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АННОТАЦИЯ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1 Область применения программы 

Рабочая программа учебной практики является обязательной частью программы 

подготовки специалистов среднего звена, разработанной в соответствии с ФГОС СПО по 

специальности 15.02.14 Оснащение средствами автоматизации технологических процессов 

и производств (по отраслям) в части освоения квалификации «техник» и основных видов 

деятельности (ВД): 

- осуществлять разработку и компьютерное моделирование элементов систем 

автоматизации с учетом специфики технологических процессов; 

- осуществлять сборку и апробацию моделей элементов систем автоматизации с 

учетом специфики технологических процессов; 

- организовывать монтаж, наладку и техническое обслуживание систем и средств 

автоматизации; 

- осуществлять текущий мониторинг состояния систем автоматизации;  

- выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям 

служащих.  

Рабочая программа учебной практики может быть использована в дополнительном 

профессиональном образовании, профессиональной подготовке и переподготовке 

работников при наличии среднего общего образования. Опыт работы не требуется. 

 

1.1. Цели и задачи учебной практики: 

- освоение общих и профессиональных компетенций по специальности; 

- формирование у студентов практических профессиональных умений; 

- освоение рабочей профессии: ПМ. 05 Выполнение работ по профессии 18494 

Слесарь по контрольно-измерительным приборам и автоматике.  

 

1.3. Требования к результатам освоения учебной практики: 

В результате прохождения учебной практики в рамках профессиональных модулей 

студент должен  

 

Таблица 1 

Наименование ПМ Требования к профессиональным умениям 

и (или) практическому опыту  

ПМ.01. Разработка 

и компьютерное 

анализировать имеющиеся решения по выбору программного 

обеспечения для создания и тестирования модели элементов 



моделирование 

элементов систем 

автоматизации с 

учетом специфики 

технологических 

процессов  

систем автоматизации;  

выбирать и применять программное обеспечение для создания 

и тестирования модели элементов систем автоматизации на основе 

технического задания; 

создавать и тестировать модели элементов систем 

автоматизации на основе технического задания; 

разрабатывать виртуальную модель элементов систем 

автоматизации на основе выбранного программного обеспечения и 

технического задания; 

использовать методику построения виртуальной модели; 

использовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM – 

системы) для разработки виртуальной модели элементов систем 

автоматизации 

использовать автоматизированные рабочие места техника для 

разработки виртуальную модель элементов систем автоматизации 

на основе выбранного программного обеспечения и технического 

задания; 

проводить виртуальное тестирование разработанной модели 

элементов систем автоматизации; 

проводить оценку функциональности компонентов 

использовать автоматизированные рабочие места техника для 

виртуального тестирования разработанной модели элементов 

систем автоматизации для оценки функциональности компонентов; 

использовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM – 

системы) для разработки технической документации на 

проектирование элементов систем автоматизации; 

оформлять техническую документацию на разработанную 

модель элементов систем автоматизации, в том числе с 

использованием средств САПР; 

читать и понимать чертежи и технологическую документацию; 

ПМ.02. 

Осуществление 

сборки и 

апробации моделей 

элементов систем 

автоматизации с 

учетом специфики 

технологических 

процессов 

Выбирать оборудование и элементную базу систем автоматизации 

в соответствии с заданием и требованием разработанной 

технической документации; 

выбирать из базы ранее разработанных моделей элементы систем 

автоматизации; 

использовать автоматизированное рабочее место техника для 

осуществления выбора оборудования и элементной базы систем 

автоматизации в соответствии с заданием и требованием 

разработанной технической документации; 

определять необходимую для выполнения работы информацию, её 

состав в соответствии с заданием и требованием разработанной 

технической документации на модель элементов систем 

автоматизации; 

анализировать конструктивные характеристики систем 

автоматизации, исходя из их служебного назначения; 

использовать средства информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) 

применять автоматизированное рабочее место техника для 

монтажа и наладки моделей элементов систем автоматизации; 

определять необходимую для выполнения работы информацию, её 

состав в соответствии с разработанной технической 

документацией; 



читать и понимать чертежи и технологическую документацию; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации систем и средств автоматизации; 

проводить испытания модели элементов систем автоматизации в 

реальных условиях; 

проводить оценку функциональности компонентов 

использовать автоматизированные рабочие места техника для 

проведения испытаний модели элементов систем автоматизации; 

подтверждать работоспособность испытываемых элементов 

систем автоматизации; 

проводить оптимизацию режимов, структурных схем и условий 

эксплуатации элементов систем автоматизации в реальных или 

модельных условиях; 

использовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM – 

системы) для выявления условий работоспособности моделей 

элементов систем автоматизации и их возможной оптимизации; 

проводить анализ основных характеристик систем 

автоматического управления и измерительных приборов 

ПМ.03. 

Организация 

монтажа, наладки и 

технического 

обслуживания 

систем и средств 

автоматизации 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации систем и средств автоматизации; 

планировать проведение контроля соответствия качества систем и 

средств автоматизации требованиям технической документации; 

планировать работы по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию автоматизированного 

металлорежущего оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с производственными задачами 

согласно нормативным требованиям; 

планировать ресурсное обеспечение работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию автоматизированного 

металлорежущего и оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с использованием 

SCADA-систем; 

выявлять наиболее трудоемкие приемы основных и 

вспомогательных переходов; 

выявлять приемы, содержащие нерациональные и излишние 

движения оборудования и рабочих; 

формулировать предложения по сокращению затрат тяжелого 

ручного труда, внедрению рациональных приемов и методов 

труда при выполнении основных и вспомогательных переходов; 

выполнять структурную детализацию затрат времени на 

выполнение основных и вспомогательных переходов; 

проводить непосредственные замеры времени (хронометраж, 

фотография рабочего времени, мультимоментные наблюдения, 

интервью, самоописание); 

рассчитывать эффективность выполнения основных и 

вспомогательных переходов, определять узкие места 

технологических операций; 

формулировать предложения по автоматизации и механизации 

основных и вспомогательных переходов; 

применять автоматизированное рабочее место техника для 

монтажа и наладки моделей элементов систем автоматизации; 

определять необходимую для выполнения работы информацию, её 



состав в соответствии с разработанной технической 

документацией; 

читать и понимать чертежи и технологическую документацию; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации систем и средств автоматизации; 

планировать работы по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию автоматизированного 

металлорежущего оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с производственными задачами 

согласно нормативным требованиям в автоматизированном 

производстве; 

диагностировать неисправности и отказы систем 

автоматизированного металлорежущего производственного 

оборудования с целью выработки оптимального решения по их 

устранению в рамках своей компетенции; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации автоматизированного металлорежущего 

производственного оборудования; 

разрабатывать инструкции для выполнения работ по контролю, 

наладке, подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего оборудования в соответствии с 

производственными задачами в автоматизированном производстве; 

выявлять несоответствие геометрических параметров заготовки 

требованиям технологической документации; 

выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

анализировать причины брака и способы его предупреждения в 

автоматизированном производстве; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации автоматизированного металлорежущего 

производственного оборудования 

осуществлять организацию работ по контролю, наладке и 

подналадке в процессе изготовления деталей и техническому 

обслуживанию автоматизированного металлорежущего 

оборудования; 

организовывать ресурсное обеспечение работ по контролю, 

наладке, подналадке и техническому обслуживанию 

автоматизированного металлорежущего оборудования в 

соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем в автоматизированном 

производстве; 

проводить контроль соответствия качества изготовляемых деталей 

требованиям технической документации; 

организовывать работы по устранению неполадок, отказов, наладке 

и подналадке автоматизированного металлообрабатывающего 

оборудования технологического участка с целью выполнения 

планового задания в рамках своей компетенции; 

устранять нарушения, связанные с настройкой оборудования, 

приспособлений, режущего и мерительного инструмента; 

выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

контролировать после устранения отклонений в настройке 



технологического оборудования геометрические параметры 

обработанных поверхностей в соответствии с требованиями 

технологической документации;  

планировать работы по монтажу, наладке и техническому 

обслуживанию систем и средств автоматизации на основе 

технологической документации в соответствии с 

производственными задачами согласно нормативным требованиям 

в автоматизированном производстве; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации автоматизированного металлорежущего 

производственного оборудования; 

осуществлять организацию работ по контролю геометрических и 

физико-механических параметров изготовляемых объектов, 

обеспечиваемых в результате наладки и подналадки 

автоматизированного металлорежущего оборудования; 

разрабатывать инструкции для подчиненного персонала по 

контролю качества работ по наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию автоматизированного металлорежущего 

оборудования в соответствии с производственными задачами в 

автоматизированном производстве; 

вырабатывать рекомендации по корректному определению 

контролируемых параметров; 

выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

анализировать причины брака и способы его предупреждения в 

автоматизированном производстве; 

оформлять инструкции по эксплуатации, техническому 

обслуживанию и ремонту средств автоматизации и механизации 

технологических и вспомогательных переходов; 

консультировать работников организации при освоении новых 

конструкций средств автоматизации и механизации 

технологических и вспомогательных переходов; 

контролировать правильность эксплуатации работниками 

организации средств автоматизации и механизации 

технологических и вспомогательных переходов; 

контролировать операции периодического (регламентного) 

технического обслуживания средств автоматизации и 

механизации технологических и вспомогательных переходов; 

оценивать качество выпускаемой продукции, находить и 

устранять причины брака при использовании средств 

автоматизации и механизации технологических и 

вспомогательных переходов; 

выполнять технико-экономические расчеты эффективности 

использования средств автоматизации и механизации 

технологических и вспомогательных переходов; 

формулировать предложения по повышению производительности, 

упрощению эксплуатации и ремонта; снижению стоимости 

средств автоматизации и механизации технологических и 

вспомогательных переходов; 

вопросы и проблемы монтажа полевых компонентов; 



принципы составления технических чертежей, планов, монтажа 

элементов управления, принципиальных, функциональных и 

монтажных схем; 

принципы работы и функции всех компонентов, применяемых во 

время монтажа; 

важность точных измерений и расчетов во время монтажа; 

ПМ.04. 

Осуществление 

текущего 

мониторинга 

состояния систем 

автоматизации 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации автоматизированного сборочного 

производственного оборудования, в том числе; 

осуществлять организацию работ по контролю, геометрических и 

физико-механических параметров соединений, обеспечиваемых в 

результате автоматизированной сборки и технического 

обслуживания автоматизированного сборочного оборудования; 

разрабатывать инструкции для выполнения работ по контролю, 

наладке, подналадке и техническому обслуживанию 

автоматизированного сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами; 

выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

анализировать причины брака и способы его предупреждения, в том 

числе в автоматизированном производстве; 

применять конструкторскую документации для диагностики 

неисправностей отказов автоматизированного сборочного 

производственного оборудования; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации автоматизированного сборочного производственного 

оборудования; 

осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

автоматизированного сборочного производственного 

оборудования в рамках своей компетенции; 

планировать работы по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного оборудования на основе 

технологической документации в соответствии с 

производственными задачами согласно нормативным требованиям, 

в том числе в автоматизированном производстве; 

разрабатывать инструкции для выполнения работ по диагностике 

автоматизированного сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами; 

выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

выявлять годность соединений и сформированных размерных 

цепей согласно производственному заданию; 

анализировать причины брака и способы его предупреждения, в том 

числе в автоматизированном производстве; 

планировать работы по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию автоматизированного 

металлорежущего оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с производственными задачами 

согласно нормативным требованиям в автоматизированном 

производстве; 

диагностировать неисправности и отказы систем 

автоматизированного металлорежущего производственного 



оборудования с целью выработки оптимального решения по их 

устранению в рамках своей компетенции; 

использовать нормативную документацию и инструкции по 

эксплуатации автоматизированного металлорежущего 

производственного оборудования; 

разрабатывать инструкции для выполнения работ по контролю, 

наладке, подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего оборудования в соответствии с 

производственными задачами в автоматизированном 

производстве; 

выявлять несоответствие геометрических параметров заготовки 

требованиям технологической документации; 

выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

анализировать причины брака и способы его предупреждения в 

автоматизированном производстве; 

ПМ 05 

Выполнение работ 

по одной или 

нескольким 

профессиям 

рабочих, 

должностям 

служащих 

диагностировать электронные теплотехнические приборы, 

газоанализаторы; 

пользоваться конструкторской, производственно-технологической 

и нормативной документацией; 

использовать контрольно-измерительные инструменты для 

проверки элементов на соответствие требованиям конструкторской 

и производственно-технологической документации; соединять 

провода и жилы; 

диагностировать неисправности схем управления контактно-

релейного, ионного, электромагнитного и полупроводникового 

электропривода; 

пользоваться конструкторской, производственно-технологической 

и нормативной документацией ; 

использовать контрольно-измерительные инструменты для 

проверки элементов на соответствие требованиям конструкторской 

и производственно-технологической документации; Выполнять 

работы по монтажу приборов на щитах различной сложности 

диагностировать электронные приборы; проверять 

работоспособность элементов и блоков; фиксировать 

характеристики; передавать элементы и простые блоки; 

пользоваться конструкторской, производственно-технологической 

и нормативной документацией; использовать контрольно-

измерительные инструменты для проверки элементов на 

соответствие требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации. 

изготовлять схемы; 

 

1.4 Количество часов на освоение рабочей программы учебной практики: 

 

всего – 432 часа,  

в том числе: 

в форме практической подготовки - 432 часа 

в рамках освоения ПМ.01. - 72 часа,  

в рамках освоения ПМ.02. - 36 часов,  

в рамках освоения ПМ.03. - 144 часов,  

в рамках освоения ПМ.04. - 36 часов,  



в рамках освоения ПМ.05. - 144 часов,  

 

АННОТАЦИЯ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Рабочая программа производственной практики является частью программы 

подготовки специалистов среднего звена, разработанной в соответствии с ФГОС СПО по 

специальности 15.02.14 Оснащение средствами автоматизации технологических процессов 

и производств в части освоения квалификации «техник» и основных видов деятельности 

(ВД): 

ВД 1. Осуществлять разработку и компьютерное моделирование элементов систем 

автоматизации с учетом специфики технологических процессов 

ВД 2. Осуществлять сборку и апробацию моделей элементов систем автоматизации с 

учетом специфики технологических процессов 

ВД 3. Организовывать монтаж, наладку и техническое обслуживание систем и средств 

автоматизации 

ВД 4. Осуществлять текущий мониторинг состояния систем автоматизации 

ПМ 05 Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, 

должностям служащих 

Рабочая программа производственной практики может быть использована в 

дополнительном профессиональном образовании, профессиональной подготовке и 

переподготовке работников при наличии среднего общего образования. Опыт работы не 

требуется. 

 

1.2 Цели и задачи производственной практики 

 Производственная практика включает в себя следующие этапы:  

практика по профилю специальности и преддипломная практика. 

Цели и задачи практики по профилю специальности: 

- формирование у студента общих и профессиональных компетенций; 

- приобретение практического опыта; 

- освоение рабочей профессии 18494 Слесарь по контрольно-измерительным приборам и 

автоматике.  

Цели и задачи преддипломной практики: 

- углубление студентом первоначального профессионального опыта; 

-  развитие общих и профессиональных компетенций; 

- проверка готовности студента к самостоятельной трудовой деятельности; 

- подготовка к выполнению дипломного проекта (работы). 

 

1.3 Требования к результатам освоения производственной практики: 

 

В результате прохождения практики по профилю специальности в рамках 

профессиональных модулей студент должен иметь практический опыт работы: 

Таблица 1 

 

Наименование ПМ Требования к практическому опыту 

ПМ.01. Разработка и 

компьютерное моделирование 

элементов систем автоматизации 

с учетом специфики 

технологических процессов  

– Выбор программного обеспечения для создания и 

тестирования модели элементов систем 

автоматизации на основе технического задания 

Разработка виртуальных моделей элементов систем 

автоматизации на основе выбранного программного 

обеспечения и технического задания 

– Проведение виртуального тестирования 



разработанной модели элементов систем 

автоматизации для оценки функциональности 

компонентов 

– Формирование пакетов технической документации 

на разработанную модель элементов систем 

автоматизации 

ПМ.02. Осуществление сборки и 

апробации моделей элементов 

систем автоматизации с учетом 

специфики технологических 

процессов 

– Выбор оборудования и элементной базы систем 

автоматизации в соответствии с заданием и 

требованием разработанной технической 

документации на модель элементов систем 

автоматизации 

– Осуществление монтажа и наладки модели 

элементов систем автоматизации на основе 

разработанной технической документации 

– Проведение испытаний модели элементов систем 

автоматизации в реальных условиях с целью 

подтверждения работоспособности и возможной 

оптимизации 

ПМ.03. Организация монтажа, 

наладки и технического 

обслуживания систем и средств 

автоматизации 

– Планирование работ по монтажу, наладке и 

техническому обслуживанию систем и средств 

автоматизации на основе организационно-

распорядительных документов и требований 

технической документации 

– Организация ресурсного обеспечения работ по 

наладке автоматизированного металлорежущего 

оборудования в соответствии с производственными 

задачами в том числе с использованием SCADA-

систем 

– Осуществление диагностики неисправностей и 

отказов систем металлорежущего производственного 

оборудования в рамках своей компетенции для 

выбора методов и способов их устранения  

– Организация работ по устранению неполадок, 

отказов автоматизированного металлорежущего 

оборудования и ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений в рамках своей 

компетенции 

– Осуществление контроля качества работ по 

монтажу, наладке и техническому обслуживанию 

систем и средств автоматизации, выполняемых 

подчиненным персоналом и соблюдение норм охраны 

труда и бережливого производства 

ПМ.04. Осуществление 

текущего мониторинга 

состояния систем автоматизации 

– Осуществление контроля качества работ по наладке 

и техническому обслуживанию автоматизированного 

сборочного оборудования и соблюдение норм охраны 

труда и бережливого производства, в том числе с 

использованием SCADA систем 

– Осуществление диагностики неисправностей и 

отказов систем автоматизированного сборочного 

производственного оборудования в рамках своей 

компетенции для выбора методов и способов их 

устранения 



– Организация работ по устранению неполадок, 

отказов автоматизированного сборочного 

оборудования и ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей 

компетенции 

ПМ 05 Выполнение работ по 

одной или нескольким 

профессиям рабочих, 

должностям служащих 

– Проверка простых электронных теплотехнических 

приборов, автоматических газоанализаторов, 

контрольно-измерительных, электромагнитных, 

электродинамических механизмов; наладка простых 

электронных приборов; подгонка и доводка деталей 

и узлов 

– Наладка простых электронных приборов; 

подгонка и доводка деталей и узлов схем управления 

контактно-релейного, ионного, электромагнитного и 

полупроводникового электропривода; 

– Проверка элементов и простых электронных блоков; 

испытание элементов и сдача элементов 

– Составление и макетирование схем 

 

1.4 Количество часов на освоение рабочей программы производственной 

практики: 

 

всего – 900 часов,  

в том числе: 

в форме практической подготовки - 900 часов 

а) практика по профилю специальности: 

в рамках освоения ПМ.01 - 180 часов, 

в рамках освоения ПМ.02 - 144 часов, 

в рамках освоения ПМ.03 - 144 часов, 

в рамках освоения ПМ.04 - 144 часов, 

в рамках освоения ПМ.05 - 144 часов. 

 

б) преддипломная практика - 144 часов 

 

АННОТАЦИЯ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

(ПРЕДДИПЛОМНОЙ) 

 

1.1. Область применения программы 

 

Рабочая программа производственной практики (преддипломной) является частью 

программы подготовки специалистов среднего звена, разработанной в соответствии с 

ФГОС СПО по специальности 15.02.14 Оснащение средствами автоматизации 

технологических процессов и производств в части освоения квалификации: техник и 

основных видов деятельности (ВД): 

ВД 1. Осуществлять разработку и компьютерное моделирование элементов систем 

автоматизации с учетом специфики технологических процессов 

ВД 2. Осуществлять сборку и апробацию моделей элементов систем автоматизации с 

учетом специфики технологических процессов 

ВД 3. Организовывать монтаж, наладку и техническое обслуживание систем и средств 

автоматизации 

ВД 4. Осуществлять текущий мониторинг состояния систем автоматизации 



ПМ 05 Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, 

должностям служащих 

Рабочая программа производственной практики (преддипломной) может быть 

использована в дополнительном профессиональном образовании, профессиональной 

подготовке и переподготовке работников при наличии среднего общего образования. Опыт 

работы не требуется. 

 

1.2 Цели и задачи производственной практики (преддипломной) 

Цели и задачи производственной практики (преддипломной): 

- закрепление студентом первоначального профессионального опыта; 

- развитие общих и профессиональных компетенций; 

- проверка готовности студента к самостоятельной трудовой деятельности; 

- подготовка к выполнению дипломного проекта (работы). 

 

1.3 Требования к результатам освоения производственной практики 

(преддипломной): 

В результате прохождения производственной практики (преддипломной) в рамках 

профессиональных модулей студент должен иметь практический опыт работы: 

Таблица 1 

 

Наименование ПМ Требования к практическому опыту 

ПМ.01. Разработка и 

компьютерное моделирование 

элементов систем автоматизации 

с учетом специфики 

технологических процессов  

– Выбор программного обеспечения для создания и 

тестирования модели элементов систем 

автоматизации на основе технического задания 

Разработка виртуальных моделей элементов систем 

автоматизации на основе выбранного программного 

обеспечения и технического задания 

– Проведение виртуального тестирования 

разработанной модели элементов систем 

автоматизации для оценки функциональности 

компонентов 

– Формирование пакетов технической документации 

на разработанную модель элементов систем 

автоматизации 

ПМ.02. Осуществление сборки и 

апробации моделей элементов 

систем автоматизации с учетом 

специфики технологических 

процессов 

– Выбор оборудования и элементной базы систем 

автоматизации в соответствии с заданием и 

требованием разработанной технической 

документации на модель элементов систем 

автоматизации 

– Осуществление монтажа и наладки модели 

элементов систем автоматизации на основе 

разработанной технической документации 

– Проведение испытаний модели элементов систем 

автоматизации в реальных условиях с целью 

подтверждения работоспособности и возможной 

оптимизации 

ПМ.03. Организация монтажа, 

наладки и технического 

обслуживания систем и средств 

автоматизации 

– Планирование работ по монтажу, наладке и 

техническому обслуживанию систем и средств 

автоматизации на основе организационно-

распорядительных документов и требований 

технической документации 

– Организация ресурсного обеспечения работ по 



наладке автоматизированного металлорежущего 

оборудования в соответствии с производственными 

задачами в том числе с использованием SCADA-

систем 

– Осуществление диагностики неисправностей и 

отказов систем металлорежущего производственного 

оборудования в рамках своей компетенции для 

выбора методов и способов их устранения  

– Организация работ по устранению неполадок, 

отказов автоматизированного металлорежущего 

оборудования и ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений в рамках своей 

компетенции 

– Осуществление контроля качества работ по 

монтажу, наладке и техническому обслуживанию 

систем и средств автоматизации, выполняемых 

подчиненным персоналом и соблюдение норм 

охраны труда и бережливого производства 

ПМ.04. Осуществление текущего 

мониторинга состояния систем 

автоматизации 

– Осуществление контроля качества работ по наладке 

и техническому обслуживанию автоматизированного 

сборочного оборудования и соблюдение норм 

охраны труда и бережливого производства, в том 

числе с использованием SCADA систем 

– Осуществление диагностики неисправностей и 

отказов систем автоматизированного сборочного 

производственного оборудования в рамках своей 

компетенции для выбора методов и способов их 

устранения 

– Организация работ по устранению неполадок, 

отказов автоматизированного сборочного 

оборудования и ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей 

компетенции 

ПМ 05 Выполнение работ по 

одной или нескольким 

профессиям рабочих, 

должностям служащих 

– Проверка простых электронных теплотехнических 

приборов, автоматических газоанализаторов, 

контрольно-измерительных, электромагнитных, 

электродинамических механизмов; 

наладка простых электронных приборов; 

подгонка и доводка деталей и узлов 

– Наладка простых электронных приборов; 

подгонка и доводка деталей и узлов схем управления 

контактно-релейного, ионного, электромагнитного и 

полупроводникового электропривода; 

– Проверка элементов и простых электронных 

блоков; испытание элементов и сдача элементов 

– Составление и макетирование схем 

 

1.4 Количество часов на освоение программы производственной 

(преддипломной) практики: 

 

всего – 144 часов,  



в том числе: 

в форме практической подготовки - 144 часов 

преддипломная практика - 144 часов 

 
 


