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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА
Настоящий сборник предназначен для подготовки и переподготовки рабочих на производстве на профессию «заточник деревообрабатывающего инструмента» 3-6-го разрядов и разработан на основе Сборника учебных планов и программ для подготовки и повышения квалификации рабочих на производстве по профессии «Заточник деревообрабатывающего инструмента» Екатерин​бургского центра обучения кадров промышленности (2000 г.). 
Сборник содержит квалификационные характеристики, учебные планы, программы теоретического и производствен​ного обучения.
Квалификационные характеристики составлены в соот​ветствии с требованиями Единого тарифно-квалификационного справочника работ и профессий рабочих (М., 1988, вып. 40) и содержит требования к основным знаниям, умениям и навыкам, которые должны иметь рабочие указан​ной профессии и квалификации.
Экономическое обучение и обучение по системе менеджмента качества рекомендуется проводить по про​граммам, утвержденным на предприятии.
Продолжительность обучения при подготовке новых рабочих установлена 3 месяца, при повышении квалификации – 1,5 месяца.
Учебная программа разработана с учетом знаний и трудовых умений обучающихся, имеющих среднее (полное) общее образование.

Программа производственного обучения составлена так, чтобы по ней можно было обучать испытателя абразивов непосредственно на рабочем месте в процес​се выполнения им различных производственных заданий. 

К концу обучения каждый рабочий должен уметь выполнять работы, предусмотренные квалификационной характе​ристикой, в соответствии с техническими условиями и нор​мами, установленными на предприятии.

Квалификационная (пробная) работа проводится за счет времени, отведенного на производственное обучение.

Количество часов, отводимых на изучение отдельных тем программы, последовательность их изучения и случае необхо​димости можно изменять в пределах общего количества учеб​ного времени.

Программы теоретического и производственного обучения необходимо систематически дополнять материалом о новом оборудовании и современных технологиях, исключать уста​ревшие сведения. 
КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - заточник деревообрабатывающего инструмента Квалификация - 3-й разряд

Должен знать: принцип действия заточных станков, виды, назначение и марки инструментальной стали, правила подбора межпильных прокладок в постав.

Характеристика   работ. Заточка рамных, ленточных и дисковых пил на налаженных заточных станках и автоматах. Заточка и правка вручную столярного инструмента . простого профиля, ножей и фрез с прямолинейной режущей кром​кой под заданньш углом, Подбор межпильных, про кладок в постав.

Примеры, работ:

1.Ланцеты, резачки - заточка. 

2.Ножи для сборных фрез, дисковые - заточка.

3.Стамески, фуганки, рубанки, шершебели, ножовки - заточка и правка.

УЧЕБНЫЙ ПЛАН И ПРОГРАММЫ

для повышения квалификации рабочих по профессии

«заточник деревообрабатывающего инструмента» 3-го разряда
Срок обучения – 3 месяца

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов
	Форма промежуточной аттестации


	1
	Теоретическое обучение
	121
	

	1
	Экономический курс
	7
	Зачет

	2
	Система менеджмента качества
	3
	Зачет

	3
	Общие сведения о режущем инструменте
	10
	Зачет

	4
	Материаловедение
	6
	


	5
	Чтение чертежей и схем
	6
	

	6
	Спецтехнология
	89
	Зачет

	2
	Производственное обучение
	320
	зачет


КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК ДЛЯ ПОДГОТОВКИ РАБОЧИХ ПО ПРОФЕССИИ

«заточник деревообрабатывающего инструмента»

 3 разряда

	№

п/п
	Наименование курсов, 

предметов, тем
	Недели


	Всего часов

	
	
	1-2
	3-4
	5-6
	7-9
	10-12
	

	1
	Теоретическое обучение
	20
	39
	22
	20
	20
	121

	1
	Экономический курс
	4
	3
	
	
	
	7

	2
	Система менеджмента качества
	1
	2
	
	
	
	3

	3
	Общие сведения о режущем инструменте
	4
	4
	2
	
	
	10

	4
	Материаловедение
	3
	3
	
	
	
	6

	5
	Чтение чертежей и схем
	3
	3
	
	
	
	6

	6
	Спецтехнология
	5
	24
	20
	20
	20
	89

	2.
	Производственное обучение
	39
	41
	58
	91
	91
	320

	
	Итого:
	59
	80
	80
	111
	111
	441


Теоретическое обучение

Тема 3. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О РЕЖУЩЕМ ИНСТРУМЕНТЕ

Роль режущего инструмента в развитии технологии дерево​обработки.

Научные проблемы и практические задачи совершенствова​ния конструкций дереворежущих инструментов и методов их подго​товки к работе. Основные требования, предъявляемые к оптималь​ной конструкции дереворежущих инструментов.
Классификация инструмента. Основные части режущего инструмента. Угловые параметры ре​жущих инструментов.  Рабочий чертеж инструмента и технические условия на его приемку.
Основные направления и способы увеличения износоустойчивое дереворежущего инструмента. Дереворежущий инструмент с пластин​ками из твердых сплавов. Наплавка на режущие элементы инструмен​та износоустойчивых материалов.  Электроконтактная закалка зубьев пил. Методы улучшения качества поверхности режущей гра​ни инструмента.
Сведения из электротехники. Устройство, принцип работы электрооборудования.

Тема 4. МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ

Материаловедение. Краткая характеристика материалов, используемых в отрасли,

Абразивные материалы: шлифовальные круги и бруски, абразивные порошки, наждачная бумага, их свойства и применение.
Металлы.  Сталь.   Ее назначение  в технике. Химический сос​тав стали. Легированные стали,  их свойства и применение.
Материалы смазочные.  Значение смазочных материалов для работы машин и механизмов.
Сплавы, Физико-механические свойства высокотвердых спла​вов.
Выбор материала дереворежущего инструмента для разных условий работы. Термическая обработка дереворежущего инструмента.

Марки инструментальных   сталей для изготовления инструмен​та:  круглые пилы; строгальные пилы;  конические; рамные; лен​точные; цельные фрезы; концевые фрезы; ножи сборных фрез; строгальные ножи: стружечные;, лущильные; рубильные; линейки прижимные;  сверла и зенкеры.

Химический состав сталей: углерод, марганец, кремний, сера,  фосфор для углеродистых сталей. Для легированных сталей: содержание углерода, марганца,  кремния, хрома,  вольфрама,  ванадия. Для быстрорежущих сталей: содержание углерода, хрома, вольфрама,  ванадия, молибдена.

Тема    5. ЧТЕНИЕ ЧЕРТЕЖЕЙ

Значение чертежей в технике. Рабочие чертежи и рабочие эскизы. Их назначение. Способы изображения предметов. Чертежные при​надлежности и инструмент. Правила изображения проекций. Обозначение размеров на чертеже. Масштабы чертежей, условные обозна​чения на них.

Различие между разрезом и сечением. Штриховка на разрезах и сечениях.

Чертежи-схемы и сборочные чертежи,  их назначение и связь между ними. Схематическое изображение деталей.

Упражнения в чтении сборочных чертежей,  технологических схем.  Разбор чертежей основного оборудования, деталей и изде​лий.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН ПРОГРАММА СПЕЦТЕХНОЛОГИИ

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов

	1
	Сведения о производстве и организации рабочего места
	5

	2
	Основы слесарного дела
	10

	3
	Технология заточки деревообрабатывающего инструмента
	25

	4
	Устройство оборудования для заточки деревообрабатывающего инструмента
	26

	5
	Безопасность труда и производственная санитария
	20

	6
	Охрана окружающей среды
	3

	
	Итого:
	89


ПРОГРАММА

Тема 1. СВЕДЕНИЯ О ПРОИЗВОДСТВЕ И ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧЕГО МЕСТА

Структура предприятия. Основные и вспомогательные цеха, службы; их назначение и связь между ними. 

Организация, техническое оснащение и обслуживание рабо​чего места заточника деревообрабатывающего инструмента.

Рациональное использование рабочего времени, пути улучшения качества заточки деревообрабатывающего инструмента.
Правила внутреннего трудового распорядка на предприятии и цехе.

Тема   2. ОСНОВЫ СЛЕСАРНОГО ДЕЛА

Слесарные работы, их виды и назначение. Понятие о технологическом процессе слесарной обработки деталей. 

Конструкция деревообрабатывающих инструментов и основные правила их эксплуатации. 

Режимы заточки и доводки режущего инструмента. Понятие о допусках и посадках. Номинальный, предельный и действительный размеры. Виды посадок, их применение.

Измерительный инструмент. Правила измерения.

Техника безопасности при выполнении слесарных работ.

Тема 3. ТЕХНОЛОГИЯ ЗАТОЧКИ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА

Классификация инструмента.

Пилы. Рамные пилы. Конструирование рамных пил. Вальцевание и правка полотен рамных пил. Установка, закрепление и выверка пил в лесопильной раме.

Дисковые пилы.   Конструирование дисковых пил.  Придание дисковым пилам правильной формы и напряженного состояния. Современ​ные методы компенсации температурных напряжений в дисках пил. Установка дисковых пил в станок.

Ленточные пилы. Конструирование ленточных пил. Вальцевание и правка ленточных пил. Ремонт полотен ленточных пил. Установ​ка пил в станок.
'  ,'•

Уход за зубьями пил. Заточка и штампование зубьев пил. Развод зубьев пил.  Плющение и формирование зубьев пил. Обору​дование для заточки пил.

Фрезерный инструмент.  Фрезы. Основные понятия. Конструирование цельных фасонных фрез. Основные практические положения по конструированию цельных фасонных фрез. Типовые конструкции цельных фрез и фрез с пластинками твердых сплавов.

Фрезерный инструмент со вставными сменными резцами/Ножевые головки с фасонными плоскими ножами с задней заточкой.

Фрезы со вставными резцами с передней заточкой. Установка и крепление фрез.

Фрезерные (строгальные) ножи. Конструкция ножевых валов и строгальных ножей. Установка строгальных ножей.  Заточка и доводка ножей.

Концевые фрезы. Концевые затылованные фрезы.  Концевые незатылованные фрезы.

Сверлильный, долбежный и пр. инструмент.

Сверлильный инструмент. Основные понятия.  Центровые сверла. Ложечные сверла. Спиральные, винтовые сверла,  Зенкеры.  Закрепле​ние сверл  и зенкеров.  Точность и качество заточки сверл.

Гнездообразующий инструмент.  Комбинированные  квадратные полые долота со сверлом. Фрезерные цепи.  Гнездовые долбежные фрезы.

Шлифовальный инструмент. Условия оптимальной работы шлифовальных шкурок. Инструмент для    заточки стального дереворежу​щего инструмента. Инструмент для заточки и доводки режущего инструмента с пластинами твердого сплава.

Условия эксплуатации дереворежущего инструмента;  частота заточки.  Степень и характер затупления (влияние режима резания материала инструмента, породы древесины и т.д.).

Общие сведения об оборудовании для заточки дереворежущего инструмента.  Технологические схемы заточки различных  видов дереворежущего    инструмента.

Влияние качества заточки инструмента на ход технологическо​го процесса и качество готовой продукции.

Государственные стандарты и технические условия на дереворежущий инструмент,   инструмент с пластинками твердых  сплавов.

Контроль  и регулирование  технологических параметров заточки дереворежущего инструмента разных  видов.

Возможные нарушения технологического режима заточки, правила проковки и т.д. Их признаки, причины, меры предупреждения и устранения.

Ведение технологической документации. 

Тема 4. УСТРОЙСТВО ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ЗАТОЧКИ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА

Устройство, принцип работы, техническая характеристика,  кине​матические схемы и правила эксплуатации заточных станков - для заточки рамных, ленточных и дисковых пил.

I. Станки ТчПР-2 и ТчПР-2Г для заточки рамных пил;

Станки для заточки ленточных пил ТчЛ35;

Станок ТчЛ18 для заточки ленточных делительных пил;

Станок ТчЛЗб   для заточки ленточных делительных пил;

Станок ТчЛб-2 для заточки и развода зубьев столярных ленточ​ных пил.

II. .Зарубежные станки для заточки рамных пил: Сапа НиСпНУ фирмы "Фольмер Верке";

Станок RВ-4 фирмы "Альбер"; 

Станок Сапа S фирмы "Фольмер Верке" для заточки широких ленточных пил.

Основные данные зарубежных станков для заточки пил. Наименование параметров: размеры затачиваемых пил, длина, ширина,  шаг зубьев;  толщина зубьев,   высота зубьев; 

Передний угол зубьев; диаметр шлифовального круга, скорость вращения круга,  число двойных ходов шлифовальной головки в минуту; размеры станка; длина, ширина, высота; масса станка. 

Специализированные станки для заточки дисковых пил:

· универсально-заточные станки ТчПН-6 и ТчПА-5;

· станки-полуавтоматы ТчПК4,   ТчПК8,  ТчПК15 и ТчПК22;

· фирма "Лорох":  станки ILM36/2 и ILМ31 для заточки стальных круглых пил.

Универсальные пилоточные станки:

- станок ТчПА-3;  ТчПА-5;

- универсальный пилоножеточильный станок ТчПН-6.

Станки для боковой заточки зубьев пил:

· станок ТчРВ для боковой заточки зубьев рамных пил после
наплавки стеллитом;

· станок ПАС-2М для заточки зубьев рамных пил после наплав​ки стеллитом;

· - станок ЕМS для боковой заточки пил фирмы "Фольмер Верке".

Основные данные станков для боковой заточки зубьев пил:

ширина ленточной, пилы;

ширина рамной пилы';

диаметр круглой пилы;

шаг зубьев;  высота зубьев и т.д.

Электрооборудование, его назначение и устройство. Пуск и остановка электродвигателей, правила их обслуживания.

Возможные неполадки в работе оборудования,  их признаки,  причины, меры предупреждения и устранения. 

График и организация планово-предупредительного ремонта оборудования, нормы и учет межремонтного пробега. 

Причины быстрого износа оборудования. Пути увеличения межремонтного периода эксплуатации оборудования.

Тема 5.  БЕЗОПАСНОСТЬ ТРУДА И ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ САНИТАРИЯ
Государственные органы надзора за состоянием техники безо​пасности, пожарной безопасности и производственной санитарии, их функции и права.

Порядок допуска к самостоятельной работе. Безопасность труд на рабочем месте.

Возможные случаи травматизма на предприятии (поражение электротоком, механические травмы).

Значение соблюдения технологического регламента,  инструкций и правил по технике безопасности,  пожарной безопасности и производственной санитарии для предотвращения случаев травматизма и профессиональных заболеваний.  Анализ аварийных  случаев на участке.

Требования,  предъявляемые к работающим по содержанию обо​рудования,  рабочего места,  ограждений движущихся  частей механизмов,  к хранению инструмента и смазочных материалов.

Основы электробезопасности.

Электробезопасность на предприятии. Классификация по опасности поражения электротоком. Технические защитные меры: заземле​ние ,защитное отключение, ограждение.

Меры предосторожности при работе с электрооборудованием. Действие электротока на организм человека. Факторы, определяю​щие опасность поражения. Электрическое сопротивление тела человека, сила тока, длительность воздействия, частота тока и т.д. 

Правила и способы оказания   первой помощи пострадавшим от электротока. 

Производственная санитария. Санитарно-гигиеническое состоя​ние рабочего места, участка. Соблюдение личной гигиены, режим питания.

Водоснабжение, вентиляция, отопление рабочих мест.

Виды и принцип действия искусственной и естественной вен​тиляции на участке,  понятие о кратности воздухообмена.

Пожарная безопасность. Классификация помещений по взрыво-пожароопасности. Первичные средства и стационарные системы пожаротушения, их назначение, порядок содержания и правила пользова​ния (снабжение водой, связь, сигнализация).

Тема   6. ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ.

Закон РФ «Об охране окружающей природной среды».

Понятие об экологии как научной основе охраны окружающей среды. Влияние производственной деятельности человека на окружающую среду. Понятие о предельно-допустимых концентрациях и выбросах (ПДК и ПДВ). Влияние химического производства на окружающую среду и человека.

Мероприятия по охране почвы, воздуха, воды, растительного и животного мира. Природоохранные мероприятия, проводимые на предприятиях, в организациях.

Административная и юридическая ответственность руководителей и всех работающих за нарушения в области охраны окружающей среды.

Ресурсосберегающие, энергосберегающие технологии.

Отходы производства. Очистные сооружения.

Безотходные технологии.
ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ
	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов

	1
	Инструктаж по безопасности труда, ознакомление с производством
	16

	2
	Изучение приемов управления заточным станком
	100

	3
	Обучение операциям и работам заточника деревообрабатывающего инструмента 3-го разряда
	160

	4
	Самостоятельное выполнение работ заточника деревообрабатывающего инструмента 3-го разряда 

Квалификационная (пробная) работа
	44

	
	Итого:
	320


ПРОГРАММА

Тема 1.  ИНСТРУКТАЖ ПО БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА,  ОЗНАКОМЛЕНИЕ С ПРОИЗВОДСТВОМ

Инструктаж по  безопасности труда,  производственной санитарии, электробезопасности и пожарной безопасности (в объеме соответст​вующих инструкций по деревообрабатывающему предприятию, цеху, участку).

Инструктаж на рабочем месте (проводится инженерно-техническим работником цеха, участка).

Ознакомление с цехом,  расположением основного и вспомогательного оборудования, со схемой производства, механической мастерс​кой и т.д.
Ознакомление с документацией на рабочем месте (инструкции на рабочем месте по технике безопасности и пожарной безопаснос​ти,  план ликвидации аварий, правила внутреннего распорядка и т.д.)

Тема   2. ИЗУЧЕНИЕ ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ ЗАТОЧНЫМ СТАНКОМ

Изучение технологической схемы заточки дереворежущего инст​румента разных видов: резца, фрезы, сверл, пил и т.д.

Основные операции подготовки, настройки и управления полуав​томатических станков ТчВ1, ТчПН-3 и др. Автоматов ТчПА-3; ТчПР; ТчВ и ЗА64Д: установка пилы по высоте и переднему углу зуба; рамные пилы; дисковые пилы; установка абразивного круга по передней грани зуба; установка величины хода подающей собачки шагу зубьев пилы; установка высоты подъема круга. Требования к абразивным кругам.

Проверка оборудования на холостом ходу.

Проверка оборудования в работе.

Состояние диска и порядок заточки и правки круглых (диско​вых) пил.

Уход за оборудованием. Способы выявления и устранения воз​можных неполадок в работе оборудования и систем регулирования: шум, вибрация и т.д.
•    •
.

Освоение заточником слесарных работ - чистка и смазка деталей и т.д.

Участие совместно со слесарем в ремонте оборудования. Соблю​дение правил техники безопасности при проведении ремонтных работ.

Тема 3. ОБУЧЕНИЕ ОПЕРАЦИЯМ И РАБОТАМ ЗАТОЧНИКА  ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 3-го РАЗРЯДА.

Изучение рабочей инструкции заточника.

Подготовка к пуску и пуск обслуживаемого оборудования на участке (цехе) заточки.

Обучение операциям ведения технологического режима заточки дереворежущего инструмента на универсальных заточных станках, автоматических и полуавтоматических станках и т.д.

Наблюдение, регулирование и контроль за режимом заточки в  соответствии с требованиями рабочей инструкции.

Освоение навыков выявления и устранения нарушений технологического режима заточки дереворежущего инструмента различных видов: фрез, пил, резцов, сверл, зенкеров, зенковок.

Ознакомление с возможными аварийными ситуациями на участке (цехе) заточки Меры по ликвидации аварий.

Проведение инструктажа обучающихся по рациональной органи​зации рабочего места, безопасности труда. Взаимосвязь заточника с другими рабочими смежных участков. Уборка рабочего места.

Сдача смены.

Основные понятия о режимах заточки.

Понятие режим заточки. Показатель обрабатываемости стали. Величина припуска на заточку и способ заточки с учетом затачивания передней и задней грани инструмента. Соотношение площади кон​такта шлифовального круга с поверхностью инструмента.

Качество заточки и доводки дереворежущего инструмента.    Показатели по заточке фрез, пил, ножей,  сверл, резцов, зен​керов, зенковок.

Требования к качеству заточки.

Допускаемое значение показателя.

Тема 4.  САМОСТОЯТЕЛЬНОЕ ВЫПОЛНЕНИЕ РАБОТ  ЗАТОЧНИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 3-го РАЗРЯДА

Самостоятельное (под наблюдением мастера)  ведение режима заточки дереворежущего инструмента в соответствии с технологичес​кими требованиями рабочей инструкции. Соблюдение норм техноло​гического режима и   правил техники безопасности.

Закрепление и совершенствование производственных навыков с целью достижения установленной производительности труда,  получе​ния требуемого качества заточки дереворежущего инструмента.

Практическая (квалификационная) работа
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ПРОГРАММЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ НОВЫХ РАБОЧИХ

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - заточник деревообрабатывающего инструмента 
Квалификация - 4-й разряд
Должен   знать: устройство обслуживаемого обору​дования;  способы штамповки зубьев; классификацию и назначение затачиваемых инструментов; свойства абразивных кругов и методы их испытания; способы правки и заточки инструментов; правила участия в ремонте обслуживаемого оборудования.

Характеристика   работ. Заточка рамных, дисковых и ленточных пил на самостоятельно налаженных заточных станках и полуавтоматах. Вальцовка и правка полотен рамных пил.

Штамповка, развод зубьев пил. Заточка и правка цельных фрез, ножей длиной до 1 м столярного инструмента сложного профиля.  Под​бор шлифовальных кругов и их испытание. Участие в ремонте об​служиваемого оборудования.

Примеры   работ:

1. Ланцеты, резачки - сборка в ножевые гребенки.

2. Ножи рубительных ножей - заточка и правка.

З. Пилы лучковые - заточка и правка.
.

4. Сверла и зенковки - заточка.

5. Фрезы галтельные,  калевочные для обработки фальца -  заточка по передней грани.
•    •

6. Фрезы цельные насадные - балансировка.

Квалификация - 5-й разряд.

Должен   знать: конструктивные особенности и правши наладки обслуживаемого оборудования; пилоправные инструменты и алмазные инструменты для заточки и доводки режущего инструмен​та;  способы вальцовки и правки полотен ленточных пил.

Характеристика   работ. Заточка и правка фасонных, фрез, ножей длиной свыше 1 до 1,5м и фрезерных цепей на различных заточных станках. Вальцовка и правка полотен лен​точных пил. Правка и вальцовка дисковых пил диаметром до 630мм. Плющение и формовка зубьев пил. Заточка и доводка простого режущего инструмента, оснащенного пластинками из твердого сплава.
Устранение мелких неисправностей в работе обслуживаемого оборудования.


Примеры   работ:

1. Головки ножевые, фрезы сборные и составные - балансиров​ка.

2. Ножи окорочных станков - заточка, правка и установка. 

3. Фрезы, оснащенные твердым сплавом, с прямолинейной ре​жущей кромкой - заточка и доводка.

УЧЕБНЫЙ ПЛАН И ПРОГРАММЫ

для повышения квалификации рабочих по профессии

«заточник деревообрабатывающего инструмента» 4-5-го разряды
Срок обучения – 1,5 месяца

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов
	Форма промежуточной аттестации


	1
	Теоретическое обучение
	84
	

	1
	Экономический курс*
	7
	Зачет

	2
	Система менеджмента качества*
	3
	Зачет

	3
	Общие сведения о режущем инструменте*
	7
	Зачет

	4
	Материаловедение*
	3
	

	5
	Чтение чертежей и схем*
	3
	

	6
	Спецтехнология
	61
	зачет

	2
	Производственное обучение
	112
	зачет


* - содержание обучения см. в программе подготовки кадров на 3-й разряд
КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК ДЛЯ ПОДГОТОВКИ РАБОЧИХ ПО ПРОФЕССИИ

«заточник деревообрабатывающего инструмента»

4-5 разряда

	№

п/п
	Наименование курсов, 

предметов, тем
	Недели
	Всего часов

	
	
	1-2
	3-4
	5-6
	

	1
	Теоретическое обучение
	30
	32
	22
	84

	1
	Экономический курс
	3
	4
	
	7

	2
	Система менеджмента качества
	1
	2
	
	3

	3
	Общие сведения о режущем инструменте
	3
	3
	1
	7

	4
	Материаловедение
	1
	2
	
	3

	5
	Чтение чертежей и схем
	2
	1
	
	3

	6
	Спецтехнология
	20
	20
	21
	61

	2.
	Производственное обучение
	36
	38
	38
	112

	
	Итого:
	66
	70
	60
	196


ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН ПРОГРАММА СПЕЦТЕХНОЛОГИИ

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов

	1
	Затачивание деревообрабатывающего инструмента
	10

	2
	Устройство и обслуживание оборудования
	17

	3
	Контроль и совершенствование процесса заточки деревообрабатывающего инструмента
	20

	4
	Безопасность труда и производственная санитария*
	9

	5
	Охрана окружающей среды*
	5

	
	Итого:
	61


* - содержание обучения см. в программе подготовки кадров на 3-й разряд
ПРОГРАММА

Тема 1. ЗАТАЧИВАНИЕ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА

Процесс затачивания деревообрабатывающего инструмента с применением вспомогательных веществ: смазочно-охлаждающих жидкостей (эмульсий):

эмульгируемая смазочно-охлаждающая жидкость для шлифования инструментальной стали – Укринол-1. Хим.состав, свойства;

эмульгируемая смазочно-охлаждающая жидкость для шлифо​вания инструментальной стали при-глубинном способе заточки Аквал 2. Химический состав,  свойства;

смазочно-охлаждающая жидкость ОСМ-З. Хим. состав, свойства;

многоцелевая смазочно-охлаждающая жидкость Укринол-14. Химический состав, свойства.

Автоматизация процесса затачивания инструмента на специ​альном оборудовании с применением смазочно-охлаждающих жид​костей (эмульсий).

Методы использования эмульсий, способы действия эмульсий на процесс затачивания инструмента.

Влияние основных технологических параметров на процесс затачивания с применением смазочно-охлаждающих жидкостей.

Тема   2. УСТРОЙСТВО И ОБСЛУЖИВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ

Схема расположения основного и вспомогательного оборудо​вания, коммуникаций на участке (цехе) заточки деревообрабатываю​щего инструмента, оснащенном автоматическими, полуавтоматичес​кими заточными станками. Возможные неполадки в работе обору​дования. Меры устранения.

Устройство, принцип действия и правила эксплуатации обслужи​ваемого оборудования:

Станки и приспособления для подготовки пил к работе (вальцовочный станок ПВ-35; ПВ-20,  установки для вальцовки и правки ленточных и рамных пил РLЗОО; РL5ОО; АW 2 фирмы "Фольмер Верке").

Дефекты вальцовки.

 Станки для развода и плющения зубьев пил. Варианты схем механизмов для развода зубьев пил.

Станок РПК-8; РПК-16; РПД6.

Станок для плющения зубьев пил (ПХФ и РМН). Рекомендуе​мые величины развода зубьев пил на сторону.

Станки для заточки круглых пил,  оснащенных пластинками твердого  сплава.

Станки для стачивания стальной части зубьев пил - полуавто​мат NS-120 фирмы "Фольмер Дорнхан". Схема заточки задней грани зуба на станке СnHFS.

Станки для заточки передних и задних граней зубьев круглых пил.

Станок СНТ фирмы "Фольмер Дорнхан".

Отечественные станки для заточки круглых пил, оснащенных пластинками твердого сплава.

Станок ТчПТЧ - для алмазной заточки передних и задних граней зубьев пил.

Гидравлическая    схема    станка ТчПТЧ.


Настройка и наладка полуавтомата ТчПТЧ.


Станок ТчПТб-Гл - глубинной заточки зубьев пил, оснащенных пластинками твердого сплава.

Гидравлическая схема ТчПТб-Гл.

Рекомендуемые режимы заточки и доводки зубьев пил на стан​ках ТчПТЧ и ТчПТб-Гл с учетом охлаждения или без охлаждения. Станки для заточки плоских ножей с прямолинейной режущей кромкой.

Основные конструктивные узлы ножеточильных станков:  карет​ка; механизм привода каретки;  шлифовальная головка.

Станок ТчН21-4; ТиН6-4;  ТчН13-4; ТчН21-4; ТчН31-4. Кинема​тические схемы. Основные технические характеристики ножеточиль​ных станков: длина шлифования,  макс. ширина ножей; макс. толщина ножей; макс. угол поворота стола и т.д.

Зарубежные ножеточильные станки фирмы Теккель" станок 04; фирмы "Коломбо"  (Италия); фирмы "Флияр"  (Швейцария) А-86;  А-130.     Станки для заточки фрез - ТчФК - для заточки концевых   фрез.

Станок ТчФА - для заточки насадных затылозанных фрез.

Тема 3. КОНСТОЛЬ И СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ПРОЦЕССА ЗАТОЧКИ ДЕРЕВООБОАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА

Аналитический контроль производства и его значение. Карта аналитического контроля,  ее основные показатели.

Правила ведения процесса заточки по данным аналитического Контроля.

Значение механизации и автоматизации производственных процессов для поддержания оптимального технологического режима,  по​вышения производительности труда,  снижения себестоимости продукции, улучшения санитарно-гигиенический условий труда, пре​дупреждения аварий.

Конкретные системы автоматического регулирования,  приме​няемые в данном производстве для управления технологическим процессом заточки деревообрабатывающего инструмента.

Действия заточника деревообрабатывающего инструмента при    аварийном отключении приборов.

Понятие об автоматизированной системе управления производством (АСУП). Перспективы внедрения АСУЛ на предприятии,

Оборудование для повышения износоустойчивости и ремонта инструмента.

Оборудование и методы наплавки инструмента литым твердым сплавом стеллит.

Приспособление СибНИИЛПИ-50 для установки рамной пилы при направке зубьев стеллитом, установка НПЭ-05У для электронной напайки твердого сплава, агрегат АСЛП18 - стыковал сварка пил.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов

	1
	Инструктаж по безопасности труда, ознакомление с производством
	8

	2
	Освоение приемов управления и обучение производственным операциям заточника деревообрабатывающего инструмента 4-5-го разрядов
	42

	3
	Самостоятельное выполнение работ заточника деревообрабатывающего инструмента 4-5-го разрядов

Квалификационная (пробная) работа
	62

	
	Итого:
	112


ПРОГРАММА

Тема 1.  ИНСТРУКТАЖ ПО БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА,  ОЗНАКОМЛЕНИЕ С ПРОИЗВОДСТВОМ

Инструктаж по  безопасности труда,  производственной санитарии,  пожарной безопасности для заточника деревообрабатывающего инструмента  4-5-го разрядов проводится в объеме рабочего места.

Правила безопасного ведения процесса заточки деревообрабатывающего инструмента, оснащенного автоматическим оборудованием и т.д.

Ознакомление с цехом,  расположением основного и вспомогательного оборудования, со схемой производства, механической мастерс​кой и т.д.
Ознакомление с документацией на рабочем месте (инструкции на рабочем месте по технике безопасности и пожарной безопаснос​ти,  план ликвидации аварий, правила внутреннего распорядка и т.д.)

Тема 2. ОСВОЕНИЕ ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ И ОБУЧЕНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ОПЕРАЦИЯМ ЗАТОЧНИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 4-5-ГО АРЗРЯДОВ

Изучение устройства, принципа действия и правил эксплуатации автоматического оборудования (ножезаточные автоматы и т.д.) контрольно-измерительных приборов и средств автоматики.

Ознакомление с особенностями работы отдельных видов оборудования, правилами ухода за оборудованием.

Освоение приемов безопасного обслуживания автоматов для заточки различных конструкций, систем автоматического регулирования.

Ознакомление со способами выявления и устранения возможных неполадок в работе основного и вспомогательного оборудования.

Подготовка обслуживаемого оборудования к ремонту. Выполнение несложных работ по ремонту оборудования. Соблюдение правил безопасности труда при выполнении ремонтных работ.

Изучение рабочей инструкции заточника деревообрабатывающего инструмента.

Обучение операциям ведения технологического процесса, заточки на автоматических заточных станках.

Контроль и регулирование режимов заточки деревообрабатывающего инструмента  (нарушение длительности режима заточки, уменьшение расхода эмульсий и т.д.).

Определение качества заточки инструмента.

Оформление документации. Уборка рабочего места.

Прием и сдача сены.

Тема 4.  САМОСТОЯТЕЛЬНОЕ ВЫПОЛНЕНИЕ РАБОТ  ЗАТОЧНИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 4-5-го РАЗРЯДОВ

Самостоятельное (под наблюдением мастера)  выполнение работ, входящих в обязанности заточника деревообрабатывающего инструмента  4-5-го разрядов в соответствии с рабочей инструкцией. 

Освоение навыков с целью достижения установленной производительности труда,  получе​ния требуемого качества.

Практическая (квалификационная) работа

ПРОГРАММЫ ПОДГОТОВКИ И ПЕРЕПОДГОТОВКИ ЗАТОЧНИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМНТА НА 6-Й РАЗРЯД

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - заточник деревообрабатывающего инструмента 

Квалификация - 6-й разряд
Должен   знать: кинематические схемы и правила наладки обслуживаемого оборудования, государственные стандарты и технические условия на затачиваемый инструмент; виды брака  меры по его устранению, характеристики, свойства и марки сталей твердых сплавов, применяемых для инструмента.

Характеристика   работ. Заточка лущильных ножей и линеек длиной свыше 1,5 м на (а) полуавтоматах, ручная правка и доводка оселком.

Правка и вальцовка дисковых пил диаметром свыше 630 мм. Правка, заточка и доводка пил, оснащенных твердыми сплавами, абразивными или алмазными кругами. Заточка и доводка сложного и экспериментального режущего инструмента.

Проверка, наладка и регулирование обслуживаемого оборудования.

УЧЕБНЫЙ ПЛАН И ПРОГРАММЫ

для повышения квалификации рабочих по профессии

«заточник деревообрабатывающего инструмента» 6-й разряд
Срок обучения – 1,5 месяца

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов
	Форма промежуточной аттестации


	1
	Теоретическое обучение
	84
	

	1
	Экономический курс*
	7
	Зачет

	2
	Система менеджмента качества*
	3
	Зачет

	3
	Общие сведения о режущем инструменте*
	7
	Зачет

	4
	Материаловедение*
	3
	

	5
	Чтение чертежей и схем*
	3
	

	6
	Спецтехнология
	61
	Зачет

	2
	Производственное обучение
	112
	зачет


* - содержание обучения см. в программе подготовки кадров на 3-й разряд

КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК ДЛЯ ПОДГОТОВКИ РАБОЧИХ ПО ПРОФЕССИИ

«заточник деревообрабатывающего инструмента»

6 разряда

	№

п/п
	Наименование курсов, 

предметов, тем
	Недели
	Всего часов

	
	
	1-2
	3-4
	5-6
	

	1
	Теоретическое обучение
	30
	32
	22
	84

	1
	Экономический курс
	3
	4
	
	7

	2
	Система менеджмента качества
	1
	2
	
	3

	3
	Общие сведения о режущем инструменте
	3
	3
	1
	7

	4
	Материаловедение
	1
	2
	
	3

	5
	Чтение чертежей и схем
	2
	1
	
	3

	6
	Спецтехнология
	20
	20
	21
	61

	2.
	Производственное обучение
	36
	38
	38
	112

	
	Итого:
	66
	70
	60
	196


ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН ПРОГРАММА СПЕЦИАЛЬНОЙ ТЕХНОЛОГИИ
	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов

	1
	Заточка, правка и доводка ножей и пил
	20

	2
	Устройство и обслуживание оборудования
	17

	3
	Контроль и совершенствование процесса заточки деревообрабатывающего инструмента
	10

	4
	Безопасность труда и производственная санитария*
	9

	5
	Охрана окружающей среды*
	5

	
	Итого:
	61


* - содержание обучения см. в программе подготовки кадров на 3-й разряд
ПРОГРАММА

Тема 1 . ЗАТОЧКА, ПРАВКА И ДОВОДКА НОЖЕЙ И ПИЛ

Конструкции лущильных ножей. Типы лущильных ножей. Угловые параметры ножа. Задний угол.

Углы, образуемые ножом  и линейкой при лущении: задний угол, угол заострения ножа, передний угол ножа, угол зрения и т.д.

Конструкции линеек длиной свыше 1,5 м без пазов; с пазами, с волнистой прижимной кромкой и т.д. Угловые параметры линейки: угол заострения, угол обжима и т.д.

Доводка ножей. Абразивная доводка оселками, а также мелкозернистыми кругами или специальными пастами ГОИ. Состав пасты ГОИ. Дефекты, возникающие при доводке ножей, причины и меры предупреждения. ГОСТ на лущильные ножи и линейки.

Заточка ножей. Станки ножеточильные ТчН21-4; ТчН6-4; ТчН13-4; ТчН31-4; ТчН6-3; ТчН12-3; ТчН18-3; ТчН31-3. Основные технические параметры станков: длина шлифования; ширина затачиваемых ножей (линеек) и т.д.; наружный диаметр шлифовального круга.

Возможные неполадки в работе оборудования, их признаки, причины, меры предупреждения и устранения.

Проверка состояния дисков пил и выявление на них дефектов.

Проверка правильности состояния диска пилы в вертикальной и горизонтальной плоскостях.

Дефекты на поверхностях пильных дисков.

Величина вогнутости круглых пил с плоским диском для пил диаметром свыше 630 мм.

Выпучины и их устранение. Отгиб зубчатой кромки. Складки на зубчатой кромке и их устранение.

Крыловатость.

Порядок правки дисковых пил диаметром свыше 630 мм.

Размеры и вес проковочных молотков. Регулирование величины развода зубьев. ГОСТ на дисковые пилы.

Правка и доводка пил, оснащенных пластинками твердого сплава. 
Расположение круглой пилы, оснащенной пластинками твердого сплава при правке и доводке.

Расположение строгальных пил на наковальне при правке: с односторонним конусом; с двусторонним.

Контроль за состоянием пил, оснащенных пластинками твердого сплава. Проведение проверок на отрыв пластинок твердого сплава.

Тема 2. УСТРОЙСТВО И ОБСЛУЖИВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ

Схема расположения заточного оборудования на участке (в цехе).

Устройство, принцип действия и правила эксплуатации обслу​живаемого оборудования.

1. Станки для заточки круглых (дисковых) пил, оснащенных пластинками твердого сплава. Этапы заточки:  абразивным кругом; алмазным кругом.

Станки для затачивания стальной части зубьев круглых пил -полуавтомат NS - 120 фирмы. "Фольмер Дорнхан". Схема заточки задней грани зуба на станке СпНFS. 

2.  Станки для заточки передней и задних граней зубьев круг​лых пил. СНТ. Кинематическая схема. Схема движения шлифоваль​ного круга вдоль затачиваемой грани зуба на станках ASNK фирмы "Фольмер Дорнхан".

3.  Отечественные станки для заточки круглых пил, оснащенных пластинками твердого сплава: полуавтомат ТчПTЧ. Гидравлическая схема станка ТчПТЧ. Кинематическая схема станка. Настройка и наладка полуавтомата ТчПТЧ.

Станок ТчДТб-Гл - для глубинной заточки зубьев пил,  оснащенных пластинками твердого сплава.  Гидравлическая схема станка ТчПТ6-Гл. Кинематическая схема станка ТчПТ6-Гл. 

Рекомендуемые режимы заточки и доводки зубьев пил на этих станках.

Проверка правильности выполнения цикла работы станками (без захода шлифовального круга в зону шлифования зубьев).  Про​верка точности заточных станков.  Проверка на холостом ходу. Проверка в работе.

Проверка жесткости заточных станков: станки для заточки пил, фрез, ножей; наибольшая толщина пил, ножей и ширина фрез;  наибольшее допускаемое перемещение в зависимости от нагружающей силы и точности станка. Основные данные приспособлений для проверки жесткости станков.

Прибор для замеров жесткости заточных станков. Схема установки прибора для замеров жесткости. Возможные неполадки в работе оборудования,  их признаки, причины и меры предупреждения и устранения.

Тема 4. КОНТРОЛЬ И СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ПРОЦЕССА  ЗАТОЧКИ

Значение механизации и автоматизации производственного процесса заточки деревообрабатывающего инструмента для поддер​жания оптимального технологического режима, повышения произво​дительности труда, улучшения санитарно-гигиенических условий труда и предупреждения аварий.

Факторы, влияющие на качество заточки дереворежущего инстру​мента.

Оборудование для повышения износостойкости и ремонта дере​ворежущего инструмента.

Оборудование и методы наплавки дереворежущего инструмента литым твердым сплавом стеллит: приспособление конструкции СибНИИ-ЛПИ-50 для установки рамной пилы при наплавке зубьев стелли​том; напайка пластинок твердого сплава. Формы индукторов для напайки ТВЧ пластинок твердого сплава; установка НЛЭ-05У для электронной напайки твердого сплава; спайка ленточных пил по длине. Пресс ручной для спайки ленточных пил; стыковая сварка ленточных пил. Агрегат АСЛД18.Режим сварки ленточных пил; стан​ки для обрезки и насечки зубьев пил. Станок ПШП-2. Техническая характеристика. Делительный механизм станка ПШП-2. Станок ПШ-ЗМ для обрезки и насечки зубьев пил.

Испытание и проверка точности и жесткости заточных станков, общие сведения.

Автоматическое регулирование процесса заточки инструмента.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	№ п/п
	Тема
	Кол-во часов

	1
	Инструктаж по безопасности труда, ознакомление с производством
	8

	2
	Освоение приемов управления и обучение производственным операциям заточника деревообрабатывающего инструмента 6-го разряда
	42

	3
	Самостоятельное выполнение работ заточника деревообрабатывающего инструмента 6-го разряда

Квалификационная (пробная) работа
	62

	
	Итого:
	112


Тема 1.  ИНСТРУКТАЖ ПО БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА,  ОЗНАКОМЛЕНИЕ С ПРОИЗВОДСТВОМ

Инструктаж по  безопасности труда,  производственной санитарии, пожарной безопасности (в объеме соответст​вующих инструкций по деревообрабатывающему предприятию, цеху, участку).

Инструктаж на рабочем месте (проводится инженерно-техническим работником цеха, участка).

Ознакомление с цехом,  расположением основного и вспомогательного оборудования, со схемой производства, механической мастерс​кой и т.д.

Ознакомление с документацией на рабочем месте (инструкции на рабочем месте по технике безопасности и пожарной безопаснос​ти,  план ликвидации аварий, правила внутреннего распорядка и т.д.)

Тема 2. ОСВОЕНИЕ ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ И ОБУЧЕНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫМ ОПЕРАЦИЯМ ЗАТОЧНИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 6-ГО РАЗРЯДА

Изучение устройства, принципа действия и правил эксплуатации автоматов и полуавтоматов для заточки деревообрабатывающего инструмента.

Особенности работы оборудования.

Выявление и устранение возможных неполадок.

Подготовка оборудования к ремонту и пуск после ремонта.

Изучение рабочей инструкции заточника деревообрабатывающего инструмента 6-го разряда.

Виды браков, освоение способов их устранения.

Оформление документации. 

Тема 3. САМОСТОЯТЕЛЬНОЕ ВЫПОЛНЕНИЕ РАБОТ  ЗАТОЧНИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 6-го РАЗРЯДА

Самостоятельное (под наблюдением мастера)  выполнение работ, входящих в обязанности заточника деревообрабатывающего инструмента  6-го разряда. 

Освоение навыков с целью достижения установленной производительности труда,  получе​ния высокого уровня заточки инструментов.

Практическая (квалификационная) работа.
Оценка качества освоения программы

Формы промежуточной аттестации. Текущий контроль

Освоение данной основной программы профессионального обучения сопровождается промежуточной аттестацией обучающихся, проводимой в формах, определенных учебным планом.

          Учебным планом в качестве формы промежуточной аттестации предусмотрен зачет. Зачет проводится консультантом/наставником обучающегося в форме устного опроса, собеседования по каждой теме, предмету Учебного плана. Промежуточная аттестация проводится в следующие сроки:

· по предметам «Общетехнического курса» - до начала освоения тем «Специального курса»;

· по темам «Специального курса» – не позднее даты окончания обучения. 

Результаты сдачи зачетов по каждому предмету, теме заносятся в зачетную книжку.
Текущий контроль освоения данной программы осуществляет консультант/наставник/непосредственный руководитель путем устного опроса обучающегося, наблюдения за правильностью выполнения им практических операций с целью получения объективной информации о ходе освоения программы обучения и степени усвоения обучающимся учебного материала. Сроки проведения текущего контроля – в течение всего периода обучения.

Форма итоговой аттестации

Формой итоговой аттестации обучающихся является квалификационный экзамен. Квалификационный экзамен считается сданным при условии успешного выполнения квалификационной (пробной) работы и успешной сдачи экзамена по теоретической части программы по разработанным для данной программы экзаменационным билетам. Результат считается успешным при получении обучающимся оценок «5», «4», «3» по 5-ти балльной шкале.

Результаты сдачи квалификационного экзамена заносятся в протокол.
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