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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА
Данная основная программа профессионального обучения предназначена для подготовки, переподготовки рабочих по профессии «шлифовщик (волок)» 3 разряда.

В программу включены: требования к квалификации/ к результатам освоения программ, учебные планы для подготовки, переподготовки шлифовщиков (волок), календарные учебные графики, тематические планы производственного обучения; программы теоретического и производственного обучения, формы промежуточной и итоговой аттестации, текущего контроля освоения программы, список рекомендуемой литературы. Экономический курс изучается по отдельно издаваемой программе.

Требования к квалификации шлифовщиков (волок) 3 разряда/ к результатам освоения программ составлены в соответствии с профессиональным стандартом «Шлифовщик» (рег. номер 353, код 40.076, утв. приказом Минтруда и социальной защиты РФ от 12 марта 2015 г. N 161н) и адаптированы к условиям АО «Северсталь канаты».

           Срок обучения при подготовке, переподготовке рабочих установлен 3 месяца. На теоретическое обучение предусмотрено 184 часов, на производственное - 320 часов.

Обучение по данной программе проводится в очно-заочной форме.
Теоретическая часть должна быть освоена в форме семинаров и лекций, консультаций, самостоятельной подготовки с использованием учебников, интернет-сайтов, содержащих сведения по общим и профессиональным знаниям.

Последовательность освоения курсов, предметов, тем теоретической части программы устанавливается следующим образом: 
· в первую очередь, должен быть освоен «Общетехнический курс». Очерёдность освоения входящих в него предметов не устанавливается и может быть любой; 

· далее – темы «Специального курса»;
· «Экономический курс» может быть освоен на любом этапе подготовки/переподготовки рабочих.
Программы тем «Охрана труда и промышленная безопасность» реализуются в рамках отдельных курсов «Охрана труда, промышленная безопасность и охрана окружающей среды». По результату их прохождения ставится отметка в зачетной книжке.
Производственное обучение организуется непосредственно на рабочих местах. К концу обучения рабочие должны выполнять работы, предусмотренные квалификационной характеристикой, техническими условиями и нормами, установленными на предприятии.


По окончании обучения проводится квалификационный экзамен, включающий в себя выполнение квалификационной (пробной) работы и экзамен по теоретическому курсу в объеме учебной программы. Квалификационная (пробная) работа проводится за счет времени, отведенного на производственное обучение. На квалификационный экзамен по теоретической части программы предусматривается 2 часа, с учетом времени на подготовку и сдачу экзамена. 
ОСНОВНАЯ ПРОГРАММА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБУЧЕНИЯ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ И ПЕРЕПОДГОТОВКИ РАБОЧИХ ПО ПРОФЕССИИ 

«ШЛИФОВЩИК (ВОЛОК)» 3 РАЗРЯДА

Требования к результатам освоения программ

Обучающийся, успешно освоивший основную программу профессионального обучения для подготовки и переподготовки рабочих по профессии «шлифовщик (волок)» 3 разряда, должен обладать знаниями и умениями, необходимыми для выполнения следующих трудовых функций: 
	№№ п/п
	Наименование трудовой функции

	1. 
	Обработка заготовок, простых деталей, узлов и изделий из различных материалов на станках шлифовальной группы



и компетенцией: соблюдение требований правил и норм охраны труда, промышленной, пожарной безопасности, электробезопасности, производственной санитарии, экологической безопасности.
По завершении обучения по программе обучающийся должен уметь:

1. Шлифовка, полировка и  доводка твердосплавных  волок разных диаметров на станках с механической и ручной подачей.
2. Пользование контрольно-измерительным инструментом для проверки размера волок.
3. Затяжка контрольных образцов проволоки вручную и на затяжном станке.
4. Предупреждение и устранение мелких неполадок в работе оборудования.
5. Определение основных причин брака в работе, предупреждение и устранение брака.
6. Рациональная организация своего рабочего места.
По завершении обучения по программе обучающийся должен знать:

1. Типы волок и их применение.
2. Устройство и принцип работы станков.
3. Технологический процесс изготовления волок.
4. Способы заточки инструмента.
5. Основы общей технологии металлов.
6. Сведения из технической механики.
7. Виды и причины брака при шлифовании волок. 
8. Размеры контрольных образцов для затяжки в волоки.
9. Производственную инструкцию и правила внутреннего трудового распорядка. Инструкции по охране труда по профессии и соответствующим видам работ.

УЧЕБНЫЙ ПЛАН

для подготовки и переподготовки рабочих по профессии

«Шлифовщик (волок)» 3 разряда 


                                                               Срок обучения –  3 месяца                                                                                                              

	№ п/п
	Наименование курсов, предметов, тем
	Кол-во

     часов 
	Форма промежуточной аттестации

	
	Теоретическое обучение
	184
	

	
	Общетехнический курс
	
	

	1.
	Материаловедение
	4
	Зачет

	2.
	Контрольно-измерительный инструмент. Понятие о допусках и посадках
	10
	Зачет

	3.
	Сведения из технической механики и электротехники
	4
	

	
	Специальный курс                                                                                         


	
	

	4.
	Введение. Основные сведения о производстве и организации рабочего места.
	2
	

	5.
	Охрана труда и промышленная безопасность

 
	20
	Зачет

	6.
	Технологический процесс производства проволоки
	10
	Зачет

	7.
	Устройство и принцип работы станков ПТ-11, ПТ-20, СШ-4/2-1М. КРМ,КРМ2
	28
	

	8.
	Технология шлифовки волок
	82
	

	9.
	Механизация и автоматизация производственных процессов
	4
	

	10.
	Экономический курс
	4
	Зачет

	11.
	Система менеджмента качества. Самоконтроль
	4
	Зачет

	12.
	Инструменты Бизнес-системы
	12
	Зачет

	
	Производственное обучение
	320
	

	
	Квалификационный экзамен
	2
	

	
	Итого:
	504
	


КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК ДЛЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ И ПЕРЕПОДГОТОВКИ РАБОЧИХ ПО ПРОФЕССИИ

«ШЛИЙФОВЩИК (ВОЛОК)» 3 разряда

	№№

п/п
	Наименование курсов, 

предметов, тем
	Недели
	
	Всего часов

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

	
	Теоретическое обучение
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Общетехнический курс
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.
	Материаловедение
	2
	2
	
	
	
	
	
	4

	2.
	Контрольно-измерительный инструмент. Понятие о допусках и посадках
	5
	5
	
	
	
	
	
	10

	3.
	Сведения из технической механики и электротехники
	2
	2
	
	
	
	
	
	4

	4
	Специальный курс                                                                                         
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.1
	Введение. Основные сведения о производстве и организации рабочего места.
	2
	
	
	
	
	
	
	2

	4.2
	Охрана труда и промышленная безопасность
	10
	10
	
	
	
	
	
	20

	4.3
	Технологический процесс производства проволоки
	5
	5
	
	
	
	
	
	10

	4.4
	Устройство и принцип работы станков ПТ-11, ПТ-20, СШ-4/2-1М. КРМ,КРМ2
	
	
	7
	7
	14
	
	
	28

	4.5
	Технология шлифовки волок
	
	
	21
	21
	40
	
	
	82

	4.6
	Механизация и автоматизация производственных процессов
	2
	2
	
	
	
	
	
	4

	    5
	Экономический курс
	2
	2
	
	
	
	
	
	4

	6
	Система менеджмента качества. Самоконтроль
	2
	2
	
	
	
	
	
	4

	7
	Инструменты Бизнес-системы
	6
	6
	
	
	
	
	
	12

	
	Производственное обучение 
	2
	4
	33
	33
	44
	99
	105
	320

	
	Квалификационный экзамен
	
	
	
	
	
	
	2
	2

	
	Итого:
	40
	40
	61
	61
	98
	99
	107
	504


ПРОГРАММА ТЕОРЕТИЧЕСКОГО ОБУЧЕНИЯ 

1 Материаловедение 

Значение металлов в народном хозяйстве. Черные и цветные металлы. Основные физические, химические и механические свойства металлов. Понятие об испытании металлов. Зависимость свойств металлов от их структуры.

Стали. Деление стали на углеродистую и легированную. Марки углеродистых сталей. Легированные стали. Легирующие элементы; влияние различных легирующих элементов на свойства сталей. Марки легированных сталей. Физико-механические и технологические свойства сталей. Наиболее широко употребляемые марки стали для производства проволоки. Применение сталей для изготовления игл (притиров).

Прокат. Прокатная продукция, применяемая в волочильном производстве. Проволока - катанка, понятие о процессах прокатки проволоки. Марки проволоки - катанки. Наиболее широко употребляемые марки проволоки - катанки в волочильном производстве.

Термическая обработка. Кристаллическое строение металлов. Понятие о структурных изменениях металла при изменении температуры. Влияние структурных изменений на свойства металлов. Назначение и виды термической обработки, применяемые при волочении проволоки. Понятие о химико-термической обработке металлов.

Цветные металлы и сплавы. Цветные металлы: медь, олово, свинец, цинк, алюминий; их основные свойства и применение. Меры по экономии и замене цветных металлов и сплавов. Применение цветных металлов для изготовления игл (притиров).

Коррозия металлов. Сущность явления коррозии металлов. Потери от коррозии. Способы защиты от коррозии.

Твердые сплавы, применяемые для производства волок. Виды и марки твердых металлокерамических сплавов, применяемых в качестве материала для волок. Важнейшие свойства твердых сплавов, применяемых для волок.

Абразивные материалы. Виды абразивных материалов, применяемых для обработки каналов волок, по составу и зернистости. Приготовление абразивных паст. Жидкости, применяемые для изготовления абразивных паст.

Смазочные материалы. Назначение смазочных материалов. Виды смазочных материалов.

2 Контрольно-измерительный инструмент. Понятие о допусках и посадках

Точность измерений. Факторы, влияющие на точность измерения. Измерительные инструменты. Микрометры, их устройство, точность измерения. Приемы измерения микрометром. Инструменты для проверки и измерения углов: шаблоны, угольники и универсальные угломеры с точностью отсчета две минуты, их назначение и приемы измерения. Индикатор, его назначение и устройство. Инструментальный микроскоп, его устройство, точность измерения.  Измерение диаметра и углов рабочего канала волоки, а также угла заточки притира при помощи инструментального микроскопа.

Правила обращения с измерительным инструментом и уход за ним.

Понятие о допусках и посадках. Стандартизация деталей. Точность обработки. Номинальный, действительный и предельный размеры. Допуск, его назначение и определение. 

Классы точности и их применение. Шероховатость поверхности. Классы чистоты поверхности. 

3 Сведения из технической механики и электротехники
Понятие о силе. Элементы, определяющие силу. Изменение величины силы. Графическое изображение силы. 

Трение. Его использование в механике. Виды трения. Коэффициент трения.

Понятие о механизмах и машинах. Работа и мощность, единицы измерения. Коэффициент полезного действия.

Виды передач: ременная, фрикционная, цепная, зубчатая, червячная. Передаточное отношение. Детали передач, оси, валы, опоры, подшипники, муфты; их назначение и разновидности. Механизмы преобразования движения: кривоподшипно-шатунный и кулачковый; их назначение и устройство.

Виды соединений: разъемные и неразъемные; их применение. Понятие о деформациях (растяжение, сжатие, кручение, изгиб, удлинение). 
Основные законы постоянного тока. Электрическая цепь. Величина электрического тока. Сопротивление и проводимость проводника. Электродвижущая сила источников тока.

Переменный ток. Получение переменного однофазного и трехфазного тока. 

Заземление. Электрическая защита. Пускорегулирующая аппаратура (рубильники, переключатели, выключатели, реостаты, контролеры, магнитные пускатели). Защитная аппаратура (предохранители, реле и пр.). Арматура местного освещения. Рациональное использование электрической энергии в народном хозяйстве.

Тематический план и программа предмета

"Специальный курс"

	№ п/п
	Наименование темы
	Количество часов

	4.1
	Введение.Основные сведения о производстве и организации рабочего места.
	2

	4.2
	Охрана труда и промышленная безопасность
	

	4.3
	Технологический процесс производства проволоки
	10

	4.4
	Устройство и принцип работы станков ПТ-11, ПТ-20, СШ-4/2-1М. КРМ,КРМ2
	28

	4.5
	Технология шлифовки волок
	82

	   4.6
	Механизация и автоматизация производственных процессов
	4

	
	ИТОГО


	146


Программа предмета

4.1 Введение

Структура предприятия, подразделения, их назначение. Связь между цехами.

Продукция, выпускаемая предприятием, ее краткая характеристика. Основные и вспомогательные цехи предприятия, их назначение и взаимная связь. Роль сталепроволочных цеха в производственном процессе предприятия.

Краткие сведения об организации работы фильерного участка сталепроволочного цеха. Роль участка в общей структуре цеха. Ассортимент продукции, выпускаемой фильерным участком, ее применение на заводе. Руководство цехом, участком.
Рабочее место шлифовщика (волок), его организация и техническое обслуживание.

  Правила внутреннего трудового распорядка на заводе и в цехе. 

4.2 Охрана труда

Законодательство об охране труда в Российской Федерации. Требования международного стандарта OHSAS 18001:2007
Понятие об охране труда как системе государственных мер и гарантий по обеспечению безопасных и здоровых условий труда, правовой защиты ра​ботников.

Основные принципы государственной политики в области охраны тру​да. Правила по охране труда, обязательные для администрации предприятий. Требования законодательства к проведению инструктажей по безопасности труда, производственной санитарии и пожарной безопасности. Виды инст​руктажей. Требования к инструкциям по охране труда, контроль их выпол​нения.

Обязанности администрации по расследованию и учету несчастных случаев. Порядок выдачи спецодежды, средств индивидуальной защиты, мыла и обезвреживающих веществ. Медицинские осмотры работников предпри​ятия. Перевод на более легкую работу, оплата труда таких работников. Мате​риальная ответственность предприятий за ущерб, причиненный работникам повреждением их здоровья.

Надзор и контроль соблюдения законодательства об охране труда (государственный и внутриведомственный). Функции надзорных и контроли​рующих органов. Системы стандартов по безопасности труда (ССБТ).

Требования международного стандарта OHSAS 18001:2007. Элементы OHSAS 18001:2007. Общие требования к управлению промышленной безопасностью и охраной труда в организациях. Требования к СУПБ и ОТ. Предпосылки создания СУПБ и ОТ. Принципы управления промышленной безопасностью и охраной труда в ПАО «Северсталь». Оценка рисков, как основная составляющая СУПБ и ОТ. Способы снижения рисков.

Безопасность труда.

Понятие о единой системе работы по охране труда в ПАО "Северcталь". Обязанности рабочих по обеспечению безопасных условий труда.

Порядок обучения и допуска рабочих к самостоятельной работе. Понятие о производственном травматизме и профзаболеваниях. Абсолютные и относительные показатели травматизма: количество несчастных случаев и дней нетрудоспособности, вызываемых ими, коэффициент частоты травм с утратой трудоспособности - LTIFR.

Порядок расследования несчастных случаев, мероприятия по их предот​вращению. Основные причины несчастных случаев на производстве.

Классификация опасных и вредных производственных факторов (физические, химические, биологические, психофизиологические). Опасные и вредные производственные факторы для монтажника по монтажу стальных и железобетонных конструкций.

Огнеопасность и токсичность веществ. Действие вредных веществ на организм человека.

Технические средства безопасности (ограничительные, блокирующие и предохранительные устройства, средства сигнализации). Знаки безопасности и их назначение. Телефоны экстренных служб.

Требования Общей инструкции по охране труда для лиц, участвующих в производственной деятельности. Требования инструкции по охране труда для монтажника по монтажу стальных и железобетонных конструкций. Меры безопасности при работе на высоте, при подъеме и перемещении тяжестей, работе с ручным слесарным,  электро - пневмоинструментом. Меры безопасности при работе с электросварщиком и газорезчиком. Меры безопасности при работе монтажным пистолетом.

Назначение, сущность и порядок применения бирочной системы.

Безопасные приемы выполнения погрузочно-разгрузочных работ и транспортирования строительных конструкций. Меры безопасности при работе со строительными машинами и оборудованием.

Меры безопасности при подготовке конструкций к монтажу.

Правила газобезопасности. Свойства горючих газов (жидкостей), про​дуктов разделения воздуха, их воздействие на организм человека. Признаки отравления газами, оказание первой помощи при отравлении газами. Индивидуальные защитные средства органов дыхания и правила пользования ими.   Газоопасные места и работы в цехах ПАО "Северсталь". Правила выполнения газоопасных работ. Требования наряд-допускной системы по работе в газоопасных местах. Организационно - технические мероприятия, обеспечивающие безопасное выполнение работ. Меры безопасности при выполнении работ в газоопасных местах I, II, III, IV группы.  

Электробезопасность.

     
Понятие электробезопасности. Группы по электробезопасности. Понятие электротехнологического и электротехнического персонала. Действие электрического тока на организм человека. Виды поражения электрическим током, характер их воздействия в зависимости от величины тока. Условия, при которых возникает опасность поражения человека электрическим током. Классификация помещений по электробезопасности. Понятие о шаговом напряжении. Ограждение и изоляция токоведущих частей, заземление электрооборудования. Освобождение пострадавшего от действия электрического тока. Первая помощь при поражении электрическим током.

Пожарная безопасность.

Основные положения Правил пожарной безопасности на предприятиях черной металлургии.    

Основные причины возникновения пожаров в ПАО "Северсталь". Правила безопасности при работе с легковоспламеняющимися и горючими жидкостями и материалами, при проведении огневых работ.

Классификация взрывоопасных и пожароопасных помещений, особен​ности ведения работ в них. Требования к содержанию территории и рабочих мест. Самовозгорание веществ и материалов. Основные условия горения ве​ществ. Правила хранения и транспортировки горюче – смазочных и изоляционных материалов.

Хранение обтирочного материала. Контроль за исправностью электро​проводки.

Способы тушения горящих веществ, материалов, огнеопасных жидко​стей. Применение воды. Газообразные и порошкообразные средства пожаро​тушения. Типы и принцип действия огнетушителей (порошковые, углекислотные). Особенности тушения возгорания в электроустановках.

Первичные средства пожаротушения (ящики с песком, ломы, лопаты, ведра, кошма, ПК, багры и т.д.).

Сведения об установках автоматического пожаротушения.

Государственный пожарный надзор, добровольные пожарные дружины, их организация и задачи.

Действия работников при возникновении пожара (задымлении).

Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма.

Понятие о производственной санитарии и гигиене труда. Физиологические основы трудовой деятельности. Понятие об утомляемости и мерах борьбы с нею.

Санитарные требования по устройству и содержанию территории предприятий, производственных и вспомогательных помещений.

Метеорологические факторы производственной среды и их составляющие: температура и влажность воздуха, тепловая радиация, атмосферное давление и другие.

Нормы температуры, влажности, скорости движения воздуха, регламентируемые санитарными нормами для промышленных предприятий. Мероприятия по снижению запыленности рабочих мест.

Технические и гигиенические мероприятия для предотвращения неблагоприятного воздействия метеорологических и производственных факторов. Требования к вентиляции.

Требования к спецодежде, обуви, индивидуальным средствам защиты. Порядок их выдачи и замены. Нормы выдачи.

Освещенность рабочих мест, нормы освещенности.

Основные нормы по размещению санитарно-бытовых помещений.

Требования, предъявляемые к обеспечению работающих питьевой водой.

Правила личной гигиены работников. Нормы выдачи моющих средств.

Медицинское обслуживание работников ПАО «Северсталь». Порядок профилактических осмотров, обязательное медицинское страхование.                 

Профилактика профессиональных заболеваний и производственного травматизма. 
Краткая санитарно-гигиеническая характеристика условий труда на предприятии. Основные меры профилактики, влияние опасных и вредных производственных факторов на здоровье работников.

Оказание первой доврачебной помощи.

Понятие первой доврачебной помощи, её срочность. Оценка состояния пострадавшего. Последовательность оказания первой помощи. Назначение основных медикаментов и медицинских средств аптечки.

Понятие клинической смерти. Реанимация пострадавшего: искусственное дыхание в сочетании с закрытым (непрямым) массажем сердца.

Первая помощь пострадавшему от электрического тока в зависимости от оценки его состояния. 

Первая помощь при ранениях и кровотечениях. Виды кровотечений, способы остановки кровотечений.

Классификация термических (электрических) ожогов по степеням. Правила оказания первой помощи при термических (электрических) ожогах. Первая помощь при химических ожогах.

Правила оказания первой помощи при обморожении и переохлаждении организма.

Правила оказания первой помощи при повреждении головы, позвоночника, переломах костей таза, ключиц, ребер и конечностей, при ушибах, вывихах и растяжениях связок. Иммобилизация травмированных конечностей.

Правила оказания первой помощи при попадании инородных тел под кожу, в глаза и дыхательные пути.

Первая помощь при обмороках, тепловом и солнечном ударах.

Правила переноски и транспортировки пострадавших с учетом тяжести травм (заболеваний).
4.3 Технологический процесс производства проволоки

Значение волочения стали. Развитие волочильного производства. Характер деформации при волочении. Формы поперечных сечений, получаемых волочением. Усилия волочения. Деформация (единичные и суммарные сжатия). Маршруты волочения. Скорость волочения. Однократное и многократное волочение.

Влияние волочения на свойства стали (наклеп). Исходный материал для волочения. Понятие о классификации волочильных станков, их устройство.

Волочильные инструменты. Волока, как главный инструмент при волочении проволоки. Устройство волоки, ее основные части. Рабочий канал волоки.

Способы удаления окалины с поверхности стали перед волочением: механический, химический (кислотный, щелочно-кислотный), электролитический. Нанесение подмазачного слоя (желтение, омеднение, известкование, стекление и др.).

Термотравильные агрегаты. Значение смазки при волочении. Требования, предъявляемые к смазке при волочении. Масла, мыло, эмульсии. Сухое волочение. Волочение с жидкими смазками.

Термическая обработка катанки и проволоки промежуточных и выходных размеров. Значение промежуточной термической обработки. Термическая обработка проволоки в патентировочных печах. Оборудование для термической обработки. Зависимость механических свойств от термической обработки.

Технический контроль в цехе и его роль в процессе производства проволоки. Виды контроля поверхности. 

4.4 Устройство и принцип работы станков ПТ-11, ПТ-20,СШ-4/2-1М,КРМ,КРМ2,SCOB. 

Размеры обрабатываемых волок на станках ПТ-11, ПТ-20,СШ-4/2-1М,КРМ,КРМ2,SCOB. Мощность электродвигателя. Наибольшая мощность технологического тока. Основные конструктивные узлы станков ПТ-11, ПТ-20, СШ-4/2-1М,КРМ,КРМ2,SCOB. Привод и устройство поперечной подачи инструмента. Крепление волоки и инструмента на станке. Гидравлическая система станков. Рабочее давление воздуха.
Узлы смазки станков. Периодичность смазки. Правила ухода за станками для шлифовки волок.

4.5 Технология шлифовки волок.
Краткие сведения о производстве проволоки. Крепление заготовки волоки в обойме. Основные способы крепления заготовки в обойме. Требования, предъявляемые к креплению волоки. Соосность обоймы и заготовки - одно из важнейших требований к креплению.

Способы обработки рабочего канала волоки. Геометрия рабочего канала волоки. Наименование и назначение каждой зоны рабочего канала. Оптимальные формы каждой из зон. Влияние геометрии и чистоты обработки рабочего канала на процесс волочения проволоки и ее качество. Теоретические требования к геометрии рабочего канала и чистоте его обработки. Шлифование и полировка как важнейшие способы обработки рабочего канала для достижения рациональной геометрии чистоты рабочего канала волоки.

Шлифование рабочего канала. Классификация шлифовальных станков. Назначение одношпиндельных и многошпиндельных шлифовальных станков. Принцип действия шлифовальных станков для шлифовки рабочего канала волоки. Важнейшие узлы и детали станков, их назначение и устройство. Осуществление вращения иглы (притира) и стола с закрепленной волокой.

Приспособления для закрепления волоки на столе шлифовального станка. Осуществление возвратно-поступательного движения иглы (притира). Система подачи абразивной пасты к обрабатываемой волоке. Система трущихся частей станка. Правила ухода за станками, их чистка и смазка. Электрооборудование шлифовальных станков.

Техническая характеристика электродвигателя. Пускорегулирующие устройства.

Инструмент для шлифования - иглы (притиры). Материал изготовления. Конфигурация притира. Конфигурация притиров для обработки различных зон рабочего канала. Углы заточки притиров для обработки различных зон. Пользование шаблонами, угломерами при заточке притиров. Станок для заточки игл, его устройство.

Сущность процесса шлифования. Шлифование - вид резания металлов. Подготовка станка к шлифованию волоки. Подготовка инструмента и материалов. Последовательность операций при шлифовке волок.

Непрерывное наблюдение за подачей абразивной пасты, за возвратно-поступательным движением притира.

Проверка угла заточки притира. Замена притиров по мере их износа.

Проверка рабочего канала волоки (диаметров, углов, чистоты обработки) по ходу процесса шлифования. Меры предупреждения брака при шлифовке рабочего канала волок -строгое соблюдение соосности шпинделя и рабочего канала волоки при ее установке на столе. Применение соответствующих притиров и т.д.

Сущность процесса полировки и его назначение. Технология полировки рабочего канала. Притиры для полировки канала. Назначение промывки волоки перед полировкой. Марки абразивных паст, применяемых для полировки рабочего канала волок.

Контроль качества полировки.

Маркировка волок.

Техника безопасности при шлифовке и полировке волок.

4.6 Механизация и автоматизация производственных процессов

Значение механизации и автоматизации в повышении производительности труда. Основные направления механизации и автоматизации в метизном производстве.

Механические устройства.  Механизмы автоматической остановки станков. Механизация подачи абразивных материалов к обрабатываемой волоке.

Гидравлические устройства. Жидкости, применяемые при гидравлических устройствах, их физические свойства. Единицы измерения давления жидкости. Насосы, их принцип действия и устройство. Гидросистемы, их назначение и устройство. Гидравлические прессы.

Электрические устройства (электроавтоматика). Понятие об электронных приборах (электронные лампы, полупроводные приборы, фотоэлементы) и их применение. Датчики путевые, размерные, силовые, скоростные. Реле: вращения, перемещения, времени. Усилители. Электромагнитные муфты. Электромеханические устройства.

Тема 5  Экономический курс.

Производственные фонды предприятия: основные и оборотные

Производительность труда, пути повышения производительности труда

Тарифная система и системы оплаты труда
 на предприятии

Нормирование труда: виды норм, порядок их введения и пересмотра

Время труда и отдыха

Вопросы трудового законодательства

Тема 6  Система менеджмента качества. Самоконтроль.

Введение. История развития менеджмента качества. Описание и характеристика семейства стандартов ИСО 9000. 

Восемь принципов менеджмента качества: 
Требования  МС ИСО 9001 к системе менеджмента  качества организации
Бизнес-процессы организации.
Виды и назначение аудитов

Тема 7  Бизнес система Северсталь.
8 видов потерь. Программа «5С»

СМЕД – методика быстрого выполнения переналадок

Общая эффективность оборудования (ОЭО)

Методика поиска первопричин – Пять «Почему».Стандарты.

Тематический план 

производственного обучения

	№ п/п
	Наименование тем
	Количество часов

	1
	Инструктаж по технике безопасности и ознакомление с производством
	8

	2
	Освоение приемов по управлению шлифовальными станками, подготовке станков к работе и уход за ними
	33

	3
	Изучение операций и работ, выполняемых шлифовщиком (волок): шлифовка и полировка различных зон волочильного канала
	142

	4
	Приемка и сортировка волок
	8

	5
	Самостоятельное выполнение работ по шлифовке волок
	121

	
	Квалификационная пробная работа
	8

	
	ИТОГО
	320


Программа производственного обучения

1 Инструктаж по технике безопасности и ознакомление с производством

Значение техники безопасности и охраны труда в АО «Северсталь канаты» Государственные и общественные органы надзора по охране труда.

Классификация травматизма, порядок расследования несчастных случаев.

Индивидуальные защитные средства. Ознакомление с электроопасными и газоопасными местами в цехе. Разбор инструкций по технике безопасности для работы на электрохимических станках.

Задачи производственной санитарии. Профессиональные заболевания и их профилактика. Противопожарные мероприятия. Виды и средства пожаротушения, правила их применения. Правила оказания первой помощи при поражении электрическим током, ожогах, отравлении газом и других несчастных случаях.

Рабочее место шлифовщика (волок).

2 Освоение приемов по управлению шлифовальными станками, подготовке станков к работе и уход за ними

Ознакомление с назначением и устройством основных узлов и механизмов шлифовальных станков. Наблюдение за работой шлифовщика (волок) .
Подготовка станков к пуску: смазка станка, проверка заземления, натяжения ремней и исправность ограждения.

Пуск и остановка станка. Установка и крепление волоки в патроне шлифовального станка. Крепление игл.

Подача шлифующего материала и канал волоки. Заточка концов игл для шлифовки (волок). 

Абразивный инструмент. Правила и нормы безопасной работы с ним.

Уход за станком и рабочим местом: протирка и смазывание станка. Уборка рабочего места. Сдача смены.

3 Изучение операций и работ, выполняемых шлифовщиком (волок):  шлифовка и полировка различных зон волочильного канала

Знакомство с формой, размерами игл и углами заточки их при обработке различных зон волочильного канала. Притиры (иглы) для обработки цилиндрической части волоки. Автоматическая заточка игл в процессе шлифовки волок. Проверка угла заточки игл.

Определение степени износа игл (притиров) и своевременная их замена.

Выбор абразивных материалов с различной крупностью зерна в зависимости от рода шлифовки.

Приготовление абразивных масс (паст) по определенной рецептуре для шлифовки и полировки волок.

Шлифовка и полировка различных зон волочильного канала. Последовательность обработки основных и переходных зон канала волоки.

Шлифовка смазочного конуса, рабочего конуса и выходной распушки по времени, установленному практикой для каждой формы и размера волоки.

Меры борьбы с браком при шлифовке волок.

Изучение технологической инструкции на изготовление волок.

4 Приемка и сортировка волок

Промывка и сушка волок, прошедших шлифовку и полировку, в процессе работы.

Упражнения в измерении микрометром диаметра проволоки, затянутой в волоку. Проверка качества шлифовки при помощи микроскопа.
Упражнения в измерении канала волоки (фасона и размера) при помощи проектора и инструментального микроскопа. Маркировка волоки .
5 Самостоятельное выполнение работ по заточке игл и шлифовке волок

Самостоятельное выполнение под наблюдением инструктора производственного обучения всего комплекса работ, предусмотренного для шлифовщика (волок) характеристикой и требованиям к ней, а также производственной и должностной инструкцией.

Квалификационная пробная 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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1. ГОСТ 7372 Проволока стальная канатная. Технические условия.

2. DIN EN 10264 Проволока стальная и изделия из проволоки. Стальная проволока для канатов.

3. ТИ 171 МТ. ПР 13 Волочение стальной проволоки .

4. Ю.П. Солнцев, Е.И. Пряхин «Материаловедение», С.-Петербург, 2007.
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6. И.А. Юхвец «Волочильное производство», Москва, 1960.

Экзаменационные билеты
БИЛЕТ №1.
1. Основные части и узлы станка ПТ-11 и их назначение. Абразивный порошок и паста, применяемые при шлифовке и полировке волок. Приготовление суспензии.

2. Обязанности шлифовщика (волок) до начала работы, во время и после работы.

БИЛЕТ №2.
1. Волока, её основные параметры. Формы волок, применяемых для изготовления волочильного инструмента.

2. Заземление электрооборудования и его назначение.

БИЛЕТ №3.
1.  Технология полировки рабочего канала. Притиры для полировки канала.   Параметры шероховатости рабочего канала волоки. Контроль внутреннего диаметра.                                                                                                                          2.  Меры воздействия к нарушителям трудовой дисциплины и за хищение       материальных ценностей.                                                                                          4.

БИЛЕТ №4.
1.  Промывка волок и её назначение. Технология изготовления волок на станке ПТ- 11.    Контроль внутреннего диаметра волоки.

2.  Требования безопасности при движении пешеходов по заводу.

БИЛЕТ №5.
1.  Углы заточки игл (притиров) для обработки различных зон волоки, материал для игл и контроль их изготовления. Сущность процесса полировки рабочего канала и его назначение. Технология полировки рабочего канала.

2.  Обязанности и действия рабочего при несчастном случае.

БИЛЕТ №6.
     1.  Оборудование для острения и затяжки контрольных образцов. Контроль внутреннего диаметра волоки.  Параметры шероховатости рабочего канала волоки.

     2.  Заземление оборудование и его назначение.

БИЛЕТ №7.
      1.  Устройство сборной волоки. Марки твердого сплава применяемых для изготовления   волок. Приёмка и маркировка волок. Основные причины брака при изготовлении волок.

      2.  Основные причины возникновения пожара.

БИЛЕТ №8.
       1.  Волока, её основные параметры. Форма волок, применяемых для волочильного   инструмента. Основные причины брака при изготовлении волок. Меры  предупреждения  и  устранения брака.

      2. Оказания первой помощи пострадавшим при поражении электрическим током.

БИЛЕТ №9.
1. Основные части и узлы станков ПТ-11, ПТ-20 и их назначение. Технология обработки волок на станках ПТ-11,ПТ-20. Меры предупреждения и устранения брака при изготовлении волок.

2. Санитарно-гигиенические правила.


