домкраты;
б) разметочные плиты; призмы; разметочные ящики; разметочные клинья; домкраты 
в) разметочные плиты; угольники; разметочные ящики; разметочные клинья; домкраты; 
г) разметочные плиты; призмы; угольники; разметочные клинья; домкраты. 
25.ИНСТРУМЕНТЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ РУБКЕ ИЗГОТАВЛИВАЮТСЯ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫХ СТАЛЕЙ МАРОК:
а) У7; У8; У8А; б) 9ХВГ; ХВГ;6ХС; в) У10А; У11А; У12А; г) Р9; Р12; Р18.
26.ТВЕРДОСТЬ УДАРНОЙ ЧАСТИ ЗУБИЛА ПОСЛЕ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СОСТАВЛЯЕТ НЕ  МЕНЕЕ:
а) 30-35 HRC на длине 15мм;
б) 45-50 HRC на длине 15 мм;
в) 48-53 HRC на длине 15мм ;
 г) 33-36 HRC на длине15мм.
27. ТВЕРДОСТЬ РАБОЧЕЙ ЧАСТИ ЗУБИЛА ПОСЛЕ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СОСТАВЛЯЕТ НЕ МЕНЕЕ:
 а) 53-56 HRC на длине 30мм;
б) 45-50 HRC на длине 30 мм;
в) 48-53 HRC на длине 30мм ;
г) 33-36 HRC на длине30мм.
28.ПРИ ЗАТОЧКЕ ИНСТРУМЕНТА ЗАЗОР МЕЖДУ ПОДРУЧНИКОМ И ЗАТОЧНЫМ КРУГОМ НЕДОЛЖЕН ПРЕВЫШАТЬ:
а) 2мм; б) 4мм; в) 3мм; г) 5мм.
29.ПРАВКА-ЭТО ОПЕРАЦИЯ ПО ВЫПРЯМЛЕНИЮ ИЗОГНУТОГО ИЛИ ПОКОРОБЛЕННОГО МЕТАЛЛА, КОТОРЫЙ МОЖНО ПОДВЕРГАТЬ ТОЛЬКО ПЛАСТИЧНЫЕ МЕТАЛЛЫ:
а) алюминий; титан; медь; сталь; латунь;
б) алюминий; титан; медь; авиаль; латунь; 
в) алюминий; бронза; медь; сталь; латунь; 
г) алюминий; магний; медь; сталь; латунь.
30.ПРАВИЛЬНЫЕ ПЛИТЫ ИЗГОТАВЛИВАЮТ ИЗ СЕРОГО ЧУГУНА С РАБОЧИМИ ПОВЕРХНОСТЯМИ:
а) 1,5х 1,5м; 2.0 х 2.0 м; 1.5 х 3.0 м ; 2,0х4.0м
б)1 ,6х 1,5м; 2.4 х 2.0 м; 1.5 х 3.0 м ; 2,0х3.0м 
в) 1 ,725х 1,75м; 2,2 0 х 2.50 м; 2.5 х 3.0 м ; 2,0х4.0м  
 г)1 ,5х 1,5м; 2.8 х 2.8 м; 1.5 х 3.0 м ; 2,0х4.0м  









ЧАСТЬ В
Выполните задания на соотнесение информации (рядом с номером поставьте соответствующую букву)
1.ВЫБРАТЬ НАПОЛНИТЕЛЬ ТРУБЫ ПРИ ГИБКЕ:
	Наполнитель 
	Радиус гибки в мм 
	Материал трубы 
	Состояние материала 

	Песок
 
	а)100
б)150
в)200 
	отожженная сталь
 Д 10мм и более
	холодное

	Песок

	а)100
б)150
в)200
	отожженная сталь
 Д 10мм и более 
	Горячее 

	Канифоль
 
	а)100
б)150
в)200
	отожженная сталь
 Д 10мм и более
	Холодное 

	Канифоль
 
	а)100
б)150
в)200
	отожженная сталь
 Д 10мм и более
	Горячее 











Часть С

Составьте инструктивно- технологическую карту изготовления детали:
1.Крепежная скоба;  2.Гайка; 3.Гайка барашек; 4.Призма; 5.Рукоятка;  6. Шаблон для контроля углов.
	Эскиз

	Операция
	Оборудование
	Приспособление
	Инструмент  

	

	
	
	
	
	Режущий
	Измерительный
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	




	
	
	
	
	
	

	




	
	
	
	
	
	



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	




	
	
	
	
	
	

	




	
	
	
	
	
	

	




	
	
	
	
	
	

	
	




	
	
	
	
	




 
  




4. Оценка по учебной и (или) производственной практике
4.1. Общие положения
Целью оценки по учебной и (или) производственной практике является оценка: 
1) профессиональных и общих компетенций; 
2) практического опыта и умений.
Оценка по учебной и (или) производственной практике выставляется на основании данных аттестационного листа (характеристики профессиональной деятельности обучающегося/студента на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и (или) требованиями организации, в которой проходила практика. 
4.2. Виды работ практики и проверяемые результаты обучения по профессиональному модулю
4.2.1. Учебная практика (при наличии):
Таблица 4
	Виды работ
	Коды проверяемых результатов (ПК, ОК, ПО, У)

	1. Выполнение разметки на металлической пластине. 
1. Выполнение рубки металла.
1.  Выполнение резки металла ножовкой, ручными ножницами и на гильотине. 
1. Выполнение опиливания детали по чертежу.
1.  Выполнение гибки металлических пластин в тисках.
1.  Выполнение правки металлической пластинки на разметочной плите.      
	ПК1.1, ПК1.2, ПК1.3, ПК1.4
ОК.2, ОК 3,

	- Сверление отверстий в детали по чертежу на сверлильном станке.
- Зенкование, зенкерование, развертывание отверстий в детали. 
- Нарезание наружных и внутренних резьб.
- Изготовление изделий с применением изученных операций по эскизам, чертежам, технологическим картам и образцам.
- Разработка технологического процесса изготовления конкретной детали.
1. Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей 
	ПК1.1, ПК1.2, ПК1.3,ПК1.4
ОК.2, ОК 3, ОК4, ОК5,

	- Навивка пружин на оправке. 
- безоправочная навивка на автоматах:
- разрезка длинных спиралей на отдельные заготовки;
- заправка концов пружин
- термическая обработка и защита пружин от коррозии.
	ПК1.1, ПК1.2, ПК1.3,ПК1.4
ОК.2, ОК 3, ОК4, ОК5, ОК6

	-сборка неподвижных неразъемных соединений: сварка, клепка, развальцовка, запрессовка, склеивание, пайка.  
-сборка подвижных разъемных соединений: болтовое, шпилькой, винтовое, трубное, шпоночное, шлицевое и штифтовое.
-контроль за качеством сборки 
-устранение дефектов при выполнении сборочных операций: методы и средства,
	ПК1.1, ПК1.2, ПК1.3,ПК 1.4
ОК.2, ОК 3, ОК4, ОК5,








1. 
4.3. Форма аттестационного листа
(Характеристика профессиональной деятельности обучающегося / студента во время учебной / производственной практики)
1. ФИО обучающегося / студента, № группы, специальность / профессия
________________________________________________________
2. Место проведения практики (организация), наименование, юридический адрес 
___________________________________________________
3. Время проведения практики ______________________________
4. Виды и объем работ, выполненные обучающимся / студентом во время практики:
________________________________________________________ ________________________________________________________
5. Качество выполнения работ в соответствии с технологией и (или) требованиями
организации, в которой проходила практика
_________________________________________________________
_________________________________________________________ 
Дата					Подписи руководителя практики, ответственного лица организации
5. Контрольно-оценочные материалы для экзамена (квалификационного)
5.1. Общие положения
Экзамен (квалификационный) предназначен для контроля  и оценки результатов освоения профессионального модуля ПМ.01 Выполнение слесарных и слесарно-сборочных работ.
Экзамен включает: практический экзамен
Итогом экзамена является однозначное решение: «вид профессиональной деятельности освоен / не освоен».
При выставлении оценки учитывается роль оцениваемых показателей для выполнения вида профессиональной деятельности, освоение которого проверяется. При отрицательном заключении хотя бы по одному показателю оценки результата освоения профессиональных компетенций принимается решение «вид профессиональной деятельности не освоен». При наличии противоречивых оценок по одному  тому же показателю при выполнении разных видов работ, решение принимается в пользу студента.
5.2. Защита практической работы
5.2.1. Коды проверяемых профессиональных и общих компетенций: _______ 
Таблица сочетаний проверяемых показателей ПК и ОК:
5.2.2. Основные требования:
- К структуре и оформлению работы:_____________________ соответствие определения твердости металла тарированным напильникам; 
соответствие выполнения термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой установленному алгоритму
- К защите работы: _____________________________
5.2.3. Критерии оценки
1) Оценка работы
Таблица 6
	Коды проверяемых компетенций
	Показатели оценки результата
	Оценка (да / нет)

	ПК1.1. Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам  (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей 
ПК1.2.Выполнение навивки пружин  из проволоки в холодном и горячем состоянии по установленному алгоритму

ПК1.3.Выполнение слесарно-сборочных работ 

ПК 1.4 Выполнение термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой        
	Показатели оценки результата
соответствие выбора инструментов и методов выполнения слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей по установленному образцу 
соответствие выбора инструментов и методов 
выполнения навивки пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии по установленному алгоритму  установленному алгоритму 
соответствие выбора инструментов и методов выполнение слесарно-сборочных работ установленному алгоритму.
соответствие определения твердости металла тарированным напильникам; 
соответствие выполнения термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой установленному алгоритму
	


5.3. Выполнение заданий
ЗАДАНИЕ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ (ПЗ) № 1   
Текст задания: Составьте инструктивно - технологическую карту изготовления детали и изготовить: Крепежную скобу.
Условия выполнения задания
1. Место (время) выполнения задания:
на производственной практике на базе предприятия слесарной мастерской 
2. Максимальное время выполнения задания: 2ч., 30 мин 
3. Вы можете использовать:
1. Слесарный верстак 
1. Слесарный инструмент, 
Измерительный инструмент 
1. Справочные пособия:
1) Справочник слесаря механосборочных работ,
2) Инструкционные карты.
4. В реальных условиях слесарной мастерской.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ (ПЗ) № 2
Текст задания: Составьте инструктивно- технологическую карту изготовления детали и изготовить: Гайку
Условия выполнения задания
1. Место (время) выполнения задания:
на производственной практике на базе предприятия в слесарной мастерской
1. Максимальное время выполнения задания: 2ч., 30 мин 
3.Вы можете использовать: 
1. Слесарный верстак 
1. Слесарный инструмент, 
-  Измерительный инструмент 
1. справочные пособия:
1. 1) Справочник слесаря механосборочных работ,
1. 2) Инструкционные карты.
4. В реальных условиях слесарной мастерской 

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ (ПЗ) № 3
Текст задания: Составьте инструктивно - технологическую карту изготовления детали и изготовить: Гайку барашек
Условия выполнения задания
Место (время) выполнения задания:
1. на производственной практике на базе предприятия в слесарной мастерской
1. Максимальное время выполнения задания: 2ч., 30 мин 
1. Вы можете использовать:
Слесарный верстак 
Слесарный инструмент, 
Измерительный инструмент 
Справочные пособия:
1) Справочник слесаря механосборочных работ,
2) Инструкционные карты.
4. В реальных условиях слесарной мастерской 
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ (ПЗ) № 4
Текст задания: Составьте инструктивно- технологическую карту изготовления детали и изготовить: Призму; 
Условия выполнения задания
Место (время) выполнения задания:
1. на производственной практике на базе предприятия в слесарной мастерской
1. Максимальное время выполнения задания: 2ч., 30 мин 
3.Вы можете использовать:    
1. Слесарный верстак 
1.  Слесарный инструмент, 
Измерительный инструмент 
1. Справочные пособия:
1. 1) Справочник слесаря механосборочных работ,
1. 2) Инструкционные карты.
4. В реальных условиях слесарной мастерской 

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ (ПЗ) № 5
Текст задания: Составьте инструктивно - технологическую карту изготовления детали и изготовить: Рукоятка;  
Условия выполнения задания
1.Место (время) выполнения задания:
на производственной практике на базе предприятия в слесарной мастерской
2.Максимальное время выполнения задания: 2ч., 30 мин 
3.Вы можете использовать:    
1. Слесарный верстак 
1. Слесарный инструмент, 
Измерительный инструмент 
1. Справочные пособия:
1. 1) Справочник слесаря механосборочных работ,
1. 2) Инструкционные карты.
4. В реальных условиях слесарной мастерской

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ (ПЗ) № 6
Текст задания: Составьте инструктивно - технологическую карту изготовления детали и изготовить: Шаблон для контроля углов.
Условия выполнения задания
1.Место (время) выполнения задания:
на производственной практике на базе предприятия в слесарной мастерской
2.Максимальное время выполнения задания: 2ч., 30 мин 
3.Вы можете использовать:    
1. Слесарный верстак 
1. Слесарный инструмент, 
Измерительный инструмент 
1. Справочные пособия:
1. 1) Справочник слесаря механосборочных работ,
1. 2) Инструкционные карты.
1. 4. В реальных условиях слесарной мастерской

ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА
Условия выполнения заданий
Время выполнения задания мин./час. 2 часа 30 мин
Требования охраны труда: наличие спецодежды, инструктаж по технике безопасности при работе с слесарно-сборочным оборудованием и инструментом (протокол проведения инструктажа)
Оборудование: Слесарный верстак ,слесарный инструмент, слесарный инструмент, измерительный инструмент 
1. Литература для экзаменующихся (справочная, методическая и др.) Справочник слесаря механосборочных работ, инструкционные карты.
Дополнительная литература для экзаменатора (учебная, нормативная и т.п.) положение о проведении практического экзамена 
КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ
1)Ход выполнения задания
Таблица 8
	Коды проверяемых компетенций
	Показатели оценки результата
	Оценка (да / нет)

	 ПК1.1. Выполнение слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам  (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей 
ПК1.2
Навивка пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии  ПК1.3- Выполнение слесарно-сборочных работ 
ПК 1.4 Выполнение термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой 
	 - соответствие выбора инструментов и методов выполнения слесарной обработки деталей по 11-12 квалитетам (4-5 классам точности) с подгонкой и доводкой деталей по установленному образцу  
	 

	
	- выполнения навивки пружины из проволоки в холодном и горячем состоянии по установленному алгоритму 
	

	
	 - соответствие выбора инструментов и методов выполнение слесарно-сборочных работ установленному алгоритму. 
	

	
	- соответствие определения твердости металла тарированным напильникам; 
	

	
	-соответствие выполнения термообработки малоответственных деталей с последующей их доводкой установленному алгоритму
	

	
	- заполнение соответствующей документации
	


2) Подготовленный продукт / осуществленный процесс:
Таблица 9
