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ВВЕДЕНИЕ 
 
Реформирование национальной системы высшего образования, нача-

тое в сентябре 1994 года (внедрение нового перечня специальностей) и ос-
нованное на принципах государственной политики в области образования 
и международной классификации ЮНЕСКО, подписание Республикой Бе-
ларусь Болонской декларации, а также избрание твердого курса на постро-
ение цифровой экономики обозначили задачу обновления структуры и со-
держания высшего образования. Особое значение данная задача имеет се-
годня для подготовки студентов, обучающихся по специальности 1-08 01 01 
«Профессиональное обучение (по направлениям)» и призванных впослед-
ствии выполнять свои профессиональные функции и компетенции в учре-
ждениях профессионально-технического (УПТО) и среднего специального 
образования (УССО) в должности мастера производственного обучения. 

Известно, что методика производственного обучения может существо-
вать как в сфере теории, так и в сфере практике. По мнению одного из веду-
щих дидактов Российской Федерации в данной области, В. А. Скакуна, в сфе-
ре педагогической науки она существует как система методических знаний  
и как особая деятельность по их приобретению и использованию на практике, 
а значит и формированию соответствующих профессиональных компетенций. 
На практике данная методика представляет собой реальный способ осуществ-
ления интегрированной инженерно-педагогической деятельности. 

На протяжении многих лет будущие педагоги-инженеры при подго-
товке к экзамену по дисциплине «Методика производственного обучения» 
использовали разрозненные сведения, большинство из которых были по-
лучены в основном еще в советский период наиболее известными и та-
лантливыми белорусскими (М. Ф. Ароновым, Т. А. Бобрович, М. В. Ильи-
ным, Э. М. Калицким, В. В. Малашевич, Л. Л. Молчан, Б. В. Пальчевским, 
И. П. Позняком, А. Х. Шкляром и др.) и российскими (С. Я. Батышевым, 
М. А. Жиделевым, А. М. Новиковым, В. А. Скакуном, Н. И. Тамариным, 
М. С. Шафаренко, С. Ш. Френкелем, С. А. Шапоринским, Н. Е. Эргановой 
и др.) исследователями. К числу наиболее значимых изданий постсовет-
ского периода в данной области можно отнести работы М. В. Ильина 
(2002), В. И. Шевченко, Т. Ю. Аветовой, Е. В. Иванова (2004), В. А. Ска-
куна (2007, 2013), Н. Е. Эргановой (2007), С. Я. Батышева и А. М. Новико-
ва (2010), Л. Л. Молчан и А. Д. Лашука (2010), Г. И. Кругликова (2012, 
2013), А. В. Лукьяновича (2014), О. В. Славинской (2013, 2015) и др. При-
веденный краткий литературный обзор свидетельствует, что в течение 
длительного времени в БНТУ не было подготовлено издания, наиболее 
полно и обстоятельно раскрывающего теоретическое содержание данной 
учебной дисциплины для студентов, обучающихся по специальности  
1-08 01 01 «Профессиональное обучение (по направлениям)». В этой связи 
достаточно актуальным и значимым представляется предлагаемое пособие, 
поскольку в нем на основе многолетних исследований, обобщения и си-
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стематизации отечественного и зарубежного опыта, анализа запросов и по-
требностей работодателей изложены основные теоретические положения 
по данной учебной дисциплине, сопровождаемые авторскими комментари-
ями, пояснениями и приложением, включающим примеры наиболее важ-
ных и значимых документов для будущих мастеров производственного 
обучения УПТО. 

Структура данного издания определяется профессиональными зна-
ниями, умениями и навыками мастера производственного обучения, свя-
занными с сущностными характеристиками процесса производственного 
обучения, его целями и задачами, видами формируемых у учащихся про-
изводственных умений и навыков, историей развития системы ПТО в Рес-
публике Беларусь и за рубежом; основами дидактики производственного 
обучения; особенностями подготовки мастера производственного обуче-
ния к учебному году, к теме и к отдельному учебному занятию; перспек-
тивным и текущим планированием процесса производственного обучения 
в УПТО; подбором и нормированием учебно-производственных работ; ор-
ганизацией и методикой производственного обучения в учебных мастер-
ских и в условиях производства; комплексным учебно-методическим и ма-
териально-техническим обеспечением производственного обучения; кон-
тролем и учетом в процессе производственного обучения; подготовкой  
и проведением выпускных квалификационных экзаменов. 

Данное учебное пособие – своеобразная дань уважения всем тем лю-
дям, кто посвятил свою жизнь системе профессионально-технического об-
разования, которая в 2020 году отметила свой 80-летний юбилей. Выражаю 
глубочайшую признательность за помощь в его подготовке своему колле-
ге, учителю и наставнику Александру Александровичу Плевко, заместите-
лю директора Минского государственного профессионального лицея № 9 
автомобилестроения Гришкевич Оксане Васильевне, заместителю дирек-
тора по производственному обучению Минского государственного про-
фессионального лицея № 9 автомобилестроения Шарпило Михаилу Федо-
ровичу, заведующей кабинетом методического обеспечения профессио-
нального образования государственного учреждения «Минский городской 
учебно-методический центр профессионального образования» Елене Алек-
сандровне Богуш, а также своему аспиранту, старшему преподавателю ка-
федры «Профессиональное обучение и педагогика» ИПФ БНТУ Дмитрию 
Сергеевичу Гапановичу. 
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1. ПРОПЕДЕВТИКА 
 

1.1. Цель, задачи, роль и значение учебной  
дисциплины «Методика производственного обучения»  

в системе профессиональной подготовки педагогов-инженеров 
 

Методика производственного обучения – это отрасль педагогиче-
ской науки, изучающая цели, принципы, содержание, методы, средства  
и формы организации производственного обучения учащихся учреждений 
профессионально-технического образования (УПТО). 

Предметом методики производственного обучения является учеб-
но-производственный процесс подготовки учащихся УПТО к соответ-
ствующим видам профессиональной деятельности, включая возможность 
последующего повышения уровня профессионального мастерства, профес-
сиональной мобильности и совмещения различных профессиональных 
функций и компетенций. 

Цель изучения учебной дисциплины «Методика производственного 
обучения» – формирование у студентов профессиональных компетенций 
мастера производственного обучения УПТО Республики Беларусь. 

Задачи учебной дисциплины «Методика производственного обу-
чения»: 

– формирование профессиональных знаний о цели, задачах, роли  
и значении данной учебной дисциплины; о сущности процесса производ-
ственного обучения в УПТО, задачах, целях в его различные периоды;  
о видах профессиональных навыков, их характеристиках и взаимодей-
ствии; об основных этапах развития системы ПТО в Республике Беларусь; 

– формирование профессиональных знаний о дидактических законо-
мерностях, принципах, методах, системах и формах организации, целепо-
лагании, типах и видах традиционных и нетрадиционных уроков произ-
водственного обучения; 

– формирование профессиональных знаний и умений в анализе ос-
новных видов учебно-программной документации УПТО и планировании 
процесса производственного обучения в учебных мастерских УПТО  
и в условиях производства; 

– формирование профессиональных знаний и умений в подборе  
и нормировании учебно-производственных работ; 

– формирование профессиональных знаний и умений в выборе наиболее 
оптимальных и эффективных организационных форм, методов и средств 
производственного обучения учащихся УПТО; 

– формирование профессиональных знаний и умений в проектирова-
нии, проведении и анализе эффективности проведения уроков производ-
ственного обучения в учебных мастерских УПТО; 

– формирование профессиональных знаний и умений для учета и кон-
троля результатов процесса производственного обучения, а также в подго-
товке и проведении выпускных квалификационных экзаменов (ВКЭ). 
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Учебная дисциплина «Методика производственного обучения» играет 
определяющую роль в системе профессиональной подготовки будущего 
педагога-инженера в условиях БНТУ. Она базируется на синтезе знаний  
и умений студентов по рабочим квалификациям («Получение рабочих 
профессий», «Производственное обучение», двух учебных практик),  
инженерной («Инженерная графика», «Материаловедение», «Теоретическая 
механика», «Нормирование точности и технические измерения», «Теория 
резания и режущий инструмент», «Металлорежущие станки») и психолого-
педагогической подготовки («Психология», «Педагогика», «Организацион-
но-методические основы профессионального обучения», «Технические 
средства обучения», «Информационные и компьютерные технологии») и др.  

В свою очередь, знания и умения, сформированные у студентов при 
изучении данной учебной дисциплины, могут быть востребованы ими при 
изучении и освоении содержания учебных дисциплин, связанных с подго-
товкой, проведением и анализом уроков теоретического обучения в УПТО  
и УССО («Методика преподавания общетехнических и специальных дисци-
плин», «Профессиональная педагогика», «Основы научных исследований  
и инновационной деятельности» и др.). 

 
1.2. Сущность процесса производственного обучения в УПТО,  

его задачи и специфические особенности 
 
Система профессионально-технического образования (ПТО) как со-

ставная часть национальной системы образования призвана обеспечивать 
потребности отраслей экономики в квалифицированных рабочих кадрах, 
удовлетворять образовательные запросы личности и тем самым выполнять 
социальную функцию, которая заключается в подготовке каждого молодо-
го человека, ориентированного на получение профессионального образо-
вания, к жизни и деятельности в современном обществе. 

К УПТО относятся профессионально-техническое училище, профес-
сиональный лицей, профессионально-технический колледж (статья 173 
Кодекса Республики Беларусь об образовании) [25]. 

УПТО может иметь в своей структуре обособленные подразделения  
и структурные подразделения: библиотеку, общежитие, производственные 
(учебно-производственные) мастерские, лаборатории, отделения, учебные 
хозяйства, учебные полигоны, автодромы, ресурсные центры, центры про-
фессиональной и социальной реабилитации для лиц с особенностями пси-
хофизического развития, иные структурные подразделения. 

Учебный процесс в УПТО включает две составные части: теоретиче-
ское обучение и производственное обучение. 

Учебные предметы теоретического обучения имеют целью сформи-
ровать у учащихся систему знаний, отвечающую требованиям образова-
тельного стандарта и обеспечивающую сознательное, прочное и глубокое 
овладение рабочей квалификацией (профессией). В то же время ярко вы-
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раженная профессиональная направленность учебного процесса в УПТО 
определяет ориентацию учащихся на умение применять знания для реше-
ния вполне конкретных производственно-практических задач, поэтому ос-
новную роль и особое место в общем процессе подготовки квалифициро-
ванных рабочих, в профессиональной подготовке и формировании лично-
сти будущих рабочих имеет именно производственное обучение. 

Производственное обучение – главный компонент педагогического про-
цесса и самостоятельная его часть (интегрированный учебный предмет, за-
нимающий 60–70 % учебного времени учебного плана) в системе ПТО, пер-
востепенной целью которого является формирование у учащихся основ про-
фессионального мастерства в определенной области (отрасли экономики) [7]. 

Основными задачами производственного обучения являются форми-
рование, закрепление и совершенствование профессиональных знаний, 
умений и навыков учащихся, осваивающих содержание образовательных 
программ ПТО, необходимых для присвоения квалификаций рабочих  
и служащих. Основы профессионального мастерства формируются посто-
янно в течение всего периода обучения учащихся в УПТО и совершен-
ствуются в течение всей их дальнейшей трудовой деятельности. 

Специфика производственного обучения определяется следующими 
обстоятельствами. 

1. Приоритетом формирования профессиональных умений и навыков 
учащихся перед формированием профессиональных знаний. Это означает, 
что знания являются лишь интеллектуальной основой умений и навыков, 
поэтому в деятельности современного мастера производственного обуче-
ния проявляется не столько информационная, сколько направляющая, ин-
структивная, консультативная и побуждающая к самостоятельной деятель-
ности учащегося функция. Это определяет выбор упражнений в качестве 
главенствующего практического метода производственного обучения, осо-
бую роль при этом инструктажа (устного и письменного), а также личного 
показа мастером производственного обучения трудовых приемов и операций. 

2. Осуществлением учебного процесса непосредственно в ходе произ-
водительного труда учащихся. Это обусловливает особенности производ-
ственного обучения – его специфических по сравнению с теоретическим 
обучением целей, задач, содержания, учебной деятельности учащихся, 
обучающей деятельности мастера производственного обучения, организа-
ционных форм, методов и средств обучения.  

3. Взаимосвязью теории и практики, предполагающей опережающий 
характер и теснейшую координацию (межпредметные и связи) изучения 
отдельных тем общепрофессиональных и специальных учебных предметов 
и производственного обучения. 

4. Сочетанием обучения учащихся УПТО в специально организованных 
условиях образовательной среды (учебно-производственных мастерских, 
учебных лабораториях, на учебных полигонах, на специализированных 
участках, в учебных хозяйствах и т. д.) и в условиях реального производства. 
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5. Приоритетом учебно-материального оснащения учебно-произ-
водственного процесса (оборудования, рабочего инструмента, контрольно-
измерительных средств и приборов, технологической оснастки, техниче-
ской и технологической документации) перед другими дидактическими 
средствами обучения. 

Содержание производственного обучения определяется учебными 
программами, разработанными на основе типовых учебных программ про-
изводственного обучения и согласованными с базовыми организациями – 
заказчиками кадров соотвествующих УПТО. 

Учащиеся УПТО объединяются в учебные группы по специальностям 
(квалификациям). Наполняемость учебной группы устанавливается частью 
первой пункта 8 статьи 178 Кодекса Республики Беларусь об образовании [25]. 

Так, при организации производственного обучения учащихся УПТО  
в дневной форме получения образования, учебная группа в основном де-
лится на две подгруппы численностью 12–15 учащихся1. 

Несмотря на то, что общее руководство производственным обучением 
от УПТО осуществляет заместитель директора по учебно-производст-
венной работе (заместитель директора по производственному обучению, 
старший мастер), все же центральной фигурой здесь является мастер про-
изводственного обучения – педагогический работник, непосредственно 
осуществляющий подготовку и проведение учебных занятий (уроков) про-
изводственного обучения в учебно-производственных мастерских, учебных 
хозяйствах, ресурсных центрах, на учебных полигонах и в иных структурных 
подразделениях УПТО, а также руководство производственной практикой 
учащихся в организациях – заказчиках кадров или в иных организациях гос-
ударственной или негосударственной формы собственности [43, с. 24]. 
Должностные обязанности и квалификационные требования к мастеру про-
изводственного обучения представлены в соответствующей инструкции. 

В настоящее время в большинстве УПТО Республики Беларусь истори-
чески сложились следующие формы организации учебно-воспитательной  
работы мастера производственного обучения с группой учащихся: 

– мастер, официально закрепленный за учебной группой учащихся  
и осуществляющий их производственное обучение, воспитание и развитие 
от начала поступления в УПТО до выпускных квалификационных экзаме-
нов (наиболее традиционная и распространенная форма организации труда 
мастеров производсвтенного обучения); 

                                           
1По специальностям «Декоративно-прикладное искусство», «Художественно-оформительские рабо-

ты и дизайн интерьеров» профиля образования «Искусство и дизайн», «Технология стекольного производ-
ства» профиля образования «Техника и технологии», «Реставрационно-восстановительные работы» профи-
ля образования «Архитектура и строительство», а также в вечерней форме получения образования – чис-
ленность учебных подгрупп составляет от 7 до 10 учащихся. Наполняемость учебной группы, в которой 
образовательный процесс организован только для лиц с особенностями психофизического развития, в со-
ответствии с частью третьей пункта 8 статьи 178 Кодекса Республики Беларусь об образовании составляет 
от 6 до 12 учащихся, а для лиц с особенностями психофизического развития и иных лиц в соответствии  
с частью четвертой пункта 8 статьи 178 Кодекса Республики Беларусь об образовании составляет от 15 до  
20 учащихся (часть пятая п. 34 в ред. постановления Минобразования от 24.04.2013 № 21). 
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– два мастера производственного обучения, закрепленные за учебной 
группой, в которой учащиеся овладевают сложными профессиями; один из 
педагогов, как правило, более опытный и квалифицированный, является 
ведущим, а второй – молодой специалист (стажер), оказывает ему всесто-
роннюю помощь в работе с учебной группой на всех этапах производ-
ственного обучения; 

– мастер производственного обучения, официально закрепленный за 
учебной мастерской (мастер-мастерская, заведующий лабораторией), 
непосредственно проводящий в ней уроки производственного обучения 
согласно учебной программе и расписанию УПТО [28, с. 23]; 

– мастер-воспитатель, закрепленный за группой учащихся постоян-
ного состава, осуществляющий в ней совместно с родителями данных 
учащихся, администрацией, мастерами-мастерскими, преподавателями 
общеобразовательных, общепрофессиональных и специальных предметов, 
руководителями кружков и спортивных секций, преимущественно, органи-
зационно-управленческие и воспитательные функции на всех этапах их 
обучения в УПТО [34, с. 26–27]; 

– мастер-преподаватель, как правило, опытный и имеющий соответ-
ствующее высшее профильное (инженерно-педагогическое) образование 
мастер производственного обучения, который одновременно с функциями 
мастера производственного обучения также выполняет функции препода-
вателя специальных предметов в своей группе обучающихся [37, с. 80–81], 
[48, с. 136–139]. 

В целях обеспечения высокого уровня результатов производственного 
обучения особое значение придается кооперационным связям с базовыми 
производственными предприятиями, благодаря чему ответственность за 
готовность работника к производительному труду на конкретном рабочем 
месте возлагается не только на само УПТО, но не в меньшей степени так-
же и на самих работодателей. 

Производственное обучение в учебных мастерских завершается про-
изводственной практикой на предприятии, выполнением пробных квали-
фикационных работ и сдачей выпускных квалификационных экзаменов  
в УПТО. Учащимся, прошедшим производственное обучение и успешно 
сдавшим выпускные квалификационные экзамены, присваивается соответ-
ствующий требованиям квалификационной характеристики разряд (класс 
или категория) рабочего. Выпускники УПТО, как правило, распределяются 
на производственные предприятия или в организации, где они впослед-
ствии совершенствуют уровень своего профессионального мастерства. 

Г. И. Кругликов утверждает, что отставание того или иного учащегося 
от остальных – это не только его личная неумелость. «Чаще – это недоста-
ток внимания, упущение в индивидуальном подходе к нему со стороны 
мастера производственного обучения. Как бы обидно для него это не зву-
чало, следует признать, что причина большинства неуспехов кроется в со-
стоянии межличностных отношений мастера производственного обучения 
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и учащегося» [27, с. 36]. В связи с этим в условиях современных тенденций 
к гуманизации и широкой демократизации процесса производственного 
обучения в УПТО, становления нового педагогического мышления педаго-
гическая общественность реализует идеи педагогики сотрудничества  
(Р. Штейнер, С. Н. Лысенкова и др.), в которых отражены новые направле-
ния и факторы и педагогического стиля, и педагогического такта, и педаго-
гической техники педагога. 

В современных условиях «педагогика сотрудничества» рассматрива-
ется как гуманистическая идея совместной развивающей деятельности 
учащихся и мастеров производственного обучения, построенная на осо-
знании педагогом и учащимися общности целей в педагогическом процессе. 
Они в учебно-воспитательном процессе являются как бы равноправными 
партнерами. При этом педагог должен выступать как старший товарищ, 
авторитетный советчик, а учащиеся должны иметь достаточную самостоя-
тельность как в приобретении знаний и опыта, так и в формировании соб-
ственной жизненной позиции. 

Стратегии тотального «контроля менеджера» современного мастера 
производственного обучения за поведением и деятельностью учащегося, 
достаточно широко известной еще с советских времен, сегодня успешно 
противостоит стратегия педагогики сотрудничества. Именно в ней заклю-
чается секрет того, что учащийся может быть действительно счастлив, мо-
жет быть действительно свободным, обучаясь в УПТО. Источником его 
ответственности, дисциплинированности, аккуратности, бережного отно-
шения к оборудованию и технологической оснастке и т. д. при выполнении 
задания может быть его совесть – внутренний регулятор и контролер 
(«сверх Я», по З. Фрейду), сформированный социумом в отношении того, 
что есть хорошо, и что есть плохо, что красиво, а что безобразно, что мож-
но, а что категорически не допустимо в той или иной профессии и в жизни 
вообще. Смысл воспитания и развития учащегося, таким образом, заклю-
чается не в тотальном его контроле и в нравоучениях, а в действительном 
расширении его мировоззрения, культурного, социального и личностного 
пространства, которое также не следует путать со вседозволенностью. 

Наиболее характерными чертами педагогики сотрудничества являются: 
– создание творческой атмосферы на каждом уроке производственно-

го обучения; превращение учащихся из объекта обучения в субъект учеб-
но-воспитательного процесса; обеспечение уверенности учащихся в соб-
ственных силах, в возможности достижении успеха; нивелирование мето-
дов наказания и принуждения учащихся к обучению; 

– демократический, доброжелательный стиль учебных занятий, непри-
нужденное общение педагога с учащимися и учащихся между собой; 

– обеспечение положительной мотивации учащихся в производствен-
ном обучении, создание на каждом занятии обстановки радости успеха, 
уменьшая количество учащихся с заниженной самооценкой, вызванной 
боязнью провала и отрицательной оценки со стороны окружающих; 
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– эмоциональная свобода и раскованность учащихся, поощрение их 
творческой инициативы и поддержание высокого уровня любознательно-
сти в процессе производственного обучения (наличия большого количе-
ства вопросов учащихся к педагогу и друг к другу). 

Для реализации стратегии педагогики сотрудничества первостепенное 
значение имеет желание самого мастера производственного обучения со-
трудничать с учащимися, наличие у него достаточного уровня психолого-
педагогической подготовки, положительных профессионально-личностных 
качеств как педагога-воспитателя и как Человека, наличие дружного  
и сплоченного педагогического коллектива УПТО, принявшего и реализу-
ющего данную стратегию. 

 
1.3. Цели производственного обучения  

в различные его периоды 
 
В соответствии с Положением об организации производственного 

обучения учащихся, осваивающих содержание образовательных программ 
профессионально-технического образования, «производственное обучение 
в УПТО состоит из начального, основного и заключительного (производ-
ственной практики) периодов» (глава 1, п. 4) [43]. 

В начальном периоде производственного обучения осуществляется 
адаптация учащихся УПТО, вчерашних абитуриентов из числа выпускни-
ков средних общеобразовательных школ, к условиям новой для себя обра-
зовательной среды, а также формирование начальных (базовых) професси-
ональных знаний, умений и навыков. 

В основном периоде производственного обучения сформированные 
базовые профессиональные знания, умения и навыки учащихся УПТО по-
степенно обобщаются и систематизируются, углубляются и расширяются. 

Производственное обучение в начальном и основном периодах может 
проводиться в учебно-производственных мастерских, учебных хозяйствах, 
ресурсных центрах2, на учебных полигонах и иных структурных подразде-
лениях учреждений образования, в организациях, в том числе на учениче-
ских местах этих организаций.  

В заключительном периоде производственного обучения (производ-
ственной практики) в организациях – заказчиках кадров или других орга-
низациях, заключивших с учреждением образования договоры на подго-
товку будущих рабочих, происходит дальнейшее совершенствование про-
фессиональных знаний и умений, их автоматизация и поступательный 
переход в навыки. В отдельных случаях допускается производственной 
практики в структурных подразделениях данного учреждения образования 

                                           
2Под ресурсным центром понимается структурное подразделение учреждения образования, специ-

ально созданное для проведения производственного обучения учащихся нескольких учреждений образова-
ния, – освоения новой техники, оборудования, технологий, передовых производственных приемов и мето-
дов труда [43, с. 23]. 
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по согласованию с их учредителями, а также в составе студенческих отря-
дов, если выполняемая учащимися работа соответствует специальности,  
по которой он обучается [43]. 

 
1.4. Виды производственных навыков,  
их характеристика и взаимодействие 

 
Процесс производственного обучения – это планомерно организован-

ная совместная деятельность педагогов (мастеров производственного обу-
чения, преподавателей) и обучающихся, направленная на эффективное 
освоение последними профессиональных знаний, умений и навыков (сущ-
ность процесса производственного обучения в УПТО).  

Под профессиональными знаниями как результатом познания пони-
маются сознательно воспринятые, приведенные в систему, проверенные 
практикой и закрепленные в памяти представления, понятия и суждения 
учащихся о предметах и явлениях реальной действительности, законах 
природы и общества, способах деятельности, сформированные в результа-
те целенаправленного педагогического процесса, жизненного и производ-
ственного опыта, самообразования [48, с. 43]. 

Под трудовыми умениями понимается способность учащихся созна-
тельно и правильно выполнять трудовые действия, подбирая и применяя 
целесообразные в данных условиях способы и средства трудовой деятель-
ности и добиваясь благодаря этому положительных результатов в труде. 
Умение может быть освоено в разной степени совершенства и проявляться 
на разном уровне. Но всегда умелая деятельность осуществляется под кон-
тролем сознания. Вместе с тем человек никогда не осознает всех элементов 
исполнения, регуляции и контроля своей деятельности. Отдельные прие-
мы, способы, операции, входящие в ее состав, в результате многократных 
повторений начинают выполняться автоматически, без непосредственного 
контроля сознания, превращаются в навык [48, с. 43–44].  

В результате формирования двигательных навыков происходят значи-
тельные качественнее изменения структуры действий и приемов исполне-
ния трудовых движений и операций: 

– ряд частных движений сливаются в единый акт, в одно сложное  
и затем обычное (рутинное) движение; 

– устраняются лишние, ненужные или ошибочно выполняемые ранее 
движения; 

– появляется совмещение движений, т. е. одновременное выполнение 
движений обеими руками или ногами; 

– значительно ускоряется темп выполнения рабочих движений; 
– изменяются приемы сенсорного контроля над действием и его ре-

зультатом и др. 
«Конкретное содержание производственного обучения, прежде всего 

профессиональных умений и навыков, определяется на основе анализа 
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трудовой деятельности рабочих соответствующей профессии и уровня 
квалификации. 

В результате такого анализа в трудовой деятельности рабочего выде-
ляются: 

1. Последовательно уменьшающиеся структурные элементы: опера-
ции, трудовые приемы, действия, движения. 

2. Содержательные (функциональные) элементы: 
– планирование (ознакомление с учебно-производственным заданием, 

выбор материалов и т. д.); 
– подготовка (оборудования, материалов и инструментов к работе); 
– осуществление (выполнение ручных операций, управление работа-

ющим оборудованием); 
– контроль (проверка и оценка хода технологического процесса, рабо-

ты оборудования, качества продукции); 
– обслуживание (уход за оборудованием, организация рабочего места 

и т. д.). 
Основным содержанием производственного обучения с позиций ана-

лиза трудовой деятельности будущего рабочего является формирование  
у учащихся системы профессиональных знаний, умений и навыков по вы-
полнению определенных движений, действий, приемов, операций и наибо-
лее распространенных их сочетаний (комплексов), связанных с планирова-
нием, подготовкой, осуществлением, контролем и обслуживанием трудо-
вого процесса. Для профессий с преобладанием ручного или машинного 
труда, или же для профессий, основанных на использовании систем число-
вого программного управления, соотношение этих элементов трудового 
процесса будет существенно отличаться, но наличие их обязательно»  
[37, с. 15–16]. 

Различают следующие виды производственных умений и навыков: 
сенсорные, двигательные (моторные), интеллектуальные (умственные), 
волевые и комбинированные. 

Сенсорные (перцептивные, чувственные) умения и навыки основаны 
на качественном функционировании зрительного, слухового, тактильно-
осязательного, обонятельного и вкусового органов чувств учащегося  
и предназначены для восприятия им размеров объекта труда, его формы, 
расположения, возможного перемещения в пространстве и т. д. 

Наиболее специфичными для производственного обучения являются 
собственно двигательные (моторные) умения и навыки – это четкая мо-
торно-двигательная программа совместных действий учащегося по осу-
ществлению им различных трудовых приемов, операций или их сочетаний 
(комплексов), например, сверление и рассверливание цилиндрического от-
верстия; фрезерная обработка прямоугольного паза на станке; притирка 
клапанов газораспределительного механизма автомобиля; установка марок 
и маяков перед оштукатуриванием стены; движение автомобиля по пере-
крестку с круговым движением и т. п.  
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В реальной трудовой деятельности сенсорные и моторные действия 
объединены в сенсомоторные. В таких случаях говорят о наличии сенсо-
моторных умений. 

Интеллектуальные умения и навыки связаны с выполнением учащимся 
внутренних умственных действий3 – математических расчетов, конструиро-
ванием, моделированием, решением технических задач, созданием чертежей, 
эскизных проектов, 3D-моделей, электрических или гидравлических схем, 
разработкой технологических маршрутов и т. п. В настоящее время, в связи  
с активной компьютеризацией производственных процессов, повсеместной 
экспансией в производство компьютерных (экранных) средств и передачей им 
от человека значительной части производственно-технических, формально-
логических функций, роль и значение данного вида умений резко возросла. 

Производственное обучение способствует также развитию волевых ка-
честв и навыков учащегося: стремление к преодолению своих человеческих 
слабостей, трудностей учебно-производственного задания, упорство в до-
стижении цели, волевое самоограничение и самопринуждение, умение не 
падать духом и быстро восстанавливаться в любой жизненной ситуации. 

Данная классификация умений и навыков носит весьма условный ха-
рактер, поскольку при выполнении того или иного учебно-производст-
венного задания имеют место различные комбинации названных выше ви-
дов навыков. Их содержание определяется спецификой осваиваемой рабочей 
профессии, сложностью и вариативностью самого учебно-производст-
венного задания для учащегося, психологической готовностью к его вы-
полнению, наличием или отсутствием связей с уже сформированными 
умениями и навыками и т. д. Но одни из них способствуют формированию 
нового навыка (положительные навыки), другие мешают этому (отрица-
тельные навыки), третьи видоизменяют уже имеющийся навык и т. д. Это 
явление названо в педагогической психологии взаимодействием навыков, 
являясь фактически одной из центральных ее проблем. 

Иерархическая система формирования двигательного навыка, согласно 
концепции физиологической активности Н. А. Бернштейна (1896–1966 гг.) 
[6], базируется на трех важнейших принципах. 

Первый принцип – принцип упражняемости. Это свойство живого 
организма (в отличие, например, от техники, которая со временем эксплуа-
тации только изнашивается), заключается в том, что каждое следующее 
исполнение (упражнение) им действия оказывается лучше предыдущего, 
т. е. оно не копирует предшествующее, а совершенствует, развивает его. 

Второй принцип – принцип рефлекторного кольца («повторения 
без повторения»), заключающийся в том, что совершенствование осваи-
ваемого движения происходит за счет постоянного сличения вновь посту-

                                           
3Экспериментально доказано, что в умственные (внутренние) действия человека обязательно вклю-

чены моторные (внешние) двигательные компоненты. В процессе производственного обучения имеет ме-
сто как интериоризация, т. е. процесс вытеснения данных действий во внутренний, умственный план, так  
и экстериоризация, т. е. реализация сформированных умственных действий во внешнюю среду.  
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пающей информации с наличной двигательной программой и своевремен-
ного изменения ее на основе этой информации. Навык, таким образом, не 
может быть стереотипной последовательностью выученных действий, на 
всем его протяжении требуется постоянная сверка движения с реальными 
условиями и внесение в движение поправок (сенсорных коррекций) на ос-
новании координирующей информации, которую сенсорный аппарат обу-
чающегося получает по ходу разворачивания навыка. 

Третий принцип – принцип решения двигательной задачи состоит  
в обнаружении параметров движения, сигнализирующих, насколько верно 
оно выполняется. Решение данной задачи вырабатывается в несколько этапов. 

Для выполнения какого-либо двигательного акта необходимо совер-
шить серию отдельных движений, соответствующих общему замыслу – 
плану действия (кинетической мелодии4), поэтому на первом этапе фор-
мирования двигательного навыка происходит разделение на смысловую 
структуру (Что нужно сделать? Из чего сделать? Как это можно сде-
лать? и т. д.) и двигательный состав действия. Например, смысловой 
структурой действия может быть задача учащемуся определить тип и от-
дельные параметры резьбы, выбрать оптимальную технологию ее нарезания 
и т. д., а двигательным составом – освоить двигательную технику исполне-
ния этого замысла: метчиком, плашкой, резцом (стержневым, круглым или 
призматическим), резьбовой гребенкой и т. д. Причем в начальный период 
обучения, когда он еще самостоятельно нарезать резьбы не умеет, он 
больше наблюдает за мастером производственного обучения или опытным 
рабочим-наставником на предприятии, выбирая и фиксируя для себя 
наиболее приемлемый способ выполнения данного задания. Чтобы дей-
ствие совершилось, необходима передача представлений о нем в исполни-
тельный (моторный) центр головного мозга учащегося. 

На втором этапе происходит выявление и роспись («прощупывание») 
сенсорных коррекций. На этом этапе необходимо максимальное количество 
повторений, каждое из которых, как уже отмечалось выше, будет не механи-
ческим возобновлением движения, а его модификацией. Работа с навыком 
здесь идет на сознательном уровне. Человек старается разобраться в движе-
нии (Как это у него получается?) и подобрать уже готовые двигательные ав-
томатизмы из своего личного репертуара движений или же создать новые. 
Секрет освоения движения здесь заключается не в особых телодвижениях,  
а в ощущениях, которые нельзя показать, а можно только самому учащемуся 
прочувствовать и зафиксировать данные ощущения в собственном мозгу. 

Особое звучание приобретает здесь проблема интерференции или 
переноса (положительного или отрицательного) навыка, подразумевая 
не перенос самих движений, а перенос уже сформированных сенсорных 
коррекций, например, езды на велосипеде на катание на коньках (в основе 
лежит общее ощущение движения, удержание равновесия над узкой опо-

                                           
4Термин ввел К. Липманн и затем использовал в своих работах А. Р. Лурия. 



20 

рой – положительный перенос или индукция навыков). Однако может 
иметь место и отрицательный перенос (интерференция) навыков, когда 
условия двух действий воспринимаются человеком как сходные, хотя  
в действительности эти действия различны по приемам исполнения (см. 
выше примеры с резьбой) и контроля (контроль качества скоса и боковых 
поверхностей паза типа «ласточкин хвост»). Формирование нового навыка 
в этом случае может несколько затрудняться и замедляться. 

На третьем этапе происходит развертка фонов, т. е. автоматиза-
ция двигательного навыка. Сформированные на предшествующем этапе 
сенсорные коррекции покидают сознание и вытесняются в подсознание. 
Постепенно все большая часть навыка становится практически независи-
мой от сознания и выполняется как бы автоматически. 

Задачей четвертого и пятого этапов является, соответственно, сра-
батывание фоновых коррекций, когда все компоненты навыка интегри-
руются в единое целое и в таком виде стандартизируются. В этом случае 
навык делается более устойчивым и каждое новое его исполнение стано-
вится внешне все более похожим на предшествующее (именно похоже, 
поскольку на самом деле каждый раз существуют вариации, в приведен-
ном выше примере это может быть другой тип резьбы, другие параметры 
резьбы, другие габаритные размеры, геометрическая форма или материал 
обрабатываемой заготовки и т. д.). 

Шестой этап – это этап стабилизации, когда сформированный навык 
становится устойчивым к помехам и осуществляется «как бы сам собой». 
Этот этап хорошо знаком людям, которые недавно сели за руль автомоби-
ля. Сначала они могут вести автомобиль только в полной тишине, макси-
мально концентрируясь исключительно на езде и тщательно следя за до-
рожной обстановкой, не воспринимая даже, порой, указаний учебного ин-
структора, но постепенно в ходе самостоятельного вождения учатся 
совершать несколько дополнительные действий, например, видеть дорож-
ные знаки, слушать авторадио или поддерживать разговор с попутчиком. 
Нужно помнить, однако, что с возрастом в ходе последующей жизнедея-
тельности человека, в особенности результате неправильного образа жизни 
(табакокурение, употребление алкогольных, наркотических или психо-
тропных средств, получение травм головы, перенесения инсультов и т. д.), 
скорость нервных импульсов может существенным образом снижаться,  
а накрепко сформированный в молодости профессиональные и даже базо-
вые человеческие навыки (держание равновесия, способность к прямохож-
дению или к осуществлению вербальной коммуникации в виде устной че-
ловеческой речи) могут быть частично или даже полностью утраченными. 

Важно подчеркнуть также, что чем более высокое стремление и упор-
ство в освоении профессии (мотивацию) проявит обучающийся, тем более 
качественные профессиональные знания, умения и навыки, а также способ-
ности по их использованию в различных производственных ситуациях (уро-
вень его профессионального мастерства) он впоследствии может иметь.  
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1.5. Основные этапы становления и институционального  
развития системы УПТО в Республике Беларусь 

 
Система учреждений профессионально-технического образования 

(УПТО) является важнейшим компонентом системы профессионального 
образования, входит в структуру воспроизводства квалифицированной ра-
бочей силы и отражает потребности народного хозяйства Республики Бе-
ларусь в различных типах квалифицированных рабочих кадров. Важно 
подчеркнуть, что история ее становления и институционального развития, 
с одной стороны, опирается на общие с Российской Федерацией законо-
мерности социально-экономического и политического развития некогда 
единой страны (Российская империя, СССР), с другой стороны, учитывает 
национальные особенности системы ПТО Республики Беларусь в контексте 
развития Европейской педагогической мысли в целом. При этом состав, 
структура и функциональная значимость отдельных компонентов данной 
системы в разные культурно-исторические эпохи были различными. 

В истории профессионально-технического образования можно услов-
но выделить 7 периодов: 3 периода до Великой Октябрьской социалисти-
ческой революции и 4 периода после нее. 

1-й период до Великой Октябрьской социалистической революции 
(начало XVIII в. – середина XIX в.). 

Именно в это время появились первые прототипы современных про-
фессионально-технических учебных заведений5 (навигацкие, инженерные, 
артиллерийские, медицинские, земледельческие, а также геодезические 
школы и горные училища при заводах и рудниках), созданные по инициативе 
Петра І. Его активная политика, направленная на военно-политическую, 
экономическую и торговую экспансию и закрепление России на Европей-
ском и Азиатском континентах, послужила началу массового6 изучения  
и освоения в Российской империи горного дела, кораблестроения, судо-
вождения, литейного производства, геологической разведки и освоения 
недр Сибири и Дальнего Востока.  

Эффективность функционирования данных учреждений профессио-
нального образования подтверждается тем, что, например, уже к началу 
первой половины 18 века выплавка чугуна увеличилась примерно в 5 раз,  
а производство текстильной мануфактуры – примерно в 2 раза. 

2-й период до Великой Октябрьской социалистической революции 
(середина XIX в. – до 90-х гг. XIX в.). 

Отмена крепостного права и другие буржуазные реформы 60-х годов 
оказали благоприятное воздействие на развитие промышленности, строи-
тельство парового флота, сети железных дорог и ускорили развитие капи-

                                           
5В 1701 г. в Москве открылась школа математических и навигацких наук, которая состояла из трех 

ступеней: русской, цифирной и навигацкой. 
6До этого периода обучение профессиям в целом носило индивидуальный, стихийный (ремеслен-

ный) характер. 
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талистических отношений. Возникла быстро нарастающая потребность  
в большом количестве квалифицированных рабочих кадров для важней-
ших на тот момент отраслей экономики. В этой связи в этот период в Рос-
сии стали активно появляться новые железнодорожные, речные, сельско-
хозяйственные и другие училища. Определенную роль вначале сыграла 
частная инициатива отдельных представителей наиболее обеспеченных 
слоев населения, меценатов, которую впоследствии возложили на себя 
научные и общественные организации, такие, например, как «Вольное 
экономическое общество» (1765 г.), «Русское техническое общество» 
(1866 г.), «Московское общество распространения технических знаний» 
(1869 г.). Свою культурно-историческую миссию они видели в изучении 
зарубежного опыта подготовки специалистов рабочей квалификации, про-
ведении съездов деятелей профессионального образования, выдвижении 
оригинальных идей и проектов реформирования системы общего и про-
фессионального образования в Российской империи, издании научной, 
учебной и методической литературы. Весьма примечательным в этом 
смысле является такой орган научно-методической мысли, как журнал 
«Техническое образование», который успешно функционировал с 1892 по 
1917 год. Важным событием в становлении профессиональной педагогики 
стал разработанный в 1884 году ученым-механиком И. А. Вышнеградским 
(1831–1895) проект «Общего нормального плана промышленного образо-
вания и России», заложившего основы будущей государственной системы 
профессионально-технического образования [4, с. 31]. 

60-е годы XIX века – начало интенсивного развития дидактики про-
фессионального обучения в России. Ее центром стало Московское техни-
ческое училище (МТУ), возникшее на базе Воспитательного дома и имев-
шее давние традиции в деле подготовки ремесленников. В учебных ма-
стерских МТУ группой мастеров (А. П. Платоновым, А. М. Михайловым, 
А. М. Марковым, Г. И. Гослау и др.) под руководством учебного мастера 
Д. К. Советкина (1838–1912) была разработана первая в мировой практике 
дидактическая система производственного обучения слесарному, токарно-
му, столярному и кузнечному ремеслам. Активно содействовала этому со-
зданная в 1868 году Постоянная комиссия по техническому образованию 
Русского технического общества, возглавляемая видными деятелями  
профессионального образования России Е. Н. Андреевым (1829–1889)  
и А. Г. Неболсиным (1842–1917) [4, с. 31]. 

3-й период до Великой Октябрьской социалистической революции 
(с 90-х гг. XIX в. – 1917 г.) характеризуется переходом к крупным монопо-
листическим формам хозяйствования. 

В конце XIX – начале XX века широкую известность получила немец-
кая система профессионального обучения, основанная на реформаторских 
идеях Георга Михаэля Кершенштейнера (1854–1932), заложившего основы 
фабрично-заводского ученичества (ФЗУ), сочетавшего практическую ра-
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боту на производстве с теоретическим обучением7. Благодаря усилиям пе-
дагога были созданы дополнительные школы для молодых рабочих, заня-
тых в производстве, а владельцы фабрик и мастерских обязаны были осво-
бождать их от работы на 8–10 часов в неделю с сохранением средней зара-
ботной платы для обучения [4, с. 32]. 

Развитие профессиональной педагогики в США было связано с за-
рождением научного подхода к организации труда и производства, вы-
званных появлением новых конвейерных технологий труда. Идеи  
Ф. У. Тейлора, его соотечественников Ф. Джилбретта, Г. Л. Гантта,  
Р. В. Сельвиджа, а также француза А. Файоля, способствовали обучению 
рациональным приемам работы и трудовых движений в условиях разделе-
ния труда, разработке инструкционных карт и т. д. [4, с. 32]. 

Несмотря на то, что Российская империя была одним из первых евро-
пейских государств, в которых возникли первые профессиональные учеб-
ные заведения, следует заметить, однако, что институциональное развитие 
всей системы профессионального образования в стране протекало крайне 
медленно и носило долгие годы несистемный (стихийный) характер. 

Поражение России в Крымской войне и последующее за ним резкое 
увеличение масштабов промышленного и сельскохозяйственного произ-
водства, значительный рост объемов железнодорожного строительства, 
постепенное занятие паровым флотом главенствующего места во внешне-
торговых перевозках, привело к необходимости кардинального пере-
осмысления значения, организационной структуры и содержания профес-
сионально-технического образования, превращения отдельных разрознен-
ных учебных заведений подобного типа в некую систему. В этой связи  
в 1888 году Правительство утвердило «Основные положения о промышлен-
ных училищах», которые постепенно перешли к подготовке специалистов 
для фабрик и заводов, крупных земледельческих хозяйств и транспорта. По-
явились первые уставы данных учебных заведений, первые учебные планы 
и учебные программы. Началась серьезная разработка теоретических вопро-
сов методики производственного обучения, подготовка и издание специаль-
ной учебно-методической литературы, активная подготовка преподаватель-
ского состава для данной категории профессиональных школ. 

Российская империя, в состав которой вошла в конце XVIII века тер-
ритория современной Беларуси, стала одной из первых стран мира, в кото-
рой возникли учреждения ПТО. Уже к началу 70-х гг. XVIII века, сложи-
лись следующие их типы:  

– низшие ремесленные школы;  

                                           
7Данная система послужила образцом-прототипом создания в настоящее время в Германии и других 

странах Европейского Союза дуальной системы профессионального образования, при которой теоретиче-
ская часть подготовки проходит на базе образовательной организации, а практическая – на рабочем месте 
предприятия. Представители предприятий делают заказ УПТО на конкретное количество специалистов, 
принимают активное участие в составлении учебных программ и предоставлении мест для прохождения 
учащимися производственной практики без отрыва от учебы. Важнейший компонент дуальной системы – 
наличие института наставничества [18]. 
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– ремесленные училища;  
– школы ремесленных учеников;  
– железнодорожные училища;  
– сельскохозяйственные (земледельческие) школы8 среднего и низшего 

разряда (школы 1-го и 2-го разряда) [56, с. 60]. 
В средних сельскохозяйственных школах велась подготовка обслужи-

вающего персонала для помещичьих усадеб, управляющих и агрономов по 
ведению сельского хозяйства, учителей для низших учебных заведений  
и будущих сельских хозяев. Сельскохозяйственные школы низшего разря-
да подразделялись на общие (обеспечивали учащихся знаниями по веде-
нию сельского хозяйства) и специальные (преподавались предметы по са-
доводству, пчеловодству, молочному хозяйству, коневодству). 

С 1865 года на территории Беларуси начали действовать также ремес-
ленные классы и отделения при общеобразовательных школах и гимназиях, 
а с 1888 года – профессиональные школы, открытые в связи с увеличением 
количества лесопильных и кирпичных заводов, а также спичечных и фа-
нерных фабрик, ремесленные училища трех категорий: средние техниче-
ские для подготовки техников; низшие технические училища для подготов-
ки мастеров, машинистов и т. д.; ремесленные училища для обучения моло-
дежи квалифицированным рабочим и ремесленным специальностям. 

Наиболее известным из низших профессиональных учебных заведе-
ний считается Горецкое ремесленное училище, открытое в 1872 году на ба-
зе механического завода. В 1878 году при Либаво-Роменской железной до-
роге было открыто Гомельское железнодорожное училище, а в 1885 году  
в Могилеве – Александровское9 ремесленное училище. В них учащиеся  
в течение 5 лет обучались слесарному и кузнечному делу, осваивали сто-
лярные и токарные (по дереву и по металлу) ремесла, связанные, преиму-
щественно, с изготовлением сельскохозяйственных машин и орудий. 

Устав 1872 года обязывал данные училища иметь свою библиотеку, 
физический кабинет, химическую лабораторию, кабинет черчения с нагляд-
ным материалом по курсу, классы с географическими картами и глобусом, 
спортивные помещения с гимнастическими снарядами, а также мастерские 
с оборудованием для освоения практических навыков по специальности. 
Обучение в Александровском училище, например, осуществляли 10 пре-
подавателей, приглашенных из университетов Парижа, Москвы, Петербур-
га, Варшавского политехнического института, Нежинского учительского 
института имени князя А. А. Безбородко и Молодечненской учительской 
семинарии. Руководство и наблюдение за учебно-воспитательным процес-
сом в училище осуществлял педагогический совет во главе с директором 
училища, которому оказывали непосредственное содействие губернский 

                                           
8Так, например, в 1840 году в городе Горки Могилевской губернии была открыта «Горы-Горецкая 

земледельческая школа» [55]. 
9По имени императора России Александра II, который в марте 1863 года утвердил «Временные пра-

вила для народных школ в Виленской, Ковенской, Минской, Могилевской и Витебской губерниях. 
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инспектор и штатные смотрители. На основании утвержденного учебного 
плана разрабатывались учебные программы, по которым составлялось 
двухнедельное цикловое расписание учебных занятий. 

Многие выпускники перечисленных выше училищ имели льготы при 
поступлении в высшие технические и сельскохозяйственные учебные за-
ведения России, а также при поступлении на физико-математические фа-
культеты университетов Санкт-Петербургского технологического горного 
института, Киевского политехнического института, Варшавского политех-
нического института и др. [56, с. 60–61]. 

В 1896 году начали работать Минская школа ремесленных учеников, за-
тем Быховская низшая ремесленная школа, в которой обучались будущие 
столяры, слесари и кузнецы. В 1907 году были открыты Раковская, Речиц-
кая, Мозырская, а в 1908 году Горецкая и Дриссенская низшие профессио-
нальные школы. Несколько позже открылись низшие ремесленные училища  
в Витебске, Климовичах, Кричеве, Ниневичах, Новгородском уезде, Полоц-
ком уезде. В низших ремесленных школах обучение велось 4 года, в ремес-
ленных училищах в зависимости от профиля специальности 3–5 лет, а в шко-
лах ремесленных учеников и низших сельскохозяйственных школах – 3 года. 

Всего на территории Беларуси к 1910 года действовало 25 низших 
профессиональных учебных заведений, в которых обучалось 1511 учащих-
ся, а также 10 курсов ремесленных мастерских, где обучалось 283 челове-
ка. Кроме того, при 15 общеобразовательных школах и гимназиях были 
открыты ремесленные отделения, где на тот момент обучалось 609 чело-
век. В 1912 году в Будо-Кошелеве Гомельской области открылся техни-
кум10 лесного хозяйства. Для поступления в низшие учебные заведения 
требовалось свидетельство об окончании курса начального училища или 
умение читать и писать. Все низшие ремесленные школы России, в том 
числе и на территории Беларуси, были подведомлены Министерству Про-
свещения, сельскохозяйственные – Департаменту земледелия и земле-
устройства, железнодорожные – Министерству путей сообщения, земле-
мерные – Министерству юстиции [56, с. 62].  

1-й период после Великой Октябрьской социалистической револю-
ции (1917–1940 гг.) характеризуется становлением и развитием советской 
системы ПТО, включающей несколько подпериодов. 

В 1917–1920 гг. подготовка рабочих осуществлялась в основном на раз-
нообразных курсах. На предприятиях Москвы, Петрограда (впоследствии Ле-
нинграда) и в других индустриальных центрах также создавались школы ра-
бочей молодежи, клубы, где молодые рабочие, наряду с грамотой и навыками 
устно счета, приобретали элементарные знания по своей профессии. Кроме 
общей и профессиональной подготовки школы рабочей молодежи призваны 
были также организовывать культурный досуг своих обучающихся. 

                                           
10По данным некоторых источников термин «техникум» впервые стал тогда использоваться в назва-

нии учебного заведения. 
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1921–1933 годы характеризуются курсом на поступательную инду-
стриализацию страны и, как следствие, формирование школ фабрично-
заводского ученичества (ФЗУ), которые обеспечивали подрастающее по-
коление трудовой советской молодежи основной производственной и тео-
ретической подготовкой. Так, в 1921 году было создано 40 школ ФЗУ,  
в которых обучалось 2000 учащихся, а в 1923 году в более чем 700 ФЗУ 
обучалось уже около 50 тысяч учащихся. 

На начальном этапе руководство ФЗУ осуществлялось Народным ко-
миссариатом просвещения. Качество подготовки молодых специалистов 
поначалу не удовлетворяло производство, поэтому руководство ФЗУ впо-
следствии передалось Наркоматам по подчиненности предприятий. Это не-
сколько улучшило качество подготовки рабочих, обучение стало более 
профессиональным и специализированным (учащиеся ФЗУ изучали и осва-
ивали трудовые приемы и операции, преимущественно, по одной рабочей 
профессии). Производственное обучение включало тогда 2 основных перио-
да: подготовительный и овладевательный. В подготовительный период 
учащиеся обучались в учебных мастерских и осваивали трудовые движения, 
приемы и операции по той или иной рабочей квалификации. В овладева-
тельный период они длительное время совершенствовали сформированные 
в подготовительный период умения и навыки в цехах предприятий. 

Школа ФЗУ явилась в то время основной формой подготовки квали-
фицированных рабочих для народного хозяйства страны. Так, за период 
1921–1927 гг. их было подготовлено 80 тысяч, с 1928–1932 год – уже  
450 тысяч, а с 1933 по 1940 год – 1 миллион 400 тысяч квалифицированных 
рабочих. Тем не менее, ФЗУ все же не справлялось в полной мере с удовле-
творением потребностей народного хозяйства в кадрах, в связи с чем значи-
тельная часть рабочих готовилась непосредственно на предприятиях без 
отрыва от производства через индивидуальное и бригадное ученичество. 
Теоретическую подготовку при обучении на предприятиях рабочие получа-
ли, как правило, в вечерних профессионально-технических школах. 

В первые годы третьей пятилетки некоторые ведомства стали значи-
тельно (≈ в 2,5 раза) сокращать сеть ФЗУ, что привело к существенному  
(≈ в 4 раза) уменьшению контингента обучающихся. Кроме того, важно 
отметить, что школы ФЗУ функционировали в значительной степени авто-
номно, не имея единых учебных программ и общего методического руко-
водства, что приводило к некоторым рассогласованиям в их работе. Тем не 
менее, несмотря на все издержки за 20 лет существования системы ФЗУ 
для народного хозяйства страны было подготовлено около 2,5 миллионов 
квалифицированных рабочих и именно в ее годы наблюдалось наиболее 
интенсивное развитие теории и методики профессионально-технического 
образования, создание соответствующих научно-методических центров 
профессионального образования [17]. 

2-й период после Великой Октябрьской социалистической револю-
ции (1940–1958 годы) характеризовался выдвижением новых задач госу-



27 

дарством и Правительством СССР. Так, за 1941 год планировалось ввести 
в строй новые и реконструировать свыше 1,5 тысячи промышленных 
предприятий страны, причем новые предприятия на случай возможной 
войны были размещены, преимущественно, в ее восточных областях, где 
не было в достаточном количестве хорошо подготовленных местных кад-
ров. Названные предпосылки к созданию единой системы планомерной 
подготовки квалифицированных кадров для народного хозяйства страны 
из числа городской и сельской молодежи привели к подписанию Президиу-
мом Верховного Совета СССР 2 октября 1940 года Указа «О государствен-
ных Трудовых Резервах СССР», а для руководства работой сетью соотвест-
вующих училищ было создано Главное управление трудовых резервов. 

Система Государственных трудовых резервов использовала все по-
ложительное из прошлого опыта: 

– за короткий срок в стране была создана хорошо управляемая сеть 
учебных заведений нового типа: железнодорожные училища (срок обуче-
ния – 2 года); ремесленные училища (срок обучения – 2 года), ФЗО – фаб-
рично-заводское обучение (срок обучения – 6 и 9 месяцев), техникумы 
(начали наиболее активно функционировать с 1943 года); 

– были созданы единые учебные планы и программы; 
– производился плановый набор и плановое распределение молодых 

специалистов рабочей квалификации; 
– все новостройки обеспечивались квалифицированными специали-

стами [17]. 
Наиболее ярко система Трудовых Резервов свою эффективность  

и жизнеспособность показала в годы Великой отечественной войны: в тя-
желых условиях для страны она обеспечивала фронт продукцией военного 
и мирного назначения, подготовила для народного хозяйства страны  
2,5 миллиона рабочих, т. е. столько, сколько предыдущая система ФЗУ за 
20 лет своего существования. 

После окончания войны в БССР и в городе Минске в частности было 
создано большинство нынешних учреждений ПТО. Важно подчеркнуть, 
что в те сложные послевоенные годы государство проявляло особую забо-
ту о молодом поколении, о будущем нашей страны. Так, например, уже  
в 1948 году были созданы специальные ремесленные училища с 4-х летним 
сроком обучения для детей, родители которых не вернулись с войны или 
погибли в оккупации. Здесь они получали общеобразовательную и специ-
альную подготовку. Здесь они воспитывались в лучших традициях совет-
ского народа. 

В 1947 году в БССР в целях подготовки мастеров производственного 
обучения для системы ПТО по специальности «Машиностроение»  
и «Строительство» был открыт Минский индустриально-педагогический 
техникум (сегодня колледж), в 1955 году – Пинский индустриально-педа-
гогический техникум (сегодня колледж), обучавший будущих мастеров 
производственного обучения по специальностям «Технического и энерге-
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тического обеспечения процессов сельскохозяйственного производства», 
«Технология деревообрабатывающих производств», «Технология эксплуа-
тации автомобилей», «Машины и оборудование деревообрабатывающих 
производств», в 1969 году – Витебский индустриально-педагогический 
техникум (сегодня колледж), являющийся в настоящее время в Республике 
Беларусь одним из ведущих центров подготовки рабочих кадров по специ-
альностям «Конструкция и технология швейного производства», «Парик-
махерское искусство и декоративная косметика» и др. [17]. 1954 год был 
отмечен в СССР началом массовой подготовки механизаторов для освое-
ния целинных земель, а также квалифицированных рабочих для химиче-
ской и лесной промышленности. С 1945 по 1958 годы значительное разви-
тие получила также теория и методика профессионального образования. За 
более чем 20 лет существования системы Государственных трудовых ре-
зервов было подготовлено около 13 миллионов рабочих.  

3-й период после Великой Октябрьской социалистической револю-
ции (с 1958 по 1990 гг.) характеризуется преобразованием учебных заве-
дений системы Государственных трудовых резервов в систему ПТО, объ-
единяющие все существующие на тот момент профессионально-техни-
ческие училища (ПТУ). Это было не просто переименование, а их струк-
турная и системная реорганизация в соответствии с законом «Об укрепле-
нии связи школы с жизнью и дальнейшем развитии системы народного об-
разования в СССР» (1958): вместо различных форм подготовки рабочих 
был создан единый тип учебных заведений – ПТУ на базе 8-летней школы 
со сроком обучения от 1 до 3 лет (для городских ПТУ) и от 1 до 2 лет (для 
сельских ПТУ), обучавшихся на дневной и вечерней формах получения об-
разования. Изменился контингент учащихся ПТУ, в которые принималась 
молодежь, окончившая 8 классов средней школы. Кроме того, в учебных 
планах значительно увеличилось количество часов на производственное  
и теоретическое обучение, были введены новые общетехнические и специ-
альные учебные предметы [17]. 

Для подготовки профессионально-педагогических кадров с высшим 
образованием для работы ПТУ и техникумах в 1962 была открыта инже-
нерно-педагогическая специальность, в 1964 году – первый в СССР инже-
нерно-педагогический факультет Белорусского политехнического инсти-
тута (ИПФ БПИ), в 1982 году – ИПФ Мозырского государственного пе-
дагогического университета имени И. П. Шамякина11. 

Потребность производства в высококвалифицированных специалистах, 
имеющих повышенный общеобразовательный уровень, и намечаемый пе-

                                           
11

В настоящее время система высшего инженерно-педагогического образования в Республике Бела-
русь включает Белорусский национальный технический университет (направления «Машиностроение», 
«Строительство», «Энергетика», «Автомобильный транспорт», «Информатика», «Деревообработка», Мо-
зырский государственный педагогический университет им. И. П. Шамякина (направления «Машинострое-
ние», «Строительство» и др.), Белорусский государственный университет информатики и радиоэлектрони-
ки (направление «Информатика») [13]. 
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реход к обязательному среднему образованию привели к созданию в 1966 г. 
технических училищ (ТУ), а после выхода в свет постановления ЦК КПСС 
и Совета Министров СССР от 2 апреля 1969 года «О мерах по дальнейше-
му улучшению подготовки квалифицированных рабочих в учебных заве-
дениях ПТО» были определены новые задачи по улучшению качества под-
готовки рабочих кадров, в соответствии с которым и начали создаваться 
ПТУ с 3-х и 4-х летним сроком обучения. В них наряду с профессией обу-
чающиеся стали одновременно получать общее среднее образование. Эта 
работа была начата с 1971 года [52, с. 8]. 

Одной из характерных черт данного периода явилось усиление науч-
но-исследовательской и методической работы по подготовке специалистов 
рабочей квалификации. Наиболее ярким примером в этом смысле может 
служить деятельность ВНИИ профтехобразования СССР. Нужно признать, 
однако, что в истории системы ПТО не обошлось и без некоторых казусов: 
в 1984 году все ПТУ были временно преобразованы в средние профессио-
нально-технические училища (СПТУ), а в 1987 обратно переименованы  
в профессионально-технические училища (некоторые даже без получения 
обучающимися общего среднего образования). Предложения о подготовке 
рабочих кадров в ПТУ без одновременного получения среднего образова-
ния также не прижились. 

4-й (постсоветский) период начался с распада Советского Союза  
и длится по настоящее время (эпоха «надзирающего капитализми»). Пона-
чалу очень серьезно встал вопрос о фактическом упразднении всей систе-
мы ПТО и передаче ПТУ и ССУЗ базовым предприятиям, но проведенная  
в экстренном порядке экспериментальная работа в данном направлении 
быстро показала ошибочность избранной стратегии, от которой своевре-
менно отказались. 

С середины 1990 гг. в БССР, а затем в Республике Беларусь, на базе 
одних из наиболее передовых ПТУ в экспериментальном порядке начали 
активно создаваться профессионально-технические учебные заведения но-
вого типа – высшие профессиональные училища, а на базе других – лицей-
ские группы, в которых на более углубленном уровне стала осуществляться 
физико-математическая подготовка учащихся с возможностью продолже-
ния их обучения в техникумах и высших учебных заведениях. Впослед-
ствии в целях поднятия престижа и улучшения качества профессионально-
технического образования в Республике Беларусь было принято решение  
о преобразовании большинства12 ПТУ в профессиональные лицеи (ПЛ), 
подведомственные в настоящее время комитетам (управлениям) по обра-
зованию Мингорисполкома (облисполкомов) Республики Беларусь. Кроме 
того, в этот непростой период развития системы ПТО стала наиболее остро 
проявлять себя проблема преемственности в самой системе профессиональ-
ного образования. В этой связи многие наиболее передовые профессиональ-

                                           
12За исключением специальных ПТУ, относящихся к пенитенциарной системе обучения и воспитания. 
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В связи с необходимостью оперативного реагирования на изменяющую-
ся конъюнктуру рынка образовательных услуг в качестве организаций-
заказчиков кадров для отдельных отраслей национальной экономики в XXI 
веке стали выступать не только базовые предприятия, но и центры занято-
сти, с которыми УПТО и их ресурсные центры также стали активно сотруд-
ничать, проводить подготовку, повышение квалификации и переподготовку 
взрослого населения страны, стоящего на учете в качестве безработных. 

Ресурсные центры позволили расширить возможности существующих 
УПТО и УССО при реализации образовательных программ дополнитель-
ного образования взрослых; осуществлять экспорт образовательных услуг; 
создавать условия для прохождения стажировки педагогическими работ-
никами учреждений образования; разрабатывать, апробировать и внедрять 
в образовательный процесс инновационные (в т. ч. сетевые) технологии 
производственного обучения научно-методического, программного, тесто-
вого обеспечения; осуществлять апробацию учебных тренажеров, лабора-
торного оборудования, средств обучения; обеспечивать потребителей до-
ступными современными информационными материалами; оказывать 
непосредственное содействие учреждениям профессионального образова-
ния в проведении аттестации обучающихся, проведении семинаров, кон-
ференций и т. д. [23].  

В январе 2014 г. Республика Беларусь официально стала 68-м членом 
международной некоммерческой организации WorldSkills International (WSI). 
Включение Республики Беларусь в данное движение позволило синхронизи-
ровать белорусские и международные квалификационные требования, реаль-
но оценить уровень подготовки отечественных молодых профессионалов; 
повысить престиж высококвалифицированных рабочих кадров и мотивацию 
рабочей молодежи к личностному и профессиональному росту [8]. 

Исторически сложившаяся система учреждений профессионального 
образования в Республике Беларусь сегодня находится в режиме постоян-
ного поиска наиболее эффективных форм интеграции современной педаго-
гической науки, ведущих образовательных учреждений и наиболее пере-
довых производственных предприятий Республики Беларусь (образова-
тельных кластеров). Ведется активная работа по оптимизации всей 
системы учреждений ПТО и ССО Республики Беларусь с сохранением  
в ней всего самого лучшего, накопленного за годы своего становления  
и институционального развития.  

Последним решением Министерства образования в данной области 
стало преобразование всех УПТО и УССО в единый тип учреждения про-
фессионального образования – колледж, обеспечивающий реализацию об-
разовательных программ на первой (уровень ПТО) и/или второй (уровень 
ССО) ступени.  
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2. ОСНОВЫ ДИДАКТИКИ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ 
 

2.1. Дидактические закономерности и принципы  
процесса производственного обучения 

 
Дидактические закономерности – это объективные, существенные, 

устойчивые связи между составными компонентами процесса обучения, 
которые носят преимущественно вероятностно-статистический характер  
и проявляются как тенденции, т. е. не в каждом отдельном случае, а во 
множестве подобных случаев. 

Существуют два типа закономерностей обучения: внешние и внут-
ренние. 

Внешние закономерности процесса обучения формируют зависимость 
обучения от общественных процессов и условий, социальной и политиче-
ской ситуации в государстве, уровня культурного развития нации и т. д. 

Внутренними закономерностями обучения являются закономерности 
процесса обучения, которые устанавливают связи между компонентами, 
такими как цели, содержание, методы, средства, формы и т. д. 

Рассмотрим ряд дидактических закономерностей, присущих непо-
средственно производственному обучению в УПТО. 

1. Организационные – эффективность производственного обучения за-
висит от эффективной организации учебного процесса в УПТО и, прежде 
всего, от его уровня финансирования, кадрового и информационно-мето-
дического обеспечения, материально-технической базы (учебно-произ-
водственных мастерских, оснащенных наиболее современным оборудова-
нием, приспособлениями, инструментом; функциональностью вспомога-
тельных помещений; наличием портфеля заказов и устойчивых коопера-
ционных связей с базовым предприятием), а также от целенаправленной 
системы организации и управления познавательной деятельностью уча-
щихся на каждом отдельном уроке производственного обучения и на про-
изводственной практике. 

2. Гносеологические и праксеологические – продуктивность производ-
ственного обучения прямо пропорциональна объему учебно-производст-
венной деятельности учащихся УПТО, а также их умению учиться; ум-
ственное развитие учащихся прямо пропорционально усвоению объема 
взаимосвязанных знаний, умений и навыков; результаты обучения зависят 
от умения включать ранее изученные знания, трудовые движения, приемы, 
операции и их сочетания в новый урок, от регулярности их повторения  
и закрепления. 

3. Психологические – результативность и продуктивность производ-
ственного обучения прямо пропорциональна его продолжительности  
и находится в существенной зависимости от осознания каждым учащимся 
УПТО его целей и задач, от его внутренней мотивации, познавательных 
интересов, учебных возможностей, количества, качества и интенсивности 



37 

выполненных упражнений, индивидуально-личностного отношения к учеб-
но-производственной деятельности, к самому себе, к другим учащимся,  
а также к мастеру производственного обучения. 

4. Социологические – профессиональное и личностное становление  
и развитие каждого учащегося УПТО обусловлено его принятием учебно-
трудовым коллективом в качестве полноправного члена, уровнем профес-
сиональной компетентности мастера производственного обучения и уров-
нем профессионально-личностного развития других учащихся, с которыми 
он постоянно находится в наиболее тесном коммуникативном взаимодей-
ствии (социальным и личностным компонентами образовательной среды); 
эффективность производственного обучения зависит от интенсивности  
и от удовлетворенности учащимся результативностью данных коммуника-
тивных контактов, от эффективности условий профессиональной соревно-
вательности учащихся. 

5. Управленческие – эффективность освоенных профессиональных зна-
ний, умений и навыков прямо пропорционально качеству управления про-
цессом производственного обучения, наличию и частоте получения обрат-
ной связи, информирующей мастера производственного обучения о степени 
усвоения учащимися профессиональных знаний, умений и навыков, наибо-
лее типичных ошибках, допускаемым ими в процессе производственного 
обучения, возможности предупреждения или устранения результатов дан-
ных ошибочных действий, систематической рефлексии результатов мони-
торинга и своевременной коррекции процесса производственного обучения. 

За долгие годы эволюции человеческой цивилизации и профессио-
нального обучения как составной части общечеловеческого развития были 
выработаны общие нормы организации учебного процесса. Они называют-
ся принципами обучения (от лат. principium – основа, начало) и определя-
ют, каким образом следует обеспечивать достижение целей производ-
ственного обучения. Отметим, что многие важнейшие принципы, прису-
щие учебному процессу в УПТО, составляют общие закономерности 
дидактической деятельности. 

Под принципами производственного обучения понимаются исход-
ные «руководящие положения, лежащие в его основе и определяющие его 
содержание, методы и формы организации» [27, с. 15]. 

Рассмотрим особенности применения каждого принципа в производ-
ственном обучении. 

Принцип наглядности. Основоположником данного принципа счита-
ется Ян Амос Коменский. В своей «Великой дидактике» он сформулировал 
«золотое правило», предлагая использовать: «все, что только можно 
предоставить для восприятия чувствами, а именно: видимое – для восприя-
тия зрением, слышимое – слухом, запах – обонянием, подлежащее вкусу – 
вкусом, доступное осязанию – путем осязания. Если же какие-либо пред-
меты сразу можно воспринять несколькими чувствами, пусть они сразу 
схватываются несколькими чувствами…». 
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Правда, тот же Я. А. Коменский предупреждал, что чувственное вос-
приятие представляет собой лишь начальную ступень познания и следую-
щий этап познания – абстрактное мышление. Именно поэтому показ уча-
щимися наглядного материала предполагает обязательное его осмысление. 

Мастеру производственного обучения приходится использовать раз-
личные виды наглядности: естественную и искусственную, объемную  
и звуковую, символическую и графическую. От правильности выбранной 
методики показа во многом зависит успех восприятия, особенно если 
учесть, что ≈ 75 % об объектах внешнего мира информации люди получа-
ют через органы зрения. 

Важно подчеркнуть, тем не менее, что даже рациональное использо-
вание принципа наглядности не исключает из процесса обучения речи 
(устной или письменной). В разумном сочетании словесных, наглядных  
и практических методов обучения заложен успех каждого урока производ-
ственного обучения [27, с. 17]. 

Принцип систематичности и последовательности. Успех любой 
деятельности решающим образом зависит от систематичности в работе по 
достижению поставленной цели.  

Он требует, чтобы переход к изучению нового материала и способов 
трудовых действий осуществлялся лишь после того, как будет усвоен 
предшествующий учебный материал. Мастеру производственного обуче-
ния целесообразно придерживаться следующих правил: 

1. При изучении конкретного раздела программы необходимо расчле-
нить материал по урокам, по возможности сделать эти части, «порции» 
или дозы равномерными. 

2. Важным условием успешности в ознакомлении учащихся с новыми 
трудовыми умениями являются предварительное определение достигну-
того ими уровня знаний, опыта трудовой деятельности и систематиче-
ское использование знаний и этого опыта в новых условиях. 

3. Необходимо на каждом занятии проанализировать задание, устано-
вить его смысловой центр и в контексте последнего представить систему 
практических действий, производных знаний и умений на его выполнение. 

4. С первых уроков производственного обучения нужно приобщать 
учащихся к самостоятельной работе, создавать ситуации, когда они са-
ми смогут решить то или иное учебное задание [27, с. 18]. 

Принцип доступности и посильности. Еще Я. А. Коменский, кото-
рый считал доступность материала таким же важным условием успешного 
учебного процесса, как и наглядность, сформулировал следующие правила: 

1. В обучении следует переходить от того, что ученику близко, к то-
му, что до сих пор было ему чуждо. 

2. В обучении следует переходить от легкого и доступного к более 
трудному. 

3. В обучении следует переходить от уже известного к новому, неиз-
вестному. 



39 

Переход от простого к сложному, от известного к неизвестному, ни  
в коем случае не подразумевает, что обучение должно стать легким. Оно 
может стать таким само, если учитывается уровень развития каждого уча-
щегося, его возрастные и индивидуальные особенности. Мастер производ-
ственного обучения может, умело дозируя учебный материал, планомерно 
наращивать трудности в работе, последовательно приучая учащихся к их 
преодолению. 

4. В процессе обучения нужно учитывать различия в скорости и тем-
пе индивидуальной работы и «продвинутости» отдельных учащихся  
в учебе [27, с. 19]. 

Принцип сознательного и активного участия учащихся в процессе 
производственного обучения. В современных дидактических системах 
введен этот принцип, поскольку активное и сознательное участие учащих-
ся в учебном процессе имеет решающее значение для выработки активной 
жизненной позиции в самостоятельной трудовой деятельности будущего 
рабочего. Привила этого принципа: 

– мастер производственного обучения должен знать индивидуальные 
потребности учащихся и развивать их таким образом, чтобы во все 
большей мере учитывались объективные потребности общества; 

– мастер производственного обучения должен ставить учащихся  
в ситуации, требующие от них умений анализировать, сравнивать, сопо-
ставлять; 

– мастер производственного обучения должен создать условия, со-
действующие приобщению учащихся к коллективным формам работы  
[27, с. 20–21]. 

Принцип прочности знаний, умений и навыков учащихся. Память 
человека избирательна: он не запоминаем всего, а помнит лишь то, что для 
него особенно важно и интересно, подкреплено яркими (положительными 
или отрицательными) эмоциями.  

Целенаправленная деятельность мастера производственного обучения 
по выработке умений в части поиска и нахождения источника нужной для 
учащегося информации представляется нам более продуктивной. Когда бу-
дущий рабочий с первых же занятий обращается к технологической карте, 
справочной таблице или ГОСТ это становится привычкой, нормой, то при-
обретенное качество превратится в профессиональную черту [27, с. 21–22]. 

Принцип связи теории с практикой, обучения с жизнью вытекает 
из самого содержания и требований компетентностного подхода к изучае-
мой профессии, из построения современного образовательного стандарта, 
учебного плана и программ учебных предметов профессионального ком-
понента. 

При этом никто сегодня не может гарантировать, что конкретная по-
лученная профессия останется на всю жизнь: в изменившихся социально-
экономических условиях она может оказаться вообще не востребованной. 
Гораздо важнее сформировать у специалиста способность к профессио-
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нальной мобильности, умение адаптироваться к постоянно изменяющимся 
условиям трудовой деятельности на различных рабочих местах [27, с. 22]. 

Принцип научности обучения. Мастер производственного обучения 
находится в ситуации, когда, с одной стороны, он не может не учитывать 
возрастные особенности аудитории, а с другой – не должен отходить от об-
щепринятых подходов, принципов, устоявшихся научных и технических 
определений. Это не просто, особенно если учесть, что сложные для воспри-
ятия учащихся аспекты нужно научиться представлять им к освоению без 
упрощения, не выхолащивая научную ценность учебного материала. Буду-
щие рабочие, подготавливаемые к профессии, должны владеть терминологи-
ей и оперировать соответствующими понятиями и категориями [27, с. 23]. 

Принцип модульности содержания подготовки предполагает реа-
лизацию дифференцированного подхода к обучению специалистов на ос-
нове блочно-модульной структуры построения современных программ 
производственного обучения [5], [19], [27, с. 24]. 

 
2.2. Основные документы, определяющие содержание ПТО 

 
В настоящее время основными документами, определяющими содер-

жание ПТО, являются: образовательный стандарт специальности, про-
фессиональный стандарт, учебный план, учебная программа. 

Появлению образовательных стандартов предшествовало создание  
и введение в образовательный процесс различных квалификационных ха-
рактеристик: тарифно-квалификационных15 (поразрядное описание требо-
ваний к отдельным рабочим профессиям, т. е. того, что он должен знать  
и уметь) и профессионально-квалификационных (предшественник появле-
ния образовательных стандартов по специальностям16, сформированным 
по группе родственные рабочих профессий). 

Образовательный стандарт специальности – технический норма-
тивный правовой акт, определяющий содержание образовательной про-
граммы посредством установления требований к образовательному про-
цессу и результатам освоения ее содержания [25]. Он определяет обяза-
тельный минимум содержания основных образовательных программ, 
максимальный объем учебной нагрузки обучающихся, требования к уров-
ню подготовки выпускников. 

Профессиональный стандарт – характеристика квалификации, необ-
ходимой работнику для осуществления определенного вида профессиональ-
ной деятельности, в том числе выполнения определенной трудовой функ-
ции. Он применяется работодателем при формировании кадровой политики 
и в управлении персоналом, при организации обучения и аттестации работ-
ников, разработке должностных инструкций, тарификации работ, присвое-

                                           
15Представлены в Едином тарифно-квалификационном справочнике (ЕТКС). 
16Ранее по т. н. «учебным специальностям». В настоящее время данные профессионально-квалифика-

ционные характеристики упразднены и заменены на образовательные стандарты по специальностям. 
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нии тарифных разрядов работникам и установление системы оплаты труда  
с учетом особенностей организации производства, труда и управления.  

Основными компонентами образовательного стандарта ПТО  
являются: 

– типовой учебный план; 
– типовые учебные программы. 
Напомним, что разработка учебного плана включает в себя три этапа: 

создание модели учебного плана, составление на ее основе типового учеб-
ного плана по специальностям профессионально-технического образования 
и разработку на его основе учебного плана для конкретного учреждения 
профессионально-технического учебного обучения (УПТО) [36]. 

В типовых учебных планах установлен перечень и минимальный 
объем учебных часов, компонентов, циклов, предметов и видов учебной 
деятельности, а также указано минимальное количество обязательных кон-
трольных работ, экзаменов, выпускных квалификационных экзаменов, ко-
торые должны проводиться при обучении по любой из отдельно взятых 
квалификаций. 

Учебный план для конкретного УПТО разрабатывается на основа-
нии типового учебного плана и содержит: 

1. Титульную часть. 
2. Свободный бюджет времени (в неделях, исходя из 52 недельного 

учебного года). 
3. График учебного процесса (содержит понедельное представление тео-

ретического и/или производственного обучения, производственных практик, 
зимних каникулов, праздников, выпускного квалификационного экзамена). 

4. Содержательная структура учебного плана: общеобразовательный 
компонент, профессиональный компонент, компонент по выбору, компо-
нент контроля, компонент консультаций, компонент факультативов; цик-
лы; учебные предметы общеобразовательного и профессионального ком-
понентов, а также компонента по выбору, распределение учебного време-
ни, отводимого на их изучение по курсам, полугодиям и учебным неделям; 
формы организации обучения и контроля результатов учебной деятельно-
сти (обязательные контрольные работы, зачеты, экзамены, выпускные ква-
лификационные экзамены). 

5. Перечень учебных кабинетов, лабораторий и мастерских. 
6. Пояснение к учебному плану [36]. 
Типовые учебные программы производственного обучения разрабо-

таны строго на диапазон квалификационных разрядов, предусмотренный 
данной типовой УПД и учебным планом учреждения образования, в отли-
чие, например, от типовых учебных программ по специальной технологии, 
разработанных, как правило, на один разряд выше. Этим самым обеспечи-
вается возможность формирования у обучающихся более высокого (опе-
режающего) уровня теоретических знаний и интеллектуальных умений  
в сравнении с их практическими умениями и навыками [20], [36]. 
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На основании типовых учебных программ и учебных планов УПТО 
разрабатываются учебные программы производственного обучения – это 
государственные документы, которые детально и последовательно раскры-
вают целеполагание, обязательные компоненты содержания и прогнозиру-
емые параметры результата усвоения учебного материала производствен-
ного обучения в соответствии с уровнями усвоения содержания учебного 
материала (представлением, пониманием, применением на практике в стан-
дартных ситуациях и творчеством или переносом опыта в нестандартную 
ситуацию) с учетом интеграции осваиваемых родственных профессий 
(квалификаций) [20], [36]. 

Общими принципами построения учебных программ производствен-
ного обучения являются: 

– формирование у учащихся знаний, навыков и умений в соответ-
ствии с требованиями, предъявляемыми к рабочему той или иной профес-
сии и уровня квалификации; 

– отражение новейших достижений науки и техники и опыт новаторов 
производства; 

– осуществление связи теории с практикой; 
– обучение на основе производительного труда. 
Содержание современных учебных программ производственного обу-

чения строится, как правило, по операционно-комплексной системе (см. 
ниже), позволяющей учащемуся постепенно наращивать уровень своей 
профессиональной квалификации в создании качественной продукции 
(или качественном оказании услуги) с постепенным повышением произво-
дительности труда. 

 
2.3. Системы организации производственного обучения 

 
С. А. Шапоринский под системой производственного обучения в «уз-

ком смысле» в методике профессионального обучения понимал «порядок 
расчленения содержания производственного обучения, группировку его ча-
стей в последовательности овладения учащимися умениями и навыками по 
данной рабочей профессии», а «в широком смысле» как «единство содержа-
ния, формы и дидактических средств обучения, которые при определяющей 
роли содержания учебного материала обеспечивают последовательное  
и оптимальное овладение учащимися рабочими приемами, трудовыми опера-
циями и видами работ, характерными для конкретной профессии» [54]. 

По мнению Ф. Л. Блинчевского, системой производственного обуче-
ния принято называть «принципы группировки составных частей, элемен-
тов содержания производственного обучения и последовательности их 
изучения» [45, с. 68]. 

Говоря о сущности понятия «система производственного обучения», 
С. Ш. Френкель полагал, что это «порядок расчленения содержании произ-
водственного обучения на части и установление определенной последова-
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тельности овладения ими при соответствующем комплексе организаци-
онных и методических установок, определяющих организацию и методику 
обучения» [52, с. 3]. 

По мнению В. А. Скакуна, под термином «система производственно-
го обучения» понимаются исходные положения, принципы, подходы, 
определяющие порядок формирования содержания производственного 
обучения, группировку его частей и последовательность овладения ими 
учащимися» [48, с. 35]. 

Под системой организации производственного обучения мы пони-
маем рациональную организацию структуры и содержания учебного 
предмета «Производственное обучение» (порядок группирования его ча-
стей), отраженную в соответствующей учебной программе и обеспечи-
вающую последовательное и качественное формирование умений и навы-
ков обучающихся по той или иной рабочей квалификации. 

Исторически сложились предметная, операционная, операционно-
предметная, моторно-тренировочная (система ЦИТа), операционно-
комплексная и другие системы организации производственного обучения. 

Предметная система – это система производственного (ремесленно-
го) обучения, предусматривающая обучение на законченных изделиях 
(предметах), изготавливаемых каждым учащимся при постоянном услож-
нении этих изделий [29, с. 5], [52, с. 3]. 

Преимущественной организационной формой обучения в этой систе-
ме являлось индивидуальное ученичество (ремесленничество). Ученики, 
как правило, сначала из числа близких мастеру родственников, а затем  
и просто самых способных людей принимались в мастерскую, где он  
и обучал их основам своего ремесла. Они наблюдали, как сам мастер или 
его наиболее опытные и старшие его ученики – подмастерья – изготавли-
вали сначала простые, а затем более сложные изделия от начала до конца, 
и после пытались самостоятельно воспроизвести увиденные и запечатлен-
ные в памяти трудовые приемы и действия. В результате такого система-
тического подражания у ученика постепенно формировались необходимые 
производственные умения и навыки. 

В России в виде учебного предмета ручной труд появился в програм-
ме школы только в конце XIX в. и был введен в 1884 г. в Санкт-
Петербургском учительском институте и образцовом училище, которое 
существовало при нем. Занятия велись по шведской системе с использова-
нием коллекций моделей, которые изготовлялись первым руководителем 
этого направления в России К. Ю. Цирулем, преподававшем на курсах 
Нэсской учительской семинарии [26]. 

Основной идеей и достоинством шведской системы обучения ручному 
труду было использование в качестве изготавливаемых объектов труда 
предметов городского и сельского обихода. Обучение сочеталось с произ-
водительным трудом, средствами которого служили инструменты и приспо-
собления, необходимые для изготовления данных предметов. С возникнове-
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нием первых ремесленных училищ этот процесс был упорядочен и превра-
щен в некую систему, получившую в дальнейшем название предметной. 

Достоинствами предметной системы организации производственно-
го обучения явилась ее простота и возможность выпуска полезной продук-
ции учащимися с первых дней их обучения в ремесленной мастерской,  
а также самостоятельность педагога в выборе методов обучения. 

Недостатки предметной системы были связаны со следующими об-
стоятельствами: 

– процесс обучения ремеслу осуществлялся на ненаучной (стихийной) 
основе и, выполняя, таким образом, учебно-производственные задания, 
ученики получали фрагментарные, отрывочные, бессистемные знания, 
умения и навыки по избранной профессии (ученик фактически ставится  
в рамки самоучки); 

– основным элементом содержания обучения здесь явился трудовой 
процесс в целом, без расчленения его на более мелкие, дробные части 
(операции, приемы), без специально подобранных упражнений, что вызы-
вало существенные затруднения при их освоении учениками, поэтому их 
работа нередко кардинально отличалась в худшую сторону от работы ма-
стера или подмастерья; 

– отсутствие теоретического обучения; 
– отсутствие полноценного контроля за процессом обучения ремеслу; 
– результат обучения во многом зависел от профессионального ма-

стерства самого мастера и подмастерья; 
– большая продолжительность сроков обучения ремеслу. 
Мануфактурное производство, пришедшее на смену ремесленному 

производству, и достаточно быстрый переход к машинной индустрии ко-
ренным образом изменили содержание и характер труда рабочих. Появи-
лись сначала простейшие механические устройства-прототипы современ-
ных машин (первый токарный станок, мельница и др.), которые в скором 
времени существенно изменялись и усложнялись. В этих условиях значи-
тельно усложнялась и технология производства, а дальнейшее разделения 
труда привело к изменению количественного состава и функции рабочих: 
требовался уже не один, а много рабочих, от которых уже не требовалось 
изготовить изделие целиком, а выполнить лишь одну или несколько тех-
нологических операций, но с высокой скоростью, точностью и ловкостью. 
Ответом на возникшую потребность производства явилась операционная 
система, возникшая в период с 1868 по 1873 гг. и предусматривающая 
«последовательное изучение каждым учащимся важнейших приемов  
и операций, типичных для данной профессии» [52, с. 4]. 

Авторами данной системы стали инженеры-педагоги Московского 
технического училища: Д. К. Советкин, А. М. Марков, А. П. Платонов,  
А. М. Михайлов, Г. И. Гослау и др. 

В отличие от предметной системы, где главным элементом содержа-
ния был трудовой процесс в целом, в операционной системе на основе 
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анализа содержания труда токаря, слесаря, столяра и т. д. были выделены 
элементы-приемы труда, входящие в состав данных видов трудовой дея-
тельности. При правильном отборе и расположении этих приемов в опре-
деленной методической последовательности оказалось возможным более 
оперативное и более успешное, в сравнении с предметной системой, обу-
чение профессиональному мастерству будущих рабочих. 

Разработанные в 1868 г. Д. К. Советкиным и его единомышленниками 
первые программы производственного обучения и тщательно подобранные 
учебные задания привлекли внимание педагогов Европы и Америки. Дан-
ная система организации производственного обучения была отмечена 
наградами на различных Всероссийских (Москва, 1870 г., 1872 г.; Петер-
бург, 1870 г.) и Всемирных (Вена, 1873 г.; Филадельфия, 1876 г.; Париж, 
1878 г.; Лондон и др.) выставках, где назвали сначала «русской», а позднее 
«операционной» системой, хотя термин «операция», указывающий на вы-
сокую степень расчленения содержания обучения, сами авторы данной  
системы не употребляли, поскольку выделенные части структуры профес-
сиональной деятельности не считали операциями в производственном по-
нимании этого слова. Это скорее были учебные единицы содержания обу-
чения, отражающие элементы реального трудового процесса, но не совпа-
дающие в буквальном смысле с ним. Производственное обучение в данной 
системе считалось законченным, когда учащиеся осваивали полную но-
менклатуру всех этих «операций» [4]. 

Достоинства операционной системы организации производственного 
обучения: 

– первая научно-обоснованная система организации производственно-
го обучения, следствием которой явилась связь теории с практикой, со-
блюдение многих дидактических принципов, появление первых квалифи-
кационных характеристик, учебных планов и программ производственного 
обучения, возможность применения фронтальной формы организации 
производственного обучения; 

– высокое качество усвоения отдельных трудовых приемов («операций»); 
– более четкая последовательность производственного обучения уча-

щихся овладению трудовыми умениями и контроля знаний и умений  
в процессе выполнения отдельных упражнений; 

– меньшее в сравнении с предыдущей системой производственного 
обучения время освоения отдельной операцией и, как следствие, некоторое 
сокращение сроков производственного обучения; 

– при изучении «операций» большое внимание стало уделяться ис-
пользованию средств наглядности (плакатам, моделям, натуральным об-
разцам, альбомам чертежей деталей машин и т. д.). 

Недостатки операционной системы организации производственного 
обучения: 

– слабая связь производственного обучения в учебных мастерских с 
реальным производством, когда операции отрабатывались на предметах 
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(кусках металла), не имеющих практической и потребительской ценности, 
что снижало интерес и внутреннюю мотивацию учащихся к производ-
ственному обучению; 

– гипертрофия учебно-тренировочного подхода привела к некоей от-
влеченности и изолированности упражнений при выполнении объектов 
труда, не связанных единым технологическим процессом; 

– обучение многочисленным трудовым приемам («операциям») осу-
ществлялось без должного закрепления и систематизации, не обеспечива-
ющего требуемой прочности профессиональных знаний и умений; 

– значительные сложности в обеспечении заготовками и хранении не-
завершенной продукции; 

– существенное увеличение продолжительности учебно-производст-
венного цикла [4]. 

Несмотря на то, что предложенная Д. К. Советкиным система органи-
зации производственного обучения составляла некое целостное единство 
задач обучения, содержания, принципов обучения, системы упражнений  
и средств обучения, тем не менее, в чистом виде она практически не при-
менялась. Она очень быстро подверглась аргументированной критике,  
и прежде всего, со стороны учеников и последователей Д. К. Советкина  
(С. А. Владимирского, П. И. Устинова, С. Ю. Гессе и др.). Многие ее недо-
статки обнаружил и сам автор, введя впоследствии, наряду с «операция-
ми», также изготовление целостных предметов, самостоятельную работу 
учащихся на станках, групповое изготовление ими паровых котлов, при 
котором старшие учащиеся исполняли роль подмастерьев для обучения 
младших. Все это приобрело уже несколько иной, операционно-предметный 
характер развития операционной системы. 

В 1890 г. С. А. Владимирский (1860–1902), директор одного из Мос-
ковских ремесленных училищ, предложил научно-педагогическому сооб-
ществу новую с теоретической точки зрения операционно-предметную 
систему обучения, предусматривающую последовательное изучение каж-
дым учащимся важнейших приемов и операций, типичных для данной 
профессии, в процессе изготовления законченных изделий (предметов тру-
да) [52, с. 5]. 

Данная система сочетала в себе достоинства предыдущих систем про-
изводственного обучения и основывалась на анализе трудовой деятельно-
сти по конкретной рабочей профессии. Автор предложил оставить опера-
ционную систему обучения лишь в качестве краткого введения в изучение 
ремесла [29, с. 6]. Им было подмечено также, что содержание труда рабо-
чих на тот момент времени определялось не отдельными технологически-
ми операциями, а их сочетаниями в реальных производственных изделиях. 
Так, например, для обучения слесарей учащимся необходимо было изгото-
вить 32 наименования предметов (вырубка из котельного железа, болт, 
гайка, нарезание резьбы и т. д.), причем на начальной стадии изготавлива-
лись сравнительно простые объекты труда, включающие 3–4 операции, за-
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тем более сложные предметы труда и т. д., пока не был бы выполнен весь 
требуемый перечень изготовляемых изделий. 

Одновременно с С. А. Владимирским операционно-предметную си-
стему производственного обучения разрабатывал также мастер техниче-
ской школы П. И. Устинов. Обучение учащихся у него начиналось с под-
готовительного исследования основных приемов и операций слесарного, 
кузнечного и слесарно-сборочного дела непосредственно в цехах заводов, 
рудников, железнодорожных мастерских и т. д. После ознакомления с ос-
новными приемами и операциями учащиеся под управлением рабочих-
профессионалов также как у С. А. Владимирского, приступали к выполне-
нию стандартного перечня учебно-производственных работ, разработанно-
го в порядке нарастающей сложности и утвержденного программой. Осо-
бенное внимание при этом обращалось на корректность и сознательность 
внедрения передовых трудовых приемов и инструментов, на постепенное 
повышение точности выполненных учебно-производственных работ. До-
статочно распространенной формой организации производственного обу-
чения у П. И. Устинова в этот период считались практические занятия, свя-
занные со снятием эскизов, вычерчиванием чертежей деталей, проведением 
сборочных и разборочных работ готовых механизмов, узлов и устройств 
и т. д. непосредственно в цехах производственных предприятий. 

Достоинства операционно-предметной системы организации произ-
водственного обучения: 

– потребительская ценность изготавливаемых учащимися изделий, 
что усиливало их познавательный интерес, внутреннюю мотивацию и от-
ветственность за результаты трудовой деятельности; 

– более обоснованная с научной точки зрения система производствен-
ного обучения, основанная на соблюдении дидактических принципов 
(научности, учета возрастных и познавательных возможностей, система-
тичности и последовательности в обучении, наглядности и др.); 

– достижение требуемой точности выполнения работы при наимень-
ших временных затратах и при наименьших расходах материалов и элек-
троэнергии; 

– постепенное нарастание сложности выполнения изделий; 
– возможность комментирования мастером производственного обуче-

ния отдельных трудовых действий и приемов при выполнении учебно-
производственных работ; 

– возможность фронтального обучения. 
Недостатки операционно-предметной системы организации произ-

водственного обучения: 
– учащиеся пока еще плохо осваивали трудовые операции, так как не-

достаточно упражнялись в их изучении и освоении; 
– сформированные умения и навыки не отличались гибкостью, так как 

малейшие изменения в технологическом процессе приводили к существен-
ным затруднениям учащихся на реальном производстве [4]. 
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Несмотря на указанные и другие недостатки, идеи С. А. Владимирско-
го о рациональном сочетании операции и комплекса, части и целого,  
а также о целостной системе подготовки рабочих различной квалификации 
имели принципиальное значение для дальнейшего развития дидактики 
производственного обучения. 

За рубежом и в частности в США в то время стала весьма популярна 
операционно-поточная система производственного обучения, характе-
ризующаяся созданием и внедрением в массовое (поточное) производство 
конвейерных линий Генри Фордом (1863–1947). Такое производство отли-
чалось тем, что можно было регулировать скорость движения конвейера,  
а, значит, интенсивность труда работника, специализирующегося на вы-
полнении только одной операции и передаче обработанной им детали на 
следующее рабочее место по постоянному технологическому маршруту. 

Достоинства операционно-поточной системы организации производ-
ственного обучения: 

– существенное (в разы) повышение интенсивности и производитель-
ности труда работников; 

– возможность освоения учащимся не только приемов выполнения 
каждой операции, но и знание ее места в цепи технологического процесса 
в условиях конвейерного производства. 

Недостатки операционно-поточной системы организации производ-
ственного обучения: те же, что и в операционной системе + дисквалифи-
кация значительной части основных рабочих за счет узкой специализации 
в своей трудовой деятельности, сокращение до минимума сроков их про-
изводственного обучения на предприятии (43 % обучались в течение дня, 
36 % – до недели, 6 % – 1–2 недели и только 14 % – от месяца до года) [4]. 

Быстрое развитие массового конвейерного производства в условиях 
капитализма в Российской Федерации, а также последующие за ними 
гражданская война, разруха, хаос в экономике, возникновение СССР  
и принятый его правительством курс на индустриализацию потребовали 
существенного изменения функций работающих, основной контингент ко-
торых на тот момент состоял, как правило, из числа сельской (в основном 
безграмотной) молодежи: 

– минимум требований, предъявляемых к их мыслительной способно-
сти (рабочий становился своеобразным «придатком» машины); 

– максимальное сокращение времени на рабочие и вспомогательные 
движения, включая возможность их совмещения; 

– возможность многостаночной, многоинструментальной обработки 
и т. д. 

Ответом на данные требования производства было появление мотор-
но-тренировочной системы или системы ЦИТа (1921–1935 гг.) как ви-
доизмененных операционной и операционно-поточной систем. Начало ее 
разработки было положено А. К. Гастевым (1882–1941), революционером, 
соратником В. И. Ленина, поэтом, исследователем научной организации 



49 

труда, директором Центрального института труда (ЦИТ), находящимся  
в то время в регулярной переписке с Генри Фордом. Главной идеей данной 
системы было возможность расчленения трудового процесса на отдельные 
трудовые движения. На основе исследований ЦИТ эталоны данных движе-
ний разрабатывались и формировались у учащихся с помощью различных 
тренажеров и затем доводились до совершенства и автоматизма при по-
мощи сотен различных методик. 

Система, разработанная в ЦИТ, устанавливала 5 периодов в производ-
ственном обучении: 

1. Тренировочные упражнения по выполнению основных трудовых 
действий и движений. 

2. Тренировочные упражнения по освоению трудовых приемов, в ко-
торые входили ранее изученные действия. 

3. Тренировочные упражнения по выполнению отдельных операций,  
в которых применялись ранее изученные и освоенные трудовые приемы. 

4. Выполнение комплексных работ, сочетавших ранее изученные опе-
рации, в процессе выполнения простейших изделий. 

5. Самостоятельное выполнение работ, характерных для данной про-
фессии, на рабочих местах предприятий [4]. 

Достоинства системы ЦИТа: 
– научно-обоснованная система (впервые была намечена последова-

тельность изучения трудовых процессов в системе «человек-машина»: 
движение → действие → операция → трудовой процесс, по которой обу-
чались большое количество неграмотных и малообразованных людей); 

– реализация идеи алгоритмизации и программирования в произ-
водственном обучении, основанной на ясности и четкости содержания 
работ, операций и приемов по профессии, а также многократных трени-
ровочных упражнений по отработке до автоматизма отдельных трудо-
вых движений и приемов с применением разнообразных технических 
устройств (тренажеров); 

– научная разработка содержания и четкость структуры письменного 
инструктирования учащихся в процессе работы с применением специально 
разработанных инструктивных карточек; 

– акцентирование внимания на научной организации рабочего места, 
правильном расположении рабочего (в те годы это называлось рабочей стой-
кой, в настоящее время – рабочей позой) в процессе выполнения работы; 

– возможность хронометража рабочего дня учащегося с помощью фо-
то- и киносъемки, дальнейшего анализа и коррекции правильности выпол-
нения трудовых движений; 

– сравнительно небольшие сроки производственного обучения (по си-
стеме ЦИТа оно требовало всего 3–6 месяцев). 

Недостатки системы ЦИТа: 
– недооценка теоретических знаний, необходимых для сознательной 

деятельности учащихся; 
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– выработка путем тренировок чрезвычайно раздробленных биомеха-
нических качеств рабочего в выполнении трудовых движений и приемов 
по единому шаблонному способу; 

– отрыв производственного обучения от реальной производительной 
деятельности путем использования имитационных средств – тренажеров –  
и недооценка ее как главной движущей силы в производственном обуче-
нии и учащегося; 

– игнорирование личностного (творческого) потенциала развития 
учащихся путем использования документации письменного инструктиро-
вания, порой излишне жестко регламентирующей содержание и организа-
цию производственного обучения [4]. 

В годы первых пятилеток сотрудниками ЦИТа на 400 базах было обуче-
но ≈ 1,5 миллиона человек по 200 профессиям. Несмотря на то, что данная 
система производственного обучения просуществовала относительно недол-
го17, важнейшие элементы методической системы, разработанные ЦИТом, 
прочно вошли в современную методику производственного обучения. 

Операционно-комплексная система производственного обучения 
получила свое воплощение в системе Трудовых резервов (1940 гг.).  

Сущность данной системы заключается в следующем: учащиеся сна-
чала адаптируются к новым для себя условиям профессиональной среды 
жизнедеятельности, изучают 2–3 ознакомительные темы (Т1 «Введение», 
Т2 «Техника безопасности», Т3 «Экскурсия на предприятие»), осваивают 
устройство оборудования, основные приемы по специальности, упражня-
ются в них; овладев 2–3 производственными операциями – от простых  
к все более сложным с учетом их типичной последовательности в техноло-
гическом процессе, выполняют несложные комплексные работы, чтобы за-
крепить не только отдельные приемы и операции, но и их наиболее харак-
терные и типичные для производства сочетания (комплексы) с применени-
ем наиболее производительных методов и способов работы. Данный 
учебно-производственный цикл повторяется по нарастающей сложности, 
завершается выполнением проверочных работ и последующей производ-
ственной практикой на штатных рабочих местах производственного пред-
приятия и выпускными квалификационными экзаменами (рис. 1) [30]. 

При этом первоначальные интеллектуальные умения, необходимые 
для осуществления функций анализа чертежей, планирования технологи-
ческого процесса, подготовки и контроля результатов труда с учетом тре-
бований техники безопасности, формируются в процессе теоретического 
обучения («Черчение», «Допуски, посадки и технические измерения», 
«Специальная технология», «Охрана труда», «Технология машинострое-
ния» и др.) [45, с. 69]. 

 

                                           
17В 1938 году А. К. Гастев был репрессирован и в 1941 году расстрелян. В 1939 г. Центральный ин-

ститут труда был закрыт, а большинство его сотрудников своем также подверглись репрессиям и были 
уничтожены. 
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сегодня нельзя считать совершенной и универсальной, несмотря на все пе-
речисленные выше ее достоинства. 

Первый недостаток операционно-комплексной системы заключается  
в сложности организации изучения операций в процессе производственного 
труда учащихся. Поэтому в практических условиях этот период обучения  
в УПТО осуществляется на операционно-предметной основе, когда для изу-
чения операций подбираются такие учебно-производственные работы, в ко-
торых эта операция является главенствующей или преобладающей. 

Другой недостаток операционно-комплексной системы связан с тем, 
что она не может быть применима абсолютно ко всем рабочим професси-
ям, поскольку она, как и ее предшественницы, способствует, в основном, 
формированию исполнительских функций рабочего ручного и машинно-
ручного труда на во-многом уже устаревшем по современным меркам ме-
ханизированном оборудовании. В связи с укрепившейся тенденцией циф-
ровизации, автоматизации и механизации производственных процессов, 
существовавшее ранее деление трудовых операций на основные и вспомо-
гательные частично утратило свою силу. Более того, так называемые 
вспомогательные функции, для которых характерны главным образом ум-
ственные действия по планированию и контролю, стали постепенно доми-
нирующими для некоторых рабочих профессий, и все большее значение  
в их деятельности стали играть умственные и сенсорные навыки в сравне-
нии с собственно двигательными (моторными). 

Сравним для примера работу токаря на универсальном станке, опера-
тора станков с программным управлением (ПУ) или наладчика обрабаты-
вающего центра. Различие в их профессиональной деятельности окажется 
весьма существенным. Содержание труда современного оператора станков 
с ПУ определяется не столько отдельными технологическими операциями, 
сколько количеством и качеством изготовления типичных для данной 
профессии деталей в целом. Личное же двигательное участие самого рабо-
чего при этом становится минимальным, поскольку на современном обо-
рудовании с ПУ, в обрабатывающих центрах и робототизированных ком-
плексах (РТК) функции чувствительности и моторики рук рабочего, точ-
ности измерения и контроля размеров, смены инструментов, заготовок  
и многое другое перенесены на сам станок и на само устройство числового 
программного управления (УЧПУ). Оператор лишь следит за выполнением 
команд, заложенным в самой управляющей программе данного УЧПУ, за 
их своевременной коррекцией данных отдельных команд, связанных с из-
носом режущего инструмента и своевременной подналадкой станка. 

При обучении таких рабочих учащиеся сначала знакомятся с произ-
водством, избранной профессией и требованиями безопасности труда, за-
тем осваивают общие и типичные для данной профессии приемы и методы 
организации труда и рабочего места, знакомятся с устройством данной 
сложной техники, осваивают выполнение соответствующих упражнений 
по приемам ее настройки, наладки и управления. Дальнейшее изучение 
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трудового процесса идет в постепенном нарастании сложности изготавли-
ваемых деталей, причем собственно «обработочным» приемам предше-
ствует длительное усвоение не менее важных функций составления и вво-
да управляющих программ, планирования и организации работы и т. д. 

Приведенные и другие недостатки рассмотренных выше систем спо-
собствовали поиску и возникновению с середины ХХ века следующих  
систем организации производственного обучения: технологической  
(Е. А. Милерян), предметно-технологической (Ю. З. Гильбух), пред-
метно-комплексной (И. С. Фиганов, М. А. Жиделев), операционно-
производственной (Л. Б. Ительсон), приемо-комплексно-видовой  
(К. Н. Катханов), зональной (М. И. Ковальский), конструкторско-
технологической (А. П. Соколовский, В. С. Демьянюк), процессуальной 
(А. Е. Шильникова), проблемно-аналитической (С. Я. Батышев), блоч-
но-модульной (С. Я. Батышев, М. В. Ильин, Э. М. Калицкий,  
А. М. Аниськов) и др. систем производственного обучения, предназна-
ченных для подготовки квалифицированных рабочих по отдельным, спе-
цифическим рабочим профессиям, но являющимися, по сути, различными 
модификациями операционно-комплексной системы [50, с. 30]. 

Исходные положения технологической (Е. А. Милерян), предметно-
технологической (И. Д. Клочков, А. А Кыверялг, М. А. Жиделев) или 
предметно-комплексной (И. С. Фиганов, М. А. Жиделев) систем органи-
зации производственного обучения базируются на главенствовании прин-
ципа концентрации технологических операций при механической обработ-
ке металлов и сплавов. В связи с этим в основу данных систем производ-
ственного обучения был положен технологический (предметно-техноло-
гический, предметно-комплексный) принцип.  

Сущность производственного обучения при этом состоит во всесто-
роннем и полном изучении трудовых приемов, технологических операций 
и процессов, применяемых при обработке типичных для данной профессии 
изделий-деталей (комплексов), включенных в учебную программу в по-
рядке возрастания сложности. Изготавливаемые детали разделяются на 
классы, подклассы, группы и типы в зависимости от их назначения, гео-
метрической формы, технологических и трудовых процессов. Так, напри-
мер, детали токарной группы разделяются на пять классов: валы, втулки, 
диски, эксцентричные детали, корпусные детали. Валы разделяются на три 
подкласса: короткие (жесткие), длинные (нежесткие) и т. д. Процесс про-
изводственного обучения завершается освоением технологических процес-
сов изготовления деталей соответствующего задачам учебного процесса 
уровня сложности. Учет данного принципа позволил к концу ХХ века бо-
лее успешно реализовать взаимосвязь общего и профессионального обра-
зования при подготовке молодых рабочих по данной системе в УПТО. 

Весьма оригинальной является также конструкторско-техноло-
гическая система (А. П. Соколовский, В. С. Демьянюк), разработанная 
для применения в процессе трудового обучения и учебно-производствен-
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ных комбинатах (УПК) общеобразовательных школ. Ведущей идеей этой 
системы является сочетание исполнительской и творческой деятельности 
учащихся. Учащиеся ставились в такие условия, когда непосредственному 
изготовлению объекта труда должна была предшествовать разработка его 
конструкции и технологии обработки или изготовления (сборки). Этот 
весьма ценный аспект данной системы производственного обучения стал 
также впоследствии широко применяться и на уроках производственного 
обучения учащихся и в кружках технического творчества УПТО [48, с. 40]. 

Приемо-комплексно-видовая (К. Н. Катханов) система производ-
ственного обучения состояла в выделении важнейших элементов профес-
сии – приемов труда, видов работ – и в обеспечении прочного овладения 
приемами работы в пределах каждого ее вида и последующего соединения 
приемов в комплексы. В ней, в отличие от операционно-комплексной си-
стемы, основным элементом производственного обучения является не опе-
рация, а прием работы, что позволяет применять ее при подготовке рабо-
чих по большинству профессий. «Недостатками данной системы являются 
трудности в отборе приемов для каждого вида работ, включающих не-
сколько способов выполнения, что часто нарушало последовательность 
осуществления приемов как наименее мелких единиц в технологии произ-
водственного обучения» [4]. 

Постепенное расширение зон труда при освоении работ по зонам (ча-
стям) сложного автоматизированного производства с переходом к обслужи-
ванию всего рабочего места при организации производственного обучения  
в цехах с высоким уровнем механизации труда (операторы автоматических 
линий, наладчики сложного оборудования, рабочие-многостаночники) по-
влекло за собой создание зональной системы (М. И Ковальский) произ-
водственного обучения. Возможности овладения учащимися профессией 
широкого профиля на основе классификации учебного материала по про-
цессуальному признаку, а также освоения способов управления и обслу-
живания типичных групп процессов (тепло-, массообменных, химических 
и др.) способствовала процессуальная система (А. Е. Шильникова) про-
изводственного обучения, состоящая из следующих компонентов: содер-
жание производственного обучения; структура производственного обуче-
ния; методика обучения на тренажерах; методика обучения в период  
специализации. Недостатками данных систем явилось то, что они приме-
нялись в основном сугубо в производственных условиях и не охватывали 
весь процесс производственного обучения [4, с. 183]. 

Для подготовки рабочих профессий, связанных с функциональным 
ремонтом, обслуживанием и управлением сложных технических систем  
и устройств (слесарь-ремонтник, слесарь по ремонту автомобилей и др.) 
была предложена проблемно-аналитическая система (С. Я. Батышев) 
[48, с. 38]. 

Современное производство требует от такого рабочего развитых уме-
ний внимательного наблюдения за ходом технологического процесса, диа-
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гностирования возможных неисправностей и регулировочных работ слож-
ных технических систем, обслуживания целой группы рабочих мест, авто-
матических линий, робототехнических комплексов и т. д. Подобная дея-
тельность носит штучный и в то же время универсальный характер и требует 
достаточно глубоких технических познаний. В этой связи, в производствен-
ном обучении здесь на передний план выдвигается умственная, интеллекту-
ально-аналитическая, а не собственно моторно-двигательная активность.  

Путем анализа содержания труда такого рабочего выделяются отдель-
ные учебные проблемы или учебно-производственные задания, имеющие 
типичный для данной профессии, самостоятельный для специалиста рабо-
чей квалификации характер и состоящие из нескольких частей – учебных 
ситуаций. 

Процесс производственного обучения в этом случае складывается из 
трех последовательных периодов: 

1. Изучение отдельных ситуаций и выполнение соответствующих 
этим ситуациям приемов труда. 

2. Изучение проблемы в целом и выполнение под руководством ма-
стера производственного обучения необходимых упражнений в диагности-
ке неисправностей машин, агрегатов или приборов, выполнении регулиро-
вочных, наладочных или ремонтных работ и т. д. 

3. Изучение всего технологического процесса и самостоятельное вы-
полнение учебно-прозводственных заданий по его ведению, регулировке, 
контролю. 

По каждой теме учебной программы, разделенной на проблемы, раз-
рабатывается методически целесообразная система упражнений, располо-
женных в порядке возрастающей сложности. Она дает самый короткий 
путь для приобретения знаний, навыков и умений. 

Однако нельзя полагать, будто производственное обучение, организо-
ванное по данной системе, протекает гладко. Уже то, что каждая ситуация 
обладает элементом новизны для учащихся, создает ряд трудностей. Осо-
бенно трудно им запомнить последовательность выполнения действий  
и развить умение отличать главные производственные ситуации от ситуаций, 
имеющих второстепенное значение. Если для операционно-комплексной си-
стемы производственного обучения характерна повторяемость основных 
операций, то при проблемно-аналитической системе она практически отсут-
ствует, что дает немалый выигрыш во времени [46, с. 110–111]. 

В последнее время в мире наблюдается существенное преобразование 
рынка труда и устойчивой тенденцией создания фактически «безлюдных» 
производств, где многие функции человека выполняют робототизирован-
ные комплексы под контролем сложнейших компьютерных систем. Если 
поначалу людские ресурсы из сельской местности постепенно перемеща-
лись в города для работы на промышленных предприятиях и стройках ве-
ка, то в настоящее время многие производства в рабочей силе в таких 
больших объемах уже не нуждаются. Идет пересмотр и постепенное об-
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новление перечня рабочих профессий, что не могло не отразиться на появ-
лении новых систем организации производственного обучения. 

Так, например, делались неоднократные попытки разработки и внед-
рения блочно-модульной системы организации производственного обу-
чения (С. Я. Батышев [5], М. В. Ильин, Э. М. Калицкий, А. М. Аниськов 
[19] и др.). Она достаточно давно используется в профессиональном обра-
зовании Великобритании, Италии, Канад, США, Швейцарии и др. стран. 
Международная организация труда (МОТ) при ЮНЕСКО, в частности, 
разработала концепцию «Модули трудовых навыков», применявшуюся  
в различных странах, в том числе в последние десятилетия в Республике 
Беларусь и в Российской Федерации. В 1995 г. в Москве даже был органи-
зован и успешно функционировал Международный центр развития мо-
дульной системы обучения (проект МОТ), в задачи которого входило со-
здание сети региональных центров и организаций, участвующих в разви-
тии и применении модульного подхода. 

Учебные модули оказалось достаточно легко компоновать по уровням 
сложности, по содержанию, что открыло широкие возможности для орга-
низации производственного обучения в новых условиях развития произ-
водственной и непроизводственной сферы. 

Блочно-модульный принцип позволяет сегодня: 
– оптимизировать и структурировать содержание производственного 

обучения на деятельностно-модульной основе, гибко варьируя содержание 
учебных программ; 

– индивидуализировать образовательные программы во взаимодей-
ствии учащихся и педагогов-инженеров; 

– контролировать успешность обучения на уровне оценки наблюдае-
мых действий; 

– активизировать самостоятельность и максимальную реализацию 
возможностей обучающихся на основе их профессиональной мотивации. 

Анализируя и обобщая сущность всех рассмотренных выше систем 
производственного обучения, необходимо обратить внимание на ярко вы-
раженный в них деятельностный (компетентностный) подход к созданию 
учебных планов и программ производственного обучения.  

Рассматривая вопрос о применении той или иной системы организа-
ции производственного обучения, необходимо подчеркнуть, что процесс 
производственного обучения в реальных и современных условиях кон-
кретного УТПО по многим рабочим профессиям может строиться с при-
менением комбинации элементов различных из вышеперечисленных си-
стем на различных его этапах. В основе такой комбинации лежит принцип 
профессионального прагматизма. 

Анализ опыта, представленного в публикациях и отчетах по результа-
там исследований профессионального образования в рамках программы 
Европейского Союза ТАСИС, позволяет выделить два основных подхода  
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в организации производственного обучения: континентальный европей-
ский подход и англосаксонский подход. 

Классическим примером первого выступает так называемая «дуальная 
система» Германии, в основе которой лежит тесное взаимодействие пред-
приятий и профессиональной школы. Еще до начала обучения между 
предприятием и учеником (или его законным представителем) в соответ-
ствии с немецким законом о профессиональном образовании заключается 
договор о профессиональном обучении. В этом договоре определяется вид 
и цель профессионального образования, начало и продолжительность про-
фессиональной подготовки, продолжительность ежедневного рабочего 
дня, выплата и размер вознаграждения и т. д. Один или два дня в неделю 
обучение осуществляется в профессиональной школе, остальное время 
учащиеся проводят на предприятии, где проходят производственное обу-
чение под руководством мастера.  

Важно отметить, что во многих странах Европейского Союза растет 
значение «сопряженного» обучения (сочетающего теоретическое и прак-
тическое обучение с работой), нацеленного на повышение эффективности 
профессионального образования и его гибкости. Аналогом «сопряженно-
го» обучения в отечественной профессиональной педагогике выступает, 
например, совмещенный (бинарный) урок производственного обучения  
и специальной технологии. 

Идея гибкости профессионального образования отражает множество 
реалий современного общества и производства: мобильность и динамич-
ность рынка труда, профессиональная мобильность как важнейшая состав-
ляющая профессиональной компетенции специалиста и, наконец, гибкие 
формы занятости в условиях рынка (постоянная и временная занятость, 
самозанятость, частное предпринимательство, удаленный или надомный 
труд – «фриланс» и т. д.). 

В мире существует достаточно широкий спектр вариативных схем 
профессионализации: 

– «возобновляющееся образование» (ФРГ, Англия, Швеция, Франция), 
основной характеристикой которого выступает распределение получения 
образования на небольшие дозы, которые могут чередоваться или идти па-
раллельно с трудовой деятельностью человека в течение всей его жизни; 

– «дискретное образование» (учебно-трудовая деятельность чередует-
ся с теоретическим обучением в пределах отведенного срока обучения); 

– «кооперативное обучение» (США, Канада), которое предусматрива-
ет общую подготовку в широком спектре родственных профессий (при 
этом в «кооп-программах», как правило, 4 месяца производственного обу-
чения на пяти-шести рабочих местах чередуются с учебными семестрами  
в профессиональной школе); 

– «обучение на базе собственного опыта» или «профессиональное об-
разование на рабочем месте» (Великобритания, Австрия), для этой схемы 
характерно сочетание производственного и теоретического обучения, ко-
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торое проводится в форме экстерната или дистанционного обучения на не-
скольких рабочих местах (Великобритания, Австрия); 

– «сэндвич-курсы» (чередование теории и практики) и др.  
В целом, главными преимуществами подобным схем профессионали-

зации выступают: гибкое реагирование системы образования на запросы 
рынка труда; максимальное приближение обучения к производству (нет 
необходимости в «доводке» специалиста, резко сокращается период про-
фессиональной адаптации и т. д.); возможность для учащихся получить 
необходимые средства к существованию, а для работодателя – отобрать 
лучших специалистов для трудоустройства [53]. 

 
2.4. Общее понятие о формах организации учебной деятельности  

учащихся в процессе производственного обучения.  
Урок – основная форма организации  
производственного обучения в УПТО 

 
Под организационной формой производственного обучения пони-

мают способ организационного построения учебно-воспитательного про-
цесса, определяющий характер учебно-производственной деятельности, 
руководство этой деятельностью со стороны мастера производственного 
обучения, а также его структуру, содержание, методы и средства осу-
ществления [48, с. 125]. 

Выделяют следующие формы организации учебной деятельности 
учащихся УПТО в процессе производственного обучения: 

– урок; 
– экскурсия; 
– лабораторно-практическая работа; 
– производственная практика (производственное обучение) в услови-

ях предприятия или организации (см. ниже); 
– другие формы организации производсвтенного обучения-учения [16]. 
Урок (учебное занятие) производственного обучения – это организа-

ционная форма, которая характеризуется единством дидактической цели  
и проводится мастером производственного обучения по расписанию и в рам-
ках регламента времени с учебной группой обучающихся постоянного соста-
ва, в специально оборудованном помещении (учебной мастерской, учебной 
лаборатории, сельскохозяйственном полигоне, автодроме и т. д.) [37, с. 66]. 

Урок производственного обучения отличается от урока теоретическо-
го обучения по общетехническим и специальным предметам. Направлен-
ность урока производственного обучения (занятия) заключается в том, 
чтобы учащиеся на основе сформированных на уроках теоретического 
обучения знаний осваивали движения, приемы выполнения производ-
ственных действий, операций, необходимых для последующего формиро-
вания умений и навыков выполнения конкретного перечня производствен-
ных работ по определенной рабочей квалификации (профессии). 
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Урок производственного обучения – центральное звено в организации 
учебно-воспитательного процесса и профессионального образования уча-
щихся. Решающая роль в этом принадлежит мастерам производственного 
обучения. Они организуют не только свой труд на уроке, но и производ-
ственную деятельность учащихся, поэтому обязательным на уроке стано-
вится двусторонний процесс – обучения и учения. Методически грамотная 
подготовка и проведение уроков производственного обучения – важней-
шая предпосылка повышения эффективности и качества всего учебно-
воспитательного процесса в УПТО [37, с. 67]. 

При подготовке к уроку мастер производственного обучения должен 
учитывать следующие требования: 

1. Формирование у учащихся положительных мотивов к производ-
ственному обучению и учебно-познавательного интереса к осваиваемой 
профессии. 

2. Эффективность внешней и внутренней структуры урока, соответ-
ствие его целям, учебной программе и временным рамкам.  

3. Выбор оптимального типа и вида урока производственного обучения. 
4. Необходимость предварительной отработки трудовых приемов  

и операций и соблюдение требований дидактики производственного обу-
чения при их показе учащимся. 

5. Соответствие санитарно-гигиенических условий труда, строгое  
и неукоснительное соблюдение правил техники безопасности. 

6. Обеспечение внутрипредметных и межпредметных связей содержа-
ния урока с содержанием тем предметов теоретического обучения. 

7. Наличие всей системы элементов учебно-методического комплекса 
(УМК), оформленной в виде паспорта учебно-производственной мастерской. 

8. Применение оптимальных методов, средств и форм организации 
производственного обучения на уроке, обеспечивающих неформальную 
активность учащихся на уроке и прочность освоения ими трудовых прие-
мов выполнения операций или их установившихся сочетаний-комплексов. 

9. Выбор эффективных методов и методических приемов индивиду-
ального или коллективного текущего инструктирования учащихся в пери-
од самостоятельного выполнения ими учебно-производственного задания. 

10. Необходимость разъяснения наиболее типичных ошибок учащих-
ся, установления их причин и способов предупреждения, а также умения 
разъяснить суть домашнего задания (опережающего или закрепляющего 
характера). 

11. Владение педагогическим тактом, юмором, позитивным отношени-
ем к жизни и к профессии, навыками культуры речевого и невербального 
поведения, умением предупреждать или конструктивно разрешать возника-
ющие конфликты на уроке и в повседневной жизни учащихся [37, с. 75–76]. 

Практически во всех учебных программах производственного обуче-
ния предусмотрены экскурсии как достаточно эффективный способ орга-
низованных под руководством мастера производственного обучения 
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наблюдений учащихся за технологическим процессом непосредственно  
в условиях производственных предприятий или организаций. 

В зависимости от их целей выделяют ознакомительные (вводные)  
и целевые (в целях углубленного ознакомления с отдельным производ-
ственным участком, с применяемым там оборудованием, конкретным эта-
пом технологического процесса) экскурсии [27, с. 69–70]. 

В методике проведения экскурсии можно выделить следующие этапы: 
1. Подготовка к экскурсии (определение целей экскурсии, выбор объек-

та наблюдений и согласование маршрута экскурсии с представителями про-
изводственного предприятия, инструктирование учащихся в отделе охраны 
труда о правилах поведения во время экскурсии и обеспечение безопасности 
при их передвижении по территории предприятия и внутри цехов). 

2. Проведение экскурсии (большое значение здесь имеет функция экс-
курсовода, которым может быть и представитель предприятия, и сам ма-
стер производственного обучения. Здесь важно заинтересовать учащихся  
в необходимости освоения той или иной профессии, расширении их про-
фессионального кругозора, познакомить с деятельностью наиболее выда-
ющихся передовиков производства). 

3. Рефлексия итогов экскурсии (может быть осуществлено в форме ито-
говой беседы, кратких или развернутых письменных сочинений, выпуска 
технического бюллетеня или демонстрации электронной презентации с фото-
графиями и материалами по истории предприятия, сведениями о выпускае-
мой продукции и наиболее известных передовиках производства) [27, с. 70]. 

Лабораторно-практические работы в системе УПТО занимают про-
межуточное положение между теоретическим и производственным обуче-
нием. Они могут проводиться фронтально или в виде практикума (по звень-
ям или бригадам) по некоторым рабочим квалификациям по достаточно 
сложным и специфичным разделам учебной программы, охватывающим: 

– изучение способов использования контрольно-измерительных при-
боров и аппаратуры (КИПиА); 

– наблюдение и анализ взаимодействия узлов машин и механизмов, 
описание устройства и работы приборов, аппаратов и т. д.; 

– диагностику неисправностей, настройку и регулировку аппаратуры; 
– определение свойств материалов, оценку шероховатости поверхно-

сти, геометрических параметров режущего инструмента и др. [48, с. 92]. 
В методике проведения лабораторной работы можно выделить следу-

ющие этапы: 
1. Организационная часть (проверка присутствующих на занятии  

и проверка степени их готовности к работе). 
2. Вводный инструктаж (сообщение темы и цели работы, мотиваци-

онный компонент, актуализация опорных знаний и умений по вопросам 
предыдущего учебного материала, общее инструктирование учащихся по 
технике безопасности и по этапам выполнения работы, расстановка уча-
щихся по конкретным рабочим местам). 
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3. Текущий инструктаж и самостоятельное выполнение работы, со-
ставление и защита отчета, уборка рабочих мест и учебной мастерской 
(лаборатории). 

4. Заключительный инструктаж, подведение итогов урока, обсужде-
ние наиболее типичных ошибок учащихся, выявление их причин и спосо-
бов предупреждения [27, с. 68–69]. 

В настоящее время, несмотря на значительный накопленный опыт 
отечественной дидактикой и все имеющиеся издержки, основной формой 
организации производственного обучения в учебно-производственных ма-
стерских УПТО пока еще остается урок (основной элемент традицион-
ной классно-урочной стратегии). Важно подчеркнуть при этом, что, 
наряду с ней, все большую популярность приобретают задачная (задачно-
целевая) и проблемная (проблемно-ситуативная) стратегия организации 
производственного обучения-учения, выделенная Ю. В. Громыко [10],  
Н. А. Масюковой [32], для которых требуется разработка дидактических 
сценариев уроков производственного обучения, главные характеристика-
ми или признаки которых выглядят следующим образом. 

1. Дидактический сценарий строится вокруг создания на уроке ситуа-
ции учения-обучения, которая в сценарном подходе рассматривается в ка-
честве основной единицы работы мастера производственного обучения. 
Данная ситуация предполагает отсутствие у учащихся готовых средств 
решения предложенной задачи (отсутствие образца решения, способа вы-
хода из ситуации, теоретических знаний по предмету); такую постановку 
задачи, чтобы учащиеся захотели ее решить и стали пробовать различные 
более сложные способы (использование всевозможных заданий-ловушек); 
организацию коммуникативного взаимодействия учащихся с мастером 
производственного обучения и другими учащимися, целью которого явля-
ется поиск ответов на вопросы: «Что нужно сделать?», «Как будем де-
лать?», «Почему не получается?». 

2. Дидактическому сценарию свойственна вариативность. В отличие 
от традиционного урока он может и даже должен предусматривать различ-
ные варианты развития учебно-производственной ситуации. Важно будет 
подчеркнуть, что задачно-целевая стратегия (в отличие от проблемно-
ситуативной) исходит из того постулата, что вариативность возможна 
только при наличии у мастера производственного обучения и отраженного 
в сценарии собственного правильного (инвариантного) решения постав-
ленной задачи. 

3. Диагностичность задания, направленного на оценку уровня  
и предмета мотивации учащихся, характера их познавательной активности, 
подготовленности группы и отдельных учащихся к освоению новых тру-
довых действий, групповых и индивидуальных способностей к обучению, 
проектированию, анализу, обобщению, индивидуальному или коллектив-
ному решению аналитических задач, т. е. к освоению деятельностного  
и мыследеятельностного содержания образования. 
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4. Для дидактического сценария также характерна полифоничность 
целей. Известно, что содержание производственного обучения подразделя-
ется на предметное и надпредметное (деятельностное) содержание. Пред-
метное содержание образования выражается через указание на формули-
ровку темы урока и используемый на уроке учебный материал (вполне 
определенные знания, способы трудовых действий, операционные или 
комплексные умения, навыки). Надпредметное содержание образования 
выражается в том, что цели оформляются также как указания, во-первых, 
на способ работы с предметным материалом; во-вторых, на формируемые 
деятельностные способности и, в-третьих, на организуемые педагогом 
опыт участия учащихся в различных типах деятельности» [12], [32, с. 19]. 

На предприятиях урок производственного обучения не может являть-
ся основной формой обучения учащихся, т. к. он не обеспечивает возмож-
ность реализации требований к урочной форме организации учебного про-
цесса в силу специфики функционирования самого производственного 
предприятия. Поэтому для обучения учащихся в условиях производства 
применяются другие, неурочные формы организации производственного 
обучения (производственной практики): обучение учащихся в составе 
ученических бригад; обучение учащихся в составе бригад квалифицирован-
ных рабочих; индивидуальное прикрепление учащихся к квалифицирован-
ным рабочим-наставникам; индивидуально-обособленное обучение учаще-
гося на штатном учебном месте (более подробно см. раздел 5.1). 

 
2.5. Целеполагание и типология уроков производственного обучения.  

Внешняя (организационная) и внутренняя (дидактическая)  
структура урока производственного обучения 

 
В ходе обучения в УПТО реализуются множество целей, главная из 

которых – передача молодому рабочему основ профессионального опыта  
и профессионально-важных и профессионально-значимых качеств лично-
сти, позволяющих ему в дальнейшем достигнуть вершин профессиональ-
ного мастерства. 

Каждый учебный предмет профессионального компонента учебного 
плана УПТО преследует специфические цели формирования знаний, уме-
ний, навыков, а также системы взглядов, убеждений и воззрений на мир 
(мировоззрения) обучающегося. В процессе производственного обучения 
не только формируются профессиональные знания, умения и навыки,  
но и приобретается также опыт эмоционально-ценностного отношения  
к окружающей действительности, опыт творческой деятельности, опыт 
взаимоотношений в трудовом коллективе. 

Для правильного определения целей каждого учебного занятия надо 
хорошо знать современные требования и особенности подготовки квали-
фицированных рабочих в УПТО. Педагогическое мастерство заключается 
в том, чтобы своевременно корректировать эти задачи на уровне организа-
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ции-заказчика кадров или отрасли, на уровне отдельного учреждения обра-
зования и на уровне каждого учебного занятия.  

При подготовке к учебному занятию (уроку) мастер производственно-
го обучения формулирует следующие его цели: 

– обучающую (формирование первоначальных умений в выполнении 
операции «…»; формирование комплексных умений на примере обработки 
(изготовления, сборки, ремонта и восстановления) детали (узла, механизма 
и т. д.) типа «…»; совершенствование сформированных ранее умений на 
примере…; формирование интеллектуальных или моторно-двигательных 
навыков учащихся в процессе…); 

– воспитательную (создание условий для воспитания профессиональ-
ного интереса, ответственности, технологической дисциплины, бережного 
отношения к оборудованию, применяемому инструменту и приспособле-
ниям, чувства коллективизма и т. д.); 

– развивающую (создание условий для развития пространственного 
воображения, конструкторского или технологического мышления, трудо-
вой сноровки, глазомера и т. д.); 

– методическая18(опытная проверка разработанных мастером производ-
ственного обучения новых электронных дидактических средств, новых соче-
таний методов и приемов обучения, интерактивных методов, групповых 
форм организации учебно-производственной деятельности и т. д.) [16]. 

В практике производственного обучения сложились следующие тре-
бования к обучающей цели: 

1) соответствие требованиям образовательного стандарта по специ-
альности, тарифно-квалификационной характеристике по профессии, об-
щей теме учебной программы, периоду и принципам производственного 
обучения (научность, посильность, доступность, систематичность, связи 
теории с практикой и др.); 

2) достижимости и диагностичности (возможности проверки и оценки 
степени ее достижения); 

3) учет степеней профессиональной самостоятельности учащихся УПТО: 
– начальная – учащийся владеет некоторыми теоретическими сведе-

ниями, но еще не умеет применять их на практике, поэтому ему дают воз-
можность потренироваться, чтобы исключить ошибки на начальной стадии 
обучения, так как в дальнейшем переучиваться будет труднее; 

– ученическая несамостоятельная – умеет выполнять учебно-произ-
водственное задание, но под контролем мастера производственного обуче-
ния в УПТО или наставника в цеху предприятия; 

– ученическая самостоятельная – учащемуся можно доверить само-
стоятельное выполнение типичных (описанных тарифно-квалификационной 
характеристикой) видов работ; 

                                           
18Формулируется при проведении открытых уроков производственного обучения и предназначена не 

для учащихся, а для своих коллег, присутствующих на данном уроке. 
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– предпрофессиональная творческая – учащийся умеет относительно 
самостоятельно выполнять не только упрощенные задания, но и работы 
более сложного характера; 

– творческая профессиональная – учащийся предлагает и умеет внед-
рить в производство более рациональные или усовершенствованные техноло-
гические приемы, способы трудовых действий и средства труда, чем те, ко-
торые представлены в типовом технологическом процессе, обеспечивая вы-
сокий уровень производительности и/или качества выпускаемой продукции. 

При формулировании дидактических целей учебного занятия как 
компонента системы учебных занятий в УПТО необходимо учитывать 
требуемые уровни формирования знаний, умений, навыков: 

1) уровень ознакомления (общая ориентировка, узнавание, различение 
объекта познания на основе очевидных его признаков); 

2) уровень понимания (осознание, осмысление, понимание, установ-
ление причинно-следственных связей между предметами или явлениями); 

3) уровень применения знаний, умений и навыков в практической де-
ятельности в знакомой или стандартной (т. е. описанной в образователь-
ном стандарте) ситуации; 

4) уровень применения знаний, умений и навыков в нестандартной 
или незнакомой ситуации, включая перенос опыта, творчество [16]. 

Таким образом, дидактическая цель учебных занятий производствен-
ного обучения, как правило, заключается в формирование умений и навы-
ков профессиональной деятельности на основе тех знаний и умений, кото-
рые уже сформированы на занятиях теоретического обучения (уровень 
применения в стандартной ситуации). 

Не менее важные воспитательные цели урока производственного обу-
чения, связанные с формированием тех или иных профессионально важных 
и профессионально значимых свойств и качеств личности будущего рабоче-
го, а также формирование сплоченного трудового коллектива (команды). 

В содержании производственного обучения заложены большие воз-
можности для формирования нравственных качеств личности, взглядов  
и убеждений учащихся, так как именно в атмосфере совместного произво-
дительного труда, в ходе изготовления полезной продукции воспитывают-
ся такие качества будущего рабочего, как удовольствие от хорошо проде-
ланной работы, стремление к взаимопомощи, уверенность в своих силах, 
чувство собственного достоинства и уважение к труду. 

Чтобы конкретизировать воспитательную работу на учебных занятиях 
производственного обучения, необходимо проанализировать учебную про-
грамму с точки зрения ее воспитательного потенциала. Дело в том, что 
воспитывает и сама организация учебно-воспитательного процесса. 
Например, если организована работа учащихся по бригадам, то они смогут 
приобрести навыки коммуникативного взаимодействия в таком специфи-
ческом учебном коллективе и дело мастера производственного обучения – 
помочь каждому найти свое место в соответствии с индивидуальными осо-
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бенностями, предоставить наиболее активным учащимся возможность 
проявить свои организаторские способности и деловую хватку. При этом 
надо обращать внимание на интересы и возможности других, учить их 
чуткости и такту по отношению к своим товарищам. 

Что же касается содержания учебного материала, то здесь на его ос-
нове могут быть сформированы такие качества, как бережное отношение 
к оборудованию, инструменту, материалам, технологическая дисциплина, 
профессиональная самостоятельность, ответственность за результаты 
выполняемой работы, терпение, аккуратность, настойчивость, требо-
вательность, коллективизм, сотрудничество и др. 

Мастер производственного обучения должен не только транслировать 
воспитаннику знания и умения, но и развивать имеющиеся у него задатки 
и способности, которые в дальнейшем помогут ему профессионально са-
мосовершенствоваться. Чтобы целостно представить себе возможный круг 
развивающих целей, ему необходимо иметь в виду, что личность в психо-
логическом плане характеризуется взаимодействием четырех основных 
сфер – интеллектуальной, волевой, эмоциональной и мотивационной. Вот 
почему, планируя развивающие влияние производственного обучения, 
следует также учитывать развитие интеллекта (технологического, техни-
ческого и пространственного мышления), воли, эмоций, мотивов (потреб-
ностей, интересов) учащихся. Не менее важным является развитие про-
фессиональной сноровки, точности, координации, скоростных навыков  
и других качеств для успешного выполнения профессиональной деятель-
ности в соответствии с рабочей квалификацией. 

При формулировании целей воспитания и развития важно также учи-
тывать формулировку темы учебного занятия, с указанием профессио-
нально-важных и профессионально-значимых качеств личности будущего 
специалиста, формируемых при изучении данного учебного материала  
и каким путем предполагается это делать на данном уроке. 

По мнению Л. Л. Молчан, «очень важен и эмоциональный фон учеб-
ного занятия. Доброжелательная оценка, своевременная и заслуженная по-
хвала, атмосфера взаимопомощи, уместный юмор создают благоприятный 
микроклимат для обучения и воспитания учащихся УПТО» [34, с. 67]. 

В зависимости от формулировки обучающей цели и содержания изу-
чаемого материала, вида трудовых приемов, действий или выполняемых 
учебно-производственных работ уроки производственного обучения под-
разделяются на следующие типы (от франц. tуре, лат. typos – оттиск, от-
печаток, прообраз): 

1. Вводные уроки (самые первые темы уроков в учебных мастерских: 
«Введение», «Техника безопасности», «Экскурсия на предприятие», 
«Упражнения в управлении станком»). 

2. Уроки по изучению трудовых приемов и операций (операционные). 
3. Уроки по выполнению комплексных работ (комплексные). 
4. Контрольно-проверочные уроки [16, с. 30]. 
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Краткая характеристика, а также особенности организации и методи-
ки проведения каждого из названных типов уроков представлены в табл. 1. 

 
Таблица 1 

 
Характеристика содержания различных типов уроков  

производственного обучения, специфические особенности  
их организации и методики проведения 

 

Тип урока  
производственного 

обучения 

Характеристика  
содержания 

Специфические особенности  
организации и методики  

проведения 

Вводный 

Ознакомление учащихся 
с профессией, характером 
и содержанием предстоя-
щих работ, учебной ма-
стерской и УПТО. 
Ознакомление учащихся с 
базовым предприятием, 
его структурными под-
разделениями, выпускае-
мой продукцией, обору-
дованием и условиями 
труда 

Создание атмосферы торжест-
венности, благожелательности
и внимания к учащимся. Осо-
бое внимание к доходчивости 
объяснений и яркости демон-
страций. Организации встреч 
новичков с учащимися стар-
ших курсов и рабочими базо-
вого предприятия – выпускни-
ками УПТО и другими рабо-
чими предприятиями 

По изучению  
трудовых  
приемов  

и операций  
(операционный) 

Формирование у учащих-
ся первоначальных уме-
ний и правильно и каче-
ственно выполнять все 
приемы и способы изуча-
емой операции в различ-
ных их сочетаниях в соот-
ветствии с показанным 
мастером производствен-
ного обучения образцом и 
рекомендациями ин-
струкционных карт 

Особая роль личного показа 
мастером производственного 
обучения трудовых приемов
и способов в формировании
у обучающихся ориентировоч-
ной основы действий. Широкое 
применение инструкционных 
карт с подробным описанием 
правил выполнения трудовых
действий. Проведение специ-
альных упражнений в отработке 
сложных трудовых приемов. 
Основное внимание следует 
уделять отработке правильности
выполнения отдельных приемов
и способов выполнения учеб-
но-производственных работ 
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Окончание табл. 1 
 

Тип урока  
производственного 

обучения 

Характеристика  
содержания 

Специфические особенности  
организации и методики  

проведения 

По выполнению 
комплексных работ  

(комплексный) 

Закрепление и совершен-
ствование умений учащих-
ся выполнять приемы и 
способы труда, типичные 
для данной профессии, в 
различных сочетаниях при
выполнении работ комп-
лексного характера, вклю-
чающих ранее изученные 
технологические операции 
и способы труда. Форми-
рование профессиональной
самостоятельности, привы-
чек и умений самоконтро-
ля и планированию учеб-
но-производственного тру-
да, воспитание техноло-
гической культуры 

Показ, преимущественно, но-
вых, незнакомых учащимся 
трудовых приемов, способов
трудовых действий. Широкое 
применение инструкционно-
технологических карт, подроб-
но раскрывающих технологию 
и правила выполнения учебно-
производственных работ. Осо-
бое внимание к правильности 
и точности выполнения наибо-
лее сложных операций, к вы-
полнению технических требо-
ваний к учебно-производствен-
ным работам, к соблюдению 
норм выработки. Стимулиро-
вание самостоятельности уча-
щихся в выполнении учебно-
производственного задания, 
контроле и самоконтроле про-
цесса и итогов работы, науч-
ной организации труда, твор-
ческого подхода учащихся к 
выполнению учебно-производ-
ственного задания 

Проверочный 

Выполнение проверочных 
работ согласно учебной 
программе. Определение 
уровня профессиональных
знаний, умений и навыков 
учащихся, поэтапная ат-
тестация учащихся 

Максимально возможная само-
стоятельность учащихся в пла-
нировании, выполнении и са-
моконтроле выполнения кон-
трольных и проверочных работ
с обязательным соблюдением 
всех требований и норм охра-
ны труда 

 
Урок производственного обучения в соответствии с темой и целями 

имеет свою последовательность и делится на различные структурные эта-
пы, каждый из которых включает в себя взаимосвязанные, последователь-
но группируемые по характеру деятельности мастера производственного 
обучения и обучающихся структурные элементы внешней и внутренней 
(дидактической) структуры: 
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1. Организационная часть (1–2 % времени занятия): 
– проверка присутствия учащихся на уроке; 
– проверка готовности учащихся к уроку (проверка состояния здоро-

вья, соответствия рабочей одежды требованиям техники безопасности, 
наличие конспекта и т. д.). 

2. Вводный инструктаж (12–15 % времени занятия): 
– сообщение темы и обучающей цели урока, психологический настрой 

и мотивационный компонент учебной деятельности на уроке (чем сильнее 
подкрепление, тем быстрее скорость обучения); 

– актуализация знаний и умений учащихся по вопросам предыдущего 
учебного материала, связанного с темой данной урока (5–10 мин.); 

– формирование ориентировочной основы деятельности по выполне-
нию учебно-производственного задания, включая личный показ мастером 
производственного обучения новых трудовых приемов и операций с объяс-
нением необходимых моментов и приемов самоконтроля и пробное выпол-
нение 1–2 учащимися новых трудовых приемов и операций; 

– выдача и разъяснение учащимся учебно-производственных работ, 
материалов, инструментов и расстановка их по рабочим местам; 

– сообщение учащимся норм времени, критериев и показателей оце-
нивания работ (для комплексных и проверочных уроков). 

3. Текущий инструктаж и самостоятельная работа учащихся 
(70–85 % времени занятия). 

Деятельность учащихся на этом этапе урока заключается в: 
– многократных упражнениях по освоению трудовых приемов, тех-

нологических операций или их типичных сочетаниях (комплексах) на при-
мере конкретного учебно-производственного задания; 

– соблюдении требований и норм охраны труда при выполнении 
учебно-производственного задания; 

– соблюдении приемов самоконтроля за ходом технологического про-
цесса и показателями качества трудовой деятельности; 

– соблюдении рациональных приемов организации рабочего места 
учащегося; 

– сдаче готовых изделий ОТК, заготовок, инструментов и приспособ-
лений мастеру производственного обучения или в инструментальную кла-
довую; 

– уборке рабочих мест и учебно-производственной мастерской. 
Деятельность мастера производственного обучения в этот период 

урока заключается в: 
– целевых обходах рабочих мест обучающихся и постоянном наблю-

дении за их деятельностью; 
– индивидуальном инструктировании отдельных обучающихся (при 

необходимости); 
– дополнительной мотивации учащихся в необходимости выполнения 

учебно-производственных работ; 
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– остановке работы и внеплановом коллективном инструктировании 
учебной группы при грубейших нарушениях техники безопасности, кото-
рые могут повлечь травматизм обучающихся, других форс-мажорных об-
стоятельствах; 

– приемке результатов работы и ее оценивании; 
– контроле качества уборки обучающимися рабочих мест и учебно-

производственной мастерской в целом. 
4. Заключительный инструктаж (5–6 % времени) мастера произ-

водственного обучения, который обычно включает: 
– сообщение учащимся о достижении целей урока; 
– подробный анализ результатов выполнения обучающимися учебно-

производственного задания, демонстрацию их лучших работ; 
– разбор наиболее типичных ошибок учащихся, выявление их причин  

и способов предупреждения или устранения (в случаях, если полученный 
брак является исправимым); 

– анализ выполнения обучающимися требований охраны труда; 
– анализ соблюдения учащимися норм времени (для комплексного  

и проверочного урока); 
– сообщение учащимся результатов текущей успеваемости (отме-

ток) в целом за урок; 
– сообщение учащимся темы следующего урока и разъяснение содер-

жания домашнего задания [16], [24], [34], [37], [48]. 
 

2.6. Разновидности уроков производственного обучения 
 
Мастер производственного обучения при подготовке к конкретному 

типу урока также имеет право выбора соответствующего вида урока. Каж-
дому типу урока соответствуют разнообразные виды уроков. В отечествен-
ной теории и практике накоплен значительный опыт проведения как тради-
ционных, так и нетрадиционных видов уроков производственного обучения. 

Вид урока зависит от содержания учебной, производственной дея-
тельности учащегося на уроке, от применения доминирующих на уроке 
методов обучения (урок-инструктирование, урок-беседа, урок-демонст-
рация видеоизображений, урок-отработка упражнений в работе на тре-
нажере или на реальном оборудовании, урок изобретательства и рациона-
лизации), методических приемов или авторских методик (урок-конкурс 
профессионального мастерства, урок-праздник первой самостоятельно 
выполненной детали, урок-аукцион ученических изделий, бинарный урок, 
урок с участием передовиков и новаторов производства), организацион-
ных форм обучения (урок-экскурсия, урок-конференция, урок-семинар, 
урок-олимпиада) или контроля (урок-зачет, урок-отчет о проделанной 
работе и др.) [37, с. 69–70]. 

Кроме того, хорошо зарекомендовала себя практика проведения уро-
ков производственного обучения на основе использования метода ситуа-



70 

ционного анализа и его разновидностей: ситуационных упражнений; си-
туационных задач; анализа кейсов [47]; метода «инцидента», проигрыва-
ния ролей (инсценировки) и игрового проектирования [39, с. 37–61], [51];  
на основе использования метода мозгового штурма и техники интенсивно-
го генерирования идей (морфологического анализа, расчленения задания, ин-
версии и т. д.) [39, с. 62–71] или применения комплексных технологий обу-
чения (групповая дискуссия, мастер-классы, творческая мастерская, «ими-
тационное игромоделирование» – ролевые и деловые игры) [39, с. 78–152]. 

 
2.7. Формы организации учебно-познавательной  

деятельности учащихся на уроке производственного обучения 
 
В настоящее время в производственном обучении установились ос-

новные формы организации учащихся на уроке: фронтальная, групповая 
(бригадная, бригадно-звеньевая) и индивидуальная (индивидуально-обо-
собленная или парная) [16, с. 26]. 

Фронтальная форма организации производственного обучения за-
ключается в том, что все учащиеся выполняют одинаковые задания.  

При такой форме мастеру производственного обучения значительно 
легче работать, так как единое содержание вводного инструктажа, объяс-
нение особенностей работы, предупреждение о типичных ошибках и кол-
лективное обсуждение причин, их вызывающих, – все это благоприятно 
сказывается на восприятии дидактических целей и задач урока. Когда за-
дание одинаково – проще проводить групповой инструктаж, легче контро-
лировать этапы работы, удобнее сравнивать степень индивидуальности  
у разных учащихся. Методическое руководство учебным процессом облег-
чается, а планируемые целевые обходы предельно конкретны, ибо «привя-
заны» к одному изделию (объекту труда). Если материальная база мастер-
ской позволяет фронтальную организацию производственного обучения, 
то есть достаточно соответствующего оборудования, инструментов и при-
способлений, то такая коллективная работа способствует перениманию 
одними учащимися удачных приемов у других учащихся или поиску вы-
хода из затруднений за счет обмена опытом. 

В то же время фронтальная форма организации работы не лишена не-
достатков. Прежде всего, она плохо учитывает индивидуальные различия в 
развитии отдельных учащихся, вследствие чего из-за неодинакового темпа 
работы фронтальность нарушается. К недостаткам можно отнести и то об-
стоятельство, что каждый обычно выполняет работу от начала до конца 
сам, в связи с чем представление о характере разделения труда на совре-
менном производстве искажается, или, во всяком случае, формируется не-
достаточно отчетливым. 

Фронтальная форма создает благоприятные условия для освоения 
обработочных операций, но одной из ее слабых сторон является недоста-
точная дифференциация программного содержания, а порой и полное от-
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сутствие такой дифференциации. Кроме того, при подготовке целого ряда 
рабочих профессий организовать производственное обучение с использо-
ванием данной формы проведения занятий вообще не представляется 
возможным. 

Групповая (бригадная, бригадно-звеньевая) форма организации ра-
боты предполагает разделение на группы из нескольких человек. Каждая 
группа выполняет свое учебно-производственное задание, которое, может 
существенным образом отличаться друг от друга по характеру и сложно-
сти выполняемой работы. При этом крайне важно соблюдать следующие 
методические правила при комплектовании микрогрупп учащихся при ор-
ганизации группового обучения. 

1. Созданные небольшие группы (бригады), насчитывающие, как пра-
вило, от 3 до 5 человек, могут работать как над определенными теоретиче-
скими (например, при выполнении лабораторно-практических работ), так  
и над практическими заданиями – как на самом уроке, так и во время вы-
полнения домашнего задания. 

2. Состав данных микрогрупп может быть сначала постоянным, а за-
тем и переменным. В первом случае учащиеся руководствуются личными 
предпочтениями, дружескими или приятельскими отношениями и т. п. при 
выполнении общего учебно-производственного задания. Мастеру произ-
водственного обучения следует также периодически обновлять или полно-
стью менять состав микрогрупп, чтобы они в дальнейшем не боялись всту-
пать в коммуникацию, брать на себя лидерские функции, чтобы группы 
были примерно равными по уровню подготовленности учащихся (в состав 
групп входили как «сильные», так и «слабые» учащиеся, отличающиеся 
собственным опытом, отношением к делу, образом мышления, умением 
анализировать и критически взвешивать принимаемые решения). 

3. Возглавить микрогруппу может как учащийся, которого назначит 
мастер производственного обучения, так и тот, которого выберут сами 
учащиеся. 

4. Все микрогруппы работают под обязательным контролем мастера 
производственного обучения. Он лишь помогает разрешить возможные 
тупиковые ситуации. Руководящая роль мастера проявляется не только  
в конкретных «подсказках», но и в создании атмосферы сотрудничества, 
духа взаимопомощи. Это особенно важно на первых этапах работы брига-
ды или звена, когда их члены пока еще не умеют организованно сотрудни-
чать в течение длительного времени и часто не готовы поставить группо-
вые интересы выше собственных. При этом, контролируя работу данных 
микрогрупп, мастер производственного обучения должен фиксировать ин-
дивидуальный вклад каждого учащегося в общее дело. 

Рекомендации, предлагаемые для практики группового обучения: 
1. Прежде чем приступить к распределению учащихся по группам или 

бригадам, следует как можно лучше узнать каждого из них, сравнить свое 
мнение о них с мнением остальных педагогов и их родителей. 
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2. Прежде чем приучать учащихся к групповой работе, их нужно 
научить работать самостоятельно. 

3. Работу в составе микрогрупп на производственном обучении следу-
ет вводить не сразу, а постепенно, чтобы дать время, необходимое им для 
адаптации к новым условиям. 

4. Следует группировать учащихся с учетом их индивидуальных спо-
собностей. 

5. Следует четко ставить задачу и проверять, все ли учащиеся хорошо 
поняли ее, а также свои роли и обязанности, а также роли и обязанности 
других членов бригады. 

Представляется, что групповая форма организации работы может 
быть наиболее приемлемой в том случае, когда всем учащимся не пред-
ставляется возможным выполнить самостоятельно учебно-производственное 
задание в силу его специфики или недостатка материальной базы (напри-
мер, ремонт направляющих, коробки скоростей или шпинделя токарного 
станины и т. п.). 

Достоинства групповой (бригадной, звеньевой) формы организации 
производственного обучения:  

1. Позволяет создавать правильное представление о значении научной 
организации труда на производстве при выполнении как простых объектов 
труда, так и изделий повышенной сложности. 

2. Формирует у обучающихся чувство профессиональной сплоченно-
сти и коллективной ответственности за результаты деятельности. 

В то же время специфика содержания труда и условий организации 
производственной деятельности целого ряда профессий, например, води-
телей автомобилей, вызывает необходимость применения индивидуально-
го обучения. Следует подчеркнуть, что индивидуальная форма организа-
ции обучения экономически достаточно затратна. Вместе с тем, активно 
применяемая при обучении учащегося на производстве путем прикрепле-
ния его к высококвалифицированному рабочему, она демонстрирует 
наиболее высокую эффективность и результативность. Например, в Вели-
кобритании подготовка специалистов рабочей квалификации полностью 
основывается на системе индивидуального ученичества в условиях произ-
водственных предприятий и организаций. Несомненным преимуществом 
этой формы обучения является возможность полностью индивидуализиро-
вать содержание и темп производственного обучения, максимально раз-
вить способности, выявить и по возможности реализовать личностные ка-
чества каждого обучающегося, его внутренний потенциал. 

Мастеру производственного обучения при обучении учащихся на 
производстве трудно контролировать большое количество различных рабо-
чих мест учащихся, которые, в свою очередь, могут действовать в отрыве от 
ученического или рабочего коллектива (бригады). Между тем известно, что 
формирование у будущего рабочего коллективистских качеств является од-
ним из важнейших условий его всестороннего развития, выступает сред-
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ством подготовки к тем формам работы, значение которых на современном 
этапе развития общества и связанных с ними изменений функций человека 
на производстве постоянно растет. 

Так, например, некоторое распространение получила разновидность 
индивидуальной – парной – формы организации учебной деятельности на 
уроке (занятии) производственного обучения, когда этого требует соб-
ственно технологический процесс (например, у станочников деревообраба-
тывающих станков, когда один учащийся подает пиломатериал в зону об-
работки, а второй учащийся принимает его) или использование игрового 
контекста учебного занятия (токарь-контролер ОТК, парикмахер-клиент, 
официант-клиент, продавец-покупатель, каменщик-прораб и т. д.). 

Выработанная за длительное время подготовки квалифицированных 
рабочих практика показывает, что все приведенные выше организацион-
ные формы оправдали себя как каждая в отдельности, так и в органичном 
их сочетании. Их разнообразие и устойчивость достаточно длительное 
время проверялись педагогическим опытом многих поколений мастеров 
производственного обучения УПТО. 

 
2.8. Методы производственного обучения.  
Соотношение понятий «метод обучения»  

и «методический прием» 
 
Эффективность производственного обучения учащихся УПТО во 

многом зависит от того, какие методы применяют преподаватели специ-
альных дисциплин и мастера производственного обучения во время прове-
дения учебных занятий, насколько обоснованно они умеют выбирать их. 

Методы производственного обучения – это способы совместной де-
ятельности мастера производственного обучения и обучающихся, в ре-
зультате которой достигается освоение учащимися соответствующих про-
фессиональных умений и навыков, формируется их мировоззрение и раз-
виваются творческие способности.  

Существует множество классификаций методов обучения, ориентиро-
ванных на деятельность мастера производственного обучения, на дея-
тельность учащегося, на степень его самостоятельности и активности  
в обучении и т. д. 

Наиболее популярна и широко используется в отечественной практи-
ке группа методов производственного обучения, классифицируемая по 
источнику передачи и характеру восприятия информации: словесные, 
наглядно-демонстрационные и практические [40, с. 177]. 

Словесные методы производственного обучения включают рассказ, 
объяснение, беседу, устный и письменный инструктаж учащихся (ориенти-
рованы на деятельность мастера производственного обучения), самостоя-
тельную работу учащихся над текстовыми компонентами технической 
или учебной литературы (ориентированы на деятельность учащегося). 
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Рассказ предусматривает систематическое, логическое, последователь-
ное, относительно длительное изложение учебного материала непосред-
ственно по теме урока, носящего, как правило, повествовательный или опи-
сательный характер (сведения из истории вопроса, биографические данные 
и т. д.). Рассказ целесообразно вести по четко продуманному плану, обеспе-
чив его тщательную подготовку и сопровождая демонстрацией различных 
наглядных пособий, иллюстраций, образцов деталей, материалов, инструмен-
тов, приспособлений, их уменьшенных или увеличенных копий – макетов. 

Объяснение – монологический метод, основанный на использовании 
мастером производственного обучения рассуждений и доказательств, со-
провождаемых демонстрацией учебного материала (конструкций машин, 
механизмов или элементов технологического процесса и т. д.), носящего 
не повествовательный или описательный, а объяснительный характер 
(функциональное назначение, общее устройство, принцип действия от-
дельных механизмов машин и т. д.).  

Беседа – диалогический (вопросно-ответный) метод обучения. Харак-
терной особенностью беседы следует считать непосредственное участие 
обучающихся в обсуждении учебно-производственной задачи, применяе-
мых приемов и средств трудовой деятельности, основанное на их предыду-
щем опыте. Таким образом, беседу можно считать одним из наиболее рас-
пространенных методов активного и самостоятельного обучения, широко 
используемых в УПТО не только на уроках производственного, но и на уро-
ках теоретического обучения. Она позволяет мастеру производственного 
обучения иметь обратную связь с учащимися посредством постановки во-
просов и получения ответов, осведомляющих его о степени понимания ими 
содержания учебно-производственного задания, и, следовательно, своевре-
менно корректировать процесс умственно-познавательной деятельности 
учащихся на уроке в сторону достижения его целей и задач.  

Беседу рекомендуется проводить фронтально с использованием тех-
нических грамотных терминов, лаконичных формулировок, при помощи 
постановки учебных вопросов, задач и проблем в четкой логической по-
следовательности, сопровождаемой применением необходимых средств 
наглядности, технической и справочной литературы, документации пись-
менного инструктирования обучающихся, а также технических средств 
обучения, детально иллюстрирующих изучаемые предметы, процессы, яв-
ления, в них протекающие или их сопровождающие. 

В особенности эффективна эвристическая беседа с применением про-
блемной постановкой учебных вопросов и проблемных ситуаций, когда 
обучающиеся сами или с помощью наводящих вопросов мастера произ-
водственного обучения учатся решать нестандартные, достаточно сложные 
и интересные учебно-производственные задания. При этом целесообразно 
использовать приемы, активизирующие умственно-познавательную дея-
тельность учащихся на уроке (анализ ситуации, синтез, сравнения, сопо-
ставление, абстрагирование, само- и взаимоконтроль и т. д.), способству-
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ющие развитию их технического и технологического мышления, воспита-
нию самостоятельности и аргументированности суждений в разрешении 
той или иной проблемной ситуации. 

К недостаткам беседы следует отнести то, что учащиеся зачастую от-
влекаются от основной темы урока. Кроме того, для рассмотрения одного 
и того же учебного вопроса беседа занимает гораздо большего учебного 
времени, чем, например, рассказ или объяснение. 

При проведении каждого учебного занятия мастеру производственно-
го обучения, как и любому другому педагогическом работнику, крайне 
важно знать и соблюдать требования к культуре речевого поведения [11]. 

1. Использование в достаточно умеренном темпе различимых  
с наиболее удаленного от рабочего места мастера производственного обу-
чения до мест учащихся (громкость), отчетливо-произносимых (четкость 
дикции, правильные ударения в словах), грамотных с технической и линг-
вистической точки зрения и понятных учащимся терминов, логически 
верно построенных фраз и предложений. Здесь важно помнить об одно-
временном присутствии и органичном сочетании в речи ее разных модаль-
ностей: сенсорной, слуховой, моторной, семантической, грамматической, 
морфологической, фонологической. 

2. Экспрессивность (выразительность) и вокальная мимика речи, де-
монстрирующая личностное отношение мастера производственного обу-
чения к тому или иному факту или суждению через эмоциональное, инто-
национное и ритмическое разнообразие, а также тембральную окраску го-
лоса «огнем своей души». 

3. Категорический запрет на употребление на уроках производствен-
ного обучения и в бытовом обиходе ненормативной лексики, тавтологии 
(необоснованного повторения одних и тех же, однокоренных или близких 
по смыслу слов, например, «масло масляное», «спросить вопрос» и т. п.), 
плеоназмов (излишеств и оборотов в речи, нескольких языковых форм,  
в которых без надобности дублируются одни и те же смысловые элемен-
ты), макаронизмов (шуточного пересыпания речи местными диалектами 
или, наоборот, заимствованными, иностранными словами, бытовой или 
жаргонной лексики), эканья, а также других лишних, «пустых» словосоче-
таний, слов-паразитов («ну», «это», «вот», «так сказать», «то есть»  
и др.) и new-паразитов («как бы», «как-то так»), активно используемых  
в письменной и разговорной речи, но не несущих никакой смысловой 
нагрузки и искажающих смысл высказываний. 

4. Необходимость разъяснения этимологии (происхождения и истин-
ного значения) отдельных технических терминов, в особенности ино-
странных. 

5. Правильный выбор и расстановка пауз. 
В дополнение к перечисленным требованиям мастер производствен-

ного обучения также должен грамотно и эффективно использовать различ-
ные средства невербальной коммуникации. 
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1. Кинесики (от др.-греч. κίνησις – «движение») – области паралигиви-
стики, изучающей невербальное поведение человека в жестах19, допол-
няющих речь и усиливающих информационное воздействие на обучаю-
щихся (следует избегать непроизвольной жестикуляции, движений указ-
кой, покачиваний и т. д., отвлекающих внимание учащихся), мимике 
(избыточных движений мышц лица), пантомимики (правильности рабочей 
позы в зоне личного рабочего пространства мастера производственного 
обучения, а также движений всего тела в ходе выполнения трудовых прие-
мов и операций). 

2. Такесики – области психологии, изучающей невербальное поведе-
ние людей при помощи прикосновений (прикосновение к локтю учащего-
ся, поддерживающее и одобрительное похлопывание его по плечу, руко-
пожатие за победу в конкурсе «Лучший по профессии» т. д.). 

3. Проксемики (от англ. proximity – «близость») – области социальной 
психологии и семиотики, занимающейся изучением пространственной  
и временной знаковой системы общения людей, отвечающей, в частности, 
за выбор адекватной дистанции коммуникативного взаимодействия ма-
стера производственного обучения с аудиторией (публичная) или с кон-
кретным учащимся (личная). 

4. Деловой, аккуратный и отвечающий правилам и нормам охраны 
труда стиль рабочей одежды и обуви, прически, маникюра, используемой 
косметики, парфюмерии и т. д. Немаловажное значение также имеет от-
сутствие вредных привычек у мастера производственного обучения, под-
держание и активное пропагандирование им здорового образа жизни, со-
блюдения правил личной гигиены и занятий спортом. 

Как уже было сказано выше, уроки производственного обучения  
в УПТО проводят в виде инструктажей. Основная задача инструктажа  
заключается в том, чтобы научить учащихся рационально планировать, 
осуществлять и контролировать технологические и трудовые процессы, 
соблюдая технические требования, необходимые режимы резания, нормы 
времени, научные формы организации труда, правила охраны труда,  
использовать приемы самоконтроля, избегать или исправлять возможные 
виды брака.  

При этом используют следующие виды инструктажей учащихся:  
– по отношению к основным этапам урока производственного обуче-

ния (вводный, текущий и заключительный); 
– по степени познавательной активности учащихся (активный – дис-

куссия, анализ конструкторско-технологической документации, выполнение 
упражнений, комментирование учащимся учебных действий – и традици-
онный пассивный – показ, объяснение и повторение действий по образцу); 

– по форме предъявления учебной информации (устный и письменный). 

                                           
19Нужно помнить, однако, что в разных культурах один и тот же жест может трактоваться по-

разному. 
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Устный инструктаж как ведущий словесный метод производствен-
ного обучения проводится в процессе формирования ориентировочной ос-
новы действий по выполнению учебно-производственного задания (ввод-
ный инструктаж), в процессе выполнения данного задания (текущий ин-
структаж отдельного учащегося), по окончании выполнения работы 
(заключительный инструктаж).  

Другой не менее важной группой словесных методов обучения явля-
ются методы, основанные на применении письменной речи в учебной, 
справочно-технической литературе или в документации письменного ин-
структирования учащихся. 

Самостоятельная работа учащихся над текстовым компонентом учеб-
ной или технической (справочной) литературой способствует закреплению 
учащимися ранее сформированных знаний и умений на этапе актуализации 
опорных знаний и умений по вопросам предыдущего учебного материала, 
формировании ориентировочной основы предстоящих учебных действий, 
в ходе выполнения или проверки выполнения домашнего задания. 

В настоящее время, в связи с развитием информационных технологий, 
наряду с традиционными печатными средствами вербального обучения, на 
уроках производственного обучения, а также при выполнении учащимися 
домашнего задания стала широко использоваться электронная учебная ли-
тература первого (отсканированные тексты) и второго поколений (отлича-
ется интерактивностью, наличием гиперссылок, видеофайлов, возможно-
стью обращения обучающегося к первоисточникам, к словарям и т. д.). 

Требования к текстовым компонентам учебной литературы. 
1. Соответствие последовательности изложения учебного материала  

в основном тексте учебника и в учебной программе. 
2. Понятный и доступный для учащихся язык изложения учебного  

материала, соответствующего современному уровню развития науки  
и техники. 

3. Отсутствие информационной избыточности текста учебника или 
учебного пособия. 

4. Наличие ярко выраженных межпредметных и внутрипредметных 
связей учебного предмета «Производственное обучение». 

5. Наличие, помимо основного текста, также качественного аппарата 
ориентировки (оглавления, структуры учебника), дополнительного текста 
(документы, биографические и статистические сведения и т. д.), поясни-
тельного текста (пояснение к графикам, диаграммам, картам, введение, 
примечание, словарь определений, терминов понятий), иллюстративного 
материала, аппарата организации усвоения учебного материала (вопросов 
для самоконтроля, контрольных заданий, тестовых заданий и т. д.) [36]. 

В целях активизации процесса производственного обучения уча-
щихся в УПТО наряду с устным инструктажем на уроках производст-
венного обучения широко применяется метод письменного инструкти-
рования учащихся.  
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К документации письменного инструктажа относятся инструкцион-
ные и инструкционно-технологические (на производстве – технологиче-
ские) карты, цель которых: 

– способствовать успешному овладению учащимися умениями и навы-
ками в процессе выполнения упражнений или учебно-производственных 
работ; 

– привить учащимся технологическую дисциплину и научить пользо-
ваться учебно-технической и технологической документацией; 

– активизировать процесс производственного обучения и обеспечить 
общую самостоятельность учащихся на уроке; 

– оказать помощь мастеру производственного обучения в планирова-
нии и проведении урока. 

Достоинства применения документации письменного инструкти-
рования. 

1. Она может быть использована на вводном (при рассмотрении тех-
нологического маршрута выполнения работы, применяемом оборудовании, 
инструменте и приспособлениях), на текущем (при непосредственном вы-
полнении учащимися учебно-производственного задания) и на заключи-
тельном инструктажах (при разборе наиболее типичных ошибок, допу-
щенных обучающимися в процессе выполнения работы) урока производ-
ственного обучения. 

2. Деятельность учащегося становится в значительной степени более 
активной и самостоятельной. Она также способствует частичному осво-
бождению мастера производственного обучения от функции «ходячего 
справочника» в период самостоятельного выполнения учащимися учебно-
производственного задания. 

3. Каждый учащийся имеет возможность обратиться к ней в любой 
момент времени выполнения работы. 

4. Инструктивный материал можно изучать непосредственно в произ-
водственных условиях (на своем рабочем месте в учебно-производст-
венной мастерской УПТО или в цехе предприятия). 

5. Процесс производственного обучения сообразуется с индивидуаль-
ными возможностями и способностями каждого обучающегося (при ее 
изучении темп учебной деятельности данного учащегося не зависит от 
темпа учебной деятельности других учащихся) [3]. 

Особое место среди документов письменного инструктирования за-
нимают инструкционные карты, применяемые на операционных уроках 
производственного обучения и выполняемые в виде таблиц (прил. 1). 

В титульной части инструкционной карты представлено: 
– наименование операции; 
– перечень упражнений по ее выполнению, расположенных в порядке 

изучения с соблюдением преемственности и повышения сложности; 
– перечень объектов учебных работ (деталь, заготовка, инструменты, 

материалы и т. д.). 
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В основной части инструкционной карты содержится: 
– наименование и этапы выполнения упражнения; 
– эскизы, иллюстрирующие содержание упражнений или работ (см. 

требования к наглядным методам обучения); 
– краткие инструктивные указания о характере, особенностях, спосо-

бах выполнения трудовых движений, приемов выполнения той или иной 
технологической операции с учетом того или иного способа ее выполнения 
(«Рубка металла на плите», «Рубка металла в тисках» и т. д.); 

– перечень материалов, инструментов и приспособлений, используе-
мых на каждом этапе выполнения упражнения. 

Инструкционная карта, таким образом, представляет собой нагляд-
ную, поэтапную и развернутую ориентировочную основу деятельности 
учащихся при освоении соответствующей трудовой операции на примере 
конкретного учебно-производственного задания. 

Методические рекомендации к разработке инструктивных указаний 
инструкционной карты: 

– инструктивные указания и пояснения в карте необходимо формули-
ровать четко, сжато, максимально доступно для учащихся, наглядно, но  
в то же время полно по содержанию. У мастера производственного обуче-
ния при этом может быть такая же карта, выполненная на формате А1 или 
А0 и используемая в качестве наглядного пособия при проведении вводно-
го и заключительного инструктажей; 

– при разработке инструктивных указаний следует представлять 
наиболее рациональную последовательность трудовых действий, приемов 
и способов выполнения операции; 

– простые ранее изученные трудовые приемы и способы работы в ин-
струкционную карту следует либо не включать, либо включать, но в весь-
ма упрощенном виде, что позволит сделать ее более компактной и удобной 
для дальнейшего использования учащимися на уроке. 

Очень важно, чтобы содержание инструктивных указаний и поясне-
ний, находящихся в карте, органически было «вплетено» в содержание 
вводного инструктирования учащихся мастером производственного обу-
чения. Нельзя допускать, чтобы инструктаж и инструкционная карта были 
сами по себе. Тогда учащиеся не будут пользоваться картой, так как видят, 
что сам мастер производственного обучения обходится без нее. Если же 
инженер-педагог каждое свое действие аргументирует и соотносит с ин-
структивными указаниями и соответствующими эскизами инструкционной 
карты, тогда и учащиеся будут убеждаться в ее нужности и полезности. 

Если в ходе текущего инструктирования мастер производственного 
обучения обнаружил, что учащийся что-то выполняет неправильно или не-
рационально, то не следует сразу указывать ему на его ошибку, а предло-
жить ему еще раз обратиться к инструкционной карте и самостоятельно ее 
исправить. Так же следует поступать, если учащийся сам обращается к ма-
стеру производственного обучения за повторными пояснениями. Подобная 
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методика обучения постепенно приучит учащихся к использованию дан-
ной документации не только на начальных периодах производственного 
обучения, но и в дальнейшем, когда основным документом письменного 
инструктирования будет уже не инструкционная, а инструкционно-
технологическая или технологическая карта. 

Данные виды карт используются на комплексных уроках производствен-
ного обучения и являются фактически аналогом реальной технологической 
документации (инструкций, технологических, маршрутных, операционных 
карт, технологических графиков и т. п.), применяемой на предприятиях для 
соответствующих групп рабочих квалификаций, адаптированных для це-
лей производственного обучения в УПТО.  

При выполнении простейших работ комплексного характера обычно 
применяются инструкционно-технологические карты, в которых даются 
необходимые инструктивные указания и пояснения по выполнению всего 
учебно-производственного задания, а не его отдельной части – операции; 
представляются эскизы технологических установов и переходов, применя-
емый инструмент, приспособления, режимы резания и основное время на 
выполнение операций (прил. 2). 

В дальнейшем при выполнении более сложных комплексных работ,  
а также при обучении учащихся в условиях производства, широко применя-
ются технологические карты, в которых, как правило, отсутствуют подроб-
ные инструктивные указания и пояснения, раскрывающие рациональную 
последовательность технологических операций, переходов, техническое 
оснащение (оборудование, инструментарий, приспособления и т. п.), наибо-
лее рациональные режимы резания, контрольно-проверочные операции. 
При их разработке руководствуются исключительно техническими требова-
ниями, предъявляемыми к качеству детали, требованиями ГОСТ и СанПин. 

Инструкционные и инструкционно-технологические карты разраба-
тываются, преимущественно, в самих учебных заведениях, имея в виду, 
что они отражают реальный трудовой процесс, предполагающий опреде-
ленные реальные условия конкретного УПТО: «портфель заказов», мате-
риальное оснащение, материалы и заготовки, инструментарий, техниче-
ские требования и конечные параметры изделий. «При этом строго уста-
новленной формы для документации письменного инструктирования 
учащихся нет, поэтому в выборе наиболее удачной письменной инструк-
ции для конкретного случая мастера производственного обучения никто  
не ограничивает» [27, с. 34]. 

Наглядно-демонстрационные методы производственного обучения – 
методы наглядно-чувственного ознакомления мастером производственно-
го обучения с изучаемым предметом, явлением или процессом, включаю-
щие в основном демонстрацию наглядных пособий и личный показ трудо-
вых приемов и операций.  

С помощью демонстрации наглядных пособий у учащихся формиру-
ется конкретный образ технических объектов, технологических процессов. 
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Важно подчеркнуть, что на уроке производственного обучения демонстра-
ции различных изобразительных пособий (плакатов, средств статической 
проекции – слайдов электронной презентации, транспарантов, фотографий, 
диафильмов, средств динамической проекции – электронных фильмов или 
кратких фрагментов – роликов) следует отдавать предпочтение в пользу 
личного показа мастером производственного обучения трудовых приемов 
и операций, а также демонстрации им технических объектов в натураль-
ную величину (действующего оборудования, инструментов, приспособле-
ний, их уменьшенных или увеличенных копий – макетов, моделей, образ-
цов выполнения работы, бракованных изделий) или в графическом (знако-
во-символическом) виде – чертежей, гидравлических или электрических 
схем, графиков, диаграмм и т. д. 

Наиболее важным и значимым методом наглядного обучения является 
демонстрация (личный показ мастером производственного обучения) 
трудовых приемов, которая способствует правильному их выполнению 
учащимися УПТО.  

Основные требования к методике показа трудовых приемов и операций. 
1. Соответствие демонстрируемого трудового процесса теме урока, 

периоду обучения и уровню квалификации учащихся. 
2. Профессиональная грамотность и безопасность демонстрируемых 

операций (обеспечивается тщательностью и многократностью предвари-
тельной подготовки и личной отработки трудовых приемов, предваритель-
ным консультированием со специалистами более высокой квалификации). 

3. Хорошая видимость показа трудовых действий, приемов и опера-
ций для всех обучающихся, что обеспечивается их правильной расстанов-
кой возле рабочего места мастера производственного обучения, достаточ-
ностью освещения (естественного, искусственного или местного), приме-
нением современных средств информационных компьютерных технологий 
(web-камер и т. д.). 

4. Использование при показе самого передового и современного обо-
рудования, инструментов и приспособлений. 

5. Необходимость профессионального комментирования мастером 
производственного обучения отдельных, наиболее примечательных трудо-
вых действий и приемов, предваряющих показ, сопровождающих показ  
и рефлексирующих результаты выполненной работы. При этом во время 
самого показа нужно стараться быть немногословным. Все пояснения 
должны быть уместны, различимы и понятны учащимся, поэтому при 
осуществлении комментирования лучше всего выключать оборудование  
и временно приостанавливать показ. 

6. Демонстрацию трудовых приемов следует осуществлять в таком 
темпе, чтобы обеспечить осознанное восприятие учащимися трудовых 
действий приемов и операций: сначала в рабочем (обеспечивает первичное 
восприятие рабочей позы, наиболее характерных рабочих движений, тру-
довых приемов), потом в замедленном (направлен на поэтапное восприятие 
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отдельных элементов и нюансов технологии выполнения операции или их 
наиболее типичных сочетаний – комплексов) и затем снова в рабочем 
(обеспечивает восприятие и запечатление в сознании учащегося скорости 
выполнения того или иного трудового действия или приема) темпе. 

7. Использование в качестве закрепления показа пробного выполне-
ния упражнения отдельными учащимися. При этом последним рекоменду-
ется предварительное проговаривание своих действий во внешней речевой 
форме (вслух). 

Рекомендации к демонстрации наглядных пособий. 
1. Соответствие зрительного образа теме урока, рассматриваемым во-

просам, его точность и величина, достаточная для фронтального использо-
вания на уроке (видимость и различимость с наиболее удаленного места 
обучающегося). Кроме того, учащиеся должны четко знать, что им пред-
стоит наблюдать и с какой целью. В противном случае их внимания рассе-
ется, будет отсутствовать концентрация на самом главном и существен-
ном, происходящие процессы и явления станут непонятными. 

2. Контрастность фона изображения, выбор адекватной величины 
букв, цветовой гаммы, обеспечивающие соблюдение психологических 
требований наиболее эффективного его восприятия обучающимися. 

3. Разнообразие и адекватность выбора тех или иных наглядных посо-
бий для той или иной учебной ситуации. 

4. Включение в восприятие учебного материала, по возможности, не 
только зрения, но и других органов чувств (слухового анализатора, осяза-
ния, обонятельных или вкусовых рецепторов20 и т. д.). 

5. Следует отдавать предпочтение средствам динамической проекции 
(flash-анимациям, цифровому видео, видеороликам и т. д.) перед средства-
ми статической проекции при первичном восприятии демонстрации трудо-
вых процессов или явлений. 

6. Руководство восприятием и возможность переключение внимания 
учащихся с объекта или процесса в целом на отдельные его элементы сле-
дует осуществлять при помощи обычной или электронной указки. 

Наглядно-демонстрационные методы, помимо вышеперечисленного, 
включают самостоятельное наблюдение (в ходе ознакомления с новым обо-
рудованием, инструментом или приспособлениями на экскурсии, а также  
в ходе производственной практики на предприятии, в организации и т. д.) или 
самостоятельную работу учащегося с иллюстративным материалом учеб-
ника, инструкционных или инструкционно-технологических карт (чертежа-
ми, эскизами, рисунками, схемами, диаграммами, номограммами). 

Практические методы обучения ориентированы на самостоятель-
ную деятельность отдельного учащегося21, и, как правило, состоят в созна-
тельном и целенаправленном выполнении учащимися под руководством 

                                           
20При подготовке кулинаров, поваров, кондитеров и т. д. 
21Или на совместную деятельность учащегося в микрогруппе (команде, бригаде), например, де-

ловая игра. 
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мастера производственного обучения системы различных упражнений, 
нарастающих по степени сложности и самостоятельности. 

Упражнение – есть повторное многократное выполнение действий, 
организованное по определенной системе с целью формирования умений  
и навыков. Различают следующие виды упражнений: 

– подготовительные упражнения; 
– упражнения по изучению отдельных трудовых приемов и способов 

деятельности; 
– упражнения в выполнении трудовых процессов на реальном обору-

довании; 
– упражнения в управлении технологическим процессом; 
– упражнения в работе на тренажерах и др. 
В начальном периоде производственного обучения в УПТО выполня-

ются упражнения по изучению отдельных трудовых приемов и способов де-
ятельности. Мастер производственного обучения демонстрирует данные 
приемы, учащиеся наблюдают их, осмысливают и воспроизводят в ходе са-
мостоятельной работы с соблюдением последовательности от простых при-
емов к более сложным. Он также проверяет правильность выполнения дан-
ных приемов и при необходимости дает дополнительные пояснения. Перед 
выполнением этих упражнений может возникать необходимость в выполне-
нии подготовительных упражнений для выработки правильной рабочей по-
зы, правильности в пользовании контрольно-измерительным инструментом, 
в держании ручного инструмента, в координации рабочих движений,  
в наладке, настройке, регулировке и управлении станком на холостом ходу, 
в ручном и автоматическом режиме. В этой ситуации мастер производ-
ственного обучения наблюдает за работой учащихся и своевременно оказы-
вает им необходимую практическую помощь, используя методический при-
ем непосредственного руководства (кондуктирования) рабочих движений 
учащегося на его рабочем месте, располагая свои руки на руках учащегося  
и помогая ему правильно выполнить и прочувствовать структуру рабочего 
движения и рационально сбалансировать при этом степень усилий на 
напильник левой и правой руками. Данный методический прием позволяет 
учащемуся запечатлеть в своем сознании ощущения правильного распреде-
ление усилий при выполнении рубки металла в тисках и на плите, при резке 
металла ручной ножовкой, при выполнении ручной обработки детали на 
сверлильном, токарном или фрезерном станке. 

Широко используемыми методическими приемами руководства 
упражнениями в освоении трудовых приемов и способов деятельности 
также является: 

– повторный показ их мастером производственного обучения непо-
средственно на рабочем месте учащегося; 

– отработка трудовых действий в облегченных условиях, например, 
«прогонка» уже нарезанной резьбы, «сухая» кладка кирпича и т. д.; 

– предложение учащемуся проговорить вслух предстоящее действие; 
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– перенос сформированного умения и навыка в аналогичные условия 
(порядок снятия размеров для различных видов и модификаций штанге-
нинструмента; использование лимбов и ограничительных упоров на раз-
личных моделях токарных или фрезерных станков и т. д.); 

– применение специальных тренировочных приспособлений или тре-
нажеров как разновидности технических средств обучения, позволяющих 
имитировать реальные производственные ситуации в условиях учебно-
производственных мастерских или учебных лабораторий [28, с. 89]. 

Упражнения в выполнении трудовых процессов на реальном оборудо-
вании и упражнения в управлении технологическим процессом имеют ме-
сто при выполнении обучающимися комплексных работ в условиях учеб-
ных мастерских и в условиях производства. 

Упражнения в работе на электронных тренажерах-симуляторах, 
компьютерных стендах применяются для формирования узкоспециализи-
рованных умений и навыков при подготовке мехатроников, наладчиков 
станков и манипуляторов, операторов станков с программным управлением, 
аппаратчиков различных производств, водителей, машинистов сложнейших 
машин, энергетических установок и т. д. [15]. Подобные тренажеры и тре-
нажерные комплексы должны иметь, по возможности, несложную кон-
струкцию, быть абсолютно безопасными в использовании учащимися. Все 
учебные работы, подбираемые для выполнения упражнений на них, должны 
успешно имитировать все типичные для конкретных производственных 
процессов ситуации в различных режимах (для непрерывных процессов – 
нормальные, имеющие отклонения, наиболее критические и аварийные; для 
периодических – начальные, промежуточные, конечные) [34, с. 99]. 

Не менее успешно в отечественной методике производственного обу-
чения в качестве вспомогательных учебных технических средств для диа-
гностики и поиска неисправностей в электроаппаратуре современных мо-
делей станков, автомобилей, строительных объектов и т. д., применяются 
компьютерные стенды, позволяющие успешно имитировать производ-
ственный процесс диагностики самых современных технических устройств 
и автомобилей, а также оперативно определять оптимальные способы 
устранения обнаруженных в них неисправностей. 

Обучающие электронные тренажеры-симуляторы основаны на ис-
пользовании виртуальной реальности, хорошо имитирующей при помощи 
множества различных датчиков проверки правильности и точности выпол-
няемых действий реальный технологический процесс механической обра-
ботки детали на станках с ЧПУ, включая возможность безопасного «про-
игрывания» аварийных ситуаций, появления производственных помех  
и повреждений, сопровождаемых соответствующими звуковыми и свето-
выми эффектами. 

В настоящее время применение электронных симуляторов (тренажеров-
заменителей реального станка с ЧПУ, а также средств дополненной реально-
сти) является самой высокой ступенью развития электронных технических 
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средств обучения, поскольку обеспечивает возможность эффективного ру-
ководства упражнениями обучающихся на основе автоматизации обратной 
связи «обучающийся – тренажер» и «обучающийся – мастер производствен-
ного обучения – тренажер». Так, например, используемые в условиях фили-
ала КСТМиА УО «РИПО» симуляторы управления HAAS предназначены 
для обучения работе на станке с ЧПУ SLHAAS (они полностью имитируют 
работу данного станка), а также для создания управляющих программ и их 
дальнейшего использования в работе на станках данного типа. 

Общее устройство симулятора управления HAAS в соотвествии  
с руководством по его эксплуатации включает следующие элементы. 

1. Специальная полная буквенно-цифровая клавиатура, на которой 
просто и доступно для оператора обозначены наиболее используемые 
функции. В данной клавиатуре нет необходимых для запоминания зашиф-
рованных кодов. 

2. Одноклавишные операции, используемые для общих многошаговых 
функций, таких как установка коррекции инструмента, настройка смеще-
ния детали, возврат станка в исходное положение и выбор следующего ин-
струмента во время настройки и т. д. были созданы для выполнения с по-
мощью одного нажатия клавиши. 

3. Многофункциональный маховичок управления, который использует-
ся для поворота осей, для переходов в рамках программы быстрого редак-
тирования, для совокупного изменения и коррекции частоты вращения 
шпинделя станка, для проверки смещений, параметров и т. п. 

4. Высокоинтенсивный высококонтрастный 15-дюймовый цветной 
ЖК-дисплей, установленный за антибликовым закаленным стеклом для 
защиты и простоты просмотра, обладающий широким углом обзора и не 
тускнеющий при попадании яркого света. 

5. USB-порт, позволяющий использовать учащимися устройства 
флеш-памяти или внешние флеш-накопители (рис. 2). 

Система интерфейса электронного симулятора HAAS основана на 
компьютерном графическом интерфейсе пользователя (GUI) или так назы-
ваемом WIMP (Windows-Icons-Menus-Pointdevise) интерфейсом. При про-
ведении урока производственного обучения в них используются привыч-
ные для пользователей операционных систем Windows и Macintosh окна, 
меню, пиктограммы, виджеты и способы организации взаимодействий по-
средством клавиатуры. 

Дидактические возможности электронного симулятора HAAS иден-
тичны дидактическим возможностям многих других обучающих компью-
терных программ: 

1. Создание условий для самообучения, самостоятельной проработки 
необходимого учебного материала, при которых сама обучающая про-
грамма выполняет функции консультанта. 

2. Усиление индивидуализации обучения и обеспечение условий для его 
вариативности. Обучающийся получает возможность индивидуализации 



86 

процес
личнос

3.
компь
инфор

4.
грамм
форма

5.
сти «д
команд
вильно
коррек

 

сса обуч
стным сп
. Интенси
ютера на

рмации. 
. Обеспеч
ы дают в

ационных
. Высокая
диалог» с
ды. Така
ость свои
кции [1]. 

Рис. 2. 

чения, вы
пособност
ификация
а ошибки

чение раз
возможно

х материал
я степень
с пользов
ая «обрат
их действ

Техническ

ыбирая с
тям и темп
я процесс
 учащего

зличных в
ость пред
лов (виде
ь интерак
ателем, р

тная связь
вий и св

кая характер

соответств
перамент
са обучен
ося и пои

видов на
дставлени
еофрагмен
ктивност
реагирова
ь» позвол

воевремен

 

еристика си

вующий 
ту темп.  
ния за сче
иск соотв

аглядност
ия в муль
нт, рисун
ти обучен
ать на вво
ляет учащ
нно вноси

имулятора у

своим и

ет операт
етствующ

ти. Комп
ьтимедий
ок, схема
ния, т. е. с
одимые и
щемуся о
ить в них

управления

индивиду

тивной ре
щей справ

пьютерны
йной фор
а и т. д.). 
способнос
им запрос
определят
х необхо

 

я HAAS 

уально-

еакции 
вочной 

е про-
ме ин-

сти ве-
сы или 
ть пра-
одимые 



87 

После успешной работы на электронном тренажере целесообразно 
приступать к производственному обучению непосредственно на самом 
станке с ПУ. 

Упражнения в выполнении трудовых операций необходимы для осво-
ения учащимися определенной законченной части трудового процесса на 
реальном оборудовании. В зависимости от особенностей выполнения тру-
довых операций могут быть использованы разнообразные методические 
приемы. Технические требования к детали, свойства обрабатываемых ма-
териалов, конструкции станков и инструментов влияют на последователь-
ность выполнения этих упражнений. В этой связи для улучшения качества 
инструктирования учащихся здесь целесообразно в обязательном порядке 
применять рабочие чертежи, инструкционные карты, в которых четко 
определена последовательность выполнения операций.  

Упражнения в выполнении учебно-производственных работ состоят  
в формировании сложных умений и навыков, необходимых для выполне-
ния комплексных работ по определенной рабочей профессии. В этом слу-
чае мастера производственного обучения ориентируют учащихся на уме-
ние сочетать различные операции при выполнении различных учебно-
производственных заданий, включая сложные. Данные упражнения вы-
полняются в таком темпе, который давал бы учащимся также возможность 
постепенно овладевать скоростными навыками работы с учетом установ-
ленных норм времени для их выполнения. Для улучшения качества  
инструктирования учащихся целесообразно применять рабочие чертежи, 
инструкционно-технологические или технологические карты, в которых 
четко определена последовательность выполнения данных учебно-
производственных работ.  

В связи с усложнением технологических процессов производства 
большое значение приобретают умственные упражнения учащихся в ана-
лизе объекта труда и планировании технологических процессов, когда 
учащиеся непосредственно на уроке или в домашних условиях самостоя-
тельно изучают и анализируют чертежи деталей, форму и материал загото-
вок, назначают рациональные припуски на их обработку, намечают последо-
вательность технологических операций, установов и переходов, выбирают 
необходимое оборудование, инструменты и приспособления, оптимальные 
режимы резания, прогнозируют возможные виды брака, устанавливают его 
причины и способы предупреждения (устранения). Поэтому в последнее 
время большую популярность приобретают учебно-производственные иг-
ры как разновидность интерактивного практического метода производ-
ственного обучения в условиях УПТО, сценарий которых образуют разно-
образные учебно-производственные ситуации. 

Лабораторный метод производственного обучения применяется 
при проведении урока производственного обучения в виде лабораторного 
занятия. Чаще всего они являются частью учебного занятия и включаются 
в него как один из структурных его элементов [48, с. 92]. 
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Все вышеназванные методы производственного обучения также мож-
но сгруппировать (прил. 3) по степени активности обучающихся на 
уроке: имитационные (интерактивные и неинтерактивные) и неимита-
ционные (проблемная или эвристическая беседа). 

К неинтерактивным имитационным методам производственного обу-
чения относятся упражнения (в самостоятельном изучении трудовых приемов, 
в самостоятельной работе на тренажерах, в выполнении трудовых операций,  
в выполнении учебно-производственных работ) и лабораторный метод. 

К интерактивным имитационным методам производственного обу-
чения относятся учебно-производственные (деловые, ролевые и организа-
ционно-деятельностные игры, сценарии которых содержат совместные 
интеллектуальные упражнения учащихся в анализе объекта труда, плани-
ровании технологических процессов, выборе оптимальных моделей обору-
дования, инструментов и приспособлений, прогнозировании возможных 
видов брака, установлении их причин и способов предупреждения или 
устранения и др.) [14]. 

Применение данных методов активного обучения в учебном процессе 
способствует формированию у учащихся продуктивного, творческого 
мышления. Необходимость в нем возникает, когда на практике учащиеся 
сталкиваются с ситуациями, требующими новых, нестандартных средств  
и способов деятельности. Такие ситуации называются проблемными. 

Проблемная ситуация – непременное условие, своеобразный пуско-
вой механизм творческого мышления. Как только возникла проблемная 
ситуация, оно «включается», помогая уяснить смысл возникшего затруд-
нения или противоречия. Проблемная ситуация в этом случае переходит  
в осознаваемую мыслительную задачу, проблему. 

Проблемой является вопрос или задача, способ разрешения которой 
учащемуся заранее неизвестен, но учащийся обладает исходными знания-
ми и умениями для поиска результата или правильного способа ее выпол-
нения. Проблема возникает на основе противоречия между известным, 
освоенным учащимся и еще неизвестным, между новыми фактами, явле-
ниями, зависимостями и ранее усвоенными знаниями, способами деятель-
ности, в которые эти факты и явления не укладываются. 

Проблемную ситуацию можно создать, поставив учащихся перед 
необходимостью выбрать правильное решение из ряда возможных, извест-
ных им. Так, например, задания на выбор оптимальных режимов резания, 
обеспечивающих заданную шероховатость и точность обработки, высокую 
производительность труда, экономию режущего инструмента при различ-
ных вариантах обработки деталей (заготовки литые, кованые, из проката; 
резцы быстрорежущие или твердосплавные разных марок; обработка чер-
новая или чистовая и т. п.), мастер производственного обучения может со-
здавать различные проблемные ситуации, требующие выбора учащимися 
наиболее рационального их решения из возможных, известных или неиз-
вестных (новых) для них вариантов [48, с. 121–123]. 
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Любой метод, применяемый мастером на уроках производственного 
обучения, включает различные методические приемы – это средства, дей-
ствия, пути воплощения того или иного метода на уроке. Они связывают дея-
тельность мастера производственного обучения с деятельностью учащихся.  

Методы и методические приемы в процессе обучения тесно взаимосвя-
заны. Один и тот же вид деятельности мастера производственного обучения 
в одном случае может являться методом обучения, а в другом случае –  
методическим приемом. Например, актуализация опорных знаний и уме-
ний по вопросам предыдущего учебного материала и формирование ори-
ентировочной основы действий происходит, в основном, путем устного 
инструктирования мастером производственного обучения, объяснения или 
беседы с учащимися (словесный метод), сопровождающейся демонстраци-
ей различных средств наглядности (методический прием). И, наоборот,  
если в основе вводного инструктажа находится личный показ мастером 
производственного обучения трудового действия или демонстрация соот-
ветствующего видеофрагмента, то метод обучения будет наглядный, со-
провождающийся таким методическим приемом, как словесный коммента-
рий (объяснение) мастера производственного обучения [16]. 
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3. ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОЦЕССА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО 
ОБУЧЕНИЯ 

 

3.1. Организационно-подготовительная работа мастера  
производственного обучения 

 

3.1.1. Подготовка мастера производственного обучения  
к приему учащихся и его участие в профориентационной работе  

и комплектовании учебной группы 
 

В условиях падения престижа и социальной привлекательности от-
дельных рабочих специальностей и квалификаций, а также изменяющихся 
тенденций в отношении спроса и предложений на них на рынке труда, 
особое значение приобретает значимость профориентационной работы ма-
стера производственного обучения УПТО. 

Будучи лично заинтересованным в комплектовании своей будущей 
учебной группы, мастер производственного обучения задолго до начала 
учебного года начинает проводить данную работу в близлежащих общеоб-
разовательных школах и гимназиях, выступая перед учащимися выпуск-
ных классов и их родителями, рассказывая им о положительных сторонах 
и особенностях тех или иных рабочих квалификаций (профессий), по кото-
рым будет осуществляться набор на следующий учебный год в УПТО,  
с условиями приема и зачисления в учебные группы, дальнейшими пер-
спективами карьерного и личностного роста выпускников. При проведе-
нии данных мероприятий целесообразно привлекать учащихся УПТО, 
наиболее успешно проявивших себя в учебе, в общественной жизни,  
в спорте и т. д. Современными и полезными формами профориентационной 
работы в настоящее время также является постоянное обновление информа-
ции сайта УПТО с красочными презентациями и профессионально создан-
ными рекламными роликами рабочих специальностей, дни открытых дверей, 
конкурсы профессионального мастерства учащихся, приглашение учащихся 
средних школ и гимназий на концерты художественной самодеятельности, 
спортивные соревнования и другие мероприятия [34, с. 127]. 

Большое значение для предварительного ознакомления с учащимися 
своей будущей группы также имеет личное участие мастера производ-
ственного обучения в работе приемной комиссии УПТО, когда он выясня-
ет, какое учреждение образования окончил тот или иной абитуриент, каких 
успехов достиг в изучении отдельных учебных предметов, какие у него 
есть спортивные и иные интересы, с кем и как он регулярно проводит свой 
культурный досуг, какова сфера его личных интересов и т. д., а значит мо-
жет оказать ему и его родителям своевременную консультативную помощь 
в правильном выборе рабочих специальностей и квалификаций. 

После зачисления учащихся в группу мастеру производственного 
обучения следует детально ознакомиться с личными делами поступивших 
учащихся, познакомиться и побеседовать с их родителями, при необходи-
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мости, побывать в школах, где они учились к моменту поступления  
в УПТО. Кроме того, целесообразно еще до начала занятий привлечь дан-
ных новичков к участию в работах по благоустройству территории УПТО, 
к работам по подготовке учебно-производственной мастерской к началу 
учебного года и т. д. Такое знакомство с вновь прибывшими учащимися 
поможет мастеру производственного обучения выяснить их индивидуаль-
ные особенности и склонности, реальное отношение к труду и на этой ос-
нове в дальнейшем правильно организовать их обучение и воспитание, 
сплотить их в дружный ученический коллектив, на который ему можно 
будет впоследствии опираться в своей работе [45, с. 266]. 

 
3.1.2. Подготовка мастера производственного обучения  

к новому учебному году или полугодию 
 
Приступая к новому учебному году или полугодию, мастер производ-

ственного обучения: 
1. Изучает учебный план УПТО и расписание занятий (когда учить?), 

изменения и дополнения в Кодексе об образовании Республики Беларусь, 
новые инструкции и письма Министерства образования, образовательный 
стандарт ПТО по данной специальности, типовую учебную программу 
производственного обучения, а также иные нормативные документы, ка-
сающиеся своих непосредственных профессиональных функций и компе-
тенций, разрабатывает, согласовывает и утверждает в установленном по-
рядке учебную программу производственного обучения (чему учить?). 

2. Разрабатывает, согласовывает и утверждает в установленном по-
рядке перспективно-тематический план, перечень учебно-производст-
венных работ, график расстановки и перемещения учащихся по рабочим 
местам, видам работ, цехам и участкам на предприятии, план развития 
материально-технической базы учебно-производственной мастерской  
и график загрузки ее оборудования в текущем учебном году; готовит ма-
териально-техническую базу учебно-производственной мастерской (при 
помощи чего учить?). В этот период времени он также принимает самое 
непосредственное участие в контроле ремонтно-строительных работ, про-
веденных в помещении учебно-производственной мастерской; в ремонте  
и профилактике оборудования, инструмента и приспособлений, в организа-
ции переоборудования или дооборудования своего рабочего места и рабо-
чих мест учащихся; в составлении заявок на закупку материла, полуфабри-
катов, режущего, вспомогательного и контрольно-измерительного инстру-
мента; в подготовке новых чертежей, инструкционных и инструкционно-
технологических (технологических) карт; в разработке и изготовлении 
объемных наглядных пособий, их уменьшенных или увеличенных моделей – 
макетов и т. д. 

К работе по расширению и совершенствованию учебно-материальной 
базы мастерской целесообразно привлекать представителей администра-
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ции УПТО, базового предприятия, спонсоров, своих коллег – мастеров 
производственного обучения, а также наиболее активных учащихся, 
максимально используя при этом возможности имеющейся материально-
технической базы УПТО, действующих кружков технического творче-
ства и др. 

3. Изучает и анализирует частные методики, опыт новаторов произ-
водства (как учить?). 

 
3.1.3. Подготовка мастера производственного обучения  

к изучению новой темы учебной программы 
 
На этапе личной подготовки к изучению очередной темы мастер про-

изводственного обучения: 
1. Анализирует результаты достижения целей предыдущей темы 

учебной программы производственного обучения; выделяет новые трудо-
вые приемы, способы, виды работ, которые должны изучить и освоить 
учащиеся; распределяет материал данной темы на отдельные уроки произ-
водственного обучения. 

2. Анализирует перечень учебно-производственных работ и суще-
ствующий портфель заказов, подбирает к каждому уроку конкретные объ-
екты труда с учетом их количества, сложности и трудоемкости выполне-
ния учащимися. 

3. Определяет тренировочные упражнения в отработке трудовых дей-
ствий, приемов, операций или наиболее известных их сочетаний (комплек-
сов), которые следует отработать учащимся. При невозможности фрон-
тального изучения темы или подтемы составляет график перемещения 
учащихся по рабочим местам. 

4. Готовит материально-техническую базу учебно-производственной 
мастерской, изучает ее паспорт, имеющееся в наличии оборудование, ин-
струменты, приспособления, средства обучения и информационные ресурсы 
(печатные и электронные), средства диагностики и контроля знаний и уме-
ний (при необходимости, принимает меры к обеспечению недостающего) 22. 

5. Изучает передовой педагогический опыт коллег, беседует с препо-
давателями общепрофессиональных и специальных предметов, выделяет 
внутрипредметные и межпредметные связи темы, на которые можно будет 
опереться в процессе ее изучения, и определяет способы повышения инте-
реса учащихся к ее содержанию. 

Всесторонняя предварительная подготовка к изучению очередной те-
мы дает возможность мастеру производственного обучения планомерно, 
без срывов проводить учебные занятия и существенно ему облегчает даль-
нейшую подготовку к ним [52, с. 97–98]. 

                                           
22На основе результатов выполнения п. 1–4 мастер производственного обучения разрабатывает и утверждает 
в установленном порядке план производственного обучения на тот месяц, в котором изучается данная тема. 
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3.1.4. Подготовка мастера производственного  
обучения к уроку 

 
В ходе непосредственной подготовки к уроку мастер производствен-

ного обучения: 
1. Анализирует результаты предыдущего урока и существующие 

пробелы в знаниях и умениях учащихся. 
2. Изучает учебную программу, перечень учебно-производственных 

работ и план производственного обучения группы на месяц, окончательно 
формулирует тему, цели (обучающую, воспитательную, развивающую)  
и определяет будущие результаты урока. При определении дидактической 
цели урока мастер производственного обучения учитывает его тип (урок 
вводного периода, операционный, комплексный или проверочный урок) и 
ставит перед собой и учащимися основную задачу, которую необходимо 
разрешить в ходе всего урока («сформировать первоначальные умения 
в…», «научить…», «закрепить…», «отработать приемы…», «сформиро-
вать комплексные умения в…», «обобщить и систематизировать ранее 
изученные умения на примере…» и т. п.). Формулировки воспитательных 
и развивающих целей урока также не должны быть громоздкими и носить 
абстрактный характер, а быть непосредственно связаны с темой урока  
и иметь профессиональную направленность. 

3. Определяет наиболее рациональную внешнюю (организационная 
часть; вводный инструктаж; текущий инструктаж и самостоятельная рабо-
та учащихся; заключительный инструктаж) и внутреннюю структуру уро-
ка производственного обучения, рационально распределяет время на каж-
дый его структурный элемент, который зависит от периода обучения, от 
места данного урока в теме, от результатов достижения целей предыдуще-
го урока, индивидуальных особенностей и уровня подготовленности  
отдельных учащихся и др. 

4. В зависимости от реального портфеля заказов УПТО, временных, 
учебно-материальных и других условий намечает, кто из учащихся, какие 
виды учебно-производственных работ и в каком количестве будет выпол-
нять; проверяет наличие на складе необходимых материалов, заготовок, 
инструментов (при необходимости, принимает меры к обеспечению недо-
стающего); изучает паспорт учебно-производственной мастерской, имею-
щиеся в наличии оборудование, инструменты, приспособления, средства 
наглядности, готовит и проверяет исправность работы тех механизмов  
и устройств, которые будут использованы на уроке (при необходимости, 
принимает своевременные меры по их ремонту и наладке); готовит необ-
ходимую техническую документацию (рабочие чертежи деталей) и доку-
ментацию письменного инструктирования учащихся, а также проверяет 
соответствие заготовок требованиям рабочих чертежей, схем, другой 
технической документации. В целях обеспечения безопасных условий тру-
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да для учащихся, он также накануне проводимого урока лично отрабаты-
вает трудовые приемы и операции23. 

5. Изучает современную учебную и методическую литературу, воз-
можности инновационных технологий производственного обучения, де-
тально продумывает все важнейшие моменты проведения урока (что и ко-
гда нужно объяснять, какие трудовые приемы и в какой последовательности 
следует показывать, кому и какие вопросы задавать, когда и какие нагляд-
ные пособия и технические средства использовать, как организовать упраж-
нения, на какие отдельные моменты обратить особое внимание в процессе 
текущего инструктирования учащихся, как контролировать работу учащих-
ся и т. д.), предстоящую учебную деятельность учащихся, готовит к рас-
смотрению учащимися широкий спектр проблемных ситуаций, связанных  
с предстоящей работой, и возможные пути их оптимального разрешения. 

6. Выбирает наиболее эффективные способы решения воспитатель-
ных и развивающих целей урока, убеждает учащихся в значимости трени-
ровочных упражнений или всего учебно-производственного задания, 
намечает пути и способы воспитания у них аккуратности, дисциплиниро-
ванности, бережливости, ответственности, культуры труда и творческого 
отношения к профессиональной деятельности.  

7. Составляет план (или технологическую карту) урока производствен-
ного обучения, который служит основным документом при его проведении. 
При подготовке к проведению нетрадиционных уроков (уроков-конкурсов, 
уроков технического творчества, деловых игр «Кто лучше», «Кто быстрее», 
«Аукцион идей» и т. п.) ему целесообразно разрабатывать не планы уроков, 
а подробные дидактические сценарии их проведения [12], [32]. 

 
3.2. Цели и задачи планирования процесса  

производственного обучения 
 
Многосторонние задачи, стоящие перед УПТО, требуют четкости, сла-

женности и организованности в проведении всего учебно-воспитательного 
процесса [52, с. 17]. Под планированием производственного обучения по-
нимается система мер (мероприятий), направленных на создание условий, 
обеспечивающих качественную профессиональную практическую подго-
товку квалифицированных рабочих в УПТО [41, с. 6]. 

Цель планирования процесса производственного обучения – обеспечение 
требуемого уровня профессиональных компетенций каждым обучающимся. 

Основными задачами планирования производственного обучения  
являются: 

– обеспечение полного и своевременного выполнения учебного плана 
и программы производственного обучения; 

                                           
23Данное положение наиболее актуально для мастеров производственного обучения, только начина-

ющих свой профессиональный путь. 
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– обеспечение подбора учебно-производственных работ, соответствую-
щих программе производственного обучения, распределение их между учеб-
ными группами, полной и равномерной загрузки обучающихся, рациональ-
ного использования учебно-материального оснащения учебного заведения; 

– создание условий для рациональной организации и своевременного 
учебно-методического и материально-технического обеспечения процесса 
производственного обучения; 

– определение объема и сроков выпуска продукции, изготавливаемой 
учащимися в процессе производственного обучения, обеспечение целесо-
образного и экономного использования финансовых и материальных ре-
сурсов, выделяемых на производственное обучение; 

– планирование (перспективное и текущее) работы мастера производ-
ственного обучения [48, с. 155]. 

Планирование производственного обучения – производственно-
педагогическая задача. Это требует от организаторов производственного 
обучения – заместителя директора по учебно-производственной работе, 
заместителя директора по производственному обучению, заведующего от-
делением, старшего мастера и мастеров производственного обучения глу-
боких и всесторонних знаний о производственно-технических возможно-
стях процесса производственного обучения, владения психолого-педаго-
гическими основами производительного труда учащихся в различные пе-
риоды производственного обучения [48, с. 155]. 

Планирование производственного обучения включает следующие ос-
новные элементы: 

– педагогически обоснованный подбор и нормирование учебно-произ-
водственных работ учащихся в соответствии с портфелем заказов УПТО  
и разработку на этой основе перечней таких работ; 

– перспективное, т. е. планирование на определенный перспективный 
отрезок времени (год, полугодие, месяц), и текущее планирование учебно-
производственной деятельности группы при фронтальной (разработка 
планов или технологических карт уроков производственного обучения)  
и нефронтальной ее организации (разработка графиков перемещения уча-
щихся по рабочим местам) [48, с. 155]. 

 
3.3. Перспективное планирование процесса производственного  

обучения в различные его периоды с учетом специфики  
конкретной рабочей квалификации 

 
3.3.1. Основные документы перспективного  
планирования производственного обучения 

 
Исходным для планирования учебно-программным документом, раз-

рабатываемым мастером производственного обучения на основании типо-
вой учебной программы, содержательной структуры учебного плана 
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УПТО и требований образовательного стандарта по данной специальности, 
является учебная программа производственного обучения УПТО. 

К основным документам перспективного планирования производ-
ственного обучения относятся: перечень учебно-производственных работ, 
перспективно-тематический план, план производственного обучения на 
месяц24 [43, с. 24]. 

Перечень учебно-производственных работ – основной документ по 
планированию производственного обучения учащихся данной учебной 
группы на учебное полугодие или на учебный год [34, с. 95], [52, с. 26]. Он 
содержит наименование разделов, тем учебной программы, количество ча-
сов на ее изучение и освоение, наименование учебно-производственных 
работ, подлежащих выполнению учащимися по всем темам и подтемам 
программы производственного обучения в целях последующего овладения 
профессиональными знаниями, умениями и навыками по данной рабочей 
квалификации (профессии), норма времени на выполнение одной единицы 
продукции, их количество (объем) на группу (прил. 4). 

Перечень учебно-производственных работ по профессии является ос-
новой планирования производственного обучения и определяет номенкла-
туру изделий, выполняемых учащимися в целях овладения профессио-
нальными знаниями, умениями и навыками, предусмотренными програм-
мой производственного обучения.  

Содержание перечней учебно-производственных работ по профессиям 
должно быть достаточно стабильными из года в год. Они должны регуляр-
но обсуждаться в методической комиссии, обновляться и утверждаться  
в установленном порядке заведующим отделением (старшим мастером) 
заместителем директора УПТО по учебно-производственной работе (или 
заместителем директора УПТО по производственному обучению). При 
разработке данных перечней следует руководствоваться действующими 
инструкциями и нормативами времени [34, с. 97], [41, с. 15].  

При подборе учебно-производственных работ следует руководство-
ваться следующими общими требованиями: 

– соответствие образовательному стандарту по специальности, 
программе производственного обучения; 

– соответствие имеющемуся портфелю заказов с базового предприя-
тия и иных заказов, принятых к выполнению УПТО; 

– производственная ценность и профессиоемкость детали и/или из-
делия, типичного для осваиваемой профессии; 

– политехнический подход к организации учебной деятельности на 
уроках производственного обучения, формирование общетрудовых уме-
ний, охватывающих различные виды трудовой деятельности учащихся  
в различных условиях (резка металла ручными ножовками, ножницами по 

                                           
24В филиале УО РИПО «Колледж современных технологий в машиностроении и автосервисе» дол-

гие годы было принято разрабатывать поурочно-блочные планы, имеющие аналогичные функциональное 
назначение и целевую направленность. 
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металлу или труборезом; нарезание наружной или внутренней резьбы 
вручную или на сверлильном станке; растачивание отверстий на токарном 
или на фрезерном станке и др.); 

– разнообразие объектов труда по форме, размерам, включаемым 
приемам и операциям и постепенное их усложнение как в пределах одной 
темы, так и в процессе производственного обучения в целом; 

– учет индивидуальных особенностей каждого обучающегося, по-
сильность для него учебно-производственного задания в соответствующем 
периоде производственного обучения по сложности, точности, требуемым 
физическим усилиям, объему и содержанию ранее усвоенных профессио-
нальных знаний и умений; 

– соотвествие требованиям современного производства, возмож-
ность применения не только традиционной, но и современной высокопро-
изводительной техники, технологий, наиболее передовых организацион-
ных форм и методов труда [41, с. 15–16]. 

Для всех работ, включенных в перечень, должна быть разработана со-
ответствующая документация (чертежи, схемы, инструкционные карты, 
инструкционно-технологические карты и т. д.) [41, с. 16]. 

В связи с организационными затруднениями формирования стабиль-
ного портфеля заказов УПТО, а также с тем, что учебно-производственные 
работы для изучения отдельных трудовых приемов и операций имеют  
в основном комплексный характер, широко используется: 

– внешняя кооперация, когда на уроках производственного обучения  
в УПТО выполняются наиболее трудоемкие и относительно несложные 
операции изделий из номенклатуры базового или иного предприятия, 
включая предприятия негосударственной формы собственности; 

– внутренняя кооперация, когда учащиеся первого курса отрабатыва-
ют на изделиях, деталях, других объектах выпускаемой учебным заведени-
ем продукции заготовительные операции, а учащиеся старших курсов вы-
полняют более сложные, финишные операции; 

– организация пооперационного выполнения работ комплексного ха-
рактера, когда учащиеся одной учебной группы в данный момент отраба-
тывают на изделии (детали) только одну изучаемую операцию, а само из-
делие (деталь) как полуфабрикат хранится до изучения и освоения следу-
ющей операции; 

– использование, при необходимости, работ учебно-тренировочного 
характера, не имеющих собственно производственной ценности, но при-
меняемых для отработки учащимися важных и сложных трудовых приемов 
и их сочетаний (рубка пластин; выполнение вертикальных или горизон-
тальных сварочных швов; сверление, зенкерование и развертывание отвер-
стий; фрезерование зубчатых колес и реек и др.) [48, с. 157] или необходи-
мых для собственных нужд УПТО (ремонт определенных видов оборудо-
вания, изготовление тех или иных инструментов и приспособлений, 
запасных частей, учебно-наглядных пособий для учебных кабинетов, ла-
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бораторий или мастерских, косметический ремонт помещений учебного  
и производственного корпусов, облагораживание прилегающей террито-
рии, ремонт инвентаря и т. п.) [45, с. 281]. 

Перспективно-тематический план производственного обучения – 
это документ многократного использования, разрабатываемый мастером 
производственного обучения и определяющий четкую логическую после-
довательность поурочного изучения каждой из тем учебной программы 
производственного обучения на перспективный (год, полугодие) промежу-
ток времени. Он составляется на основании требований образовательного 
стандарта по специальности, содержания учебного плана УПТО, учебной 
программы производственного обучения, перечня учебно-производст-
венных работ и имеющихся элементов учебно-методического комплекса 
[41, с. 12–13], [34, с. 86]. 

Прежде чем приступить к разработке перспективно-тематического 
плана мастер производственного обучения должен осуществить учебно-
методическую, организационно-техническую и личную подготовку [42,  
с. 178–179]. 

Осуществляя учебно-методическую подготовку, мастер производ-
ственного обучения должен: изучить учебную программу и перечень учеб-
но-производственных работ, установить необходимые внутрипредметные 
и межпредметные связи содержания отдельных тем производственного 
обучения с предметами профессионального компонента учебного плана, 
выявить и исключить (сократить) устаревший или малозначительный ма-
териал, добавить новый учебный материал, проанализировать имеющиеся 
в паспорте учебно-производственной мастерской средства наглядности, 
подобрать необходимое домашнее задание к каждому уроку [42, с. 178]. 

Материально-техническая подготовка мастера производственного 
обучения к составлению перспективно-тематического плана состоит в ана-
лизе утвержденного перечня учебно-производственных работ, соотнесении 
его с возможностями существующей материально-технической базы учеб-
но-производственной мастерской, в своевременном составлении заявок на 
закупку недостающего оборудования, приспособлений, инструментов, за-
готовок [42, с. 178]. 

Личная подготовка мастера производственного обучения к составле-
нию перспективно-тематического плана заключается в детальном знаком-
стве с существующими новинками в области методики производственного 
обучения, в рефлексивном анализе собственного опыта, а также опыта 
своих коллег [42, с. 179]. 

Единой, строго обязательной формы перспективно-тематического 
плана для УПТО не существует. Тем не менее, примерная структура пер-
спективно-тематического плана производственного обучения должна со-
держать: 

– номер каждого учебного занятия (урока) по порядку на перспектив-
ный период времени (учебный год или полугодие); 
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– номер и наименование темы программы, в которую входит данное 
учебное занятие (урок); 

– количество часов, отведенных на изучение каждой темы и каждо-
го урока согласно тематическому плану учебной программы; 

– тип учебного занятия (вводный, операционный, комплексный или 
проверочный урок) или другая его форма организации (экскурсия, лабора-
торное занятие, практика); 

– учебно-методические материалы, средства обучения; 
– домашнее задание и примечание (прил. 5). 
Процесс составления перспективно-тематического плана можно 

условно разделить на несколько этапов:  
1. Разработка системы учебных занятий (уроков) производственного 

обучения. 
2. Анализ перечня учебно-производственных работ. 
3. Определение необходимого учебно-методического и материально-

технического обеспечения к каждому уроку. 
4. Подбор домашнего задания. 
При разработке четкой последовательности уроков производственно-

го обучения следует учитывать принятую систему организации производ-
ственного обучения (см. раздел 2.3). Кроме того, при формулировании 
каждой темы учебного занятия производственного обучения следует учи-
тывать некоторые ее специфические особенности: 

– первое слово в формулировке каждого операционного и комплексно-
го25 урока следует обязательно начинать с четкого указания к деятельно-
сти рабочего (притирка…, полирование…, вытачивание…, нарезание 
наружной резьбы…, фрезерование… и т. д.); 

– при акцентировании внимания на тех или иных методах или сред-
ствах труда («Нарезание наружной резьбы плашками», «Нарезание резьбы 
резцом», «Резка металла ручными ножницами», «Резка металла ручной 
ножовкой» и др.) следует строго придерживаться содержания учебной 
программы и дидактического правила «от простого к сложному» («Фре-
зерование фасонных поверхностей фасонными фрезами» → «Фрезерова-
ние фасонных поверхностей по копиру» → «Фрезерование фасонных по-
верхностей комбинирование двух подач» → «Фрезерование фасонных по-
верхностей на круглом поворотном столе» и т. д.). 

Как уже было отмечено выше, перспективно-тематический план про-
изводственного обучения является документом, рассчитанным на неодно-
кратное его использование (в течение действия учебной программы и пе-
речня учебно-производственных работ, на основе которых он и составля-
ется). Однако некоторая стабильность данного плана не исключает,  
а наоборот, предполагает систематическую работу мастера производствен-

                                           
25Цель проверочных уроков заключается в проверке сформированного в течение полугодия уровня 

профессиональных знаний, умений и навыков учащихся по производственному обучению в рамках учеб-
ной программы и перспективно-тематического плана. 
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ного обучения по его дальнейшему улучшению и совершенствованию, ос-
новываясь, прежде всего, на детальном анализе результатов достижения 
целей предыдущих учебных занятий, изменениях в учебной программе  
и в «портфеле заказов» УПТО [42, с. 184]. Содержание перспективно-
тематических планов необходимо периодически рассматривать и коррек-
тировать на заседаниях методических комиссий родственных (слесарных, 
станочных, отделочных и т. д.) профессий, с учетом мнений входящих  
в них мастеров производственного обучения и преподавателей общепро-
фессиональных и специальных дисциплин, и затем утверждать в установ-
ленном порядке (заблаговременно, до начала учебного года или полуго-
дия) заместителем директора УПТО по учебно-производственной работе 
(или заместителем директора УПТО по производственному обучению). 

Четкость перспективно-тематического планирования позволяет также 
установить систематический контроль со стороны администрации за каче-
ством производственного обучения в учебно-производственных мастер-
ских УПТО и за выполнением плана производственной деятельности, до-
веденного до конкретного мастера производственного обучения на учеб-
ный год (полугодие). 

План производственного обучения группы на месяц также является 
документом перспективного тематического планирования и может состав-
ляться мастером производственного обучения заблаговременно на следу-
ющий месяц на одну группу на основе соответствующего учебного плана  
и расписания учебных занятий, учебной программы, а также утвержденных 
перспективно-тематического плана и перечня учебно-производственных ра-
бот [3, с. 3–4], [41, с. 18–19]. 

План производственного обучения группы на месяц устанавливает об-
щий месячный фонд учебного времени ув.Т  на этот месяц, четкую последо-

вательность тем учебных занятий (уроков) производственного обучения со-
гласно расписанию, соответствующее теме учебно-производственное задание 
в виде конкретного наименования учебно-производственных работ (вал, 
втулка, зубчатая рейка, ось, кронштейн, молоток и т. д.), их количества (нор-
мы) на одного учащегося и на всю подгруппу с учетом ученической нормы 
времени и формы организации их выполнения в предстоящем месяце (фрон-
тально всей группой, побригадно или индивидуально каждым учащимся). 

Достоинством данного плана является возможность сочетания в од-
ном документе учебных и производственных целей и возможность плани-
рования учебно-производственной деятельности учащихся конкретной 
подгруппы или группы не на отдаленную (перспективно-тематический 
план), а на ближайшую (месяц) перспективу.  

Исходным фактором при составлении плана производственного обу-
чения группы на месяц является общий месячный фонд учебного времени 

уч.вр.,Т  который определяется следующим образом (формула 1): 
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уч.вр. мес. ,Т Т n                                              (1) 
 

где мес.Т  – месячный фонд времени одного учащегося; 

n  – количество учащихся в данной подгруппе или группе. 
Месячный фонд времени на одного учащегося определяется по фор-

муле 2: 
 

мес. 6 ,T N                                                      (2) 
 

где 6 учебных часов – длительность учебного занятия (урока) производ-
ственного обучения (6×45 мин.); 

N  – количество учебных занятий (уроков) производственного обуче-
ния в текущем месяце. 

Общий месячный фонд учебного времени уч.вр.)(Т  определяется по 

формуле 3: 
 

уч.вр. инстр. упр. пр.деят. ,Т Т Т Т                                      (3) 
 

где инстр.Т  – время на проведение вводных и заключительных инструкта-

жей (принимается ≈ 1 час); 

упр.Т  – время на выполнение учащимися тренировочных упражнений26; 

пр.деят.Т  – время на производственную деятельность учащихся. 

Пример расчета общего фонда учебного времени и общего фонда вре-
мени на производственную деятельность на подгруппу (14 чел.) учащихся 
1 курса в ноябре месяце. В это месяц согласно учебному плану и расписа-
нию занятий планируется провести 4 операционных учебных занятия, про-
должительностью 6 часов каждое. Значит, общий фонд учебного времени 
на группу: уч.вр.Т  = 4 ∙ 14 ∙ 6 = 336 часов.  

Для определения общего фонда времени на производственную дея-
тельность пр.деят.Т  из этого фонда нужно вычесть время на инструктажи 

инстр.Т  (4 ∙ 1 ∙ 14 = 56 часов) и время на тренировочные упражнения  

упр.Т  (0,3 ∙ 4 ∙ 14 ∙ 6 ≈ 100 часов), т. е. пр.деят.Т  = 336 – (56 + 100) = 180 ча-

сов. Следует иметь ввиду, при этом, что при расчете пр.деят.Т  возможные 

потери учебного времени отдельными учащимися по болезни и другим 
причинам принимать во внимание не нужно, т. е. расчет выполняется ис-
ходя из «чистого» времени [3, с. 5]. 

                                           
26 Для станочных и машинно-ручных работ берется в общем случае из расчета 30–40 % времени, от-

веденного на операционную тему. Учебные занятия (уроки) производственного обучения вводного периода, 
как правило, не предполагают выполнения тренировочных упражнений (за исключением упражнений  
в пользовании контрольно-измерительным инструментом или упражнений в управлении станком) и учеб-
но-производственной деятельности учащихся. 
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При составлении плана производственного обучения на месяц необ-
ходимо рассчитать ученические нормы времени на производственную дея-
тельность учащихся на единицу работ, включенных в данный план по 
формуле 4: 

 

уч. шт п-з( )/ ,Т Т T Z K                                             (4) 

 
где штТ  – норма штучного времени (расчетная норма на выполнение еди-
ницы работ или норма времени, принятая на базовом предприятии); 

п-зT  – подготовительно-заключительное время (рассчитывается по 
данным справочника или на основе опыта училища); 

Z  – количество деталей (изделий, работ) в партии; 
K  – переводной коэффициент, зависящий от сложности выполняемых 

работ и периода обучения (определяется по таблицам переводных коэффи-
циентов литературных источников)27. 

Если в процессе производственного обучения в данном месяце вместо 
некоторых запланированных учебных работ выполнялись другие, ранее не 
предусмотренные виды работ, то мастер производственного обучения обя-
зан внести в план в графу «Примечание» соответствующие поправки с ука-
занием причин отклонений от плана [3, с. 5]. 

План производственного обучения группы на месяц (в двух экземпля-
рах) составляется самим мастером производственного обучения под руко-
водством старшего мастера или заведующего отделением (при их нали-
чии), рассматривается на заседании методической комиссии и утверждает-
ся заместителем директора УПТО по учебно-производственной работе 
(заместителем директора УПТО по производственному обучению). Один 
его экземпляр должен храниться в учебно-производственной части, а дру-
гой – непосредственно у мастера производственного обучения [3, с. 5]. 
Данным планом он может также руководствоваться при подготовке к кон-
кретным учебным занятиям (урокам) и составлении документации текуще-
го планирования процесса производственного обучения. 

 
3.3.2. Нормирование учебно-производственных работ:  
цели, задачи, методика расчета ученической нормы  
выработки на производственную деятельность 

 
При разработке перспективно-тематического плана и плана производ-

ственного обучения на месяц требуется осуществить нормирование учебно-
производственных работ обучающихся, являющегося важным педагогиче-
ским средством формирования у них одного из важнейших показателей 
сформированности основ профессионального мастерства – производитель-
ности труда.  

                                           
27Более подробно данный вопрос будет рассмотрен в следующем разделе данного пособия. 
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Нормирование – определение технически обоснованных временных 
затрат для выполнения единицы изделий (продукции) или выполнение за-
данного объема работы в конкретных организационно-технических усло-
виях (цель нормирования). Оно тесно связано с развитием скоростных 
навыков учащихся, анализом их работоспособности, влияния режима тру-
да на утомляемость, соотношения количественных и качественных показа-
телей их учебно-производственного труда. 

Задачи нормирования учебно-производственных работ: 
1. Научить учащихся постепенному освоению нормы выработки ра-

бочего. 
2. Приучить учащихся ценить фактор времени. 
3. Установить исходные данные для правильного планирования про-

изводственного обучения. 
4. Содействовать объективной оценке успеваемости учащихся. 
5. Вырабатывать у учащихся навыки самоконтроля своей профессио-

нальной деятельности [28, с. 134]. 
Умелое применение нормирования труда учащихся способствует фор-

мированию их более ответственного отношения к выполнению заданий, сти-
мулирует активность в процессе выполнения работы, помогает формирова-
нию очень важного в производственной деятельности умения экономно рас-
ходовать рабочее время, побуждает осваивать высокопроизводительные 
способы труда, воспитывает настойчивость в достижении цели, развивает 
творческие способности. Выполнение норм выработки служит одним из объ-
ективных показателей оценки учащихся за результаты выполненной работы. 

Практика подготовки квалифицированных рабочих и специалистов  
в профессиональных учебных заведениях показывает, что не все учебно-
производственные работы учащихся необходимо нормировать. В началь-
ный и основной период производственного обучения, когда учащиеся 
только начинают осваивать основы профессии, когда основной учебной 
задачей является отработка правильных трудовых движений, приемов  
и способов, трудовых операций, нормы выполнения учебно-производст-
венных работ не устанавливаются. Акцент на количественной стороне, 
т. е. на производительности труда, в это время делать не желательно, так 
как это приводит к спешке, не способствует отработке правильности дей-
ствий. Вместе с тем это не означает, что рабочие движения, приемы, спо-
собы, процесс работы в целом на этом этапе обучения должны выполнять-
ся медленно. Наоборот, с первых этапов обучения у учащихся следует вы-
рабатывать привычку работать собранно и по возможности быстро, вести 
постоянную борьбу с излишней медлительностью и потерями времени  
в процессе работы. Педагогическое искусство мастера производственного 
обучения в этот период проявляется в том, чтобы создавать условия, обес-
печивающие уплотненную по времени, но посильную работу учащихся. 

В основной период освоения профессии, когда учащиеся обучаются  
в процессе выполнения работ комплексного и проверочного характера, 
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включающих уже несколько освоенных операций и видов работ, перед ними 
ставятся задачи, включающие достижение определенных (нормируемых) 
количественных показателей своей деятельности. Нормирование труда 
учащихся в этот период способствует формированию таких профессио-
нальных качеств, как скорость, быстрота трудовых действий, самостоя-
тельность, творческое отношение к своей трудовой деятельности и т. д. 

По форме выражения затрат труда на производстве наибольшее 
распространение получило применение норм времени врем. чел.( , )часН   

и норм выработки выр.( )Н  [35, с. 6] за 1 час или за 1 учебный день (6 часов):  
 

выр. за 1 час шт60 / ;Н Т                                         (5) 
 

выр. за 1 день шт360 / ,Н Т                                       (6) 
 

где штТ  – техническая норма времени на изготовление единицы продукции. 
Техническое нормирование – процесс определения расчетных норм 

времени с учетом производственных условий и возможностей, рационально-
го технологического и процесса и научной организации труда на рабочем 
месте. Если учебно-производственные задания выполняются по технологии, 
не отличающейся от установленной на предприятии, то за основу берутся 
расчетно-технические нормы данного предприятия. Когда же технологиче-
ский процесс, применяемый в учебном заведении, несколько отличается от 
технологического процесса предприятия (по оборудованию, организации, по 
способам и последовательности выполнения работ и т. п.), то мастер произ-
водственного обучения, пользуясь нормативами, сам рассчитывает техниче-
скую норму времени (выработки) на соответствующую учебно-произ-
водственную работу применительно к данным условиям производства. 

Техническая норма времени шт( )Т  определяется путем установления 
величины затрат времени на следующие составляющие. 

Оперативное время оп( )Т  – время, в течение которого выполняется 
производственная работа, направленная на выполнение данной операции 
или учебно-производственного задания [28, с. 141]. Оперативное время под-
разделяется на основное (технологическое) и вспомогательное (формула 7): 

 

оп осн всп .   , минТ Т Т                                         (7) 
 

Основным (технологическим) называется время осн( ),Т  расходуемое 
на изменение геометрических форм и размеров обрабатываемых деталей 
или изменение взаимного расположения частей изделия (основа данного 
технологического процесса). Основное время может быть: машинным, 
машинно-ручным, ручным. 

Вспомогательное называется время всп( ,)Т  затрачиваемое рабочим  
на установку и снятие деталей, на их измерения, на пуск и остановку стан-
ка, включение подачи и т. п. 
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Время обслуживания рабочего места обсл( )Т  – это время, которое  
в продолжение всего рабочего дня затрачивается на уход за рабочим ме-
стом, включая время, затрачиваемое на смену или переточку инструмента, 
его раскладку и уборку, регулировочные и подналадочные работы станка  
в процессе работы, его чистку и смазку, уборку стружки и т. д. [28, с. 142]. 

Подготовительно-заключительное время п-з( )Т  – время, затрачива-
емое рабочим на подготовку к данной работе и на выполнение действий, 
связанных с ее окончанием, включая: 

1. Получение и сдача наряда, технической документации, металла, ин-
струментов и приспособлений. 

2. Ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа по 
выполняемому заданию. 

3. Наладку оборудования. 
4. Подготовку рабочего места. 
5. Установку и снятие инструментов и приспособлений. 
6. Сдачу выполненной работы [28, с. 142]. 
Время перерывов на отдых и естественные надобности отд( )Т  ра-

бочего включается в норму времени при выполнении физических тяжелых, 
утомительных работ, при ускоренном темпе работы и значительном грузо-
обороте. Во всех остальных случаях время на отдых в норму времени 
можно не включать. 

Таким образом, норму времени, затрачиваемого на изготовление  
одной детали, можно выразить формулой 8: 

 

шт оп обсл отд , .минТ Т Т Т                                      (8) 

 
Для партии деталей норма времени парт( )Т  определяется по формуле 9: 

 

парт шт п-з, мин,Т Т z Т                                      (9) 

 
где партТ  – норма времени на изготовление партии деталей; 

z  – число деталей в партии; 

п-зТ  – подготовительно-заключительное время [28, с. 143]. 

Для определения ученической нормы времени учТ  расчетно-

техническую норму штТ  корректируют применительно к учебным требо-
ваниям с учетом повышения производительности труда учащихся в раз-
личных периодах производственного обучения. Для этого применяются 
переводные (поправочные) коэффициенты для перехода от технических 
норм к ученическим (формула 10). 

 

уч шт ми . , нТ Т K                                          (10) 
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Указанные коэффициенты определены опытным путем на основе 
многолетней практики отечественных УПТО по нормированию учебно-
производственных работ. Величина данных коэффициентов находится  
в пределах от 4–5 на первых месяцах обучения и стремится к 1 – в конце 
курса обучения (табл. 2) [28, с. 136], [35, с. 10]. 
 

Таблица 2 
 

Ориентировочные величины поправочных коэффициентов  
для перевода технических норм времени в ученические  

для трехгодичного обучения 
 

Для профессий машинного  
и машинно-ручного труда 

Для профессий ручного труда 

 

1-й 
курс 

2-й 
курс 

3-й  
курс 

 

1-й 
курс 

2-й 
курс 

3-й  
курс 

Сложность выполняемых 
работ 

Сложность выполняемых 
работ 

1-й 
разряд 

2-й 
разряд 

3-й 
разряд

4-й 
разряд

1-й 
разряд

2-й 
разряд 

3-й 
разряд 

4-й 
разряд

Сентябрь – 2,5 2,0 3,0 Сентябрь – 3,0 2,0 3,0 
Октябрь 4,0 2,0 1,6 2,6 Октябрь – 2,5 1,9 2,8 
Ноябрь 4,0 2,0 1,6 2,6 Ноябрь 5,0 2,5 1,8 2,6 
Декабрь 4,0 2,0 1,6 2,6 Декабрь 5,0 2,5 1,7 2,4 
Январь 3,5 1,5 1,4 2,4 Январь 4,5 2,0 1,6 2,2 
Февраль 3,5 1,5 1,4 2,4 Февраль 4,0 2,0 1,5 2,0 
Март 3,5 1,5 1,4 2,4 Март 4,0 2,0 1,4 1,6 
Апрель 3,0 1,2 1,2 2,2 Апрель 3,5 1,5 1,2 1,2 
Май 3,0 1,2 1,2 2,2 Май 3,5 1,5 1,0 1,0 
Июнь 3,0 1,2 1,0 2,0 Июнь 3,5 1,5 1,0 1,0 
Июль 2,5 1,0 1,0 2,0 Июль 3,5 1,5 1,0 1,0 

 
Таким образом, ученическая норма времени учТ  определяется путем 

умножения расчетной технической нормы на поправочный коэффициент, учи-
тывающий период обучения и сложность учебно-производственной работы. 

Пример 1. Предположим, что работа токаря 2-го разряда, обучающе-
гося на втором курсе при трехгодичном сроке обучения, производится  
в январе. Переводной коэффициент K  для данной профессии в январе со-
гласно таблице 2 составляет 1,5. Рабочая норма времени шт.  0,8 часа.Т   

В этом случае ученическая норма времени уч. шт. 0,8 1,5 1,2 часа.Т Т K      

Данные поправочные коэффициенты адаптированы к более распро-
страненными сегодня в Республике Беларусь сокращенным срокам обуче-
ния при достаточно высоком уровне разрядов выполняемых работ (табл. 3) 
[28, с. 137], [35, с. 10–11]. 
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Пример 2. Предположим, что работа токаря 3-го разряда, обучающе-
гося на одногодичном сроке обучения, производится в ноябре. Переводной 
коэффициент K  для данной профессии в январе согласно табл. 3 составля-
ет 2,5. Рабочая норма времени шт.  1,1 часа.Т    

Ученическая норма времени здесь уч. шт. 1,1 2,5 2,75 часа.KТ Т      

 
Таблица 3 

 
Ориентировочные величины поправочных коэффициентов  

для перевода технических норм времени в ученические  
при одногодичном и двухлетнем сроках обучения  

 

Месяц 
обучения 

1-й курс 
Месяц 

обучения

1-й курс 2-й курс 
Сложность работ Сложность работ 

3-й разряд 4-й разряд 2-й разряд 3-й разряд 3-й разряд
Сентябрь 3,0 4,0 Сентябрь – 2,5 2,0 
Октябрь 2,7 3,6 Октябрь – 2,5 1,9 
Ноябрь 2,5 3,2 Ноябрь 5,0 2,0 1,8 
Декабрь 2,2 2,8 Декабрь 4,5 2,0 1,7 
Январь 2,0 2,4 Январь 4,0 1,5 1,6 
Февраль 1,8 2,0 Февраль 4,0 1,5 1,5 
Март 1,5 1,6 Март 3,5 1,0 1,4 
Апрель 1,2 1,2 Апрель 3,5 1,0 1,2 
Май 1,0 1,0 Май 3,0 1,0 1,0 
Июнь 1,0 1,0 Июнь 3,0 1,0 1,0 

 
Применяется и другой метод определения ученических норм – опыт-

но-статистический, при котором из фактического среднего времени, за-
траченного учащимся на определенную работу, вычитается время на их 
инструктирование и другие непроизводительные затраты (регламентируе-
мые или вынужденные перерывы, текущие подналадки оборудования 
и т. п.). Такой подход к нормированию помимо основного назначения – 
определение оптимальной нормы времени (выработки) – характеризует 
методический и организационно-технический уровень занятий, позволяет 
искать пути совершенствования и рационализации учебно-производст-
венного процесса. 

Однако нормирование учебно-производственных работ само по себе 
не сможет сформировать у учащихся навыки высокопроизводительного 
труда, если мастер производственного обучения не будет ставить такой 
цели перед собой и учащимися. Руководя работой учащихся, мастер про-
изводственного обучения, наряду с другими моментами, особое внимание 
должен уделять контролю рациональности использования рабочего време-
ни, применению высокопроизводительных приемов и способов труда, ин-
струментов, приспособлений, другой технологической оснастки. 
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Большое значение для формирования умений высокопроизводитель-
ного труда при выполнении работ комплексного характера имеет приуче-
ние учащихся к использованию документации письменного инструктиро-
вания, прежде всего инструкционно-технологических и технологических 
карт, где наряду с общей нормой на выполнение работы в целом также мо-
гут быть указаны ориентировочные нормы времени на все технологиче-
ские переходы. Это помогает учащимся осуществлять временной самокон-
троль своей работы. 

Следует приучать учащихся ценить фактор времени и постоянно 
находить пути повышения производительности труда. Опытные мастера 
производственного обучения, руководя работой учащихся, предлагают им 
специальные задания, направленные на поиски способов экономии време-
ни, повышения производительности труда. Это могут быть домашние за-
дания по разработке технологических карт для выполнения предстоящих 
работ с расчетом времени выполнения технологических операций и пере-
ходов, задания по конструированию приспособлений и инструментов, по-
вышающих производительность труда, расчет или выбор по справочнику 
наиболее экономных режимов выполнения работ и т. д. 

Важно подчеркнуть, что возможности обучения учащихся высокопро-
изводительному труду в значительной степени повышаются при бригадной 
форме организации производственного обучения. 

 
3.4. Текущее планирование процесса  

производственного обучения 
 

3.4.1. Основные документы текущего планирования 
 
К основным документам текущего планирования относятся план уро-

ка или технологическая карта урока производственного обучения. 
План урока является обязательным документом текущего планирова-

ния производственного обучения. Он составляется мастером производ-
ственного обучения заблаговременно на основе результатов анализа пре-
дурочной ситуации или профиля урока производственного обучения (рис. 3) 
[3, с. 22]. 

Положение точки на радиусе окружности определяется результатом 
диагностирования того или иного фактора. Оптимальное предурочное со-
стояние диагностируемого фактора фиксируется точкой на окружности. 
Степень отрицательного воздействия фактора зависит от положения фик-
сируемой точки на радиусе – чем ближе точка к центру окружности, тем 
негативнее воздействие диагностируемого фактора. 

В большинстве УПТО также оправдала себя практика систематиче-
ской проверки и утверждения заместителем директора по учебно-
производственной работе, старшим мастером или методистом планов уро-
ков производственного обучения, разработанных молодыми специалиста-
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Как уже было отмечено выше, содержание плана урока во многом зави-
сит от опыта самого мастера производственного обучения. Так, более опыт-
ный мастер производственного обучения обычно составляет краткий и менее 
подробный план урока, чем начинающий, поскольку у него за годы работы 
сложились свои профессиональные стереотипы в методике производственно-
го обучения. Молодым специалистам, в связи с отсутствием у них опыта ра-
боты, при подготовке к самостоятельному проведению первых в своей жизни 
уроков производственного обучения, кроме плана также рекомендуется раз-
рабатывать технологические карты учебных занятий (уроков), являющиеся 
наглядной формой детальной фиксации элементов «операционной» техноло-
гии обучения. Их можно также разрабатывать и квалифицированным масте-
рам производственного обучения, например, при подготовке к проведению 
мастер-класса, открытого урока или урока, представляемого на городской 
или республиканский смотр-конкурс профессионального мастерства. 

Технологическая карта урока производственного обучения пред-
ставляет собой таблицу, предполагающую описание его структуры и со-
держания в полном соответствии с планом урока, но с максимальной сте-
пенью его детализации. Это означает, что в технологической карте урока 
помимо титульной ее части, идентичной плану урока (формулировка темы 
программы, темы урока, целей урока, учебно-методического и материаль-
но-технического обеспечения), а также основных этапов и структурных 
элементов занятия также указываются: 

– прогнозируемое время на каждый этап и структурный элемент 
учебного занятия; 

– цель каждого промежуточного этапа учебного занятия; 
– учебная деятельность мастера производственного обучения (опи-

сывается подробно) по достижению этих целей путем создания системы 
учебных ситуаций по представленным в плане урока учебным вопросам  
и задачам на вводном, текущем и заключительном инструктажах; 

– прогнозируемая деятельность обучающихся в той или иной учебной 
ситуации, с учетом возможных затруднений в понимании и осмыслении 
ими ее содержания; 

– методическая подструктура урока (конкретные организационные 
формы, методы и средства обучения, направленные на достижение целей 
урока в той или иной учебной ситуации) [16, с. 39; 103–113]. 

Основой технологической карты урока, прежде всего, является раздел 
«Содержание деятельности мастера производственного обучения».  
В нем последовательно излагается весь ход урока, формулируются опреде-
ления основных (ключевых) понятий и терминов, детально прописываются 
все учебные ситуации, приводятся обобщенные алгоритмы решаемых 
учебных задач, сопровождаемых анализом чертежей, эскизов, схем и т. п. 
Курсивом рекомендуется выделять основные элементы внутренней струк-
туры урока, термины, расчетные формулы, подлежащие обязательному 
изучению и освоению обучающимися. 
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В целях максимального приближения к реальным условиям урока  
в технологической карте необходимо также подробнейшим образом про-
гнозировать возможную деятельность обучающихся в той или иной учеб-
ной ситуации. 

Учебная ситуация – это такой элемент учебного занятия, который рас-
сматривает совокупность действий мастера производственного обучения  
и обучающихся по реализации конкретного элемента и содержания урока 
или решения конкретной учебной задачи. Она должна быть взаимосвязана  
с предшествующими и последующими учебными ситуациями в структуре 
всего учебного занятия. В противном случае она таковой не является.  

Современный, ярко выраженный практико-ориентированный характер 
производственного обучения предполагает активное создание мастером 
производственного обучения на уроке (на вводном, на текущем и на за-
ключительном инструктажах) разнообразных проблемных ситуаций, с ко-
торыми сталкиваются специалисты на производстве. Учебная ситуация 
становится проблемной, если ставит учащегося в затруднение вследствие 
невозможности решения учебной задачи уже известным учащемуся (ре-
продуктивным) методом [9], [59]. Такая ситуация обязательно предполага-
ет активизацию его умственно-познавательной деятельности по самостоя-
тельному или совместному с другими учащимися достраиванию смысло-
вой структуры учебного действия. 

Методическая подструктура учебного занятия технологической кар-
ты урока предполагает фиксацию методов, средств и организационных 
форм обучения в каждой конкретной учебной ситуации. Особое внимание 
при этом следует уделять необходимости реализации субъект-субъектной 
парадигмы, а также активизации умственно-познавательной деятельности 
обучающихся на основе проблемно-развивающего подхода к производ-
ственному обучению, комплексного применения имитационных (интерак-
тивных и неинтерактивных) и неимитационных методов активного обуче-
ния, современных компьютерных средств обучения, электронных трена-
жеров-симуляторов, групповых и индивидуальных форм организации 
обучения на уроке производственного обучения. 

 
3.4.2. Графики перемещения учащихся  

по рабочим местам 
 
В тех случаях, когда нет возможности или нецелесообразно организо-

вать фронтальное (одновременное) производственное обучение всех уча-
щихся учебной подгруппы одинаковым видам работ на постоянных рабо-
чих местах, применяется перемещение отдельных бригад (звеньев), а ино-
гда и отдельных учащихся по соответствующим видам работ или рабочим 
местам. Планирующим документом в таких случаях является график пе-
ремещения учащихся по рабочим местам (рис. 4) [28, с. 97]. 
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4. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДИКА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО 
ОБУЧЕНИЯ В УЧЕБНЫХ МАСТЕРСКИХ УПТО 

 
4.1. Основные задачи производственного обучения  

в учебно-производственных мастерских 
 
Производственное обучение учащихся в учебно-производственных 

мастерских (учебных мастерских, учебных лабораториях, полигонах, 
учебных участках) является важным этапом в подготовке квалифициро-
ванных рабочих специалистов в условиях УПТО. В процессе обучения  
в учебных мастерских у учащихся формируется основа их будущего про-
фессионального мастерства. 

Производственное обучение на этом этапе учебного процесса прово-
дится в особых, специально созданных условиях, имитирующих реальный 
производственный процесс и способствующих наиболее эффективному 
решению учебно-производственных задач. К этим условиям относится  
и учебно-материальная база, и подбор учебно-производственных работ,  
и нормирование ученического труда, и методическое обеспечение учебно-
го процесса, и документация письменного инструктирования, и специфи-
чески построенный учебно-производственный процесс, когда имеется воз-
можность осуществлять производственное обучение как последователь-
ную цепь постоянно усложняющихся упражнений, ведущих к освоению 
основ профессионального мастерства. 

Все это определяет специфику организации и методики процесса произ-
водственного обучения на данном этапе учебного процесса, общие вопросы 
которой рассмотрим применительно к типичным периодам обучения, ориен-
тируясь на основные структурные элементы организационной (внешней)  
и дидактической структуры урока как ведущей формы процесса производ-
ственного обучения в учебно-производственной мастерской [48, с. 200].  
Однако, прежде всего, рассмотрим требования к учебным мастерским УПТО. 

 
4.2. Учебные мастерские УПТО – основа  

материально-технической базы для формирования  
профессиональных компетенций специалиста  

рабочей квалификации 
 

4.2.1. Основные требования к помещениям, планированию  
и размещению оборудования в учебных мастерских 

 
Учебная мастерская – специальное помещение (структурное подраз-

деление) УПТО, оснащенное необходимым оборудованием, инструмента-
ми, приборами и другой оснасткой, предназначенное для производствен-
ного обучения. 

В учебных мастерских формируются профессиональные умения  
и навыки учащихся в процессе выполнения учебных или учебно-произ-
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водственных работ с применением типичных для осваиваемой рабочей 
квалификации (группы рабочих квалификаций) машин, механизмов, при-
боров, установок, инструментов, приспособлений. Здесь учащиеся приоб-
ретают навыки рациональной организации труда и рабочего места, при-
учаются к культуре профессиональной деятельности, рациональному  
использованию рабочего времени, соблюдению требований и норм без-
опасности, санитарно-гигиенических и экологических требований, произ-
водственной и технологической дисциплины. 

Роль и место обучения в учебной мастерской в общем учебном про-
цессе определяются спецификой содержания труда по различным профес-
сиям (группам профессий). Там, где в специально созданных условиях 
учебно-производственных мастерских можно рационально сочетать реше-
ние учебных и производственных задач (подготовка токарей, фрезеровщи-
ков, станочников по деревообработке, сварщиков, портных и т. п.), учащи-
еся обучаются до 60 % времени, отводимого на весь процесс производ-
ственное обучение.  

Помещения для учебных мастерских, их планировка и оснащение, осо-
бенности организации учебно-производственной деятельности в учебных 
мастерских для разных профессий различны. Различны и конкретные кон-
структивные варианты данных помещений. Они во многом зависят от мате-
риально-технических и финансовых возможностей вышестоящей организа-
ции, учебных заведений, опыта и мастерства педагогического коллектива, 
общего стиля его деятельности, сложившихся культурных традиций и мно-
гих других факторов. Вместе с тем, несмотря на большую вариативность 
организационно-конструктивных решений, можно выделить общие требо-
вания, которые необходимо соблюдать и учитывать при создании и совер-
шенствовании учебных мастерских в целом и их составных компонентов. 

Комплекс учебных мастерских учебного заведения обычно встраивает-
ся в торец здания учебного корпуса со звукопоглощающими стенами и кры-
той галереей-переходом на уровне 1–2-го этажей, или его сооружают как 
автономное здание. Такое размещение имеет ряд преимуществ: неизбежно 
возникающий производственный шум не отвлекает учащихся в учебных ка-
бинетах и лабораториях; пыль и копоть из мастерских не нарушают сани-
тарно-гигиенические условия в учебном корпусе; дополнительные площади 
позволяют организовать вспомогательные службы и бытовые помещения. 

Общая площадь учебной мастерской определяется с учетом необхо-
димости обеспечить каждому учащемуся самостоятельное рабочее место 
для отработки профессиональных умений и навыков, расположить обору-
дование общего пользования, а также дополнительное оборудование для 
осуществления производственной деятельности. 

Помещения для учебных мастерских должны соответствовать услови-
ям для нормальной установки и работы оборудования. Мастерские, где 
устанавливается тяжелое оборудование, где работа связана со значитель-
ной вибрацией, станочные, кузнечные, сварочные, машиносборочные, ре-
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монтные и т. п. обычно располагаются на первом этаже; слесарные, элек-
тромонтажные, радиомонтажные, швейные и др. мастерские – на втором 
или даже третьем этаже. 

Большое значение для создания комфортной среды производственно-
го обучения имеют освещенность в учебной мастерской, окраска стен, 
температурный режим, системы вентиляции, кондиционирования и шумо-
поглощения. Все учебные мастерские должны соответствовать тре-
бованиям безопасности труда и пожарной безопасности. 

Основой комплекса учебных мастерских УПТО являются специализи-
рованные учебно-производственные мастерские по определенной рабочей 
квалификации (определенному виду работ). Как правило, учебные мастер-
ские создаются на полную учебную группу, т. е. на 25–30 рабочих мест. 
Каждая мастерская обычно имеет свою изолированную от других мастер-
ских зону, оснащенную индивидуальным оборудованием и оборудованием 
общего пользования. 

Кроме специализированных учебно-производственных или учебных 
мастерских в состав комплекса также входят производственно-вспомо-
гательные помещения и службы (инструментальная кладовая, отдел тех-
нического контроля, ремонтная мастерская, складские помещения и др.) 
Специализированные учебные мастерские и производственно-вспомога-
тельные службы размещаются по принципу прямоточности технологиче-
ских процессов изготовления многодетальной типичной продукции (зака-
зов УПТО). В здании учебных мастерских предусматриваются также са-
нитарно-бытовые помещения и устройства. 

Большое значение для решения учебных и воспитательных задач име-
ет оформление интерьера учебных мастерских. Оно зависит от возможно-
стей учебного заведения, личностной инициативы и опыта мастера произ-
водственного обучения, общего стиля оформления учебного заведения.  

Нормативы размещения оборудования рабочих мест учащихся в учеб-
ных мастерских для различных профессий различны. Они определяются по 
аналогии с соответствующими нормативами производственных цехов  
и участков. Установлены следующие нормативные площади на одного 
обучающегося для учебно-производственных мастерских из расчета на од-
но место в зависимости от их вместимости (на 15 и 25 человек): 

– слесарная – соответственно 5,4 и 4,0 м2; 
– слесарно-инструментальная – 7,2 и 6,0 м2; 
– слесарно-сборочная – 8,0 и 6,0 м2; 
– токарная, фрезерная, механическая – 12 и 10,8 м2; 
– электрогазосварочная – 12,0 и 9,6 м2; 
– электросварочная – 9,0 и 7,5 м2; 
– электромонтажная – 6,0 и 4,0 м2; 
– механическая обработка по дереву – 12,0 и 10,0 м2; 
– слесарей-монтажников крупногабаритного оборудования и трубо-

проводов – 10,0 и 8,0 м2. 
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Примерные нормы расстояний в учебной мастерской: 
Ширина проходов между торцами станков или верстаков – 800 мм; 
Ширина проходов между рядами – 1200 мм; 
Ширина проезда в центре мастерской – 2000 мм; 
Расстояние от стены до тыльной стороны колонны – 500 мм; 
Расстояние до другого станка – 800–1000 мм. 
В зависимости от конфигурации помещения и вида освещения суще-

ствует фронтальная и линейная расстановка оборудования (см. курс 
«ОМОПО») [52]. Какая из них оказывается более рациональной в каждом 
конкретном случае – решают по обстоятельствам. Главное условие плани-
ровочных решений для учебно-производственных мастерских – соблюде-
ние положенной нормативами площади, отведенной под рабочее место 
учащегося. При оформлении интерьера учебно-производственной мастер-
ской необходимо также исходить из принципа целесообразности и соблю-
дения чувства меры. 

 
4.2.2. Требования, предъявляемые к организации  

рабочих мест учащихся 
 
Рабочее место учащегося – это определенная часть площади учебной 

мастерской (лаборатории) с наиболее оптимально расположенными на нем 
оборудованием, инструментами, приспособлениями и другой оснасткой, 
необходимыми для выполнения учебно-производственных работ, соответ-
ствующих требованиям программы производственного обучения. Оно 
оснащается оборудованием индивидуального пользования, которое должно 
отвечать следующим основным учебно-техническим требованиям: типич-
ность для профессии; современность конструкции; относительная про-
стота в управлении; сравнительно небольшие габариты; оптимальная 
стоимость; удобство в эксплуатации и обслуживании; безопасность  
в работе. 

При организации и оснащении рабочих мест учащихся предпочтение 
следует отдавать универсальному оборудованию, на котором возможно от-
рабатывать наибольшее количество трудовых приемов, операций, трудовых 
процессов, предусмотренных программой производственного обучения. 

Кроме оборудования рабочее место учащегося также оснащается ин-
дивидуальными инструментами и соответствующей технологической 
оснасткой (приспособлениями и вспомогательным инструментом). При 
определении набора инструментов и оснастки учитывается их универсаль-
ность, частота применения, стоимость. Обычно рабочее место учащего-
ся оснащается наиболее «ходовыми» инструментами, приборами, приспо-
соблениями и др., используемыми повседневно. Другие инструменты, при-
способления, контрольно-измерительные приборы учащиеся обычно 
получают у мастера производственного обучения, в инструментальном от-
делении или кладовой. 
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Рабочее место учащегося оснащается также устройствами для распо-
ложения и хранения материалов и готовой продукции, документации,  
а в необходимых случаях – подъемно-транспортными средствами. 

Планировка рабочих мест учащихся в учебной мастерской зависит от ха-
рактера и содержания оснащения, характера выпускаемой продукции, распо-
ложения окон, размеров и конфигурации помещения, характера освещения. 

Размещение рабочих мест учащихся должно обеспечивать возмож-
ность проведения мастером производственного обучения со своего рабоче-
го места коллективного инструктажа всей группы и наблюдения за дей-
ствиями каждого учащегося в процессе выполнения упражнений; наиболее 
благоприятные и безопасные условия для работы учащихся; удобный до-
ступ со всех сторон к оборудованию при работе на нем, его техническом 
обслуживании, ремонте, а также при транспортировке материалов, загото-
вок, деталей и отходов производства. 

По отношению к источникам естественного освещения рабочие места 
учащихся обычно располагают так, чтобы свет на них падал слева (слесар-
ные и другие подобные мастерские) или справа (станочные мастерские)  
и спереди, но не сзади от учащегося. 

 
4.2.3. Требования, предъявляемые к организации  

рабочего места мастера производственного обучения 
 
Под рабочим местом мастера производственного обучения понима-

ется определенная часть площади учебной мастерской, оснащенная с уче-
том обеспечения нормальных условий для выполнения мастером учебно-
воспитательных и организационных функций по руководству процессом 
производственного обучения. 

В интерьере учебной мастерской рабочее место мастера производствен-
ного обучения является центральным, главенствующим. Обычно оно распола-
гается на помосте (подиуме) высотой 30–40 см и площадью 7–12 м2 с тем, что-
бы обеспечивать мастеру производственного обучения возможность видимо-
сти всех учащихся, а учащимся – самого мастера производственного обучения 
при проведении вводного, текущего и заключительного инструктажей. 

Рабочее место мастера производственного обучения в учебной ма-
стерской для учащихся должно являться эталоном научной организации, 
оснащенности и содержания. Устройство и оснащенность рабочего места 
мастера производственного обучения зависит от специфики соответству-
ющей профессии, возможностей и общего стиля учебно-материального 
оснащения учебного заведения. Можно выделить обязательное и допол-
нительное (создаваемое в порядке совершенствования) оснащение рабоче-
го места мастера производственного обучения. 

К обязательному (оптимальному) оснащению рабочего места масте-
ра производственного обучения относятся: 

– рабочий стол, стул, классная доска; 
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– дидактические и технические средства обучения; 
– учебно-техническая документация по всем изучаемым операциям  

и типичным учебно-производственным работам; 
– устройства для демонстрации трудовых приемов и способов выполне-

ния учебно-производственных работ (демонстрационный верстак, станок, 
панель, электросборочный щит, учебная кабина, сварочный пост и т. п.); 

– устройство для сидения учащихся во время их коллективного ин-
структирования; 

– устройство для хранения инструментов, приспособлений, материа-
лов, документации, дидактических и технических средств обучения (шка-
фы, ящики, кассеты, полки, подставки и т. п.); 

– устройства для использования дидактических и технических средств 
обучения (демонстрационные щиты, плакатницы, экран и т. п.); 

– специальный щит для подачи на рабочие места учащихся и выклю-
чения энергии – электрического тока, сжатого воздуха, горючего газа 
и т. п.; 

– специальный стол для приемки выполненных учащимися учебно-
производственных работ. 

Многие опытные мастера производственного обучения, используя 
возможности учебных мастерских, проводят большую работу по созданию 
собственных оригинальных конструкций и оснащению своих рабочих 
мест. Обобщая передовой педагогический опыт, можно выделить наиболее 
типичные объекты дополнительного оснащения рабочих мест мастера 
производственного обучения: 

1) комбинированный шкаф для хранения, систематизации и использо-
вания дидактических и технических средств обучения (во многих учебных 
заведениях такой шкаф называют «методическим»); 

2) пульт дистанционного управления техническими средствами обу-
чения, средствами сигнализации и подачи общих команд всем учащимся; 

3) комбинированная (меловая, маркерная, интерактивная, электромаг-
нитная и т. д.) доска или доска-экран для демонстрации экранных пособий 
«на просвет»; 

4) контролирующие и «обучающие» устройства, электрифицирован-
ные щиты и схемы, интеграторы и т. п.; 

5) компьютер с комплектом управляемых им устройств (электронный 
симулятор, экзаменатор, консультант, информатор и т. п.). 

При наличии свободных площадей в учебной мастерской обычно до-
полнительно к рабочему месту мастера производственного обучения орга-
низуют препараторскую, в которой хранятся технические средства обуче-
ния, необходимое количество шкафов и стеллажей для хранения верхней 
одежды мастера производственного обучения, паспорта мастерской, пла-
нов уроков производственного обучения, различных наглядных пособий, 
образцов выполнения работ, бракованных изделий, учебной литературы, 
справочным материалом и др. 
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Рациональная с научной точки зрения организация труда мастера 
производственного обучения способствует эффективности и результатив-
ности учебной деятельности, а также повышению его профессионального 
мастерства [48, c. 147]. 

 
4.2.4. Содержание деятельности мастера  

производственного обучения по систематическому  
обновлению паспорта учебно-производственной  

мастерской 
 
Каждый мастер производственного обучения обязан заботиться о со-

хранности и систематическом совершенствовании уровня оснащенности 
материально-технической базы УПТО, что должно отражаться, прежде 
всего, в паспорте той мастерской, в которой он осуществляет свою основ-
ную учебно-производственную деятельность. 

Паспорт учебно-производственной мастерской [38, с. 105–111] 
представляет собой документ, в котором зафиксирована вся учебно-
методическая документация, материально-техническое оснащение произ-
водственного обучения, учебная и методическая литература, а также сред-
ства обучения, необходимые для полного и качественного изучения всех 
тем учебной программы производственного обучения (прил. 7). 

Исходными документами для разработки паспорта учебной мастер-
ской являются образовательный стандарт, типовая и рабочая учебно-
программная документация, определяющие содержание образовательного 
процесса в соответствии с требованиями современного производства  
к подготовке квалифицированных рабочих. Разработка и применение учеб-
но-методического комплекса (УМК) и паспорта учебно-производственной 
мастерской должны осуществляться с учетом основных характеристик  
и компонентов учебного процесса (комплексности, объективности, науч-
ности, последовательности и др.) [58]. 

Паспорт учебно-производственной мастерской разрабатывается и си-
стематически обновляется непосредственно самим мастером производ-
ственного обучения в соответствии с изменениями в учебном плане данно-
го учреждения образования и учебной программе предмета «Производ-
ственное обучение». Ответственность за выполнение отдельных разделов 
паспорта, наряду с самим мастером производственного обучения, также 
несет профильная методическая комиссия УПТО, в которую входит дан-
ный инженерно-педагогический работник. 

Все материалы, включаемые в паспорт учебно-производственной ма-
стерской, должны отражать современный уровень развития науки и техни-
ки, предусматривать последовательное изложение учебного материала, ис-
пользование современных методов и средств интенсификации учебного 
процесса, позволяющих обучающимся глубоко освоить учебный материал 
и получить навыки его применения на практике. 
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Большое значение в деле систематического обновления содержания 
паспорта учебно-производственной мастерской имеют эффективно функ-
ционирующие кружки технического творчества. Данная работа учитывает-
ся при аттестации мастеров производственного обучения, при определении 
форм и размеров материального и морального стимулирования их педаго-
гического труда, а также при аттестации учебного заведения в целом. 

 
4.3. Организация и методика проведения  

вводных учебных занятий (уроков)  
производственного обучения 

 
К вводным учебным занятиям (урокам) производственного обучения  

в учебных мастерских относятся темы: «Вводное занятие», «Охрана труда 
и пожарная безопасность в учебных мастерских», «Экскурсия в организа-
цию», «Упражнения в пользовании контрольно-измерительным инстру-
ментом», «Упражнения в управлении станком» и др. 

Задачей темы № 1 «Вводное занятие» является раскрытие обучаю-
щимся важности, увлекательности и востребованности избранной профес-
сии. Не секрет, что многие из них пришли учиться в УПТО по совету ро-
дителей, родственников, друзей и имеют весьма смутное представление  
о ее специфике и содержательном наполнении. Поэтому начать мастеру 
производственного обучения следует со слов похвалы данной профессии, 
и узнать у учащихся, что они сами видят в ней привлекательного, кто из 
родителей, близких родственников или друзей ей владеет и т. д. При этом 
крайне важно быть убедительным, вселять в обучающихся уверенность  
в безошибочности выбора, обеспечивающим им в будущем уважение и до-
стойное место в обществе, возможность работы на престижных предприя-
тиях страны, высокий уровень дохода и благополучие своей будущей семьи. 

Методически грамотным будет экскурс в историю УПТО, профессии, 
с яркими примерами специалистов, достигших в ней подлинных высот 
профессионального мастерства. Можно продемонстрировать различные 
образцы выполненных учащимися прошлых лет деталей, изделий, средств 
труда, характерных для данной профессии (оборудование, инструмент, 
технологическую оснастку), наиболее впечатляющие видеоролики. В этой 
ситуации крайне важна живая беседа, многочисленные вопросы и откро-
венные ответы на них, создающие в группе атмосферу доверительности  
и психологического комфорта. 

Кроме того, нельзя забывать о необходимости адаптации для вчераш-
него школьника к новым для себя условиям образовательной среды УПТО. 
В этой связи следует рассказать о специфических особенностях, длитель-
ности, структуре и содержании производственного обучения в учебно-
производственной мастерской и на предприятии. 

В ходе раскрытия содержания темы № 2 «Охрана труда и пожарная 
безопасность в учебных мастерских» следует детально и скрупулезно по-
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казать возможные опасности, которые могут подстерегать учащихся в ходе 
производственного обучения, изучить безопасные приемы труда, вопросы 
электро- и пожарной безопасности при работе в данной мастерской до 
начала работы, в течение работы и по окончании работы, показать место-
нахождение и содержимое аптечки. Здесь также следует продемонстриро-
вать способы оказания первой доврачебной помощи пострадавшим при 
получении возможных травм различного характера. 

При планировании экскурсии в организацию (тема № 3) следует учи-
тывать эмоциональный характер воздействия на учащихся, вчерашних 
абитуриентов, реальных условий трудовой деятельности на производ-
ственном предприятии. В этой связи следует четко продумать маршрут 
следования по цехам базового предприятия, возможность получения обу-
чающимися преимущественно положительных эмоций от бесед с его спе-
циальными представителями, руководителями цехов, бригадирами, пере-
довиками, новаторами производства, простыми рабочими. 

При изучении темы № 4 «Упражнения в управлении станком» следует 
более подробно и обстоятельно представить общее устройство станка, ор-
ганы его управления в ручном и автоматическом режиме, всю номенклату-
ру используемого инструмента и технологической оснастки. Все занятие 
целесообразно посвятить установке и съему приспособлений, режущего 
инструмента, настройке станков на различные режимы резания и т. д. В за-
вершении занятия целесообразно также произвести снятие пробной струж-
ки и затем тщательную уборку оборудования. 

Проведение вводного занятия перед выходом на производственную 
практику на предприятие также имеет свои методические особенности. 

Прежде всего, это необходимость проведения инструктажа о правилах 
поведения на рабочих местах и на территории предприятия, соблюдения 
режима работы предприятия, трудовой дисциплины и т. п. 

Кроме того, это разъяснение важности их оперативной адаптации  
к новой производственной обстановке, отличающейся от той, которая была 
в учебной мастерской, позволяющей успешно завершить курс теоретиче-
ского и производственного обучения, получить диплом об окончании 
УПТО и вступить в самостоятельную взрослую жизнь. 

При этом необходимо предостеречь обучающихся от возможных 
негативных оценок и насмешек со стороны работников предприятия  
и адекватной реакции на данные ситуации, в ответ на это стараться по-
мальчишески не грубить и не дерзить, владеть собой, быть сдержанным. 
Учащиеся должны быть заверены мастером производственного обучения, 
что они будут не одиноки, не «брошены» и всегда могут рассчитывать на 
его помощь, а также на помощь администрации и всего коллектива инже-
нерно-педагогических работников УПТО. 
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4.4. Организация и методика проведения вводного  
инструктирования учащихся мастером производственного  

обучения при освоении трудовых приемов и операций.  
Основные требования к методике личного показа мастером  

производственного обучения трудовых приемов выполнения операции 
 
Рассматривая эти задачи, не следует дифференцировать отдельно ос-

новные задачи обучения приемам и задачи обучения операциям, так как 
трудовые приемы и операции, как правило, изучаются совместно, в рамках 
одного операционного урока производственного обучения, имея в виду, 
что трудовой прием является составной частью трудовой операции, функ-
ции, способа выполнения определенного вида работы. 

Учитывая это, основные задачи производственного обучения в началь-
ный и основной его периоды выглядят следующим образом: 

– научить (сформировать первоначальные умения) учащихся правиль-
но выполнять основные трудовые приемы и способы выполнения операций; 

– научить (отработать способы выполнения действия) учащихся пра-
вильно, рационально, качественно выполнять изучаемую операцию в раз-
личных ее разновидностях и возможных вариантах применения. 

Данные задачи определяют специфику методики проведения вводного 
инструктирования учащихся мастером производственного обучения при 
освоении трудовых приемов и операций. 

Вводный инструктаж – это важнейший элемент организационной 
(внешней) структуры урока производственного обучения, проводимый, как 
правило, фронтально. Длительность инструктажа зависит от места темы  
в общем процессе производственного обучения, ее содержания, от места 
урока в системе уроков по теме. Средняя его продолжительность составля-
ет 40–45 мин. 

Вводному инструктажу предшествует организационная часть  
(2–3 мин.), целью которой является проверка присутствия учащихся на за-
нятии (доклад дежурного или традиционная перекличка по журналу про-
изводственного обучения), а также оценка степени их готовности к заня-
тию (внешний вид, наличие и состояние рабочей одежды, жалобы на пло-
хое состояние здоровья, наличие конспекта и т. д.). 

Для вводного инструктажа при обучении учащихся трудовым при-
емам и операциям характерна следующая типовая последовательность (ди-
дактическая структура): 

– мотивационный компонент урока, сообщение темы и целей урока 
(целевая установка); 

– актуализация опорных знаний и умений по пройденному материалу, 
связанному с предстоящей темой урока; 

– формирование смысловой структуры ориентировочной основы дей-
ствий (здесь и далее – ООД) при выполнении учебно-производственного 
задания; 
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– формирование двигательной структуры ООД при выполнении 
учебно-производственного задания, включая демонстрацию трудовых при-
емов и способов выполнения изучаемой операции, способов самоконтроля, 
а также пробное выполнение 1–2 учащимися изучаемой операции; 

– первичная рефлексия результатов усвоения учащимися материала 
вводного инструктажа;  

– сообщение норм выполнения работ, критериев и показателей оценки; 
– выдача учащимся учебно-производственного задания, инструмента, 

приспособлений и расстановка их по конкретным рабочим местам. 
Прежде чем приступить к вводному инструктированию учащихся, им 

следует осознать практическую значимость и важность изучаемых трудо-
вых действий и темы урока в целом (мотивационный компонент). Здесь 
можно привести интересные примеры из истории по теме урока, создать 
соответствующую проблемную ситуацию и т. д. 

При выборе формулировок28 целей (обучающей, воспитательной, 
развивающей, методической29) урока производственного обучения следу-
ет учитывать требования и рекомендации Республиканского института 
профессионального образования (РИПО), учебно-методических центров 
профессионального образования (УМЦ ПО), а также сложившиеся тради-
ции по данному вопросу в том или ином УПТО. 

В существующей практике производственного обучения в УПТО Рес-
публики Беларусь сложились следующие требования к его обучающей цели: 

– соответствие требованиям образовательного стандарта, общей теме 
учебной программы, периоду обучения и основным принципам дидактики; 

– отличие от формулировок целей уроков теоретического обучения 
наличием отглагольных форм «Сформировать первоначальные умения  
в фрезеровании…», «…точении…», «…сверлении…», «…нарезании резь-
бы», «…клепке» и т. д. (операционный тип урока) или «Сформировать 
комплексные умения обучающихся на примере изготовления детали типа 
«Болт», «Гайка», «Корпус», «Молоток» и т. д. (комплексный тип урока); 

– достижимость и диагностичность (проверяемости) через указание на 
конечный результат ее усвоения учащимися, например, «Сформировать 
первоначальные умения в фрезеровании прямоугольных закрытых пазов,  
в результате чего учащийся осуществляет наладку станка на фрезерование 
закрытых пазов, фрезерует прямоугольный закрытый паз с предваритель-
но засверленным отверстием маятниковым методом и двухперой фрезой; 
контролирует качество прямоугольного закрытого паза». 

Чтобы конкретизировать формулировку воспитательной цели урока 
производственного обучения также необходимо воспользоваться результа-
тами дидактического анализа учебного материала темы с точки зрения ее 
воспитательного потенциала, соответствующими разделами образователь-

                                           
28Учащимся обычно озвучивается только обучающая цель урока. 
29Методическая цель урока формулируется только при проведении открытых уроков и предназнача-

ется для своих коллег, присутствующих на данном уроке. 
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ного стандарта, а также ключевыми понятиями темы урока. Формулируя 
эти цели, важно также указать, какие конкретно формируются профессио-
нально-важные и профессионально-значимые качества личности специали-
ста на учебном занятии (бережное отношение к оборудованию, инструмен-
ту, материалам, окружающей среде; технологическая дисциплина; профес-
сиональная самостоятельность; ответственность за результаты учебной 
деятельности; терпение; аккуратность; настойчивость; требователь-
ность; стремление к взаимопомощи, коллективизм, сотрудничество; чув-
ство собственного достоинства и уважение к людям труда и др.) и каким 
путем предполагается это делать (на личном примере мастера производ-
ственного обучения; опираясь на мнение авторитетных специалистов, уче-
ных, экологов; используя автобиографические сведения, фрагменты кино-
фильмов, примеры из истории, художественной литературы; используя 
потенциальные возможности технологии группового обучения и т. д.). 

Чтобы представить себе возможный круг развивающих целей урока 
производственного обучения, необходимо иметь в виду, что личность  
в психологическом плане характеризуется взаимодействием четырех основ-
ных сфер – интеллектуальной, волевой, эмоциональной и мотивационной. 
Вот почему, планируя развивающие влияние урока, следует также учиты-
вать развитие интеллекта, технологического или технического мышления, 
пространственного воображения и т. д., воли, эмоций, мотивов (внешних  
и внутренних потребностей, интересов) учащихся. Здесь также следует 
указать путь развития данных психологических сфер личности учащегося 
(путем установления причинно-следственных связей между качеством из-
делия и соблюдением технологии его производства; путем четкого следо-
вания основным положениям инструкционной или инструкционно-
технологической карты; путем использования на уроке возможностей web-
камер, технологии 3D-моделирования, QR-кодов, или flash-анимаций; путем 
использования современных электронных учебников, компьютерных тре-
нажеров-симуляторов, стендов, виртуальных лабораторий и др.). 

Любой процесс обучения дает ожидаемый эффект только тогда, когда 
учащиеся воспринимают и усваивают новое, опираясь на уже ранее усвоен-
ное, отработанное, когда новое является его продолжением, развитием, когда 
в сознании учащихся отражены межпредметные связи между тем, что они 
знают и умеют, и тем, что им предстоит узнать и освоить. Такой этап вклю-
чения знакомого, изученного в процесс усвоения нового называется актуа-
лизацией знаний и опыта учащихся. Он является сквозным структурным 
элементом начала вводного инструктажа урока производственного обучения 
и обычно проводится в форме устного опроса учащихся по вопросам преды-
дущего учебного материала (общепрофессиональных и специальных пред-
метов или прошлых уроков производственного обучения), непосредственно 
связанного с содержанием предстоящей работы. Здесь могут также приме-
няться и другие способы актуализации: демонстрацию видеофрагментов с 
соответствующими пояснениями, проведение предварительных упражнений, 
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разбор выполненных учащимися домашних заданий, элементы деловой игры 
и т. п. Наибольший дидактический эффект с точки зрения актуализации зна-
ний и опыта учащихся, развития их познавательной активности и рабочей 
«смекалки» имеют проблемные вопросы, удельный вес которых должен 
неуклонно, по мере накопления учащимися опыта, нарастать. 

Формирование смысловой структуры ООД связано с самостоятель-
ным анализом и поиском учащимся УПО оптимального решения ряда ба-
зовых (подготовительных), типовых (стандартных, стереотипных, 
алгоритмизированных) и творческих (нестандартных, нестереотип-
ных, типовых, но с заранее запланированными ошибками, критиче-
ских, экстремальных) ситуационных производственных задач. 

Прежде чем приступить к выполнению типовых, стереотипных упраж-
нений, всегда возникает необходимость в самостоятельном выполнении 
учащимся УПТО базовых, подготовительных упражнений-действий, 
например, для выработки правильной рабочей позы, в пользовании кон-
трольно-измерительным инструментом, в держании и балансировке напиль-
ника, в наладке, настройке, регулировке и управлении станком на холо-
стом ходу в ручном и автоматическом режимах при помощи кнопочной 
станции или пульта управления (станок с ЧПУ). 

Формирование смысловой структуры ООД при решении как типо-
вых, так и творческих ситуационных производственных задач характе-
ризуется: 

1. МОТИВАЦИОННЫМ КОМПОНЕНТОМ (здесь и далее прописными 
буквами выделены термины в соответствии с теорией функциональных си-
стем П. К. Анохина), актуализацией опорных знаний и умений учащихся по 
вопросам предыдущего учебного материала (ПАМЯТЬ), анализом готового 
изделия с демонстрацией его в натуральную величину, на макетах, моделях, 
стендах и в графическом виде (чертежа или эскиза детали, электрической, 
гидравлической или пневматической схемы и др.) – ПУСКОВОЙ АФФЕ-
РЕНТАЦИЕЙ, его качественным и количественным анализом – ФОРМИ-
РОВАНИЕМ ПАРАМЕТРОВ АКЦЕПТОРА РЕЗУЛЬТАТА ДЕЙСТВИЯ. 

2. Анализом исходного состояния заготовки (ее размеров, особенно-
стей геометрической формы, способа получения, физико-механических 
свойств, величины снимаемого припуска) и реальных возможностей учеб-
но-производственной мастерской (наличия необходимого оборудования, 
режущего инструмента, технологической оснастки, смазывающих и охла-
ждающих технологических сред, контрольно-измерительного инструмента 
и аппаратуры и т. д.) – ОБСТАНОВОЧНОЙ АФФЕРЕНТАЦИЕЙ. 

3. Разработкой или выбором (ПРИНЯТИЕМ РЕШЕНИЯ) оптималь-
ного технологического маршрута (ПРОГРАММОЙ ДЕЙСТВИЯ) обра-
ботки детали, включая описание оборудования, режущего инструмента, 
технологической оснастки, охлаждающих сред, контрольно-измерительного 
инструмента, оптимальных режимов резания, особенностей организации 
рабочего места и правил охраны труда. 
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4. Прогнозированием возможных видов брака, их причин и способов 
предупреждения (устранения) – ОБРАТНОЙ АФФЕРЕНТАЦИЕЙ. 

5. Личным показом мастером производственного обучения образца 
трудовых приемов выполнения операции и закреплением данного показа  
в сознании обучающихся путем повторения приемов и действий одним-
двумя обучающимся. 

6. Формирование двигательной структуры ООД связано с самосто-
ятельным (под контролем мастера производственного обучения) выпол-
нением обучающимися отдельных ситуационных упражнений-действий 
по изучению трудовых приемов и операций или комплексных ситуаци-
онных упражнений-действий на реальном учебно-производственном или 
учебном оборудовании – ЭФФЕРЕНТНЫМ СИНТЕЗОМ, РЕАЛИЗАЦИЕЙ 
ПРОГРАММЫ ДЕЙСТВИЯ, ОБРАТНОЙ АФФЕРЕН-ТАЦИЕЙ, ОЦЕНКОЙ 
РЕЗУЛЬТАТОВ ДЕЙСТВИЯ, КОРРЕКЦИЕЙ ПРОГРАММЫ ДЕЙСТВИЯ – 
ОЖИДАЕМЫМ РЕЗУЛЬТАТОМ (рис. 5) [15, с. 135–136], [31, с. 16]. 

 

 
 

Рис. 5. Принципиальная схема центральной архитектуры  
функциональной системы (по П. К. Анохину, 1968): 

I – предпусковая интеграция; Ia – предпусковой комплекс;  
IIIa – формирование акцептора результата действия (АРД);  

IIIб – эфферентный синтез; IVa – выход программы действия на эффекторы;  
IVб – копирование поведенческого акта; VI – обратная афферентация 

 
При демонстрации трудовых приемов и упражнений мастеру произ-

водственного обучения следует соблюдать ряд требований: 
1. Учащиеся должны хорошо осознавать практическую значимость  

и важность изучаемых действий. 
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2. Должна быть обеспечена хорошая видимость демонстрируемых 
приемов и операций и слышимость комментариев мастера производствен-
ного обучения (правильный выбор места для расположения учащихся при 
показе). 

3. Показ трудовых приемов рекомендуется осуществлять в рабочем 
темпе, затем в замедленном темпе с остановками в наиболее характерных 
моментах и вновь слитно в нормальном рабочем темпе. 

4. Правильное сочетание показа трудовых приемов и соответствую-
щих комментариев мастера производственного обучения, предваряющих 
показ, осуществляющихся в процессе самого показа или после показа. 

5. Показ следует осуществлять строго в соответствии основным по-
ложениям инструкционных или инструкционно-технологических карт. 

6. Внимание учащихся при показе трудовых приемов следует также 
обращать на элементы самоконтроля. 

7. Наиболее трудные для восприятия учащихся трудовые движения  
и приемы следует осуществлять повторно. 

8. Для того чтобы убедиться в правильности первичного восприятия 
трудовых движений, действий и операций, необходимо использовать за-
крепление показа мастера производственного обучения повторным пока-
зом, выполняемым одним-двумя учащимися. 

9. Для отдельных учащихся (с особенностями развития, пропустив-
ших ранее занятия по болезни и иным причинам) также рекомендуется до-
полнительно использовать повторные показы трудовых приемов выполне-
ния операции в ходе их индивидуального текущего инструктирования. 

Формирование двигательной структуры ООД при выполнении от-
дельных базовых, типовых и, в особенности, нестандартных (с заранее 
запланированными ошибками, нестереотипных, критических и экс-
тремальных) ситуационных и комплексных упражнений-действий  
достаточно эффективно осуществляется на специальных тренажерах 
(электронных симуляторах, виртуальных лабораториях, компьютерных 
стендах и т. д.) при подготовке мехатроников, наладчиков станков и ма-
нипуляторов, операторов станков с программным управлением, аппарат-
чиков различных производств, машинистов сложнейших машин и энерге-
тических установок, слесарей по ремонту автомобилей, диспетчеров, води-
телей различной техники мирного и военного назначения и др.  

Успех вводного инструктажа во многом зависит от качества первич-
ной рефлексии пройденного (разбор непонятных моментов) и сведения  
к минимуму потерь учебного времени на получение учащимися материа-
лов и заготовок, технической документации, документации письмен-
ного инструктирования, специального инструмента и приспособлений 
и т. п. Важно подчеркнуть, что у опытного мастера производственного 
обучения практически нет опоздавших на урок, на рабочих местах уча-
щихся заранее разложено все необходимое для работы, инструменты  
и другая рабочая оснастка всегда подготовлены и находятся на своем месте. 
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4.5. Организация и методика проведения вводного  
инструктирование обучающихся при выполнении  

комплексных работ 
 
Содержание и структура вводного инструктирования учащихся при вы-

полнении комплексных работ зависит от их сложности, места темы и урока  
в учебном процессе, его учебно-производственных задач. Вместе с тем в ор-
ганизационно-методическом плане вводный инструктаж на этом этапе обу-
чения имеет типовую структуру-схему, которую можно взять за основу: 

– мотивационный компонент, сообщение темы и цели урока (форми-
рование комплексных умений в… на примере детали «…»); 

– актуализация знаний и опыта учащихся по вопросам предыдущего 
учебного материала; 

– анализ чертежа детали и технических требований, предъявляемых 
к ее обработке; 

– анализ маркировки, способа получения, геометрической формы  
и свойств исходного материала заготовки, назначение или расчет снима-
емых припусков; 

– рассмотрение оптимальной технологической последовательно-
сти выполнения учебно-производственных работ (основной элемент 
комплексного урока производственного обучения); 

– выбор режущего, вспомогательного и контрольно-измерительного 
инструмента; 

– расчет и выбор оптимальных режимов резания; 
– разбор возможных типичных ошибок, дефектов, мер их предупре-

ждения или устранения; 
– организация рабочего места; 
– вопросы охраны труда и мероприятия противопожарной безопас-

ности (перед началом работы, в процессе выполнения задания, по оконча-
нии работы); 

– демонстрация и объяснение новых еще незнакомых или наиболее 
сложных и характерных приемов и способов выполнения учебно-
производственных работ, включая процессы выверки, наладки, подналад-
ки, регулировки и т. д.; 

– закрепление личного показа мастера производственного обучения 
одним-двумя учащимися; 

– первичная рефлексия результатов вводного инструктажа; 
– сообщение норм выполнения работ, критериев и показателей оценки; 
– выдача учебно-производственного задания и расстановка учащихся 

по рабочим местам [16, c. 96–97], [49]. 
К началу обучения учащихся и выполнению сложных учебно-произ-

водственных работ комплексного характера они уже, как правило, имеют 
определенный опыт работы по профессии: изучены все трудовые опера-
ции; трудовые приемы и способы их выполнения закрепляются на выпол-
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нении простых (межоперационных) работ комплексного характера. Уча-
щиеся уже научились самостоятельно определять последовательность вы-
полнения несложных работ, освоили основы пользования технической  
и технологической документацией. Наряду с дальнейшей отработкой пра-
вильности выполнения трудовых приемов и операций, точности и скоро-
сти в работе, при выполнении сложных работ комплексного характера, на 
передний план выступают задачи формирования у учащихся производ-
ственной самостоятельности, смекалки, инициативы, творческого под-
хода к учебно-производственной деятельности, культуры труда. 

В процессе обучения учащихся при выполнении работ комплексного 
характера, в особенности сложных работ, отрабатывается, развивается та-
кое важное качество будущих квалифицированных рабочих, специалистов, 
как профессиональная самостоятельность, которую ни в коем случае не 
следует понимать, как их вседозволенность. Профессиональная самостоя-
тельность учащихся выражается в их умении самостоятельно разобраться  
в требованиях, предъявляемых к работе, и умении спланировать трудовой 
процесс, пользуясь технической документацией [48, c. 236]. 

Формирование профессиональной самостоятельности – это элемент 
процесса обучения и воспитания, для него характерна определенная мето-
дика и организация. Ценным здесь является путь аналогии. Иногда оказы-
вается достаточным только напомнить учащемуся подобный данному слу-
чай из своего практического опыта, как он находил выход из создавшейся 
ситуации. Этот методический прием используется не только для устранения 
допускаемых в работе недостатков, но и для помощи им в самостоятель-
ном определении способа решения той или иной учебно-производственной 
задачи [48, c. 237]. 

В формировании у учащихся профессиональной самостоятельности 
большое значение имеет также отношение мастера производственного 
обучения к допускаемым учащимися ошибкам. Известно выражение: «Нет 
ничего эвристичнее ошибки». Будучи осознанной, ошибка возбуждает 
мыслительную активность данных учащихся, стимулирует их к самостоя-
тельному преодолению возникающих трудностей. 

Одним из важных показателей сформированности основ профессио-
нального мастерства у учащихся является привычка и умение планировать 
свой труд, формированию которой следует уделять особое внимание при 
обучении учащихся в период выполнения сложных работ комплексного 
характера [48, c. 238]. 

В практике учебно-воспитательной деятельности опытных мастеров 
производственного обучения выработаны определенные методические 
приемы формирования у учащихся творческого отношения к труду. Осу-
ществляя инструктирование учащихся (вводное, текущее, заключитель-
ное), мастер производственного обучения специально подводит учащихся 
к творческим поискам. Этого можно достичь, указав учащимся, например, 
на несовершенство чертежа, применяемой технологии, инструментов, при-
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способлений, предложив им при этом подумать над их улучшением или 
усовершенствованием (изменением конструкции или технологии). 

Хороший эффект дает такой прием, как внесение намеренных ошибок 
в чертеж или неполадок в настраиваемый прибор, механизм, машину, тре-
нажер-симулятор и предложение учащимся найти их. Руководство мастера 
производственного обучения при выполнении заданий такого рода состоит 
в том, что он на первых порах подсказывает учащимся основную техниче-
скую идею, которая может быть воплощена учащимися в разрабатываемой 
конструкции, технологии, помогает найти необходимые источники, кон-
тролирует ход выполнения задания на различных его этапах, организует 
воплощение творческого замысла учащихся в практику. По мере накопле-
ния их опыта выполнение таких заданий для них должно приобретать все 
большую самостоятельность. 

Весьма эффективным педагогическим средством формирования и раз-
вития творческого отношения у учащихся к труду является также применение 
методов активного обучения (эвристических бесед, деловых и ролевых игр, 
упражнений по принятию решений в различных учебно-производственных  
и производственных ситуациях, мозгового штурма и т. д.) [48, c. 239]. 

 
4.6. Организация самостоятельной работы обучающихся  

и методика их текущего инструктирования мастером  
производственного обучения 

 
Специфика содержания, организации и методики руководства само-

стоятельной работой учащихся и их текущего инструктирования масте-
ром производственного обучения определяется основными задачами того 
или иного периода производственного обучения. 

Как и в процессе выполнения упражнений по отработке трудовых 
приемов и операций, основой выбора способов и методических приемов 
взаимодействия с учащимися являются наблюдения за их работой. При 
этом наряду с объектами наблюдений, характерными для периода освоения 
трудовых приемов и операций, мастер производственного обучения все 
больше внимания обращает на практическое применение учащимися зна-
ний, ранее освоенных способов деятельности, формирование и совершен-
ствование у них умений самоконтроля.  

Руководство упражнениями, учебно-производственной деятельностью 
учащихся в процессе учебного занятия (урока) мастер производственного 
обучения осуществляет путем их текущего инструктирования, которое, 
как правило, проводится индивидуально. Основной организационной фор-
мой такого инструктирования являются обходы мастером производствен-
ного обучения рабочих мест учащихся с целью проверки: 

– своевременности начала работы учащихся; 
– соблюдения учащимися безопасных приемов труда, трудовой и про-

изводственной дисциплины;  
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– качества выполняемой работы и правильности технологии выполне-
ния отрабатываемых трудовых действий, приемов, операций или их 
наиболее типичных сочетаний (комплексов); 

– правильности пользования технической документацией и докумен-
тацией письменного инструктирования учащихся; 

– правильности организации рабочих мест учащихся; 
– качества выполнения учащимися учебно-производственного задания; 
– соблюдения учащимися производительности труда и нормы выра-

ботки (для комплексных и проверочных уроков) и т. п. 
Кроме целевых обходов возможны и другие варианты форм организа-

ции индивидуального инструктирования:  
– мастер производственного обучения наблюдает за группой со свое-

го рабочего места и дает указания учащемуся, совершившему ошибку, ис-
пытывающему затруднения или нуждающемуся в помощи; 

– мастер производственного обучения подходит к отдельным уча-
щимся по их просьбе или без нее и совершает индивидуальный инструк-
таж данных учащихся непосредственно на их рабочем месте. 

Мастеру производственного обучения следует знать и применять  
в своей работе весь арсенал методических приемов общего характера при 
проведении индивидуального текущего инструктирования учащихся. 

1. Педагогический опыт, а также педагогические исследования пока-
зывают, что любой человек (тем более неопытный учащийся) непроиз-
вольно сбивается, если видит или чувствует, что за ним наблюдают со сто-
роны. Поэтому педагогически оправданно наблюдать за учащимися в про-
цессе их работы незаметно, так, чтобы они об этом не догадывались. 

2. В ходе текущего инструктирования мастер производственного обу-
чения вникает в работу каждого учащегося, не упуская из поля зрения ра-
боту всей группы. Ни одна ошибка учащихся, ни одно нарушение, тем бо-
лее сознательное, как и ни одно достижение, не должно остаться без его 
внимания. Учащиеся всегда должны быть уверены, что мастер производ-
ственного обучения все видит, все знает и, при необходимости, всегда 
придет им на помощь. Не следует вмешиваться в работу учащегося без 
необходимости, но и нельзя запаздывать с оказанием помощи ему, так как 
допускаемые ошибки и неточности могут развиться и закрепиться, а ис-
править их будет потом значительно сложнее. 

3. Большое значение для эффективности упражнений учащихся имеет 
характер указаний мастера производственного обучения. Не следует сразу 
давать указания относительно того, как исправить ошибку, – нужно, 
чтобы учащийся сам обнаружил и осознал ее, сам нашел способ исправле-
ния, сопоставляя свои действия с действиями, которые являются правиль-
ными в данной ситуации (образец – показ мастера или указания в инструк-
ционной карте). В этом случае учащиеся приучаются не только корректи-
ровать свои действия, но и предотвращать возможность появления новых 
ошибок, воздерживаясь от нежелательных действий. 
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4. Осуществляя текущее инструктирование учащихся, опытные масте-
ра предпочитают не доделывать работу за неуспевающими учащимися  
и приучают их к самостоятельности. 

5. Проводя текущее инструктирование, также важно соблюдать пра-
вильный режим труда и отдыха учащихся, так как зачастую причиной 
ошибок учащихся является их чрезмерное переутомление. 

6. Эффективное текущее инструктирование характеризует высокая 
принципиальность требований мастера производственного обучения к вы-
полнению учащимися правил организации труда, рабочего места, правил 
безопасности со всей учебной группой, которая по своему составу может 
быть весьма неоднородной. Поэтому при текущем инструктировании сле-
дует всегда учитывать индивидуальные особенности и способности уча-
щихся, чтобы обеспечить требуемый уровень освоения каждой темы,  
уделяя особое внимание отстающим учащимся – им на первых порах целе-
сообразно давать для выполнения более простые и легкие задания, посте-
пенно «подтягивая» их до более высокого уровня. Индивидуального под-
хода требуют и хорошо успевающие, инициативные, сообразительные 
учащиеся. Им следует поручать более сложные работы, способствующие 
развитию их творческого мышления, самостоятельности, предъявлять по-
вышенные требования к темпу, скорости в работе и т. д. Их можно также 
привлекать для оказания помощи своим менее успевающим товарищам. 

7. Одним из инструментов текущего инструктирования является кон-
троль учебно-производственной деятельности учащихся на уроке.  

В процессе выполнения упражнений учащихся может применяться  
и внеплановый коллективный текущий инструктаж. Проводится он в тех 
случаях, когда в ходе целевых обходов рабочих мест учащихся мастер 
производственного обучения обнаруживает, что многие учащиеся допус-
кают одинаковые серьезные ошибки, которые могут привести к травма-
тизму, массовому браку или к серьезной поломке оборудования.  

Важную роль в формировании самоконтроля имеет методически гра-
мотно организованный текущий контроль учащихся мастером производ-
ственного обучения. Проверяя выполняемую работу, ему необходимо, 
прежде всего, выяснить, проверили ли ее сначала сами учащиеся, насколь-
ко умело они пользуются средствами контроля, умеют ли они делать пра-
вильные выводы. Особо здесь следует подчеркнуть важность контроля 
правильности выполнения ранее изученных трудовых приемов и способов 
работы, организации рабочих мест, соблюдения норм и правил безопасно-
сти труда. Эти показатели профессионализма имеют «сквозной» характер, 
воспитывать и отрабатывать их надо постоянно, на протяжении всего про-
цесса производственного обучения, на каждом его этапе. 

Эффективным методическим приемом развития самоконтроля являет-
ся также приучение учащихся к самоанализу выполненной ими работы. 
Принимая выполненную работу, мастер предлагает учащемуся устно по-
вторить порядок и правила выполнения работ, обосновать их, объяснить 
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причины отступления от рекомендованной технологии, если такие были, 
сравнить результаты выполненной работы с техническими требованиями 
или эталоном, самостоятельно определить, что выполнено хорошо и пра-
вильно, а что неправильно, как можно исправить недостатки. Такой анализ 
в присутствии мастера приучает учащихся проводить подобный самоана-
лиз в процессе выполнения работы. 

Одним из эффективных способов текущего контроля учебно-произ-
водственной деятельности учащихся, способствующих формированию 
привычек к качественному выполнению работы, является межоперацион-
ный контроль процесса выполнения учащимися учебно-производственных 
работ, направленный на предупреждения массового брака. Это особенно 
характерно для процесса обучения на изготовлении сложной продукции. 

Давно подмечено, что учащиеся зачастую значительно легче усваива-
ют разъяснения своих товарищей по учебе, нежели указания мастера про-
изводственного обучения или преподавателя. На этом основана техноло-
гия взаимообучения учащихся, предполагающая совместный разбор уча-
щимися содержания, последовательности, способов и средств выполнения 
учебно-производственных заданий; повторный показ и пояснение друг 
другу изучаемых трудовых приемов и способов трудовой деятельности 
непосредственно на рабочем месте. 

При выполнении учащимися работ комплексного характера также ис-
пользуются методические приемы текущего инструктирования, успешно 
применяемые при проведении упражнений по отработке трудовых прие-
мов и операций: разъяснения, повторные демонстрации сложных приемов 
и способов работы; предложение учащемуся проанализировать ход своей 
работы, проговорить вслух, что и как он собирается делать, какими путями 
намерен предупредить возможные неполадки и ошибки в работе и т. д. [48, 
с. 232]. Наибольшую практическую ценность такие методические приемы 
инструктирования имеют при руководстве выполнением работ, в которых 
на передний план выступает интеллектуальная деятельность учащихся. 

 
4.7. Организация и методика проведения  

заключительного инструктирования обучающихся  
на уроке производственного обучения 

 
Основная дидактическая цель заключительного инструктажа –  

на основе анализа успехов и недостатков проведенного урока показать 
учащимся, чему они научились, насколько продвинулись в овладении  
рабочей квалификацией, что и как нужно делать, чтобы не допускать недо-
статков и закрепить достигнутые успехи. 

Проводя заключительный инструктаж, мастер производственного 
обучения исходит из того, что – это важнейшая и составная часть урока,  
на который обычно выносятся следующие основные вопросы: сообщение  
о выполнении цели урока; анализ успешности выполнения упражнений; 
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разбор наиболее типичных ошибок и характерных недостатков, рассмот-
рение путей их предупреждения и устранения; анализ выполнения учащи-
мися правил безопасности, организации труда, использования рабочего 
времени; сообщение отметок за урок; выдача домашнего задания [16, с. 97]. 

Для повышения эффективности заключительного инструктажа опыт-
ные мастера производственного обучения руководствуются следующими 
рекомендациями: 

– на первый план всегда необходимо ставить подведение итогов уро-
ка, достижение обучающимися всех его целей и задач; 

– заключительному инструктированию следует придавать преимуще-
ственно обучающий характер; 

– следует максимально широко привлекать обучающихся к самостоя-
тельному анализу выполнения учебно-производственных заданий, разбору 
наиболее типичных ошибок, установлению их причин и способов преду-
преждения или исправления (если брак носит исправимый характер); 

– в целях формирования внутренней мотивации отдельных обучаю-
щихся следует активно использовать метод их персонального поощрения, 
демонстрируя их работы (и при этом всячески подчеркивая их отличное 
качество, изящество, производственную самостоятельность, высокие про-
изводственные показатели, владение рациональными приемами и способа-
ми работы, творческий подход к делу и т. д.), стимулируя внутригруппо-
вую конкуренцию и соревновательность, весьма эффективную для обуча-
ющихся данной возрастной группы; 

– выдачу домашнего задания целесообразно осуществлять в опережа-
ющем режиме, чтобы к следующему занятию учащиеся были готовы  
в теоретическом плане, знали его тему, характер учебно-производственного 
задания, которое им предстоит выполнять, его объем, последовательность 
выполнения и т. д.; 

– анализ итогов урока следует производить всесторонне, выставляе-
мые отметки аргументировать, не унижать и не упрекать учащихся за до-
пущенные ошибки и недостатки, причиной которых явилась их неопыт-
ность [48]. 

 
4.8. Требования и критерии анализа (самоанализа)  

результатов урока производственного обучения 
 
Урок производственного обучения анализируют обычно в день его 

проведения. Анализу подлежат в равной мере как положительные факты, 
явления, моменты в организации урока, деятельности мастера производ-
ственного обучения, так и недостатки. Анализ урока ведут в доброжела-
тельном, спокойном тоне по отношению к мастеру производственного 
обучения, поскольку даже в явно неудачном уроке есть отдельные поло-
жительные моменты, а ошибки поучительны для всех [3, с. 27]. 
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Общие требования к анализу урока производственного обучения: 
– эффективность урока, исходя из его роли в системе других уроков; 
– комплексность (охват всех сторон деятельности мастера производ-

ственного обучения и всех ранее проведенных уроков); 
– объективность анализа и самоанализа; 
– конструктивность критических замечаний.  
Частные критерии и показатели результативности урока произ-

водственного обучения: 
Анализ организации, структуры, оснащения и общей обстановки про-

ведения урока: 
– своевременность начала урока, наличие или отсутствие опоздавших, 

форма проверки готовности учащихся к уроку (перекличка по журналу  
или доклад дежурного); 

– соответствие темы и содержания урока учебной программе, пер-
спективно-тематическому (месячному, поурочно-блочному) плану; 

– оправданность дидактической, методической и временной под-
структур урока; 

– связь изучаемого материала с теорией; 
– соответствие выполняемых работ теме, периоду обучения, уровню 

подготовленности учащихся, обеспечение учащихся необходимым объе-
мом работ; 

– материально-технического оснащение урока (наличие и исправность 
оборудования, инструментов и приспособлений, чертежей, документации 
письменного инструктирования учащихся и т. д.) и целесообразность его 
использования; 

– санитарно-гигиеническое состояние учебно-производственной ма-
стерской, организация рабочих мест мастера производственного обучения 
и учащихся; 

– связь с группой, уровень коммуникативных умений и навыков 
(темп, громкость, выразительность и правильность речи мастера производ-
ственного обучения и его контроль за речью учащихся и т. д.), его внеш-
ний вид, поведение, настроение, присутствие чувства юмора, педагогиче-
ский такт и требовательность, умение владеть вниманием группы. 

Анализ результатов вводного инструктирования учащихся мастером 
производственного обучения: 

– подготовка мастера производственного обучения к уроку (наличие 
плана урока и следование ему, подготовка необходимых дидактических 
средств и технических средств обучения); 

– грамотность постановки и степень реализации обучающей, воспи-
тывающей, развивающей целей урока; 

– рациональность использования учебного времени урока; 
– техническая и графическая грамотность мастера производственного 

обучения; 
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– дидактическая целесообразность используемых форм (фронтальная, 
групповая, индивидуальная) и методов производственного обучения, 
наличие проблемных ситуаций, обеспечивающих доступность учебного 
материала и активизирующих процесс умственно-познавательной деятель-
ности обучающихся; 

– наличие учебных ситуаций, направленных на достижение воспита-
тельных и развивающих целей урока; 

– дидактическая эффективность использования средств обучения, от-
ражающих последние достижения науки и техники и передовых приемов 
труда (своевременность, соответствие дидактическим целям и задачам, 
техника демонстрации и т. д.); 

– соблюдение требований к показу трудового процесса мастером про-
изводственного обучения, включая обучение учащихся приемам само-
контроля; 

– организация и методика закрепления формируемых в ходе вводного 
инструктирования учащихся умений и первичной рефлексии возникших 
затруднений. 

Анализ результатов самостоятельной работы учащихся и их теку-
щего инструктирования мастером производственного обучения: 

– качество выполняемых учащимися работ; 
– самостоятельность и осознанность трудовых действий учащихся, 

владение ими приемами самоконтроля в процессе выполнения работы  
с использованием документации письменного инструктирования, необхо-
димой справочной литературы и т. д.; 

– характер затруднений, испытываемых учащимися в процессе вы-
полнения работы, планомерность обхода мастером производственного 
обучения их рабочих мест, а также своевременность и педагогическая це-
лесообразность проведения им необходимого текущего инструктажа; 

– использование бригадных форм организации работы, а также возмож-
ность привлечения отдельных учащихся к оказанию помощи своим отстаю-
щим коллегам в процессе выполнения учебно-производственного задания. 

Анализ результатов заключительного инструктирования учащихся 
мастером производственного обучения: 

– степень достижения цели урока и реализации задач, стоящих перед 
заключительным инструктажем; 

– демонстрация лучших работ учащихся; 
– качество разбора наиболее типичных ошибок учащихся, установле-

ния их причин и способов предупреждения; 
– объективность и аргументированность выставляемых учащимся от-

меток за урок; 
– грамотность выдачи домашнего задания (при его наличии). 
Анализ деятельности обучающихся: 
– подготовленность к уроку (внешний вид, состояние здоровья, органи-

зация рабочего места, направленность или рассеянность внимания и т. д.); 
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– качество сформированных на уроке знаний, умений и навыков; 
– заинтересованность, деловая активность и занятость на уроке; 
– уровень интеллектуальной и физической напряженности на уроке, 

степень утомляемости; 
– отношение к мастеру производственного обучения (доброжелатель-

ное, индифферентное, враждебное). 
Общие выводы по уроку и его оценка: 
– раскрытие темы и реализация плана урока; 
– достижение дидактических целей урока; 
– наличие объективных данных для дальнейшей профессиональной 

деятельности; 
– оценка урока по десятибалльной системе и ее обоснование; 
– рекомендации и пожелания мастеру производственного обучения 

[2], [3, с. 27–29]. 
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5. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДИКА ОБУЧЕНИЯ  
УЧАЩИХСЯ В УСЛОВИЯХ ПРОИЗВОДСТВА.  

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА 
 

5.1. Цели, задачи, формы организации обучения учащихся  
в условиях производства и их характеристика.  

Производственная практика 
 
Производственная практика на предприятиях – важнейшая форма ор-

ганизации производственного обучения учащихся УПТО в заключитель-
ный его период. Она в значительной степени отличается от обучения  
в учебных мастерских как по целям и содержанию, так и по методам орга-
низации [37, с. 93–94]. 

Основной целью производственного обучения (производственной 
практики) в условиях производственных предприятий является совер-
шенствование профессиональных знаний, умений и навыков молодых ра-
бочих, составляющих основу их профессионального мастерства, сформи-
рованного в учебных мастерских УПТО. 

Задачи производственного обучения (производственной практики) 
учащихся в условиях производства: 

– закрепление, расширение и углубление производственного опыта,  
а также совершенствование скоростных умений и навыков выполнения работ 
по соответствующей профессии в реальных производственных условиях; 

– освоение передовых приемов и способов труда, новой и новейшей 
техники и технологии; 

– воспитание профессионально-важных и профессионально-значимых 
качеств их личности (профессионального сноровки, самостоятельности, 
дисциплинированности, ответственности за порученное дело, бережного 
отношения к оборудованию, инструменту и приспособлениям и др.); 

– приобщение обучающихся к производственной и общественной 
жизни трудового коллектива рабочих предприятия [37, с. 103–104]. 

К отличительным особенностям производственного обучения (произ-
водственной практики) на предприятии относятся: 

– обучение в условиях реального, а не в искусственно смоделирован-
ного в учебных мастерских, производства на выпускаемой предприятием 
продукции; 

– условия работы в реальном трудовом коллективе работников пред-
приятия; 

– требования соблюдения внутреннего распорядка, трудовой дисци-
плины и требований охраны труда, характерные для данного предприятия; 

– возможность привлечения к процессу обучения квалифицированных 
работников предприятия и специалистов-наставников [37, с. 94], [48]. 

В соответствии с п. 13 Положения об организации производственного 
обучения, общее руководство производственным обучением (производ-
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ственной практикой) осуществляют заместитель директора УПТО по 
учебно-производственной работе (производственному обучению) или 
старший мастер. Непосредственное руководство производственным обу-
чением (производственной практикой) во все его периоды осуществляет 
мастер производственного обучения [43, с. 24]. 

Прохождение производственной практики учащихся на предприятии 
можно условно разделить на следующие периоды: подготовительный, 
начальный (вводный), основной и контрольно-заключительный. 

Подготовительный период начинается примерно за месяц и длится до 
самого начала производственной практики (см. раздел 5.2). 

Вводный период производственной практики продолжается около 2– 
3 дней с момента начала практики. Необходимо организовать его так, что-
бы учащиеся как можно быстрее адаптировались в условиях производства 
и включились в ритм и режим работы данного предприятия. 

На протяжении основного периода производственной практики осу-
ществляется отработка и совершенствование профессиональных знаний, 
умений, навыков согласно учебной программе, совершенствуются необхо-
димые скоростные навыки выполнения работ. 

В течение контрольно-заключительного периода проходит заключи-
тельный или итоговый учет результатов производственного обучения. 

Формы и методы организации производственной практики опре-
деляются УПТО по согласованию с организациями-заказчиками рабочих 
кадров и региональными органами управления образованием [43, с. 24]. 
Наиболее распространенными формами организации производственного 
обучения (производственной практики) являются: 

– обучение в составе ученических бригад на специально выделенном 
ученическом или учебно-производственном участке; 

– обучение в составе бригад квалифицированных рабочих; 
– обучение на индивидуальных рабочих местах под руководством за-

крепленного квалифицированного рабочего (наставника); 
– индивидуально-обособленное обучение на штатном рабочем месте 

предприятия (объекта, организации) [34], [48], [50]. 
Наиболее эффективной формой организации производственной прак-

тики является производственная практика в составе ученических бригад. 
Вместе с тем, реализация такой формы проведения практики представляет 
определенные сложности с точки зрения руководства со стороны мастера 
производственного обучения: в этом случае он одновременно является  
и руководителем учебно-воспитательного процесса, и руководителем про-
изводственного процесса, ответственным за качество и своевременность 
выполнения производственных заданий. Поэтому обычно при такой форме 
организации практики в помощь основному мастеру группы учебным за-
ведением выделяются несколько других мастеров этой профессии или не-
сколько квалифицированных рабочих предприятия. При этом мастер про-
изводственного обучения должен умело распределить роли по руководству 
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учащимися между собой и своими помощниками. Обычно выделенные 
предприятием в помощь мастеру квалифицированные рабочие возглавля-
ют ученические бригады, а мастер группы осуществляет их общее руко-
водство [48, с. 252]. 

Условия эффективного перехода на бригадную организацию произ-
водственного обучения: 

1. Обучающиеся должны иметь определенный уровень профессио-
нальной подготовки. 

2. Группа должна быть сформирована как ученический коллектив, об-
ладающий нормальными человеческими взаимоотношениями, определен-
ным уровнем сплоченности, наличием в составе отдельных бригад своего 
неформального лидера. В этой связи при такой форме организации прак-
тики рекомендуется сохранять состав ученических бригад, сформировав-
шихся при бригадной организации производственного обучения в учебных 
мастерских, включая их бригадиров, на весь период обучения. 

3. Объединение обучающихся в бригады обусловлено сложностью 
выполняемых ими производственных работ по операционной технологии. 

Вводное инструктирование учащихся в отношении технологии и правил 
выполнения предстоящих работ, демонстрация новых для учащихся приемов 
и способов их выполнения, применения инструментов, приборов, оснастки, 
способов самоконтроля, как правило, осуществляется перед началом работы, 
реже – в начале или в середине смены. Его может проводить как мастер про-
изводственного обучения, так и квалифицированный рабочий – бригадир 
ученической бригады. Большое значение для успеха обучения имеют уста-
новившиеся позитивные контакты между ними. Главная задача мастера про-
изводственного обучения – добиться, чтобы рабочие-бригадиры, наставники 
действительно учили учащихся, а не только были для них работодателями  
и приемщиками выполненных работ [48, с. 252–253]. 

Определенную специфику имеет и текущее инструктирование уча-
щихся в процессе их работы. В основном его проводят квалифицирован-
ные рабочие-бригадиры. Особое внимание мастер производственного обу-
чения должен уделять организации межоперационного и итогового кон-
троля выполнения работ бригадой. 

В целях более эффективного решения задач обучения и воспитания 
учащихся в процессе практики широко используются такие формы, как 
производственные совещания группы и бригадные совещания. На таких 
совещаниях – своеобразных заключительных инструктажах, проводимых 
совместно с рабочими – бригадирами ученических бригад, мастер произ-
водственного обучения решает основные учебно-производственные  
и учебно-воспитательные задачи, разбирает текущие и перспективные 
учебно-производственные вопросы, налаживает взаимоотношения уча-
щихся и квалифицированных рабочих-бригадиров, подводит итоги, ставит 
и обсуждает новые задачи, приобщает учащихся к реальной производ-
ственной обстановке [48, с. 253–254]. 
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Преимущества данной формы организации производственного обу-
чения (производственной практики) следует отнести: 

– прочность формируемых у учащихся профессиональных умений  
и навыков; 

– совместное нахождения мастера производственного обучения  
с группой, возможность личного его участия в проведения инструктажей, 
высокий уровень авторитета и оказания влияния на учащихся; 

– более самостоятельное выполнение учащимися разнообразных про-
изводственных работ различной сложности; 

– повышение уровня ответственности учащихся за результаты работы; 
– благоприятные возможности для воспитания чувства коллективизма. 
Недостатки организации производственного обучения (производ-

ственной практики) в составе ученических бригад на производственных 
предприятиях: 

– условия производственного обучения мало чем отличаются от усло-
вий обучения в учебных мастерских; 

– учащиеся связаны с рабочим коллективом предприятия лишь терри-
ториально; 

– определенные сложности в работе мастера производственного обу-
чения, так как он не имеет возможности работать со всей группой, являть-
ся одновременно руководителем и учебного и производственного процес-
сов (обучающие функции в большей степени доверяются квалифициро-
ванным рабочим-бригадирам, включенным в состав ученических бригад). 

Производственная практика учащихся в составе бригад квалифици-
рованных рабочих предприятия получила наибольшее распространение 
благодаря своей сравнительной простоте осуществления, хотя объективно 
эффективность ее гораздо ниже, чем практики в составе ученических бригад. 

В то же время опыт показывает, что при правильной организации 
практики, умелом руководстве ею со стороны мастера производственного 
обучения, при установлении нормальных деловых отношений между учеб-
ным заведением и предприятием, мастером производственного обучения  
и руководителями подразделений предприятия, а также квалифицирован-
ными рабочими в бригадах, в которых учащиеся проходят практику, дан-
ная форма организации и проведения производственной практики может 
давать неплохие результаты [48, с. 255]. 

К основным вопросам деятельности мастера производственного обу-
чения по руководству практикой учащихся при включении их в бригады 
квалифицированных рабочих относится: 

1) инструктирование учащихся (вводное, текущее, заключительное)  
о способах и средствах выполнения производственных работ; 

2) контроль правильности загрузки учащихся работами, типичными и 
характерными для их профессии, соответствие их правилам и нормам 
охраны труда; 
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3) участие в приемке работ, выполненных учащимися и оценке успе-
ваемости учащихся за рабочий день; 

4) выдача, руководство и контроль выполнения учащимися заданий по 
изучению современной техники и технологий, применяемых на предприятии; 

5) перемещение учащихся по объектам работы, рабочим местам, 
участкам в соответствии с программой практики и графиком перемещения; 

6) помощь учащимся в ведении дневников практики, контроль пра-
вильности ведения дневников. 

К достоинствам данной формы организации производственного обу-
чения (производственной практики) следует отнести: 

– сравнительную легкость в организации процесса производственного 
обучения (производственной практики) учащихся; 

– включенность учащихся в «производственную атмосферу» пред-
приятия; 

– широкие возможности практического освоения учащимися передо-
вой техники и технологии, современных способов производства. 

Недостатки организации производственного обучения (производ-
ственной практики) в составе бригад квалифицированных рабочих отно-
сится следующее:  

– учебный процесс в значительной степени подчинен решению произ-
водственных задач предприятия; 

– снижается руководящая роль мастера производственного обучения  
в сравнении с предыдущей формой; 

– качество производственного обучения учащихся во многом зависит 
от опыта и добросовестности квалифицированных рабочих-бригадиров; 

– снижается производственная самостоятельность учащихся за ре-
зультаты работы; 

– осложняется работа мастера производственного обучения из-за 
большого рассредоточения учащихся по цехам и участкам предприятия 
(предприятий); 

– хорошее владение мастером производственного обучения коммуни-
кативными навыками установления деловых и общечеловеческих взаимо-
отношений с квалифицированными рабочими и бригадирами. 

Широкое распространение в отечественной дидактике производственно-
го обучения также получила форма индивидуального прикрепления обучаю-
щихся к наиболее опытному рабочему предприятия (наставнику), с которым 
они совместно выполняют производственное задание. При этом на первых 
порах учащийся может работать в качестве помощника данного рабочего,  
а затем ему постепенно доверяется самостоятельное выполнение работ. 

Достоинства данной формы обучения заключается в простоте ее орга-
низации, когда учащийся, находясь под постоянным наблюдением взрос-
лого, квалифицированного и опытного специалиста достаточно быстро  
перенимает у него производственный опыт и сноровку высокопроизводи-
тельного владения современным оборудованием, инструментами и при-
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способлениями, умением находить выход из сложнейших производствен-
ных ситуаций, быстрее адаптируется к трудовому режиму и ритму работы 
предприятия. На многих предприятиях имеют место многочисленные слу-
чаи формирования трудовых династий, когда таким наставником стано-
вится близкий родственник (отец, брат, дядя, дедушка). Безусловно, такой 
опыт необходимо пропагандировать и всячески поощрять, как это было 
раньше в советские времена. 

К недостаткам такой формы организации обучения следует отнести: 
– сложность в поиске такого добросовестного квалифицированного 

наставника, обладающего высоким уровнем производственной квалифика-
ции, общечеловеческой культуры, педагогического мастерства и пока еще 
недостаточным уровнем материальной заинтересованности в подобной ра-
боте с учащимися УПТО; 

– снижение до минимума учебно-воспитательной роли и даже, порой, 
авторитета мастера производственного обучения, возникающие в связи  
с этим трудности в проведении инструктажей и контроле за дисциплиной 
учащихся [50, с. 116]. 

Обучение (практика) на штатных рабочих местах может применять-
ся в конце завершающего периода производственной практики, когда уча-
щийся уже достаточно самостоятелен и может успешно работать как пол-
ноценный рабочий [50, с. 116]. Очевидным достоинством данной формы 
обучения является максимальный уровень самостоятельности и личност-
ной включенности обучающегося в процесс производственного обучения. 
Недостаток тот же, что и в предыдущей организационной форме произ-
водственной практики. 

 
5.2. Содержание деятельности мастера производственного  

обучения в период подготовки к производственной практике 
 
Успех обучения учащихся на предприятии зависит от уровня предвари-

тельной подготовки к производственной практике со стороны администрации 
УПТО, осуществляющей общее руководство практикой, и со стороны ее 
непосредственного руководителя – мастера производственного обучения. 

Следует здесь напомнить, что содержание производственного обуче-
ния определяется типовой учебной программой, а также разрабатываемы-
ми на ее основе учреждениями образования по согласованию с организа-
циями – заказчиками кадров, учебными программами производственного 
обучения данного учреждения образования. 

Приблизительно за месяц до начала практики или производственного 
обучения на производстве мастер группы совместно со старшим мастером 
или с заместителем директора по учебно-производственной работе должны 
провести ряд подготовительных мероприятий: 

– изучить производственный процесс и существующие формы органи-
зации труда на нескольких ведущих предприятиях; 
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– выявить лучшие цеха и бригады, где могут быть выделены рабочие 
места для учащихся и наиболее эффективно организована производствен-
ная практика; 

– добиться от руководства предприятия заверения о предоставлении 
учащимися в достаточном объеме работ по осваиваемой ими квалифика-
ции согласно программе производственного обучения, изучив также пред-
варительный размер оплаты их будущего труда; 

– разработать графики перемещения учащихся (или учебных бригад) 
по рабочим местам30; 

– решить все организационные вопросы, связанные с будущим про-
живанием обучающихся, доставкой их на производственный объект и об-
ратно (для строительной, с/х отрасли), обеспечением их питанием, спец-
одеждой и т. д.; 

– заключить в установленном порядке договоры (прил. 8), в которых 
оговариваются сроки проведения производственной практики, количество 
учащихся, направленных на данное предприятие, обязанности предприя-
тия в обеспечении учащихся рабочими местами, работой, безопасными 
условиями труда, организацией наставничества, порядок оплаты труда 
учащихся, режим работы, а также проведение обучения в соответствии  
с учебной программой с данными предприятиями об организации произ-
водственной практики, и издать соответствующий приказ УПТО. 

При подборе учебно-производственных работ, выполняемых на пред-
приятии, необходимо соблюдать следующие требования: 

– соответствие учебной программе и периоду производственного обу-
чения (производственной практики); 

– типичность работ, которые наиболее часто встречаются по данной 
квалификации; 

– соответствие всем необходимым требованиям по технике безопасно-
сти и производственной санитарии, противопожарным мерам безопасности; 

– соответствие современному уровню материально-технического 
оснащения производства, возможность применения передовых методов 
труда, современной техники и технологии; 

– загруженность учащихся достаточным объемом работ; 
– максимальная степень разнообразия объектов труда.  
Перед выходом учащихся на преддипломную практику мастер произ-

водственного обучения проводит общее собрание в группе о целях, задачах 
и значении производственной практики, специфике ее проведения, знако-
мит их с детальной программой, порядком правильного ведения записей  
в дневниках учета производственных работ, знакомит с плановым графи-
ком их перемещения по рабочим местам (при необходимости). 

                                           
30График является основным документом планирования и учета производственного обучения. Он 

составляется на основе программы производственного обучения с таким расчетом, чтобы каждый учащий-
ся, перемещаясь по производственным подразделениям и рабочим местам, освоил современную технику  
и технологию, научился выполнять разнообразные работы с требуемой нормой выработки. Примеры таких 
графиков представлены Кругликовым Г. И. [28, с. 97–100]. 
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В первый день пребывания на предприятии учащихся инженер по 
охране труда предприятия в соответствии с инструкцией проводит с груп-
пой в целом и индивидуально с каждым учащимся вводный инструктаж по 
безопасным методам работы. Проведение вводного и первичного инструк-
тажей регистрируется в соответствующих журналах вводного и первично-
го инструктажа. Затем учащихся распределяют по рабочим местам, где ма-
стер цеха с каждым из них проводит первичный инструктаж по охране 
труда, прикрепляет наиболее квалифицированному рабочему (руководите-
ля практики от предприятия), который в дальнейшем знакомит учащегося  
с оборудованием, разъясняет режим работы в цехе и на предприятии, осо-
бенности технологического процесса и т. д. 

 
5.3. Содержание деятельности мастера производственного  

обучения в период производственной практики 
 
Вводное инструктирование учащихся, как правило, проводит брига-

дир или квалифицированный рабочий, с которым учащийся работает  
в бригаде. Однако и мастер производственного обучения, используя со-
здавшиеся благоприятные условия, также должен проводить инструктиро-
вание учащихся, прежде всего, при переводе учащихся на новые рабочие 
места или на новое оборудование, новые виды производственных работ. 
Фактически проводится смешанное вводно-текущее инструктирование по 
следующим вопросам: 

– характеристика работ, выполняемых на данном рабочем месте, тех-
нические требования, предъявляемые к ним; 

– особенности устройства и работы оборудования, приборов, приме-
нения инструментов, приспособлений; 

– режимы работы оборудования, способы управления им, правила 
ухода; 

– разбор технической и технологической производственной докумен-
тации, характерной для данного рабочего места или вида работы; 

– разъяснение конкретных обязанностей учащихся на рабочем месте; 
особенности процесса выполнения работы, способы самоконтроля и ито-
гового контроля выполненных работ; 

– объяснение и показ приемов и способов выполнения производ-
ственных работ, характерных для данного рабочего места; 

– рассмотрение особенностей организации труда, рабочего места, пра-
вил безопасности, санитарно-гигиенических требований к процессу вы-
полнения производственных работ; 

– разбор способов обеспечения необходимой производительности 
труда; 

– разъяснение порядка получения текущих указаний в процессе рабо-
ты, обслуживания данного рабочего места; порядка получения и сдачи на 
хранение материалов, инструментов и т. д. 
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Сущность текущего инструктирования диктуется самим ходом про-
изводственного процесса, характером работы учащихся и уместно лишь 
тогда, когда мастер производственного обучения твердо убежден в его 
производственной необходимости, своевременности и правильности. Оно 
оправдано, например, в случае нарушений учащимися требований техно-
логического процесса, неправильным использованием оборудования, не-
надлежащим уходом за ним, несоблюдением правил безопасности труда 
или организации рабочих мест. Неэтично с педагогической точки зрения 
без необходимости вмешиваться в текущую работу учащегося и давать ему 
указания в процессе его совместной работы со своим руководителем от 
предприятия (квалифицированным рабочим). Это если и делается, то 
обычно во время перерывов в работе. 

Руководство мастера производственного обучения работой учащихся 
не ограничивается только этим. Он совместно с учащимся может прини-
мать участие в разборе производственных заданий в начале смены, при пе-
реходе от одной работы к другой, при сдаче выполненных работ. Большую 
методическую помощь мастеру в руководстве производственной деятель-
ностью учащихся может оказывать использование разрабатываемой на 
предприятии технической документации (чертежей, схем, технологических 
процессов и т. д.). 

Заключительный инструктаж при обучении учащихся в условиях 
производства обычно посвящается итоговым результатам работы за день,  
а также перемещению учащихся, согласно графику, на новые рабочие ме-
ста или в другие цеха, участки. 

Особое внимание мастером производственного обучения должно уде-
ляться работе с дневниками учета производственного обучения при про-
хождении производственной практики учащихся, которые являются ос-
новным документом учета и контроля выполнения учебной программы 
производственного обучения на предприятии (см. раздел 6.3). 
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6. УЧЕТ И КОНТРОЛЬ В ПРОЦЕССЕ  
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ 

 
6.1. Виды и задачи учета производственного обучения 

 
«Учет производственного обучения можно рассматривать как си-

стему организационно-педагогических мероприятий, осуществляемых 
непрерывно на всех этапах образовательного процесса и направленных на 
подведение текущих, периодических и итоговых результатов процесса 
производственного обучения, и как неотъемлемую часть самого процесса 
производственного обучения» [41, с. 24]. Он является одним из объектив-
ных показателей контроля качества подготовки учащихся по изучаемой 
квалификации непрерывно на всех ее этапах.  

Учет производственного обучения включает следующие составные 
части (компоненты): 

– собственно учет, т. е. анализ и фиксация хода и результатов процес-
са производственного обучения: сравнение и сопоставление с исходными 
данными, величинами, показателями, установками; заключение о соответ-
ствии фактического состояния процесса обучения этим исходным данным; 
определение (подсчет, замер) количественных показателей, характеризу-
ющих ход и результаты процесса производственного обучения; 

– контроль, т. е. процесс определения соответствия знаний и умений 
учащихся, результатов их учебно-производственной деятельности установ-
ленным требованиям, правилам, нормам, нормативам, критериям и т. д.; 

– оценка в форме суждения (заключения) о качестве знаний и умений 
учащихся, о результатах их учебно-производственной деятельности  
в балльном выражении (отметка) или словесном суждении (превосходно, 
отлично, хорошо, удовлетворительно, плохо, очень плохо и т. д.) [33]. 

Задачи контроля и учета результатов производственного обучения: 
1. Установление готовности обучающихся к восприятию и усвоению 

новых знаний, умений и навыков. 
2. Выявление наиболее типичных затруднений и ошибок обучающих-

ся, установление их причин и способов предупреждения (устранения). 
3. Получение обратной связи о характере познавательной деятельно-

сти в процессе производственного обучения. 
4. Определение эффективности применяемых методов, форм и средств 

производственного обучения (производственной практики). 
5. Получение и анализ данных для объективной оценки успеваемости 

обучающихся в процессе производственного обучения. 
6. Получение и анализ данных для эффективного планирования  

и нормирования учебно-производственной деятельности в процессе произ-
водственного обучения. 

Своевременный контроль, персонифицированная оценка и учет ре-
зультатов производственного обучения воспитывает у обучающихся чув-
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ство ответственности за качество обучения, дисциплинирует их, приучает 
к самоконтролю и необходимости своевременного исправления ошибок, 
имевшихся ранее. 

В зависимости от целей и времени проведения контроль и учет успе-
ваемости учащихся в процессе их производственного обучения может 
быть различных видов: констатирующим (входным в ходе прохождения 
медицинской комиссии и собеседования на профпригоность; текущим; 
периодическим (или промежуточным в виде выполнения проверочных ра-
бот, выставления учащимся полугодовых и годовых отметок) и итоговым 
(выпускные квалификационные экзамены). 

Текущий контроль и учет успеваемости осуществляется мастером 
производственного обучения, как правило, на этапе текущего инструкти-
рования учащихся с применением всех методов учета и контроля (устно-
го опроса учащихся, проверки выполнения домашнего задания, бесед с обу-
чающимися в ходе проведения инструктажей, текущих наблюдений и про-
верки качества выполнения учебно-производственных работ, ведения 
соответствующих записей в журнале учета производственного обучения 
или в нарядах на выполнение пробных квалификационных работ) [33]. 

Устный опрос в ходе вводного инструктирования учащихся служит  
в основном цели актуализации их знаний и опыта по вопросам предыдуще-
го учебного материала. Отметки за устные ответы, как правило, не выстав-
ляются, но могут учитываться при вставлении итоговой отметки за день. 

Текущее наблюдение предполагает накопление и фиксирование сведе-
ний по каждому учащемуся в процессе его работы (время начала работы, 
правильности организации рабочего места, правильность выполнения от-
дельных трудовых действий, приемов и операций, соблюдения наиболее 
рациональной последовательности выполнения учебно-производственного 
задания, умений пользоваться всеми рабочими и контрольно-измерите-
льными инструментами, технической документацией, степень самостоя-
тельности и осознанности выполнения задания, соблюдение трудовой  
и учебной дисциплины и т. д.). 

При проверке учебно-производственных работ мастер производствен-
ного обучения на основе объективных данных (правильность выполнения 
трудовых приемов; степень соблюдения требований к качеству продукции; 
производительность труда; соблюдение установленных ученических норм 
времени; самостоятельность; организация рабочего места и культура труда; 
безопасность труда и др.) контролирует их качество на определенных эта-
пах готовности и выставляет итоговую отметку. При итоговом оценивании 
работы за день могут учитываться результаты устного опроса и текущих 
наблюдений за учащимися в процессе выполнения работы. 

Начальный и основной периоды производственного обучения завер-
шаются периодическим контролем и учетом успеваемости учащихся  
в форме проверочных работ по итогам каждого полугодия и поэтапной ат-
тестации учащихся с присвоением промежуточного разряда [33]. 
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В соответствии с Правилами проведения аттестации учащихся при 
освоении содержания образовательных программ ПТО перечень прове-
рочных работ по производственному обучению составляется мастером 
производственного обучения по форме (прил. 9) не позднее, чем за две не-
дели до их проведения; рассматривается на заседании методической ко-
миссии и утверждается заместителем руководителя учреждения образова-
ния (п. 26) [44]. 

Проверочные работы проводятся за счет времени, отводимого на про-
изводственное обучение. Продолжительность выполнения проверочных 
работ по производственному обучению не должна превышать 12 учебных 
часов (п. 30) [44]. 

Проверочную работу учащиеся выполняют полностью самостоятель-
но под наблюдением председателя комиссии (мастера производственного 
обучения), членов комиссии из числа преподавателей учебных предметов 
профессионального компонента, а также работников организаций – заказ-
чиков кадров (п. 28) [44]. В качестве заданий для выполнения проверочных 
работ подбираются наиболее типичные для профессии производственные 
работы, требующие применения освоенных ранее трудовых операций, спо-
собов, приемов: изделия, детали, сборочные единицы, наладочные и регу-
лировочные работы, управление аппаратами и т. п., соответствующие про-
грамме производственного обучения, перспективно-тематическому плану 
и перечню учебно-произ-водственных работ на данный период обучения. 
Норма времени (выработки) при выполнении проверочной работы уста-
навливается (определяется) в обычном порядке, как и для текущих учебно-
производственных работ с учетом переводных поправочных коэффициен-
тов, соответствующих сложности и времени проведения этих работ. 

При оценке выполненной проверочной работы учитываются качество 
и производительность труда учащихся, соблюдение правил и норм без-
опасности труда, соблюдение наиболее рациональной технологии выпол-
нения работы, правильность применяемых трудовых приемов, организа-
цию и культуру труда, умение пользоваться оборудованием, инструмента-
ми, приспособлениями. 

Результаты выполнения проверочных работ по производственному обу-
чению оформляются протоколом по форме согласно (прил. 10) (п. 29) [44]. 

Итоговый контроль и учет успеваемости учащихся, его организация 
и содержание определяются статьей 183 Кодекса РБ об образовании [25]  
и Правилами проведения аттестации учащихся при освоении содержания 
образовательных программ ПТО [44] и проводится государственной ква-
лификационной комиссией (см. раздел 7 данного пособия). 
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6.2. Основная документация для текущего учета  
и контроля результатов производственного обучения 

 
Для учета производственного обучения используются следующие 

документы: 
– журнал учета производственного обучения; 
– дневник учета производственных работ; 
– протокол по результатам проверочных работ; 
– перечень квалификационных пробных работ; 
– наряд-задание на выполнение квалификационной пробной работы; 
– протокол по результатам квалификационных пробных работ; 
– сводная ведомость успеваемости учащихся; 
– производственная характеристика учащегося; 
– протокол заседания государственной квалификационной комиссии. 
Журнал является основным документом учета производственного 

обучения учащихся31, который ведется мастером (или мастерами), прово-
дившими производственное обучение в учебной группе (см. правила веде-
ния журнала). Записи в журнале ведутся в соответствии с правилами веде-
ния журнала: четко, аккуратно, чернилами одного цвета (не красными и не 
зелеными) и т. д. 

Журнал учета производственного обучения учащихся, имеет шесть 
основных форм. 

Форма № 1 данного журнала содержит сведения об учащихся группы 
(табл. 4). Ее заполняет мастер производственного обучения, закрепленный за 
данной группой в соответствии с поименной книгой, личными делами  
и приказами о зачислении учащихся. В графе «Дополнительные сведения» 
делается запись об отчислении или переводе учащихся (дата, приказ №). 

 
Таблица 4 

 
Форма № 1 «Сведения об учащихся группы» 

 

№ 
п/п 

Фамилия, 
собственное 

имя,  
отчество 

Число,  
месяц, год 
рождения 

Домашний  
адрес  

учащегося 
(телефон) 

Номер  
по поименной 

книге, дата  
и № приказа 
о зачислении 

Дополнительные 
сведения 

1 
Байнов 
Валерий 
Павлович 

20.05.1998 

220049,  
г. Минск,  

ул. Совeтская, 
дом 121, кв. 5, 
тел. 280-67-02

№ 1052; 
01.09.2014 
№ 77 

 

                                           
31Журнал хранится в УПТО на протяжении 5 лет после выпуска учащихся из учебного заведения. 
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Окончание табл. 4 
 

№ 
п/п 

Фамилия, 
собственное 

имя,  
отчество 

Число,  
месяц, год 
рождения 

Домашний  
адрес  

учащегося 
(телефон) 

Номер  
по поименной 

книге, дата  
и № приказа 
о зачислении 

Дополнительные 
сведения 

2 
Борисов 
Андрей 
Иванович 

11.02.1998 

224000, 
г. Брест,  

ул. Нaродная, 
дом 16, кв. 15, 
тел. 5-08-03. 

№ 1053; 
01.09.2014, 
№ 77 

Отчислен,  
пр. № 170-уч  
от 21.09.14 

3 
Васин 

Владимир 
Петрович 

07.11.1997 

247210,  
Гомельская  
область,  
г. Жлобин,  
ул. Лeнина,  

дом 14, кв. 96 , 
тел. 3-14-08 

№ 1054; 
01.09.2014 
№ 77 

Переведен  
в МГПЛ № 10,  
пр. № 86-уч  
от 15.09.14 

 
По форме № 2 журнала ведется учет производственного обучения  

в учебно-производственных мастерских (табл. 5). 
 

Таблица 5 
 

Форма № 2 «Учет производственного обучения  
в учебно-производственных мастерских» 

 

№ 
п/п 

Фамилия  
и инициалы 
учащегося 

Дата 
занятий 

Дата  
занятий 

Количество
часов 

Название  
темы  

и краткое 
содержание 

выполненных 
по ней  

учебно-
производ-
ственных  

работ 

Подпись 
мастера

01
.0

9.
20

14
 

08
.0

9.
20

14
 

15
.0

9.
20

14
 

…
 

1 Байнов В. П. 7 8 н … 01.09.2014 6 … Подпись
2 Борисов А. И. 7 нн нн … 08.09.2014 6 … Подпись

 
В форме № 2 осуществляются фиксация следующих видов текущего  

и периодического учета. 
Учет выполнения учебного плана позволяет определить, проводится 

ли оно в установленные сроки, каков его фактический режим, сколько ча-
сов на него затрачено фактически, соответствует ли это учебному плану. 
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Выполнение учебного плана по производственному обучению коли-
чественно выражается в процентах и подсчитывается по формуле: 

 

ф п/ 100 %,Т Т                                               (11) 
 

где фТ  – количество времени в часах, фактически использованное учебной 

группой на производственное обучение за данный отрезок времени (месяц, 
полугодие, учебный год, курс обучения); пропуски занятий отдельными 
учащимися при этом не учитываются; 

пТ  – количество времени в часах, отведенное на производственное 
обучение за данный отрезок времени по учебному плану. 

Учет выполнения программы производственного обучения имеет це-
лью установить, соответствуют ли содержание учебных занятий, проводи-
мых мастером производственного обучения, а также выполняемые учащи-
мися учебно-производственные работы требованиям учебной программы. 
Выполнение программы производственного обучения оценивается только 
по перечню изученных тем и количеству часов, затраченных на них, путем 
сравнения этих данных с темами учебной программы в перспективно-
тематическом или месячном плане, а в процессе производственной прак-
тики – путем анализа записей в дневниках учащихся. 

Учет успеваемости, включающий контроль и оценку умений и навыков 
учащихся, качеств, характеризующих основы их профессионального мастер-
ства, дает необходимый учебный и воспитательный эффект только тогда, ко-
гда он проводится своевременно и систематически, а не от случая к случаю. 

Для учащихся своевременный и систематический контроль и оценка 
их учебных успехов являются стимулирующими факторами, определяю-
щими мотивы их учебно-производственного труда. 

Контролируя учебно-производственную деятельность учащихся, ма-
стер производственного обучения оценивает ее успешность и выставляет 
отметку по десятибалльной системе.  

При оценке успеваемости учащихся нужно исходить из учебно-
воспитательных задач каждого этапа производственного обучения. Полно-
та и качество этих задач определяются на основе критериев оценок. Ос-
новными общими критериям и показателями качества усвоения учащимися 
знаний, умений и навыков по производственному обучению являются: 

– правильность выполнения приемов работы, организации рабочего 
места; 

– соблюдение технических требований и условий; 
– выполнение норм времени, норм выработки; 
– соблюдение правил техники безопасности; 
– соблюдение степени самостоятельности выполнения задания. 
Оценка должна быть всесторонней, объективной, справедливой, но 

при этом учитывать индивидуальные особенности отдельных учащихся, 
выполняя, таким образом, не только учебную, но и воспитательную функ-
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цию. При оценке успеваемости по операционным темам показателями яв-
ляются: правильность приемов и способов работы, соблюдение техниче-
ских требований к качеству работы, правила техники безопасности, рацио-
нальная организация труда и рабочего места. При оценке выполнения ра-
бот комплексного и производственного характера, наряду с требованиями 
качества работы и самостоятельности учащихся, важным является также 
критерий выполнения норм времени (норм выработки). На основании об-
щих указаний разрабатываются частные показатели оценки на операции и 
работы, выполняемые учащимися. 

Один из путей повышения учебно-воспитательной эффективности 
оценки – привлечение самих учащихся к оценочной деятельности, само-
оценке. Необходимо, чтобы во время каждой проверки учащиеся не только 
узнавали, чему они научались, что еще не освоили и не усвоили, какие до-
пустили ошибки, но и учились сами оценивать свои знания и умения. Для 
этого следует ознакомить учащихся с применяемыми мастером производ-
ственного обучения критериями и показателями оценки, постоянно разви-
вать умение содержательно и аргументировано оценивать свои успехи  
и успехи своих товарищей. 

Учет посещаемости учащихся при обучении в учебной мастерской 
проводится мастером ежедневно в дни проведения производственного 
обучения в журнале учета (формы № 2 и № 4), а в процессе производ-
ственной практики в условиях производства – на основе табельного учета, 
принятого на соответствующем предприятии. Отсутствие учащихся на за-
нятиях в формах № 2 и № 4 отмечается буквой «н», после выяснения от-
сутствия по неуважительным причинам ставятся буквы «нн». Сводный 
учет посещаемости учащихся для анализа ситуации и принятия соответ-
ствующих административных мер проводится за определенный отрезок 
времени – месяц, полугодие, учебный год, курс обучения. 

Подсчет показателей посещаемости – общего процента посещаемости, 
процента пропусков за определенный отрезок времени (месяц, полугодие, 
учебный год, курс обучения) производится по следующим формулам 12 и 13: 

 

ф п/ 100 %,Т Т                                               (12) 
 

где фТ  – суммарное количество человеко-часов фактического присутствия 

на занятиях; 

пТ  – суммарное количество человеко-часов по учебному плану за соот-
ветствующий отрезок времени; 

 

пр пл/ 100 %,Т Т                                             (13) 
 

где прТ  – суммарное количество часов (человеко-часов), пропущенных за 

данный отрезок времени (всего, по уважительным, по неуважительным 
причинам) одним учащимся или всей группой; 
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плТ  – суммарное количество часов (человеко-часов) по учебному плану 
за соответствующий отрезок времени (на учащегося или группу в целом). 

Учет выполнения норм времени. Данные для учета выполнения норм бе-
рутся из записей, зафиксированных в нарядах на выполненные сданные год-
ные учебно-производственные работы. Показателем производительности 
труда учащихся является процент выполнения норм, рассчитанный для еди-
ницы или партии работ. Такие подсчеты в зависимости от необходимости 
производятся или по каждому учащемуся, или группе в целом по суммарным 
данным с учетом поправочных коэффициентов учK  (см. таблицы 2 и 3). 

Для определения процента выполнения норм времени используется 
формула 14: 

 

н ф/ 100 %,Т Т                                               (14) 

 
где нТ  – норма времени на работу (партию деталей); 

фТ  – время, фактически затраченное на выполнение работы (партию 

деталей). 
Учет выполнения планов производственной деятельности. Исходные 

данные для такого учета берутся из нарядов на сданные годные учебно-
производственные работы и планов производственной деятельности группы. 

Подсчет осуществляется по формуле 15: 
 

уч пд/ 100 %,Т Т                                             (15) 

 
где учТ  – суммарное время в ученических нормо-часах, подсчитанное по 

сданным в течение определенного времени годным учебно-производст-
венным работам; 

пдТ  – плановое время на производственную деятельность группы на 

данный отрезок времени – полугодие, учебный год. 
Согласно форме № 3 (табл. 6) журнала производственного обучения 

осуществляется учет обучения учащихся мерам безопасности труда. При 
недостаточном уровне знаний мер безопасности учащийся не должен до-
пускаться к выполнению практических работ без дополнительного обуче-
ния до получения положительной отметки знаний (зачет). 

По форме № 4 (табл. 7) мастером производственного обучения ведет-
ся ежедневный учет посещаемости учащимися занятий в период произ-
водственного обучения и практики на предприятиях (в организациях)  
в соответствии с правилами прихода на работу, которые действуют в тру-
довых коллективах. В конце каждого месяца, полугодия и года выделяются 
свободные графы, в которых мастер производственного обучения простав-
ляет количество часов, пропущенных каждым учащимся за месяц, полуго-
дие и год, в т. ч. по неуважительной причине. В этой же форме указывается 
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Ф.И.О. руководителя производственного обучения и практики, назначен-
ного в организации. 

 
Таблица 6 

 
Форма № 3 «Учет обучения учащихся мерам безопасности» 

 

№ 
п/п 

Фамилия, 
собственное 

имя,  
отчество 
учащихся 

Дата  
проведения 
обучения 

мерам без-
опасности 

Отметка 
о проверке

знаний 
мер без-

опасности 
(зачет,  

не зачет)

Тема  
урока,  

лабора-
торной 

или прак-
тической 
работы 

Дата  
проведения 
обучения 

Краткое 
содержа-
ние про-

веденного 
обучения 

Фамилия, 
инициалы, 
должность 

лица, прово-
дившего 

обучение, 
его подпись

1 Байнов В. П. 08.09.2014 зачет Введение 08.09.2014 … 
Иванов И. И.,
мастер ПО,
подпись

      …  
      …  

 
Таблица 7 

 
Форма № 4 «Учет посещаемости учащихся в период  

производственного обучения и практики в организациях» 
 

№ 
п/п 

Фамилия  
и инициалы 
учащихся 

Месяц, число 
Фамилия, имя, отчество  

руководителей производственного 
обучения и практики  

в организациях 

30
.0

5.
20

15
 

31
.0

5.
20

15
 

02
.0

6.
20

15
 

  

1 Байнов В. П. 7 7 7   
Сидоров Алексей Алексеевич  

(мастер участка) 

2 Васин В. П. 7 8 8   
Петров Иван Сергеевич  

(мастер участка) 
 
По форме № 5 (табл. 8) мастером производственного обучения осу-

ществляется учет выполнения учебных планов и программ учащимися в пе-
риод производственного обучения и практики на предприятиях.  

При завершении освоения содержания образовательных программ 
ПТО (заключительный период производственного обучения) учащиеся 
проходят итоговую аттестацию в государственной квалификационной ко-
миссии в форме выпускного квалификационного экзамена. В форме № 6 
(табл. 9) отражаются результаты итогового учета производственного обу-
чения за 1 и 2 полугодия и учебный год каждого курса обучения, а также 
результаты выполнения квалификационных пробных работ, которые пред-
ставляются на рассмотрение данной комиссии. 
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Таблица 8 
 

Форма № 5 «Учет выполнения учебных программ учащимися  
в период производственного обучения и практики в организациях,  

пунктах технического обслуживания, учебных хозяйствах» 
 

№ 
п/п 

№ п/п темы, 
раздел  

программы 
    

№
 п

/п
 т

ем
, п

ро
из

во
дс

тв
ен

ны
х 

 
ра

бо
т 

(з
ад

ан
ий

) 
К

ол
ич

ес
тв

о 
от

ве
де

нн
ы

х 
 

ча
со

в 
Н

аз
ва

ни
е 

те
м

 и
 к

ра
тк

ое
  

со
де

рж
ан

ие
 в

ы
по

лн
яе

м
ы

х 
 

по
 н

им
 п

ро
из

во
дс

тв
ен

ны
х 

 
ра

бо
т 

(з
ад

ан
ий

) 

П
од

пи
сь

 м
ас

те
ра

 

№ п/п  
задания 

    

Фамилия  
и инициалы 
учащихся 

Д
ат

а 
пр

ов
ер

ки
 

О
тм

ет
ка

 

Д
ат

а 
пр

ов
ер

ки
 

О
тм

ет
ка

 

1 Байнов В. П. 30.05.2015 7 31.05.2015 8 14.1 7 … подпись
2 Васин В. П. 30.05.2015 8 31.05.2015 8 14.2 7 … подпись

 
Таблица 9 

 
Форма № 6 «Результаты производственного обучения  

и практика за 1, 2 полугодия __/__ учебного года,  
итоги квалификационной работы» 

 

№ 
п/п 

Фамилия 
и инициалы 
учащихся 

Итоги за 1-е полугодие Итоги за 2-е полугодие 

го
до

ва
я 

от
м

ет
ка

 

от
м

ет
ка

 з
а 

кв
ал

иф
ик

ац
ио

нн
ую

  
(п

ро
бн

ую
) 

ра
бо

ту
 

ус
пе

ва
ем

ос
ть

 

Проверочная работа 

ус
пе

ва
ем

ос
ть

 

Проверочная работа 

от
м

ет
ка

 з
а 

2-
е 

по
лу

го
ди

е 

вы
по

лн
ен

о 
 

по
 к

ва
ли

ф
ик

ац
ии

 

ур
ов

ен
ь 

кв
ал

иф
ик

ац
ии

  
вы

по
лн

ен
но

й 
ра

бо
ты

  
(р

аз
ря

д,
 к

ла
сс

, к
ат

ег
ор

ия
) 

от
м

ет
ка

 

вы
по

лн
ен

о 
 

по
 к

ва
ли

ф
ик

ац
ии

 

ур
ов

ен
ь 

кв
ал

иф
ик

ац
ии

  
вы

по
лн

ен
но

й 
ра

бо
ты

  
(р

аз
ря

д,
 к

ла
сс

, к
ат

ег
ор

ия
) 

от
м

ет
ка

 

1 Байнов В. П. 7 токарь 
3  

(третий) 
разряд 

7 7 токарь
4  

(четвертый) 
разряд 

7 7 7 
7 

(семь) 

2 Васин В. П. 8 токарь 
3  

(третий) 
разряд 

9 9 токарь
4  

(четвертый) 
разряд 

9 9 9 
9 

(девять)



157 

На страницах «Замечания мастера» мастером производственного 
обучения отмечаются случаи невыполнения учебных программ, их причи-
ны, а также принятые меры. 

Контроль за ведением данного журнала, все необходимые замечания  
и предложения осуществляются заместителем директора УПТО по учебно-
производственной работе (или по производственному обучению) на специ-
ально отведенных страницах в конце журнала. 

В нарядах на выполнение учебно-производственных работ, которые 
заполняются на каждую порученную учащемуся учебно-производственную 
работу, указываются объем и содержание этой работы, стоимость и нормы 
времени на ее выполнение (или нормы выработки) (прил. 11). После окон-
чания работы в наряде делается отметка о результатах ее приемки и запи-
сывается фактически затраченное время (или выработка). На основе наря-
дов выясняется степень выполнения учащимися установленных норм  
и данные об этом заполняются мастером производственного обучения  
в соответствующие разделы журнала. 

 
6.3. Содержание работы с дневниками учета  
производственных работ при прохождении  

обучающимися производственной практики 
 
В период производственной практики на предприятии каждый уча-

щийся ежедневно записывает в дневнике, какие работы он выполнил, 
сколько времени затратил на каждую из них (прил. 12). Эти данные заве-
ряются руководителем практики или бригадиром предприятия, который 
оценивает также качество работы учащегося.  

Правильность и систематичность заполнения дневников учета произ-
водственных работ учащихся мастер производственного обучения должен 
проверять регулярно, получая таким образом сведения о выполнении про-
граммы практики, загрузке учащихся работами, качестве выполнения ими 
производственных заданий, необходимые данные для составления плана 
своей инструктивной работы, а также узнает о тех трудностях, которые 
имели место в работе учащихся. 

Ведение дневников весьма полезно не только с учебной, но и с учеб-
но-воспитательной точки зрения, приучая учащихся к самоконтролю и си-
стематическому учету выполненной работы. 

 
6.4. Виды и формы отчетности мастера  

производственного обучения 
 
По окончании учебного полугодия, учебного года, а также всего курса 

обучения мастер производственного обучения представляет письменные 
отчеты об итогах учебно-воспитательной работы в закрепленной группе. 
Строго определенной формы этого вида документации нет, но практика 
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показывает, что в отчет – в зависимости от периода обучения – могут 
включаться следующие данные: 

1) количество учащихся на начало квартала, на конец квартала, фами-
лии и инициалы выбывших учащихся, а также причины их выбытия; 

2) выполнение учебного плана за определенный период (запланирован-
ное учебное время и фактическое, указание причин в случае расхождения); 

3) выполнение программы производственного обучения (если имеют 
место отступления от программы, то указываются их причины); 

4) выполнение учащимися установленных норм времени (выработки) 
и общее выполнение плана производственной деятельности в процентах  
и рублях; 

5) итоговая успеваемость группы в баллах с анализом степени усвое-
ния учебного материала и овладения технологии выполнения работ (с ука-
занием фамилий и инициалов наиболее отличившихся и наиболее отстаю-
щих учащихся); 

6) сведения о посещаемости занятий с объяснением причин имеющих 
место пропусков (с указанием в процентном отношении по уважительным 
и неуважительным причинам); 

7) выполнение плана воспитательной работы (проведенные экскурсии, 
вечера, диспуты, собрания, турпоходы, количество учащихся, занимаю-
щихся в кружках, спортивных секциях и т. д.); 

8) личное участие и активность мастера в мероприятиях колледжа,  
в обновлении учебно-методического комплекса производственного обуче-
ния (паспорта учебно-производственной мастерской), самообразовании, 
повышении квалификации и т. п. 
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7. ПОДГОТОВКА И ПРОВЕДЕНИЕ ВЫПУСКНЫХ  
КВАЛИФИКАЦИОННЫХ ЭКЗАМЕНОВ 

 
7.1. Подготовка к проведению выпускных  

квалификационных экзаменов 
 
В соотвествие со статьей 183 Кодекса РБ об образовании [25] и Пра-

вилами проведения аттестации учащихся при освоении содержания обра-
зовательных программ ПТО итоговая аттестация по учебным предметам 
профессионального компонента проводится при завершении освоения со-
держания образовательных программ ПТО в форме выпускного квалифи-
кационного экзамена (п. 46), включающего выполнение учащимися ква-
лификационной (пробной) работы и сдачу экзамена по учебным предме-
там профессионального компонента (п. 53) [44]. 

Ведущая роль в подготовке и проведении выпускных квалификацион-
ных экзаменов принадлежит мастеру производственного обучения, по-
скольку именно ему приходится решать все организационные вопросы, 
связанные с этим экзаменом в своей учебной группе. 

К выпускным квалификационным экзаменам допускаются учащиеся, 
которые имеют итоговые отметки не ниже 1 (одного) балла, «зачтено»  
и записи «освобожден(а)», «не изучал(а)» по учебным предметам общеоб-
разовательного компонента и не ниже 3 (трех) баллов и «зачтено» по учеб-
ным предметам профессионального компонента (п. 53) [44]. 

Для проведения квалификационных и выпускных квалификационных 
экзаменов приказом по учреждению образования создаются государствен-
ные квалификационные комиссии по каждой специальности не позднее  
15 января на календарный год (п. 55), которые формируются из работников 
организаций – заказчиков кадров, работников учреждений образования. 
Количество членов государственной квалификационной комиссии – 5 че-
ловек. Председателем государственной квалификационной комиссии дол-
жен быть специалист отрасли производства, имеющий подготовку по про-
филю, соответствующему специальности. Кандидатура председателя госу-
дарственной квалификационной комиссии согласовывается с учредителем 
учреждения образования (Министерством образования или иными Мини-
стерствами). При обучении по квалификациям из разных специальностей  
в состав государственной квалификационной комиссии включаются спе-
циалисты по каждой из них. В этом случае количество членов государ-
ственной квалификационной комиссии может быть увеличено до 7 человек 
(п. 56), причем в этом случае она может полностью состоять из работников 
организаций – заказчиков кадров и представителей других организаций 
соответствующего профиля подготовки кадров (п. 57) [44]. 

Государственная квалификационная комиссия может работать в течение 
одной учебной недели (п. 58), но не превышать 6 часов в день (п. 59) [44]. 
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Расписание выпускных квалификационных экзаменов, график работы 
государственной квалификационной комиссии составляются заместителем 
руководителя учреждения образования и утверждаются руководителем 
учреждения образования за две недели до их начала (п. 60) [44]. 

 
7.2. Выполнение, приемка и контроль качества  

выпускных квалификационных работ 
 
Квалификационные (пробные) работы выполняются по производ-

ственному обучению в соответствии с графиком их проведения. На прове-
дение квалификационных (пробных) работ отводится не более 12 учебных 
часов за счет времени, отводимого учебным планом на выпускной квали-
фикационный экзамен (п. 61) [44]. 

Перечень квалификационных (пробных) работ (прил. 13) к настоящим 
Правилам разрабатывается мастерами производственного обучения учеб-
ных групп, рассматривается на заседании методической комиссии, согла-
совывается с организациями, в которых учащиеся проходят производ-
ственную практику, в иных случаях – с организацией-заказчиком кадров  
и утверждается заместителем руководителя учреждения образования за 
месяц до их проведения (п. 62) [44]. 

При составлении перечня квалификационных (пробных) работ следу-
ет учитывать их типичность для профессии (группы профессий) данного 
предприятия, соответствие осваиваемому уровню квалификации (квалифи-
кационному разряду), возможность использования высокопроизводитель-
ных способов труда, использования современного оборудования, инстру-
ментов, приспособлений. 

При выполнении квалификационных (пробных) работ в учреждении 
образования за безопасные условия их выполнения и подготовку машин, 
оборудования, рабочих мест, материалов, заготовок, инструментов, при-
способлений, документации отвечают мастера производственного обуче-
ния выпускных учебных групп, а при выполнении квалификационных 
(пробных) работ в организации – мастера производственного обучения вы-
пускных учебных групп совместно с соответствующими работниками ор-
ганизации (п. 63) [44]. 

Обучающимся сообщается порядок и условия выполнения пробной 
работы, выдается необходимая техническая документация (чертежи,  
технологические процессы, монтажные схемы, технические требования  
к предстоящей работе), а также наряд с указанием содержания и разряда 
работы, нормы времени, рабочего места. Члены комиссии наблюдают за 
выполнением работы и осуществляют ее прием, а ее соответствие техниче-
ским требованиям определяет отдел технического контроля (ОТК) [44]. 

При оценке выпускной квалификационной работы учитываются конеч-
ный результат выполнения производственного задания (качество, выполне-
ние нормы времени, другие показатели), а также умения и навыки учащихся 
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выполнять приемы работы, применять передовые методы труда, осуществ-
лять наладку и регулировку оборудования, пользоваться инструментами, 
соблюдать правила техники безопасности, планировать свою работу и орга-
низовывать свое рабочее место, экономить материалы и электроэнергию 
(табл. 10). 

 

Таблица 10 
 

Характеристика критериев и показателей оценки  
выпускных квалификационных работ 

 

Критерий Показатели оценки 

1  
(один) 

Неточное выполнение приемов работ и контроля качества вы-
полняемых операций; неумение осуществлять самоконтроль за 
выполняемыми действиями; многочисленные нарушение тре-
бований технических нормативных правовых актов, техниче-
ской документации; невыполнение норм выработки; нарушение 
требований охраны труда и пожарной безопасности; наличие 
многочисленных существенных ошибок, исправляемых при 
непосредственной помощи мастера производственного обуче-
ния учреждения образования (далее – мастера п/о) 

2  
(два) 

Недостаточно точное выполнение приемов работ и контроля 
качества выполняемых операций; недостаточное умение осу-
ществлять самоконтроль за выполняемыми действиями; нару-
шение требований технических нормативных правовых актов, 
технической документации; невыполнение норм выработки; 
нарушение требований охраны труда и пожарной безопасности; 
наличие существенных ошибок, исправляемых при непосред-
ственной помощи мастера п/о 

3  
(три) 

Недостаточное владение приемами работ и контроля качества 
выполняемых операций; самоконтроль за выполнением дей-
ствий с помощью мастера; выполнение важнейших требований 
технических нормативных правовых актов, технической доку-
ментации; незначительное невыполнение норм выработки; со-
блюдение требований охраны труда и пожарной безопасности; 
наличие отдельных существенных ошибок, исправляемых при 
непосредственной помощи мастера п/о 

4  
(четыре) 

Недостаточное владение приемами работ и контроля качества 
выполняемых операций; самоконтроль за выполнением дей-
ствий с помощью мастера п/о; выполнение основных требова-
ний технических нормативных правовых актов, технической 
документации; выполнение норм выработки; соблюдение тре-
бований охраны труда и пожарной безопасности; наличие еди-
ничных существенных ошибок, исправляемых при непосред-
ственной помощи мастера п/о 
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Продолжение табл. 10 
 

Критерий Показатели оценки 

5  
(пять) 

Достаточно самостоятельное выполнение работ и контроля ка-
чества выполненных операций с помощью мастера; самокон-
троль за выполняемыми действиями; выполнение основных 
требований технических нормативных правовых актов, техни-
ческой документации; выполнение норм выработки; соблюде-
ние требований охраны труда и пожарной безопасности; воз-
можны несущественные ошибки, устраняемые при дополни-
тельных вопросах мастера п/о 

6  
(шесть) 

Достаточно самостоятельное выполнение работ и контроля ка-
чества выполненных операций с помощью мастера; самокон-
троль за выполняемыми действиями; выполнение основных 
требований технических нормативных правовых актов, техни-
ческой документации; выполнение норм выработки; соблюде-
ние требований охраны труда и пожарной безопасности; воз-
можны несущественные ошибки, устраняемые при дополни-
тельных вопросах мастера п/о 

7  
(семь) 

Самостоятельное выполнение работ; контроль качества выпол-
няемых операций с помощью мастера в единичных случаях; 
самоконтроль за выполнением действий; выполнение требова-
ний технических нормативных правовых актов; технической 
документации, выполнение норм выработки; соблюдение тре-
бований охраны труда и пожарной безопасности; возможны 
единичные незначительные ошибки, устраняемые при допол-
нительных вопросах мастера п/о 

8  
(восемь) 

Достаточно уверенное и точное владение приемами работ; кон-
троль качества выполняемых операций с незначительной по-
мощью мастера; самоконтроль за выполнением действий; вы-
полнение в полном объеме требований технических норматив-
ных правовых актов, технической документации; выполнение 
норм выработки; соблюдение требований охраны труда и по-
жарной безопасность; наличие отдельных несущественных 
ошибок, самостоятельно устраняемых учащимся 

9  
(девять) 

Уверенное и точное владение приемами работ различной сте-
пени сложности; контроль качества выполняемых операций; 
самоконтроль за выполнением действий; выполнение в полном 
объеме требований технических нормативных правовых актов, 
технической документации; выполнение норм выработки; со-
блюдение требований охраны труда и пожарной безопасности; 
наличие единичных несущественных ошибок, самостоятельно 
устраняемых учащимся 
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Окончание табл. 10 
 

Критерий Показатели оценки 

10 
(десять) 

Уверенное и точное владение приемами работ различной слож-
ности в знакомой или незнакомой ситуации, перенос знаний 
и умений выполнения различных технологических операций 
в новую ситуацию; контроль качества выполняемых операций; 
самоконтроль за выполнением действий; выполнение в полном 
объеме требований технических нормативных правовых актов, 
технической документации; выполнение норм выработки; со-
блюдение требований охраны труда и пожарной безопасности 

 
При обучении по нескольким рабочим профессиям (квалификациям)  

и присвоением разрядов по ним, квалификационные (пробные) работы мо-
гут выполняться по завершении производственной практики по каждой из 
указанных квалификаций в соответствии с требованиями квалификацион-
ных характеристик (п. 64). 

Квалификационная (пробная) работа считается выполненной, если она 
оценена отметкой не ниже 3 (трех) баллов (п. 66) [44]. 

Результаты квалификационных (пробных) работ оформляются прото-
колом по результатам квалификационных (пробных) работ по специаль-
ной форме (прил. 14). 

 
7.3. Порядок проведения выпускных  

квалификационных экзаменов 
 
Экзамен по учебным предметам профессионального компонента (вы-

пускной квалификационный экзамен) может осуществляться в форме за-
щиты учащимися экзаменационной работы или по экзаменационным зада-
ниям. Форма проведения экзамена по учебным предметам профессиональ-
ного компонента определяется учреждением образования в течение месяца 
после начала учебного года и доводится до сведения учащихся (п. 67) [44]. 

Тематика и содержание экзаменационных работ учащихся, содержание 
экзаменационных заданий должны соответствовать содержанию учебно-
программной документации образовательных программ профессионально-
технического образования. Темы и содержание экзаменационных работ, со-
держание экзаменационных заданий разрабатываются преподавателями 
учебных предметов профессионального компонента, рассматриваются на за-
седании методических комиссий и утверждаются заместителем руководите-
ля учреждения образования. На основании экзаменационных заданий препо-
давателем учебного предмета профессионального компонента составляются 
экзаменационные билеты, тесты, которые утверждаются заместителем руко-
водителя учреждения образования. Количество экзаменационных билетов 
должно превышать количество учащихся в учебной группе (п. 68) [44]. 



164 

Объем экзаменационной работы не должен превышать 20 страниц ру-
кописного текста (10 печатных) листов формата А4. Она может включать 
выполнение графических работ (не более двух листов форматов А2–А4) 
или творческих заданий (п. 69). 

Задания на выполнение письменных экзаменационных работ выдаются 
учащимся накануне их выхода на производственную практику (п. 70) [44]. 

Руководитель учреждения образования назначает преподавателей 
учебных предметов профессионального компонента для организации кон-
сультаций для учащихся по выполнению экзаменационных работ, их про-
верке и подготовке учащихся к выпускному квалификационному экзамену. 
Проверка экзаменационных работ осуществляется за две недели до начала 
выпускных квалификационных экзаменов. По результатам проверки пи-
шется отзыв и выставляется отметка (п. 71) [44]. 

Проведение консультаций по подготовке к выпускному квалификаци-
онному экзамену осуществляется в пределах времени, отводимого в учеб-
ном плане на консультации. Норма времени на консультации, включая про-
верку экзаменационных работ, определяется руководителем учреждения 
образования, но не более 50 учебных часов на учебную группу или 75 минут 
на одного учащегося (п. 72). На проведение экзамена по учебным предме-
там профессионального компонента (защиту экзаменационных работ, уст-
ные ответы на экзаменационные задания) отводится не более 15 минут на 
одного учащегося (п. 73). Для проведения экзамена по учебным предметам 
профессионального компонента с использованием тестов отводится не бо-
лее 4 учебных часов за счет времени, отводимого учебным планом учре-
ждения образования на выпускной квалификационный экзамен (п. 74) [44]. 

Мастер производственного обучения выпускной учебной группы ак-
тивно содействует подготовке учебного кабинета к государственному ква-
лификационному экзамену, создает и поддерживает благоприятную психо-
логическую атмосферу на экзамене и представляет государственной ква-
лификационной комиссии полный перечень документов: 

– сводную ведомость успеваемости учащихся за весь период обучения 
(прил. 15); 

– производственные характеристики на каждого учащегося по спе-
циальной форме (прил. 16); 

– наряды-задания на выполнение квалификационных (пробных) работ 
(прил. 11); 

– дневники учета производственных работ при прохождении произ-
водственной практики (прил. 12); 

– протоколы по результатам квалификационных (пробных) работ 
(прил. 14) (п. 75)32 [44]; 

 

                                           
32Для помощи в разрешении спорных ситуаций, рекомендуется также иметь в наличии на экзамене 

заполненный журнал производственного обучения и рабочую программу по производственному обучению, 
утвержденную в установленном порядке. 
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7.4. Решения, принимаемые государственной  
квалификационной комиссией 

 
Государственная квалификационная комиссия по итогам рассмотре-

ния результатов выполнения учащимися квалификационных (пробных) ра-
бот, экзаменационных работ, ответов на экзаменационные задания и с уче-
том результатов квалификационных экзаменов по завершении этапов обу-
чения при организации образовательного процесса поэтапно, производст-
венных характеристик принимает решение о выставлении отметки за вы-
пускной квалификационный экзамен и присвоении им соответствующего 
уровня квалификации (разряда) (п. 76) [44]. 

Более высокий уровень квалификации (разряд), чем предусмотрено 
учебным планом учреждения образования, может быть присвоен учащим-
ся, имеющим рекомендацию о его присвоении в производственной харак-
теристике, выполнившим квалификационные (пробные) работы и сдавшим 
выпускной квалификационный экзамен в соответствии с требованиями та-
рифно-квалификационной характеристики к данному уровню квалифика-
ции (разряду) по профессии (п. 77) [44]. 

Лица, которые по состоянию здоровья или по другим причинам не 
имеют возможности в установленном порядке завершить полный курс 
обучения, но завершили обучение по учебным предметам общеобразова-
тельного, общепрофессионального цикла профессионального компонента, 
а также обучение по одной или нескольким квалификациям и сдавшие по 
ним выпускные квалификационные экзамены, могут быть выпущены до-
срочно с получением диплома о профессионально-техническом образова-
нии. Решение о сдаче выпускного квалификационного экзамена указанной 
категории лиц принимается советом учреждения образования. При этом 
допускается перевод учащихся на индивидуальный план обучения с целью 
аттестации по указанным выше учебным предметам с последующим до-
пуском к выпускным квалификационным экзаменам (п. 78) [44]. 

Учащимся, не прошедшим итоговую аттестацию в установленный 
срок по уважительной причине, предоставляется право прохождения ито-
говой аттестации в другой срок во время работы государственной квали-
фикационной комиссии (п. 79) [44]. 

Учащиеся, не прошедшие итоговую аттестацию в установленный 
срок без уважительных причин или получившие по ее результатам отметку 
ниже 3 (трех) баллов, отчисляются из учреждения образования в установ-
ленном порядке, при этом им предоставляется право прохождения итого-
вой аттестации во время работы государственной квалификационной ко-
миссии, но не ранее чем через шесть месяцев. Допуск к повторной сдаче 
выпускного квалификационного экзамена производится приказом руково-
дителя учреждения образования (п. 80) [44]. 
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Итоги выпускного квалификационного экзамена оформляются прото-
колом заседания государственной квалификационной комиссии (прил. 17) 
(п. 81) [44].  

По результатам выпускного квалификационного экзамена (п. 82) уча-
щимся, обычно в торжественной обстановке, выдается документ о про-
фессионально-техническом образовании установленного образца (диплом 
с выпиской итоговых отметок успеваемости), подписанный председате-
лем и членами государственной экзаменационной комиссией, и свидетель-
ство о направлении на работу (для обучающихся за счет государственного 
бюджета) [44]. 
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Окончание прил. 5 

ИНСТРУКЦИЯ 
по составлению перспективно-тематического плана 

1. Перспективно-тематический план помогает рационально и последо-
вательно спланировать проведение учебных занятий по учебному предме-
ту, предварительно подготовить необходимую учебно-методическую до-
кументацию и средства обучения для конкретного занятия, задания для 
учащихся на дом и др. 

2. Перспективно-тематический план по учебному предмету теорети-
ческого и производственного обучения составляется в соответствии  
с учебным планом и программой учебного предмета на учебный год. 

3. Перспективно-тематический план рассматривается на заседаниях ме-
тодической комиссии, проверяется методистом и утверждается заместите-
лем директора по учебно-производственной работе до начала учебного года.  

4. Структура перспективно-тематического плана по учебному предме-
ту теоретического обучения и производственного обучения приводится  
в Приложении 1. 

5. Составление перспективно-тематического плана.
В графе 1 записывается порядковый номер учебного занятия. 
Заполнение граф 2 и 3 осуществляется после структурного анализа 

тематического плана и содержания учебной программы по учебному 
предмету. В этих графах необходимо предусмотреть проведение обяза-
тельных контрольных работ, лабораторно-практических занятий, прове-
рочных работ и т. д. В графе 2 последовательно записываются наименова-
ние разделов, тем учебной программы, тем отдельных учебных занятий. 

В графе 4 указывается тип учебного занятия применительно к теоре-
тическому и производственному обучению в соответствии с выбранной 
классификацией по усмотрению преподавателя, мастера производственно-
го обучения. 

В графе 5 приводится перечень учебно-методических материалов, 
средств обучения, которые предполагается использовать на конкретных 
учебных занятиях по усмотрению преподавателя, мастера производствен-
ного обучения. 

В графе 6 прописываются задания для домашней самостоятельной ра-
боты учащихся и для повторения ранее изученного материала. 

Коррективы, которые предполагается внести в утвержденный пер-
спективно-тематический план (с учетом достижений науки, техники и тех-
нологии), рассматриваются на заседании методической комиссии и запи-
сываются в графу 7. 

6. Перспективно-тематический план выполняется в двух экземплярах.
Первый экземпляр хранится у заместителя директора по учебно-произ-
водственной работе, второй у разработчика. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6 

Примерный план урока производственного обучения 

Тема программы № 7 «Фрезерование уступов, прямоугольных пазов, 
канавок. Отрезание металла» 
Тема урока № 21 (7/5) «Фрезерование прямоугольных закрытых пазов» 
Тип урока: операционный 
Объект работы: деталь «Планка» 
Цели урока: 

Обучающая: сформировать первоначальные умения в фрезеровании 
прямоугольных закрытых пазов в результате чего учащиеся должны:  

– осуществлять наладку фрезерного станка на фрезерование прямо-
угольного закрытого паза,  

– фрезеровать прямоугольный закрытый паз с предварительно засвер-
ленными отверстиями, «маятниковым методом» и двухперой фрезой, 

– контролировать качество прямоугольного закрытого паза.
Воспитательная: создать условия для воспитания у учащихся ответ-

ственности и технологической дисциплины при фрезеровании прямо-
угольного закрытого паза путем строгого соблюдения основных положе-
ний инструкционной карты. 

Развивающая: создать условия для развития технологического мыш-
ления учащихся путем установления причинно-следственных связей меж-
ду качеством прямоугольного закрытого паза и технологией фрезерования 
прямоугольного закрытого паза. 

Учебные материалы: 

Вид СО 
№ 
п/п 

Шифр  
по паспорту 
мастерской

Наименование 
Кол-во, 

шт. 

Вербальные СО 

1 У1 
Дирвук, Е. П. Фрезерные работы / 
Е. П. Дирвук. – Минск: БНТУ, 2018. – 
С. 57–60. 

5 

2 У2 

В. Ф. Безъязычный [и др.] Справоч-
ник фрезеровщика / Л. Н. Бердни-
ков, В. Ф. Безъязычный, В. Н. Кры-
лов, Е. М. Большаков, П. Д. Мот-
ренко; под. ред. В. Ф. Безъязычно-
го. – М.: Машиностроение, 2010. – 
272 с. 

5 

Наглядно-
иллюстративные 

СО 

3 РИС1 
Эскизный рисунок детали «План-
ка» на доске 

1 

4 Ч1 Рабочий чертеж детали «Планка» 15 

5 Ч2 
Рабочий чертеж детали «Молоток» 
(500 гр.) 

15 
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Наглядно-
иллюстративные 

СО 

6 П1 
Плакат «Способы фрезерования па-
зов и уступов» 

1 

7 П2 
Плакат «Инструкционная карта на 
выполнение операции «Фрезерова-
ние прямоугольного закрытого паза» 

1 

8 ЭС 1 
Электронный слайд «Рабочий чер-
теж детали «Планка»» 

1 

9 ЭС 2 

Электронный слайд «Способ фре-
зерования прямоугольного закры-
того паза с предварительно засвер-
ленным отверстием» 

1 

10 ЭС 3 
Электронный слайд «Маятниковый 
метод фрезерования прямоуголь-
ного закрытого паза» 

1 

11 ЭС 4 
Электронный слайд «Фрезерования 
прямоугольного закрытого паза 
двухперой концевой фрезой» 

1 

12 ЭС 5 

Электронный слайд «Виды, причи-
ны и способы предупреждения воз-
можного брака при фрезеровании 
прямоугольных закрытых пазов» 

1 

13 РМ1 

Раздаточный материал «Инструк-
ционная карта на выполнение опе-
рации «Фрезерование прямоуголь-
ного закрытого паза» 

15 

Материально-техническое оснащение урока: 

Вид МТО 
№ 
п/п 

Шифр  
по паспорту 
мастерской

Наименование Кол-во

Оборудование, 
инструмент, 
материалы  

и инвентарь 

1 6Т13 
Вертикально-фрезерный станок мо-
дели 6Т13 

15 

2 6Р81 
Горизонтально-фрезерный станок 
6Р81 

15 

3 Н1 Тиски машинные поворотные 15 

4 Н1 
Натуральный образец прямоуголь-
ных пазов 

1 

5 Н2 Комплект разметочного инструмента 1 
6 Н3 Комплект фрез 1 

7 Н4 Вспомогательный инструмент 
15 

компл.

8 Н5 
Комплект контрольно-измерительно-
го инструмента 

1 

9 Н6 Заготовки 45 
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10 Н7 Образцы готового изделия «Планка» 1 
11 Н8 Образцы бракованных деталей 4 
12 Н9 Плоский напильник 15 
13 Н10 Молоток 15 
14 Н11 Комплект рожковых ключей 15 
15 Н12 Щетка-сметка 15 
16 М1 Макет прямоугольных пазов 1 
17 Д Доска меловая 1 
18 Э Экран 1 

ТСО 19 ТСО 1 
Ноутбук Asus X507MA-BR008 и 
мультимедиа проектор Epson EH-
TW5650, лазерная указка 

1 

Ход урока: 
1. Организационная часть (3–5 минут).
1.1. Проверка наличия учащихся. 
1.2. Проверка готовности учащихся к занятию. 
2. Вводный инструктаж (40–50 минут).
2.1. Сообщение темы и цели урока.  
2.2. Актуализация знаний и опыта учащихся по вопросам предыдуще-

го учебного материала. 
2.2.1. Виды пазов в зависимости от формы выемки, в продольном 

направлении и поперечном сечении. 
2.2.2. Способы фрезерования прямоугольных закрытых пазов. 
2.2.3. Фрезы, применяемые для фрезерования прямоугольных закры-

тых пазов. 
2.3. Формирование ориентировочной основы действий (ООД) уча-

щихся по освоению данной операции. 
2.3.1. Демонстрация желаемого результата в выполнении учебных ра-

бот, формирование первоначальных представлений об объекте труда, его 
форме и конфигурации. 

2.3.2. Формирование новых знаний и способов действий по выполне-
нию данной операции: 

– анализ чертежа и технических требований, предъявляемых к детали
«Планка» (назначение детали – направляющая для пальца; идентификация 
паза (прямоугольный, закрытый, глухой); точность размеров, точность 
геометрической формы, точности взаимного расположения поверхностей, 
шероховатость поверхности; анализ физико-механических свойств детали 
(исходный материал), количество изделий в партии; 

– анализ заготовки (форма, габаритные размеры, способ получения за-
готовки, величина снимаемого припуска и др.); 

– анализ технологических маршрутов фрезерования прямоугольного за-
крытого паза для каждого из трех методов фрезерования (с предварительным 
засверливанием отверстия; маятниковым методом; двухперой фрезой); 



199 

Продолжение прил. 6 

– выбор режущего инструмента;
– выбор оборудования и приспособления;
– выбор вспомогательного инструмента;
– выбор контрольно-измерительного инструмента;
– расчет и выбор режимов резания;
– виды, причины и способы устранения возможного брака;
– организация рабочего места;
– безопасные приемы труда при выполнении данной операции.
2.3.3. Демонстрация мастером производственного обучения трудовых 

приемов выполнения операции: 
– Упражнение № 1 «Наладка станка на фрезерование прямоугольного

закрытого паза». 
– Упражнение № 2 «Фрезерование прямоугольного закрытого паза

с предварительным засверливанием отверстия».  
– Упражнение № 3 «Фрезерование прямоугольного закрытого паза

маятниковым методом». 
– Упражнение № 4 «Фрезерование прямоугольного закрытого паза

двухперой фрезой». 
– Упражнение № 5 «Контроль качества прямоугольного закрытого

паза». 
2.3.4. Повторение одним-двумя учащимся трудовых действий, прие-

мов выполнения операции. 
2.4. Первичная рефлексия ошибок и затруднений, возникших при изу-

чении трудовых приемов и способов фрезерования прямоугольного закры-
того паза. 

2.5. Выдача учебно-производственного задания и расстановка уча-
щихся по рабочим местам. 

3. Текущий инструктаж и самостоятельная работа обучающихся
(4 ч. 40 минут – 4 ч. 50 минут). 

3.1. Целевые обходы рабочих мест: 
– контроль за своевременным началом выполнения учебно-произ-

водственного задания; 
– контроль за соблюдением безопасных приемов труда;
– контроль за правильностью выполнения трудовых приемов и

упражнений; 
– контроль за правильностью организации рабочего места;
– контроль выполнения учащимися нормы выработки;
3.2. Индивидуальный инструктаж учащихся на рабочем месте. 
3.3. Сдача учащимися готовой продукции, инструментов, приспособ-

лений.  
3.4. Уборка рабочих мест и учебно-производственной мастерской по 

окончании рабочего дня. Выставление отметок за качество работы. 
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4. Заключительный инструктаж (15–20 минут).
4.1. Сообщение о достижении цели урока. 
4.2. Демонстрация лучших работ учащихся. 
4.3. Выявление наиболее типичных ошибок, установление их причин 

и способов предупреждения. 
4.4. Сообщение отметок учащимся. 
4.5. Выдача домашнего задания: тема следующего занятия «Фрезеро-

вание прямоугольных канавок (объект труда «Гильза»). Описать техноло-
гию фрезерования данных канавок. Литература: [1, с. 87–93]; [2, с. 154–
162]. 

Мастер производственного обучения Н. С. Шилак 
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Полное название учреждения образования 

«УТВЕРЖДАЮ» 
Руководитель учреждения 
_______________________ 
«___»___________ 20___г. 

ПАСПОРТ 
ЛАБОРАТОРИИ (МАСТЕРСКОЙ) 

(примерная форма) 

__________________________________________________ 
название 

Составлен_______________ 
дата 

Рассмотрен на заседании методической комиссии________________ 
название 

Протокол №_______ от________ 

Председатель методической комиссии_________________________ 
ФИО, подпись 
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Перечень предметов, закрепленных  
за учебной мастерской (лабораторией)  

в ________ учебном году 

Специальность Квалификация 
Наименование

предмета 
Количество часов 
Теория ЛПР 

Перечень практических, лабораторных работ,  
предусмотренных учебными программами  

в _______ учебном году 

№ 
п/п 

Наименование  
лабораторных работ 

Количество часов Выполнение 

Перечень специальностей, 
по которым осуществляется обучение  

в _______ учебном году 

№ 
п/п 

Специальность Квалификация 

Характеристика лаборатории (мастерской) 

Начало эксплуатации ________ год 
Срок эксплуатации __________ лет 
Площадь ________________ кв. м. 
Количество учебных мест ________ 
Сменность работы ______________ 
Год прохождения последней аттестации _______________________ 
Заключение аттестационной комиссии _________________________ 

____________________________________________________________ 
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Санитарно-технические условия 

Показатель 
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Фактические  
значения 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Площадь:
– на 1 рабочее место
– на 1 уч-ся
2. Напряжение в сети
3. Микроклимат:
3.1 Температура воздуха: 
– холодный период года
– теплый период года
3.2 Температура поверхностей: 
– холодный период года
– теплый период года
3.3 Влажность воздуха относи-
тельная 
– холодный период года
– теплый период года
3.4 Скорость движения воздуха 
– холодный период года
– теплый период года
4. Освещение
4.1 Естественное (боковое) 
4.2 Искусственное (общее): 
– на рабочей поверхности
– на доске
5. Шум
6. Ультразвук
7. Инфразвук
8. Вибрация
– общая
– локальная
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
9. Излучения:
– ионизирующее
– электромагнитное
– ультрафиолетовое
– инфракрасное
– лазерное
11. Отопление
12. Кондиционирование воздуха

Защитные средства и средства первой помощи 

Наименование 
Марка, 

тип 
Количество 

необходимо имеется
1 2 3 

1. Огнетушитель
2. Диэлектрический резиновый коврик
3. Диэлектрические резиновые перчатки
4. Защитные очки
5. Рукавицы
6. Халаты
7. Пылесос
8. Аптечка с содержимым:
8.1 аммиака раствор 10 % 1 мл. 10 (флакон 10 мл)
8.2 бинт нестерильный 
8.3 бинт стерильный 
8.4 валидол 0.06 № 10 
8.5 вата гигроскопическая нестерильная 50.0 
8.6 йода раствор спиртовой 5 % 1 мл № 10 
(флакон 10 мл) 
8.7 лейкопластырь бактерицидный 6Х10 см 
8.8 перекись водорода 3 % 
8.9 цитрамон 

Мебель и инвентарь 

Наименование 
Количество 

необходимое имеется 

Оборудование 

Наименование 
Тип,  

модель 
Основные технические 

данные 
Количество 

необходимое имеется
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Приспособления, инструмент 

Наименование 
Количество 

необходимое имеется 

Расходные материалы 

Наименование Марка, ТУ 
Количество 

необходимое имеется 

Нормативная документация 
№ п/п Наименование документа Кем и когда утвержден 

Планирующая документация 
№ п/п Наименование документа Кем и когда утвержден 

Документация по охране труда 
№ п/п Наименование документа Кем и когда утвержден 

Справочная литература 

№ п/п Автор Название Издательство Год издания 
Кол-во 

экземпляров 

Методическая литература (пособия) 
Вид методического  

пособия 
Автор, наименование,  

кем издано, год издания 
Примечание 

Учебная литература 

№ п/п Автор Название Издательство Год издания 
Кол-во 

экземпляров 

Дидактические средства для изучения тем  
и разделов программы 

Тема учебной  
программы 

Вид и наименование 
основных средств 

обучения 

Отметка  
о наличии 

Ответственный 
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Наглядные средства обучения 

Тема учебной  
программы 

Вид и наименование 
основных средств 

обучения 

Отметка  
о наличии 

Ответственный 

Технические средства обучения 
Аудиовизуальные средства учебной информации 

Наименование 
Кто и когда 
изготовил 

Количество 
необходимое имеется 

1. Диафильмы
1.1. 
1.2. 
2. Кинофильмы
2.1. 
2.2. 
3. Видеофильмы
3.1. 
3.2. 
и т. д. 

Электронные учебники 

№ п/п 
Тема учебной  

программы 
Наименование электронного 

учебника 
Кто и когда создал, 

разработал 

Материалы видеотеки и Internet 

№ п/п Наименование Год sate 

Перечень оборудования и технических средств 
Опись имущества и документации  

лаборатории (мастерской) 

№ п/п Наименование имущества Количество 

Инвентарная ведомость на ТСО лаборатории (мастерской) 

№ п/п 
Наименование 

ТСО 
Марка 

Год  
приобретения

Инвентарный номер
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ва
н

ия
 о

бя
зу

ет
ся

 о
су

щ
ес

тв
ля

ть
 и

 о
бе

сп
е-

чи
ва

ть
: 

2.
1.

 о
бщ

ее
 р

ук
ов

од
ст

во
 о

рг
ан

из
ац

ие
й 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
е-

ни
я 

и 
ко

нт
ро

ль
 з

а 
вы

по
лн

ен
ие

м
 у

че
бн

ой
 п

ро
гр

ам
м

ы
 п

о 
пр

ои
зв

од
-

ст
ве

нн
ом

у 
об

уч
ен

ию
, 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ой

 
пр

ак
ти

ки
, 

ор
га

ни
за

ци
ей

 
ох

ра
ны

 т
ру

да
 у

ча
щ

их
ся

; 
2.

2.
 и

зд
ан

ие
 д

о 
на

ча
ла

 п
ро

из
во

дс
тв

ен
но

го
 о

бу
че

ни
я 

в 
ор

га
ни

за
-

ци
и 

пр
ик

аз
а 

по
 у

чр
еж

де
ни

ю
 о

бр
аз

ов
ан

ия
 о

 п
ро

ве
де

ни
и 

эт
ог

о 
об

уч
е-

ни
я 

со
гл

ас
но

 
за

кл
ю

че
нн

ы
м

 
до

го
во

ра
м

 
об

 
ор

га
ни

за
ци

и 
пр

ои
зв

од
-

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
ен

ия
 у

ча
щ

их
ся

; 
2.

3.
 р

аз
ра

бо
тк

у,
 с

ог
ла

со
ва

ни
е 

с 
ба

зо
во

й 
ор

га
ни

за
ци

ей
 и

 у
тв

ер
-

ж
де

ни
е 

в 
ус

та
но

вл
ен

но
м

 п
ор

яд
ке

 у
че

бн
ой

 п
ро

гр
ам

м
ы

 п
о 

пр
ои

зв
од

-
ст

ве
нн

ом
у 

об
уч

ен
ию

, 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ой
 п

ра
кт

ик
и 

и 
гр

аф
ик

ов
 п

ро
-

ве
де

ни
я 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
ен

ия
; 

2.
4.

 д
оп

ус
к 

уч
ащ

их
ся

 к
 п

ро
из

во
дс

тв
ен

но
м

у 
об

уч
ен

ию
, 

пр
ои

зв
од

-
ст

ве
нн

ой
 п

ра
кт

ик
и 

по
 м

ед
иц

ин
ск

им
 п

ок
аз

ан
ия

м
 в

 с
лу

ча
ях

, 
пр

ед
у-

см
от

ре
нн

ы
х 

за
ко

но
да

те
ль

ст
во

м
; 

2.
5.

 с
во

ев
ре

м
ен

но
е 

на
пр

ав
ле

ни
е 

уч
ащ

их
ся

 н
а 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ое

 
об

уч
ен

ие
; 

2.
6.

 н
ау

чн
о-

м
ет

од
ич

ес
ко

е 
об

ес
пе

че
ни

е 
и 

ру
ко

во
дс

тв
о 

пр
ои

зв
од

-
ст

ве
нн

ы
м

 о
бу

че
ни

ем
, в

 т
ом

 ч
ис

ле
 п

о 
во

пр
ос

ам
 о

хр
ан

ы
 т

ру
да

; 
2.

7.
 с

ов
м

ес
тн

о 
с 

ор
га

ни
за

ци
ей

 а
на

ли
з 

ре
зу

ль
та

то
в 

вы
по

лн
ен

ия
 

уч
еб

но
й 

пр
ог

ра
м

м
ы

 п
о 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ом

у 
об

уч
ен

ию
 и

 в
не

се
ни

е 
пр

ед
ло

ж
ен

ий
 о

 с
ов

ер
ш

ен
ст

во
ва

ни
и 

ор
га

ни
за

ци
и 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
ен

ия
; 

2.
8.

 о
рг

ан
из

ац
ию

 п
ит

ан
ия

 у
ча

щ
их

ся
 с

ов
м

ес
тн

о 
с 

ор
га

ни
за

ци
ей

; 
2.

9.
 м

ат
ер

иа
ль

но
е 

по
ощ

ре
ни

е 
уч

ащ
их

ся
 в

 р
аз

м
ер

е 
не

 м
ен

ее
 7

5 
пр

о-
це

нт
ов

 о
т 

де
не

ж
ны

х 
ср

ед
ст

в,
 п

ос
ту

пи
вш

их
 в

 у
чр

еж
де

ни
е 

об
ра

зо
ва

ни
я 

за
 п

ро
из

ве
де

нн
ую

 п
ро

ду
кц

ию
 (

ра
бо

ты
, 

ус
лу

ги
) 

уч
ащ

им
ис

я 
во

 в
ре

м
я 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
ен

ия
 (д

ал
ее

 –
 п

ро
из

ве
де

нн
ая

 п
ро

ду
кц

ия
);

 
3.

О
рг

ан
из

ац
ия

 о
бя

зу
ет

ся
 о

су
щ

ес
тв

ля
ть

 и
 о

бе
сп

еч
ив

ат
ь:

3.
1.

 о
рг

ан
из

ац
ию

 и
 р

ук
ов

од
ст

во
 п

ро
из

во
дс

тв
ен

ны
м

 о
бу

че
ни

ем
, 

ег
о 

до
ку

м
ен

та
ль

но
е 

оф
ор

м
ле

ни
е;

 
3.

2.
 и

зд
ан

ие
 п

ри
ка

за
 п

о 
ор

га
ни

за
ци

и 
о 

за
чи

сл
ен

ии
 у

ча
щ

их
ся

 н
а 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ое

 
об

уч
ен

ие
, 

со
гл

ас
но

 
за

кл
ю

че
нн

ом
у 

до
го

во
ру

 
об

 
ор

га
ни

за
ци

и 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ог
о 

об
уч

ен
ия

 у
ча

щ
их

ся
; 

ПРИЛОЖЕНИЕ 8

207



20
8 3.

3.
 н

аз
на

че
ни

е 
до

лж
но

ст
ны

х 
ли

ц,
 о

тв
ет

ст
ве

нн
ы

х 
за

 о
рг

ан
из

ац
ию

 
ох

ра
ны

 т
ру

да
 у

ча
щ

их
ся

 п
ри

 в
ы

по
лн

ен
ии

 р
аб

от
 в

о 
вр

ем
я 

пр
ои

зв
од

-
ст

ве
нн

ог
о 

об
уч

ен
ия

 в
 о

рг
ан

из
ац

ии
; 

3.
4.

 н
аз

на
че

ни
е 

ра
бо

тн
ик

ов
 о

рг
ан

из
ац

ии
, о

су
щ

ес
тв

ля
ю

щ
их

 о
бщ

ее
 

ру
ко

во
дс

тв
о 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ы

м
 о

бу
че

ни
ем

 у
ча

щ
их

ся
 в

 о
рг

ан
из

ац
ии

 
и 

не
по

ср
ед

ст
ве

нн
ое

 
ру

ко
во

дс
тв

о 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ы
м

 
об

уч
ен

ие
м

 
уч

ащ
их

ся
 н

а 
об

ъе
кт

е 
пр

ои
зв

од
ст

ва
 о

рг
ан

из
ац

ии
; 

3.
5.

 з
до

ро
вы

е 
и 

бе
зо

па
сн

ы
е 

ус
ло

ви
я 

тр
уд

а 
на

 к
аж

до
м

 р
аб

оч
ем

 м
ес

те
;

3.
6.

 о
бо

ру
до

ва
ни

ем
, 

ин
ст

ру
м

ен
то

м
, 

сы
рь

ем
, 

м
ат

ер
иа

ла
м

и,
 и

ны
м

и 
ср

ед
ст

ва
м

и,
 а

 т
ак

ж
е 

те
хн

ич
ес

ко
й 

до
ку

м
ен

та
ци

ей
 д

ля
 в

ы
по

лн
ен

ия
 

уч
ащ

им
ис

я 
уч

еб
но

-п
ро

из
во

дс
тв

ен
ны

х 
ра

бо
т 

(з
ад

ан
ий

) 
в 

со
от

ве
т-

ст
ви

и 
с 

уч
еб

но
й 

пр
ог

ра
м

м
ой

; 
3.

7.
 д

оп
ус

к 
уч

ащ
их

ся
 к

 у
че

бн
о-

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ы

м
 р

аб
от

ам
 п

о 
об

-
сл

уж
ив

ан
ию

 и
 р

ем
он

ту
 э

ле
кт

ро
ус

та
но

во
к 

и 
др

уг
их

 о
бъ

ек
то

в 
с 

по
-

вы
ш

ен
но

й 
оп

ас
но

ст
ью

 п
од

 н
еп

ос
ре

дс
тв

ен
ны

м
 р

ук
ов

од
ст

во
м

 с
пе

ци
-

ал
ис

та
 и

ли
 к

ва
ли

ф
иц

ир
ов

ан
но

го
 р

аб
оч

ег
о 

ор
га

ни
за

ци
и;

 
3.

8.
 и

сп
ол

ьз
ов

ан
ие

 т
ру

да
 у

ча
щ

их
ся

 т
ол

ьк
о 

на
 р

аб
от

ах
, 

пр
ед

у-
см

от
ре

нн
ы

х 
уч

еб
но

й 
пр

ог
ра

м
м

ой
 п

о 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ом
у 

об
уч

ен
ию

, 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ой
 п

ра
кт

ик
и;

 
3.

9.
 р

ас
пр

ед
ел

ен
ие

 у
ча

щ
их

ся
 п

о 
об

ъе
кт

ам
 п

ро
из

во
дс

тв
а 

в 
со

от
-

ве
тс

тв
ии

 с
 у

че
бн

ой
 п

ро
гр

ам
м

ой
 п

о 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ом
у 

об
уч

ен
ию

 
и 

гр
аф

ик
ом

 п
ро

ве
де

ни
я 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
ен

ия
; 

3.
10

. 
со

зд
ан

ие
 н

ео
бх

од
им

ы
х 

ус
ло

ви
й 

дл
я 

ос
во

ен
ия

 у
ча

щ
им

ис
я 

но
во

й 
те

хн
ик

и,
 т

ех
но

ло
ги

й,
 п

ер
ед

ов
ы

х 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ы
х 

пр
ие

м
ов

 и
 

м
ет

од
ов

 т
ру

да
; 

3.
11

. в
ы

да
чу

 у
ча

щ
им

ся
 н

а 
пе

ри
од

 п
ро

хо
ж

де
ни

я 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

о-
го

 о
бу

че
ни

я 
в 

ор
га

ни
за

ци
и 

сп
ец

иа
ль

но
й 

од
еж

ды
, с

пе
ци

ал
ьн

ой
 о

бу
ви

 
и 

др
уг

их
 н

ео
бх

од
им

ы
х 

ср
ед

ст
в 

ин
ди

ви
ду

ал
ьн

ой
 з

ащ
ит

ы
, 

см
ы

ва
ю

-
щ

их
 и

 о
бе

зв
ре

ж
ив

аю
щ

их
 с

ре
дс

тв
, 

м
ол

ок
а 

ил
и 

ра
вн

оц
ен

ны
х 

пи
щ

е-
вы

х 
пр

од
ук

то
в 

по
 н

ор
м

ам
, 

ус
та

но
вл

ен
ны

м
 д

ля
 с

оо
тв

ет
ст

ву
ю

щ
их

 
ра

бо
тн

ик
ов

 д
ан

но
й 

ор
га

ни
за

ци
и;

 
3.

12
. 

во
зм

ож
но

ст
ь 

уч
ащ

им
ся

 п
ол

ьз
ов

ат
ьс

я 
но

рм
ат

ив
но

й,
 т

ех
ни

-
че

ск
ой

 и
 д

ру
го

й 
до

ку
м

ен
та

ци
ей

, и
м

ею
щ

ей
ся

 в
 о

рг
ан

из
ац

ии
; 

3.
13

. 
ко

нт
ро

ль
 и

 о
це

нк
у 

ре
зу

ль
та

то
в 

вы
по

лн
ен

ия
 у

че
бн

ой
 п

ро
-

гр
ам

м
ы

 п
о 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ом

у 
об

уч
ен

ию
; 

3.
14

. 
уч

ет
 п

ро
из

ве
де

нн
ой

 у
ча

щ
им

ис
я 

пр
од

ук
ци

и 
и 

на
чи

сл
ен

ие
 

де
не

ж
ны

х 
ср

ед
ст

в 
по

 н
ор

м
ам

, 
ра

сц
ен

ка
м

, 
ст

ав
ка

м
 (

ок
ла

да
м

),
 д

ей
-

ст
ву

ю
щ

им
 в

 о
рг

ан
из

ац
ии

, с
 у

че
то

м
 п

ре
м

ий
 и

 д
ру

ги
х 

до
пл

ат
; 

3.
15

. 
пе

ре
чи

сл
ен

ие
 н

а 
те

ку
щ

ий
 (

ра
сч

ет
ны

й)
 с

че
т 

по
 у

че
ту

 в
не

-
бю

дж
ет

ны
х 

ср
ед

ст
в 

уч
ре

ж
де

ни
я 

об
ра

зо
ва

ни
я 

де
не

ж
ны

х 
ср

ед
ст

в 
за

 
вы

по
лн

ен
ну

ю
 р

аб
от

у 
и 

пр
ои

зв
ед

ен
ну

ю
 п

ро
ду

кц
ию

 в
 о

рг
ан

из
ац

ии
 

в 
ср

ок
 д

о 
23

 ч
ис

ла
 с

ле
ду

ю
щ

ег
о 

за
 о

тч
ет

ны
м

 п
ер

ио
до

м
 м

ес
яц

а.
 

3.
16

. 
со

ст
ав

ле
ни

е 
ру

ко
во

ди
те

ле
м

 п
ро

из
во

дс
тв

ен
но

го
 о

бу
че

ни
я 

на
 

об
ъе

кт
е 

ор
га

ни
за

ци
и 

по
 о

ко
нч

ан
ии

 з
ак

лю
чи

те
ль

но
го

 п
ер

ио
да

 п
ро

из
-

во
дс

тв
ен

но
го

 
об

уч
ен

ия
, 

(п
ро

из
во

дс
тв

ен
но

й 
пр

ак
ти

ки
) 

пр
ои

зв
од

-
ст

ве
нн

ой
 х

ар
ак

те
ри

ст
ик

и 
на

 у
ча

щ
ег

ос
я 

с 
от

ра
ж

ен
ие

м
 в

 н
ей

 к
ач

ес
тв

а 
вы

по
лн

ен
ия

 у
че

бн
о-

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ы

х 
ра

бо
т 

(з
ад

ан
ий

),
 у

ро
вн

я 
пр

о-
ф

ес
си

он
ал

ьн
ой

 п
од

го
то

вк
и,

 с
 р

ек
ом

ен
да

ци
ей

 о
 п

ри
св

ое
ни

и 
со

от
ве

т-
ст

ву
ю

щ
ей

 к
ва

ли
ф

ик
ац

ии
 р

аб
оч

ег
о 

ил
и 

сл
уж

ащ
ег

о;
 

3.
17

. 
оп

ла
ту

 т
ру

да
 р

аб
от

ни
ко

в 
за

 р
ук

ов
од

ст
во

 н
ач

ал
ьн

ы
м

 и
 о

с-
но

вн
ы

м
 п

ер
ио

да
м

и 
пр

ои
зв

од
ст

ве
нн

ог
о 

об
уч

ен
ия

 у
ча

щ
их

ся
 в

 с
оо

т-
ве

тс
тв

ии
 з

ак
он

од
ат

ел
ьс

тв
ом

 Р
ес

пу
бл

ик
и 

Б
ел

ар
ус

ь;
 

3.
18

. 
ра

сс
ле

до
ва

ни
е 

и 
уч

ет
 н

ес
ча

ст
ны

х 
сл

уч
ае

в,
 п

ро
из

ош
ед

ш
их

 
с 

уч
ащ

им
ис

я 
во

 в
ре

м
я 

пр
ои

зв
од

ст
ве

нн
ог

о 
об

уч
ен

ия
 в

 о
рг

ан
из

ац
ии

 
в 

со
от

ве
тс

тв
ии

 с
 з

ак
он

од
ат

ел
ьс

тв
ом

 Р
ес

пу
бл

ик
и 

Б
ел

ар
ус

ь.
 

4.
Д

оп
ол

ни
те

ль
ны

е 
ус

ло
ви

я 
на

ст
оя

щ
ег

о 
до

го
во

ра
: 
ре
ж
им

 р
аб
о-

т
ы

 у
ча
щ
их
ся

 –
 е
ж
ед
не
вн
о 
по

 г
ра
ф
ик
у 
ра
бо
т
ы

 о
рг
ан
из
ац
ии

 с
 с
ок
ра

-
щ
ен
ие
м

 р
аб
оч
им

 д
не
м

 д
ля

 п
од
ро
ст
ко
в 
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__

__
__

 
5.

Н
ас

то
ящ

ий
 д

ог
ов

ор
 с

ос
та

вл
ен

 в
 д

ву
х 

эк
зе

м
пл

яр
ах

, 
од

ин
 и

з 
ко

-
то

ры
х 

хр
ан

ит
ся

 в
 у

чр
еж

де
ни

и 
об

ра
зо

ва
ни

я,
 д

ру
го

й 
– 

в 
ор

га
ни

за
ци

и.
 

6.
За

 н
ес

об
лю

де
ни

е 
ус

ло
ви

й 
на

ст
оя

щ
ег

о 
до

го
во

ра
 с

то
ро

ны
 н

ес
ут

от
ве

тс
тв

ен
но

ст
ь 

в 
со

от
ве

тс
тв

ии
 с

 з
ак

он
од

ат
ел

ьс
тв

ом
. 

7.
С

то
ро

ны
 в

пр
ав

е 
от

ка
за

ть
ся

 о
т 

на
ст

оя
щ

ег
о 

до
го

во
ра

, 
пр

ед
уп

ре
-

ди
в 

др
уг

ую
 с

то
ро

ну
 п

ис
ьм

ен
но

 з
а 

од
ин

 м
ес

яц
. 

8.
Н

ас
то

ящ
ий

 д
ог

ов
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ПРИЛОЖЕНИЕ 11 

Н А Р Я Д - З А Д А Н И Е 
на выполнение квалификационной (пробной) работы 

Учащегося(йся) Бондаря Дениса Дмитриевича 
(фамилия, собственное имя, отчество) 

Группа № 4 
Учреждения образования «Минский государственный профессиональный 
лицей № 9 автомобилестроения» 
Специальность: 3-36 01 54 «Механическая обработка на станках и линиях» 
Квалификация: 3-36 01 54-56 «Фрезеровщик» 4 разряда 
19.06. 2020 г. 

Наименование 
работы 

Разряд, 
класс,  

категория 

Кол-во 
работ

Норма 
времени 
на вы-

полнение 
работы 

Фактически 
затрачено 
времени 

Процент 
выпол-
нения 

нормы, 
% 

Отметка

П
ри

м
еч

ан
ие

 

Фрезерование 
шпоночных 
канавок  

валов длиной 
до 5000 мм 

4 
(четвертый) 

8 шт. 4 часа 4 часа 100 
9 

(девять)

Руководитель производственного обучения 
учащихся на объекте организации  ____________ И. И. Иванов 

(подпись)  

Мастер производственного обучения  ____________ И. Д. Дудко 
(подпись)  
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ПРИЛОЖЕНИЕ 12 

ДНЕВНИК 
учета производственных работ 

при прохождении производственной практики 

учащегося(йся) Трусевича Павла Витальевича 
(фамилия, собственное имя, отчество) 

Специальность: 3-36 01 54 «Механическая обработка на станках и линиях» 
3-37 01 52 «Эксплуатация и ремонт автомобилей» 

Квалификация: 3-37 01 54-56 «Фрезеровщик»; 3-37 01 52-52 «Слесарь по 
ремонту автомобилей» 

Курс обучения    3    группа №    4   . 

Мастер производственного обучения Дудко Инна Дмитриевна 
 (фамилия, собственное имя, отчество) 

Руководитель производственного обучения  
учащихся на объекте организации Иванов Иван Иванович 

(фамилия, собственное имя, отчество) 
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ре
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зо
вы
х 

4 
ра
зр
яд

 
55

 ш
т

.
55

 ш
т

.
8 
ч 

10
0 

8 
(в
ос
ем
ь)

И
ва
но
в 

Д
уд
ко

 

8 
24

.0
2.

20
 
Ф
ре
зе
ро
ва
ни
е 
па
зо
в 
по
д 
ку
ла
чк
и 
в 
па

-
т
ро
на
х 
ку
ла
чк
ов
ы
х 

4 
ра
зр
яд

 
40

 ш
т

.
40

 ш
т

.
8 
ч 

10
0 

8 
(в
ос
ем
ь)

И
ва
но
в 

Д
уд
ко

 

9 
25

.0
2.

20
 
Ф
ре
зе
ро
ва
ни
е 
пр
оф
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Е
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л
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ф

и
к
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х 

(п
р

об
н

ы
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от
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С
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М
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и
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бр
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ка
 м
ет
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и
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и
н
и
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К
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ф
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ре
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ро
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и
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№
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п 

Ф
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 и
м
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че
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щ
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я 

Н
аи

м
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ы
 

К
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о 
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по

лн
ен
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х 

ра
бо
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(д
ет

ал
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,  
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де
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й)
 

У
ро

ве
нь
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ал
иф
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ац
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по

лн
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м
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бо
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(р

аз
ря
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В
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м
я 
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вы
по

лн
ен
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за
да

ни
я 
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Б
он
да
рь

 Д
ен
ис

 Д
м
ит
ри
ев
ич

 
Ф
ре
зе
ро
ва
ни
е 
ш
по
но
чн
ы
х 
ка
на
во
к 
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в 
дл
ин
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 д
о 
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00

 м
м

 
8 
ш
т

. 
4 

(ч
ет
ве
рт
ы
й)

4 
ча
са

 

2 
В
ил
ен
да

 С
ер
ге
й 
А
нд
ре
ев
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Ф
ре
зе
ро
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ни
е 
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пр
ав
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ю
щ
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дл
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о 
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00
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м
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 с
т
ан
ин
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ф
ре
зе
рн
ог
о 
ст
ан
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Р
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Ш
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ш
т

. 
4 

(ч
ет
ве
рт
ы
й)

4 
ча
са

 

3 
Г
уд
ее
в 
Д
м
ит
ри
й 
О
ле
го
ви
ч 

Ф
ре
зе
ро
ва
ни
е 
ш
по
но
чн
ы
х 
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во
к 
ос
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ли
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 5
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м
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ш
т

. 
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(ч
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ве
рт
ы
й)
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Ж
ги
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А
рт
ем
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ч 

Ч
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т
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ре
зе
ро
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пл
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ы

  
дл
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ш
е 
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м
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т
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ве
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ы
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са
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К
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вг
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Ф
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зе
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ы
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во
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ы
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215



21
6 6 
К
ар
ел
ы
й 
Д
ан
ил
а 
Д
ен
ис
ов
ич

 
Ф
ре
зе
ро
ва
ни
е 
ш
ес
т
ер
ни

 ш
ев
ро
нн
ой

 
20

 ш
т

.
4 

(ч
ет
ве
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Г
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СВОДНАЯ ВЕДОМОСТЬ 
УСПЕВАЕМОСТИ УЧАЩИХСЯ 
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№ 9 автомобилестроения 

(наименование учреждения образования) 

Группа   4  . 
Специальность  3-36 01 54 «Механическая обработка металла на станках и линиях» 

3-37 01 52 «Эксплуатация и ремонт автомобилей» 

Квалификация  3-36 01 54-56 «Фрезеровщик 4-го разряда» 
3-37 01 52-52 «Слесарь по ремонту автомобилей 3-го разряда» 

20  17  / 20  18   уч. год 20___/ 20___ уч. год 
20  18  / 20  19   уч. год 20___/ 20___ уч. год 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 16 

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

Учащегося Бондаря Дениса Дмитриевича 
Учреждения образования «Минский государственный профессиональный лицей № 9 
автомобилестроения» 
Группы № 4 
Специальность: 3-36 01 54 «Механическая обработка металла на станках и линиях»; 

3-37 01 52 «Эксплуатация и ремонт автомобилей» 
Квалификация: 3-36 01 54-56 «Фрезеровщик»; 3-37 01 52-52 «Слесарь по ремонту 
автомобилей» 

1. Учащийся за время прохождения производственной практики в . 
ОАО «МТЗ» . 

с 13.02.2020 г. по 17. 06 2020 г. . 
выполнял работы третьего, четвертого разряда 
фрезерование сложных деталей по 7–10 квалитетам; обработка несложных  
и крупных деталей по 7–10 квалитетам; фрезерование наружных и внутренних 
плоскостей различных конфигураций и сопряжений, зубьев шестерен и зубчатых 
реек по 9 квалитету точности; снятие и установка радиатора топливного бака, 
глушителя автомобиля; разборка двигателя, водяного и масляного насоса 
2. Качество выполненных работ отличное
3. Выполнение производственных норм за последний месяц производственной
практики 100 (сто) процентов 
4. Знание технологического процесса, обращение с оборудованием, приборами
и инструментами технологический процесс обработки знает, с оборудованием  
и инструментом обращаться умеет 
5. Соблюдение требований законодательства Республики Беларусь о труде и охране
труда: соблюдает 
6. Трудовая дисциплина отличная
7. Заключение: учащемуся Бондарю Денису Дмитриевичу рекомендуется присвое-
ние квалификации (профессии) соответствующего разряда (класса, категории):  
фрезеровщик четвертого разряда; слесарь по ремонту автомобилей третьего раз-
ряда 

Руководитель производственного обучения учащихся, 
осуществляющий его общее руководство 
____________________ А. Г. Скорина 

 (подпись) (инициалы, фамилия) 

М. П. 

Руководитель производственного  
обучения учащихся на объекте организации 
___________________ И. И. Иванов 

 (подпись) (инициалы, фамилия) 

Мастер производственного обучения 
___________________ И. Д. Дудко 

 (подпись) (инициалы, фамилия) 

17.06.2020 
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П Р О Т О К О Л 
заседания государственной экзаменационной комиссии 

от           24 июня 2020 года 
учреждения образования «Минский государственный  
профессиональный лицей № 9 автомобилестроения» 

 

Группа   4   специальность 3-36 01 54 «Механическая обработка металла 
на станках и линиях»; 3-37 01 52 «Эксплуатация и ремонт автомобилей» 
Квалификация 3-36 01 54-56 «Фрезеровщик»; 3-37 01 52-52 «Слесарь по 
ремонту автомобилей»                                                                                  . 
 

Председатель государственной квалификационной комиссии Шишко Вла-
димир Евгеньевич, заместитель начальника отдела по информационным 
технологиям ИШЗ ОАО «МАЗ – управляющая компания холдинга «Белав-
томаз»»                                                                                                               . 
 

Члены государственной квалификационной комиссии  
Кулага Анатолий Романович, директор МГПЛ № 9 автомобилестроения, 
Никитенок Илья Александрович, главный технолог АСЗ ОАО «МАЗ – 
управляющая компания холдинга «Белавтомаз»»,                                       . 
Белко Тамара Григорьевна, преподаватель,                                                . 
Калачикова Ольга Владимировна, преподаватель                                            . 
 

Государственная квалификационная комиссия постановила: 
 

№ 
п/п 

Фамилия, 
имя, отче-

ство 

Год, 
месяц, 

рождения 

Отметка,  
полученная  

на выпускном 
квалифика-

ционном  
экзамене  

(квалифика-
ционном  
экзамене) 

Присвоена  
квалификация 
(разряд, класс,  

категория) 

Решение  
государственной  

квалификационной 
комиссии о выдаче 

документа  
о профессионально-

техническом  
образовании  

по результатам  
выпускного  

квалификационного 
экзамена 

1. 
Бондарь 
Денис 
Дмитриевич 

07.05.2001 8 (восемь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

2. 
Валенда 
Сергей 
Андреевич 

10.06.2001 8 (восемь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

… … … … … … 
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24. 
Сокол 
Максим 
Андреевич 

19.10.2001 7 (семь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

25. 
Трусевич 
Павел 
Витальевич 

02.09.2002 8 (восемь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

26. 
Хадыка 
Андрей 
Викторович 

16.08.2002 7 (семь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

27. 
Щербак 
Глеб 
Павлович 

26.02.2002 7 (семь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

28. 
Юцкевич 
Данила 
Витальевич 

23.11.2001 8 (восемь) 

фрезеровщик  
четвертого разряда, 
слесарь по ремонту 

автомобилей  
третьего разряда 

выдать диплом 

 
Председатель государственной квалификационной комиссии  

 
___________________________________ В. Е. Шишко  

(должность, подпись)  (инициалы, фамилия) 

 
Члены государственной квалификационной комиссии  

 
___________________________________ А. Р. Кулага 

(должность, подпись)  (инициалы, фамилия) 

 
___________________________________ И. А. Никитенок 

(должность, подпись)  (инициалы, фамилия) 

 
___________________________________ Т. Г. Белко 

(должность, подпись)  (инициалы, фамилия) 

 
___________________________________ О. В. Калачикова 

(должность, подпись)  (инициалы, фамилия) 
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