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Рассмотрены на заседании предметно-цикловой комиссии преподавателей 

специальных дисциплин и  мастеров производственного обучения  

 

Данные методические указания по организации практических работ 

предназначены для студентов профессии 29.01.29 Мастер столярного и 

мебельного производства БПОУ ВО «Вологодский строительный колледж».  

В методических указаниях представлена последовательность выполнения 

практических работ по дисциплине по дисциплине «Автоматизация 

производства». Объем практических работ по дисциплине «Автоматизация 

производства» составляет 32 часа. 

Перечень практических работ соответствует содержанию программы. 

Практические работы повышают интеллектуальный уровень обучающихся, 

формируют умение самостоятельно находить нужную информацию, 

систематизировать, обобщать, что необходимо для профессиональной 

подготовки будущего специалиста.  

 

Автор:  Петрова О.В., преподаватель БПОУ ВО «Вологодский строительный 

колледж» 
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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

 
Учебная дисциплина «Автоматизация производства» входит в учебный цикл 

общеобразовательных дисциплин программы подготовки специалистов среднего звена по 

профессии  29.01.29. «Мастер столярного и мебельного производства». 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь: 

-управлять автоматическими и полуавтоматическими линиями, станками и 

оборудованием для механической обработки древесины в пределах выполняемой 

работы; 

-производить  техническое   обслуживание   и   ремонт   автоматических   и 

полуавтоматических линий, станков и оборудования для механической обработки 

древесины в пределах выполняемой работы . 
В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать: 

-технологические основы автоматизации производства;  

-основные типы автоматических и полуавтоматических линий, станков и 

оборудования для механической обработки древесины;  

-технологию управления автоматическими и полуавтоматическими линиями, 

станками и оборудованием для механической обработки древесины в пределах 

выполняемой работы; 

-правила эксплуатации, порядок обслуживания и ремонта автоматических и 

полуавтоматических линий, станков и оборудования для механической обработки 

древесины в пределах выполняемой работы  

В соответствии с учебным планом на изучение учебной дисциплины «Автоматизация 

производства» отводится 54 часа, в том числе 32 часа – практические занятия. 

Выполнение обучающимися практических заданий направлено на: 

 обобщение, систематизацию, углубление, закрепление полученных теоретических знаний 

по конкретным темам учебной дисциплины; 

 формирование общих компетенций ОК 1-7; 
 формирование элементов профессиональных компетенций ПК 2.1, ПК 2.2.,  ПК 3.1., ПК 

3.2., ПК 3.3., ПК 4.1., ПК 4.2., ПК 4.3., ПК 4.4. 

Целью практических занятий является формирование практических умений, 

необходимых в последующей учебной и профессиональной деятельности.   

Содержание практических занятий по учебной дисциплине «Автоматизация 

производства» направлено на реализацию требований Федерального государственного 

образовательного стандарта по профессии 29.01.29. «Мастер столярного и мебельного 

производства». 

Практическое занятие включает следующие структурные элементы:  

1) инструктаж, проводимый преподавателем,  

2) самостоятельная деятельность обучающихся,  

3) анализ и оценка выполненных работ. 

Контроль и оценка результатов выполнения обучающимися работ, заданий на 

практических занятиях направлены на проверку освоения умений, практического опыта, 

развития общих и формирование профессиональных компетенций, определѐнных 

программой учебной дисциплины.  

Оценки за выполнение заданий на практических занятиях выставляются по 

пятибалльной системе и учитываются как показатели текущей успеваемости обучающихся. 
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Критерии оценки практических работ  

 

№ 

п/п 

Оцениваемые 

навыки 

Методы 

оценки 

Критерии оценки 

«5» «4» «3» «2» 

1 Отношение к 

работе 

Наблюдение 

руководителя, 

просмотр 

материалов 

Все материалы 

представлены в 

указанный срок, 

не требуют 

дополнительного 

времени на 

завершение 

По 

выполнению 

работы есть 

небольшие 

замечания 

Выполненная 

работа имеет 

много 

замечаний 

Не выполнил 

работу, не 

уложился в 

отведѐнное 

время 

2 Способность 

выполнять 

работу 

Просмотр 

материалов 

Чѐтко выполняет 

необходимые 

задания. 

Имеет 

небольшие 

затруднения 

при 

выполнении 

заданий. 

Испытывает 

затруднения 

при 

выполнении 

заданий. 

Большое 

число ошибок 

в 

выполненных 

заданиях. 

3 Умение 

использовать 

полученные 

ранее знания 

и навыки при 

выполнении 

конкретных 

заданий  

Наблюдение 

руководителя, 

просмотр 

материалов 

Без  доп. 

пояснений 

(указаний) 

используют 

навыки и умения, 

полученные при 

изучении 

школьных 

дисциплин 

Требуются 

небольшие 

доп. пояснения 

Требуют 

больших 

пояснений 

 

Не способен 

использовать 

знания из 

одного 

раздела при 

выполнении 

заданий. 

4 Оформление 

работы 

Просмотр 

материалов 

Все работы 

оформлены 

согласно 

принятым 

требованиям 

Есть 

небольшие 

помарки, 

исправления 

Значительное 

количество 

исправлений, 

помарок 

Работа 

выполнена в 

высшей 

степени 

небрежно 

5 Умение 

отвечать на 

вопросы, 

пользоваться 

профессионал

ьной и общей 

лексикой при 

сдаче 

отчѐтной 

работы 

 

Собеседовани

е 

Грамотно 

отвечает на 

поставленные 

вопросы, 

используя 

профессиональну

ю лексику. Чѐтко 

видит цель. 

Испытывает 

небольшие 

затруднения 

при ответе на 

некоторые 

вопросы 

Испытывает  

затруднения 

при ответе на 

некоторые 

вопросы 

Показывает 

незнание 

предмета при 

ответе на 

вопросы, 

низкий 

интеллект, 

узкий 

кругозор, 

ограниченны

й словарный 

запас. Четко 

выраженная 

неуверенност

ь в ответах и 

действиях. 
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ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКИХ РАБОТ 
 

ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАНЯТИЯ, ИХ НАИМЕНОВАНИЕ И ОБЪЕМ В ЧАСАХ 

1. 

Составление технологической карты на механический раскрой древесины.  

 
2ч. 

2. 

Составление технологической карты на механический раскрой плитных 

древесных материалов 
2ч. 

3. 

Составление технологической карты на механическое фрезерование 

древесины. 

 

2ч. 

4. Составление технологической карты на изготовление полки 2ч. 

5. 

Вычерчивание структуры автоматических линий для изготовления оконных 

блоков 

 

2ч 

6 

Вычерчивание структуры автоматических линий для изготовления дверных 

блоков 
2ч 

7 Вычерчивание видов конвейерных систем 2ч 

8 

Вычерчивание автоматической линии для раскроя досок и плит. 

 
2ч 

9 Вычерчивание автоматической линии для изготовления брусковых деталей 2ч 

10 

Вычерчивание автоматической линии для калибрования щитов. 

 
2ч 

11 Вычерчивание автоматической линии облицовывания 2ч 

12 Вычерчивание автоматической линии шлифования плоскостей щитов 2ч 

13 Вычерчивание автоматической линии лакирования мебельных щитов. 2ч 

14 

Разработка правил эксплуатации линий и станков.  

 
2ч 

15 Определение причин неисправностей оборудования 2ч 

16 

Основные опасные и вредные производственные факторы. Правила 

безопасности работы на станках. 
2ч 

  Всего: 32ч. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 1. 

СОСТАВЛЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЫ НА МЕХАНИЧЕСКИЙ РАСКРОЙ 

ДРЕВЕСИНЫ. 

Цель: научить студентов составлять технологические карты на раскрой древесины. 

Задачи работы: составить технологическую схему карту на раскрой древесины. 

Обеспечивающие средства: примерная технологическая карта раскроя древесины, 

учебник 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 
содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ 

1. Ознакомиться с примерной технологической картой раскроя древесины.  

2. Составить свою технологическую карту: исходный материал – бревно d=22см, нужно 

получить обрезную доску 

 
 

 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое механический раскрой древесины? 

2. Что такое технологическая карта? Зачем она составляется? 

3. Перечислите и зарисуйте основные способы распиловки бревна. 

4. Что такое постав? 

5. Перечислите основные правила составления постава 

Сделать выводы. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 2. 

СОСТАВЛЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЫ НА МЕХАНИЧЕСКИЙ РАСКРОЙ 

ПЛИТНЫХ ДРЕВЕСНЫХ МАТЕРИАЛОВ. 

Цель: научить студентов составлять технологические карты на раскрой плитных древесных 

материалов. 

Задачи работы: составить технологическую карту на раскрой плитных древесных 

материалов. 

Обеспечивающие средства: примерная технологическая карта раскроя, учебник, 

распечатка 

 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 
результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ 

 Законспектировать (из распечатки) основные положения, как происходит 

составление технологических карт на механический раскрой плитных древесных 

материалов. 

 Составить тех. карту на раскрой плитных древесных материалов на 

четырехпильном станке ЦТ4Ф-1 

 Записать выводы. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 3. 

СОСТАВЛЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАТРЫ НА МЕХАНИЧЕСКОЕ 

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ДРЕВЕСИНЫ. 

Цель: научить студентов составлять технологические карты на механическое фрезерование 

древесины. 

Задачи работы: составить технологическую карту на механическое фрезерование 

древесных материалов. 

Обеспечивающие средства: примерная технологическая карта раскроя, учебник, 

распечатка 

 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 
результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ 

 

1. Составить технологическую карту на фрезерование вертикального бруска для оконного 

блока: для этого определить, из каких операций будет состоять процесс фрезерования, с 

помощью какого оборудования. 

2. Составить технологическую карту на механическое фрезерование древесины. 

 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое фрезерование 

2. Какие станки относятся к фрезерующим 

3. Каким может быть фрезерование 

 

Сделать выводы о работе. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 4. 

СОСТАВЛЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЫ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛКИ. 

Цель: научить студентов составлять технологическую карту на конкретное изделие на примере 

полки. 

Задачи работы: составить технологическую карту на изготовление полки. 

Обеспечивающие средства: примерная технологическая карта (образец), учебник, 

распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 
содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

Студенты на основе полученных знаний, предыдущих практических работ самостоятельно 

выбирают конструкцию полки, материал, рисуют эскиз и составляют технологическую карту. 

В конце работы сделать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 5. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ СТРУКТУРЫ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ДЛЯ 

ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОКОННЫХ БЛОКОВ. 

Цель: научить студентов вычерчивать структуру автоматической линии для изготовления 

оконных блоков. 

Задачи работы: познакомить студентов с автоматической линией для изготовления 

оконных блоков, вычертить структуру автоматической линии для изготовления оконных 

блоков. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 
результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

Общие сведения. 

этапы технологического процесса по производству деревянных окон: 

Просушка древесины 
Поступающая на производство древесина оправляется на «дозревание» в сушильную 

камеру. В зависимости от уровня первоначальной влажности, доски могут находиться на 

сушке 2-14 дней. Но на выходе показатели влажности в сырье не должны превышать 10-

12градусов. После просушки дерево поступает в производственный цех на последующую 

обработку.  

Процесс фрезеровки деревянного окна 
Деревянная доска фрезеруется (снимается тонкий верхний слой древесины). Эта операция 

необходима для выявления дефектов – сучков, смоляных карманов, трещин и т.д. 

Проблемные места вырезаются вручную либо помечаются специальным маркером и 

отправляются в обрезной станок, где машина с помощью фотоэлементов распознает 

метки, удаляет дефекты и сортирует готовые бруски по длине. Мелкие отрезы идут на 

простое сращивание, а длинные – на эстетически-ответственные изделия, в которых не 

допускается наличие изъянов или швов.  

Сортовая сортировка ламелей 
Отсортированные ламели складываются по сортам (в зависимости от цвета волокон и 

структуры древесины) и отправляются на станок для изготовления бруса. В торце каждой 

ламели проделываются пазы (минишип), которые смазываются клеем и соединяются в 

длинные полосы до 6 м. 
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Склейка ламелей в брус 
На следующем этапе три ламели склеиваются в оконный брус: на поверхность дерева 

наносится специальный клеящий состав и изделие помещается под пресс. 

Заготовки укладываются так, чтобы в готовом брусе древесные волокна каждой ламели 

были максимально перпендикулярны по отношению к соседней – таким образом 

снимается внутреннее напряжение дерева, исключая возможность деформации будущего 

окна. 

 
Шлифование и профилирование заготовок будущих деревянных окон 
Готовые брусья шлифуются и подаются в угловой оконный центр – основной станок для 

производства оконных профилей. Здесь происходит шипование и профилирование 

будущих окон (изделию задается внутренний профиль под стекло и пазы для соединения в 

раму). 

 
Изготовление конструкции окна 
Из подготовленных профилей собирается окно определенного размера и конфигурации. 

Склеенные на шип проушины деревянные конструкции фиксируются прессом. Здесь же 

проверяется диагональность конструкции и качество склейки. 
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«Обгонка по периметру» 
Затем происходит так называемая «обгонка по периметру», во время которой в створках 

проделываются фурнитурные пазы, капельник, а сама коробка фрезеруется под 

подоконник.  

3-кратная поверхностная шлифовка профиля рамы 
Собранные и склеенные рамы тщательно шлифуются (в идеале – трижды: на станке, 

шлифмашинками и вручную, с помощью шлифшкурки). 

 
Пропитка и декорирование 
Затем дерево пропитывается антисептиком, грунтовкой (напылением или методом 

окунания в ванну) и покрывается финиш-лаком или краской на водной основе. 

Применяют и другие технологии декорирования: искусственное старение, патинирование 

древесины. После окраски рамы просушиваются 12 часов. 
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Финишное шлифование и крепление уплотнителя 
Окно снова шлифуется, чтобы удалить поднявшиеся краской ворсинки и мелкие 

заусенцы, и отправляется на ручную сборку: монтаж стеклопакетов и фурнитуры. 

По периметру профиля крепится специальный резиновый уплотнитель. 

 
Остекление и крепление фурнитуры к деревянному окну 

 
Оконные петли, запоры и другая фурнитура крепится шурупами при помощи 

шуруповертов. 

После – устанавливается стекло. От возможного люфта внутри рамы стеклопакет 

фиксируется пластиковыми вкладышами, щели заполняются силиконовым составом для 

обеспечения полной герметичности окна. 
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Сверху монтируется наружная рама (штапики), места крепления маскируются, а стыки 

между рамой и стеклом еще раз герметизируются силиконом. 

Контроль качества и упаковка 
Окно отправляется на контроль качества, где происходит регулирование створок и 

проверяется работа фурнитуры. После чего готовое деревянное окно упаковывается в 

пленку. 

 
Оборудование для производства деревянных окон 

Станки для изготовления окон условно можно разделить на два типа: 
1. Основные: сушильные камеры, строгальное оборудование, гидравлический пресс 

(вайм). 

2. Вспомогательные агрегаты – техника, необходимая для изготовления и обработки 

деревянных заготовок: 
 шлифовальный станок (или комбинированный калибровально-шлифовальный); 

 компрессор для окрашивания; 

 фуговальный станок, на котором калибруют профиль; 

 фрезы для производства деревянных профилей. 

Многофункциональный угловой обрабатывающий центр, который позволяет без смены 

рабочих инструментов формировать шипы и проушины, раскраивать брус по длине, 

фрезеровать продольные профиля: 
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Перечень основного оборудования для производственного цеха: 
 четырехсторонний станок S 18-4 для калибровки бруса; 

 торцовочный станок СМА-10 для черновой торцовки ламелей; 

 оконный центр LGC-1000 для шиповки, профилирования створок и коробок будущего 

окна; 

 фрезерный станок FSS-15 для профилирования деталей; 

 пневмопресс VPS-100 для сборки заготовок в оконную раму; 

 сверлильно-пазовальный горизонтальный станок SVPG-213 для фрезерования пазов под 

монтаж поперечин; 

 покрасочный стенд для окраски рам; 

 плоскошлифовальный ленточный станок SLPS-6М; 

Перечень дополнительного оборудования: 
 пневмоинструмент для силиконирования (2 штуки); 

 гильотина для торцовки водоотлива; 

 электродрели для сборки окон и крепления фурнитуры (2 штуки); 

 шлифмашинки (2 штуки); 

  компрессор высокого давления для нанесения краски; 

 шуруповерт для монтажа фурнитуры (2 штуки); 

 столы для сборки, промежуточной шлифовки, шпаклевки окон (6 штук); 

 держатели для хранения окон 

 

ход работы: 

1. Составить конспект по производству оконных блоков. 

2. Вычертить структуру автоматической линии для изготовления оконных блоков. 

3. Указать основное и вспомогательное оборудование. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 6. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ СТРУКТУРЫ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 

ДВЕРНЫХ БЛОКОВ. 

Цель: научить студентов вычерчивать структуру автоматической линии изготовления дверных 

блоков. 

Задачи работы: познакомить студентов с автоматической линией по изготовлению 

дверных блоков, вычертить структуру автоматической линии для изготовления дверных 

блоков. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 
результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

Общие сведения. 

Процесс изготовления столярных изделий предусматривает максимальную механизацию и 

автоматизацию производства с целью повышения производительности труда и улучшения 

качества продукции. 

На многих деревообрабатывающих предприятиях и сельских строительных комбинатах 

столярные изделия изготовляют на позиционных станках, однако за последнее время на 

предприятиях осуществляется механизация процессов производства путем применения 

линий. 
Для производства дверных блоков —линии ДВ-500, ДВ-250 и ДВ-125 с производительностью 

соответственно 500, 250 и 125 тыс. м
2
/год. 

Комплект технологического оборудования ДВ-250 предназначен для изготовления 

дверных блоков. На этом оборудовании выполняют все операции, начиная от раскроя 

пиломатериалов на заготовки вплоть до сборки и окраски дверных полотен. 

На линиях можно изготовлять глухие и остекленные двери. Кроме того, предусмотрено 

рациональное использование отходов (отрезков) путем сращивания на линии по длине 

заготовок для брусков коробок, наличников, плинтусов и др. Другие отрезки древесины 

используют в качестве заполнителя для наружных дверей со сплошным заполнением. 

Производительность комплекта линий 250 тыс м
2
/год. Размеры дверных полотен 

2000х600...900х30...40 мм; дверных блоков — 2070...2090х670...970х74 мм; установленная 

мощность 1027 кВт; масса оборудования 355 т; площадь цеха для размещения 

оборудования 5184 м
2
. 

В комплект входят специализированные линии: линия ДВ-219 для обработки четырех 

кромок дверных полотен (производительность линии 80 полотен в час; на линии можно 

обрабатывать двери размером 2000х600...800х30...40 мм); линия ДВ-220 для обработки 

гнезд, пазов и отверстий в дверях под петли, замки, защелки (производительность линии 

80 полотен в час, на линии можно обрабатывать двери размером 2000х600...900х30...40 

мм); линия ДВ-505 (рис. 193) для обработки (фрезерования) брусков дверных коробок с 

четырех сторон с выборкой четверти и зарезкой шипов и проушин. 
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Схема линии ДВ-505 для фрезерования и зарезки шипов брусков коробок дверей: 

1 — питатель с непрерывно движущимися ремнями для подачи заготовок в обработку, 2 

— фуговальный станок, 3 — конвейер, 4 — четырехсторонний продольнофрезерный 

станок, 5 — шипорезные рамки станка 

Подаваемые на питатель заготовки поступают на фуговальный станок, где фрезеруют 

базовые ленточки и нижнюю пласть. С фуговального станка заготовка по конвейеру 

поступает на продольно-фрезерный станок для обработки брусков фрезерованием кромок 

и верхней пласти с образованием четверти. С четырехстороннего станка бруски с 

продольного конвейера с помощью двух перекладчиков поступают к шипорезным 

станкам для зарезки шипов и проушин. 

Ход работы. 

1. Какие существуют линии для производства дверных блоков. 

2. Что включает в себя комплект технологического оборудования ДВ-250 

3. Вычертите структуру автоматической линии. 

4. Запишите вывод. 

 
 



19 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 7. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ ВИДОВ КОНВЕЙЕРНЫХ СИСТЕМ. 

Цель: научить студентов вычерчивать различные виды конвейерных систем. 

Задачи работы: познакомить студентов с видами конвейерных систем, вычертить 

конвейерную систему 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

Ознакомиться с видами конвейерных систем, перечертить схематично в тетрадь для практических 

работ 

 
Цепной конвейер 
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Ленточный конвейер 

 

 
Скребковый конвейер. 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое конвейер 

2. В чем его предназначение 

3. Какие виды вы знаете 

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 8. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ДЛЯ РАСКРОЯ ДОСОК И ПЛИТ 

Цель: научить студентов вычерчивать автоматическую линию для раскроя досок и плит. 

Задачи работы: познакомить студентов с автоматической линией для раскроя досок и плит, 

вычертить автоматическую линию 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

1. Опишите, для чего предназначена автоматическая линия МРД-1. 

2. Вычертите линию 

3. Обозначьте все составные элементы линии 

 

Контрольные вопросы: 

1. В зависимости от очередности выполнения технологических операций, какие 

различают линии раскроя? В чем их отличие 

2. В зависимости от характера раскраиваемых досок как подразделяются линии раскроя? 

3. Опишите автоматическую линию на базе станка ЦТМФ-1. 

Записать вывод.
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 9. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ БРУСКОВЫХ 

ДЕТАЛЕЙ. 

Цель: научить студентов вычерчивать автоматическую линию для  изготовления брусковых деталей. 

Задачи работы: познакомить студентов с автоматической линией для изготовления 

брусковых деталей и  вычертить автоматическую линию. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 
содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

1. Описать линию АЛБ-1. 

2. Вычертить линию продольного фрезерования брусков и зарезки шипов АЛБ-1 

3. Указать все основные элементы линии. 

 

Контрольные вопросы: 

1. Где в промышленности применяются автоматические линии для изготовления 

брусковых деталей? 

2. Что такое силовые головки? Какие они бывают? 

Записать вывод. 
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3. ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 10. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ДЛЯ КАЛИБРОВАНИЯ ЩИТОВ. 

Цель: научить студентов вычерчивать автоматическую линию для калибрования щитов. 

Задачи работы: познакомить студентов с процессом калибровки, познакомить с 

автоматической линией для калибрования щитов и  автоматическую линию для 

калибрования щитов. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

1. Познакомиться с процессом калибрования. 

2. Вычертить линию калибрования щитов ДЛШ50. 

3. Указать все основные элементы линии. 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое процесс калибрования? 

2. Какие станки применяют для калибрования? 

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 11. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ДЛЯ ОБЛИЦОВЫВАНИЯ. 

Цель: научить студентов вычерчивать автоматическую линию для облицовывания. 

Задачи работы: познакомить студентов с процессом облицовывания, познакомить с 

автоматической линией для облицовывания и  вычертить ее. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

1. Познакомиться с процессом облицовывания. 

2. Вычертить линию облицовывания мебельных щитов МФП-1 

3. Указать основные элементы 

 

Контрольные вопросы: 

1. Для чего предназначена автоматическая линия МОП-1 

2. Опишите автоматические линии МФК-1, МФК-2, МФК-3. 

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 12. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ЛИНИИ ДЛЯ ШЛИФОВАНИЯ ЩИТОВ. 

Цель: научить студентов вычерчивать автоматическую линию для шлифования щитов. 

Задачи работы: познакомить с процессом шлифования, познакомить с автоматической 

линией для шлифования щитов, вычертить автоматическую линию для шлифования щитов. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

1. Познакомиться с процессом шлифования. 

2. Вычертить линию шлифования плоскостей щитов МШП-1. 

3. Указать основные элементы. 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое процесс шлифования? 

2. На базе, каких станков сконструирована шлифовальная линия МШП-3? 

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 13. 

ВЫЧЕРЧИВАНИЕ АВТОМАТИЧЕКОЙ ЛИНИИ ЛАКИРОВАНИЯ МЕБЕЛЬНЫХ ЩИТОВ. 

Цель: научить студентов вычерчивать автоматическую линию для лакирования мебельных щитов. 

Задачи работы: познакомить с процессом лакирования, познакомить с автоматической 

линией для лакирования мебельных щитов, вычертить автоматическую линию для 

лакирования мебельных щитов. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

1. Познакомиться с процессом лакирования. 

2. Описать работу линии МЛН-1, для чего ее применяют. 

3. Описать работу линии МЛП-1, для чего ее применяют. 

4. Вычертить линию МЛН-1, указать основные элементы. 

 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое лакирование? 

2. Какие виды лаков вы знаете? 

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 14. 

РАЗРАБОТКА ПРАВИЛ ЭКСПЛУАТАЦИИ ЛИНИЙ И СТАНКОВ. 

Цель: научить студентов разработать правила эксплуатации линий и станков. 

Задачи работы: познакомить с правилами эксплуатации линий и станков, разработать 

правила эксплуатации. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 

результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

Совместно с преподавателем разрабатывают правила эксплуатации станков (на примере фрезерного 

станка). 

Самостоятельно студенты разрабатывают правила эксплуатации для автоматической линии. 

Правила эксплуатации фрезерных станков 

Типовые отказы и методы их устранения 

Обслуживание станка: 

1. Проверить легкость перемещения стола станка во всех направлениях ручными подачами, 

при необходимости ослабить стопорные устройства и установить стол в положение, удобное 

для установки фрезы. 

2. При возникновении вибраций остановить станок и принять меры к их устранению, 

проверить состояние и крепление фрезы, надежность крепления заготовки и приспособления, 

принятые режимы резания. 

Установка и смена фрезы: 

1. Перед установкой фрезы на станок необходимо проверить:  
 качество заточки — режущие кромки не должны иметь трещин и прожогов; 

 надежность и прочность крепления режущих зубьев в корпусе фрезы, а также степень их 

износа, если фреза находилась в эксплуатации, если режущие кромки фрезы затупились или 

выкрошились, фрезу необходимо заменить; 

 посадочные поверхности фрезы, оправки, переходных втулок, цанги и шпинделя, а также 

торцы установочных колец, чтобы на них не оставались загрязнения и волокна от обтирочного 

материала. 

 2. При фиксировании хвостовика оправки или фрезы в шпинделе станка следует убедиться в 

том, что он садится плотно, без люфта, а саму фиксацию осуществлять, включив коробку 

скоростей во избежание проворачивания шпинделя. 

 3. После закрепления фрезы проверить величину биения ее режущих кромок. Настроить 

коробки скоростей и подач на заданные режимы, а также установить и закрепить упоры 

автоматического выключения подач. 

 4. Для снятия фрезы или оправки со стола применять специальную выколотку, 

предварительно разместив на столе станка деревянный лоток, предотвращающий порчу как 

инструмента, так и стола станка. 

Установка заготовок и зажимных приспособлений: 

1. Перед установкой заготовок на стол станка или в приспособление необходимо очистить их 

от загрязнений, обращая особое внимание на состояние базовых поверхностей. 

2. Места крепления заготовки выбирать как можно ближе к обрабатываемой поверхности. 

Особое внимание должно быть уделено состоянию поверхности стола. Перед установкой 

заготовки на стол станка необходимо тщательно очистить его от загрязнений и стружки. В 

случае крепления заготовки на необработанные поверхности следует применять прихваты с 

насечкой. 

3. Если обработку производят в приспособлении, то необходимо:  
 перед установкой приспособления протереть стол и посадочные места приспособления; 
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 при подналадке положения приспособления на столе станка применять только молотки со 

вставками из мягкого материала (меди, латуни); 

 в случае крепления заготовки за необработанные поверхности в тисках их необходимо 

оснастить прижимными губками с насечкой; 

 закрепляя заготовки в тисках за обработанные поверхности, их необходимо оснастить 

нагубниками из мягкого металла; 

 при закреплении цилиндрических заготовок в патроне делительной головки следует 

применять разрезные втулки из мягкого металла и прокладывать фольгу. 

4. Удалять стружку со стола после снятия каждой обработанной детали с помощью 

капроновых, волосяных или щетинных щеток (для этой цели может быть использован также 

пылесос). 

5. Производить установку и съем тяжелых заготовок и приспособлений (с массой более 20 

кг) только с помощью подъемных устройств; освобождать заготовку от подвески 

разрешается только после ее установки и надежного закрепления на станке. 

Приемы работы на фрезерном станке:  
 заготовку подавать к фрезе только после включения вращения шпинделя, при этом 

механическую подачу включать до соприкосновения фрезы с заготовкой; 

 останавливая станок, сначала выключить подачу, затем, отвести фрезу от обрабатываемой 

детали и выключить вращение шпинделя; 

 отводить фрезу на безопасное расстояние, чтобы не повредить руки о ее режущие кромки при 

съеме обработанной детали или ее измерении на станке; 

 избегать размещения на столе станка режущих, вспомогательных и измерительных 

инструментов, а также других заготовок и ранее обработанных деталей. 

Отказы при фрезеровании и способы их устранения 

При наладке операции фрезерования особое внимание следует обращать на жесткое и 

надежное крепление заготовки и инструмента. Режущие кромки фрез не должны иметь 

биения большего, чем предусмотрено чертежом. В отдельных случаях целесообразно 

применить виброгасящие устройства. Обычная точность при фрезеровании находится в 

пределах 9-11-го квалитета, а шероховатость обработанной поверхности достигает 1,6-6,3 

мкм. 
 

Работу оформить в тетради, ответить на контрольные вопросы, записать вывод. 

 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое правила эксплуатации? 

2. Зачем для станков и автоматических линий разрабатывают правила эксплуатации? 

 

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 15. 

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПРИЧИН НЕИСПРАВНОСТЕЙ ОБОРУДОВАНИЯ. 

Цель: научить студентов определять причины неисправностей оборудования. 

Задачи работы: познакомить с причинами неисправностей оборудования, научить их 

определять 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 
результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

 

Общие сведения. 

Существует восемь причин отказа компонентов промышленного оборудования:  

1. трение,  

2. коррозия,  

3. усталость,  

4. граничная смазка,  

5. образование отложений,  

6. эрозия,  

7. кавитация  

8. электрический разряд.  

Возникновению этих явлений способствует действие различных сил, в том числе химически 

активных соединений, окружающей среды, температуры и времени. С помощью 

мониторинга состояния масла и применения соответствующих методов измерений можно 

обнаружить эти причины, предпринять соответствующие меры и предотвратить возможные 

неисправности. 

Причины возникновения неисправностей 
Как правило, к основным причинам сбоев в работе деталей промышленного оборудования, 

относятся четыре механизма износа: трение, коррозия, усталость и режим граничного 

смазывания. Последний режим связан с адгезией и износом от трения скольжения. 

Трение. 
Износ от трения, как правило, является результатом изнашивания свободными частицами, 

причиной которому служит загрязнение системы смазывания пылью. Пыль намного тверже 

стали и, попадая в ловушку между двумя движущимися поверхностями, врезается в более 

мягкий металл и начинает вырезать своеобразные желобки в твердом металле. Это 

напоминает процесс зачистки стали наждачной бумагой. Смазочные жидкости позволяют 

свести трение и адгезию к минимуму, эффективно уменьшая степень истирания частицами 

при последующих оборотах компонентов механизма. Контроль запыления системы смазки 

частицами следует проводить в целях удаления из системы остатков частиц и минимизации 

проникновения пыли через воздушные отверстия, уплотнения и поступающие смазочные 

материалы 

Коррозия. 
Коррозия - это химическая реакция, которая ускоряется под воздействием температуры. 

Правило скорости Аррениуса гласит, что скорость химической реакции вырастает в два раза 

при каждом повышении температуры на 10°С. 

Коррозионный износ обычно вызывается воздействием влаги или другой агрессивной 

жидкости или газа. Образование минеральных и органических кислот может быть 

инициировано ухудшением свойств смазочного материала по причине воздействия 

кислорода при повышенных температурах. Когда такие вещества проникают в смазку, как 

правило, запускается процесс окисления металлических поверхностей. 
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Усталость. 
Усталостный износ является следствием образования на поверхности трещин. Причиной 

образования трещин является совокупная нагрузка контакта качения между роликом, 

кольцом и делительной окружностью зубчатого колеса. Усталость представляет собой 

деформационное упрочнение, в процессе которого дислокационные дефекты перемещаются 

вдоль плоскостей скольжения по металлической кристаллической структуре. В конце 

концов, металлическое упрочнение превращается в поверхностные трещины и 

сопровождается акустической эмиссией, напоминающей миниатюрные землетрясения. 

Усталостный износ начинается с возникновения трещин, которые затем соединяются друг с 

другом, и, в конечном итоге, образуется скол. Это происходит, когда трещины пересекают 

поверхности, а крупные фрагменты и пластинки вымываются смазочной жидкостью. 

Последующие контакты качения приводят к образованию более крупных фрагментов и 

пластинок. 

Граничное смазывание (адгезия). 
Граничное смазывание это режим смазки, при котором нагрузка передается в процессе 

непосредственного контакта металлов. Большинство механизмов имеют такую конструкцию, 

при которой между поверхностями, несущими нагрузку, в процессе смазки образуется 

масляная пленка. Существует четыре причины возникновения режима граничной смазки: 

отсутствие смазки, низкая вязкость, чрезмерная нагрузка и низкая скорость (или любые из 

этих причин в комплексе). 

Когда смазка утрачивает свои функции, в процессе непосредственного контакта металлов 

возникает нагрузка между подвижными поверхностями, и появляется трение. Температура в 

месте контакта стремительно возрастает, в результате чего образуются подтаявшие, густые и 

окисленные продукты износа. Контактное трение также является источником громкого 

ультразвукового и акустического шума. 

Образование отложений. 
Этот механизм отличается от других тем, что в процессе образования отложений материал 

генерируется, а не удаляется. И, несмотря на то, что образование отложений не имеет ничего 

общего с износом, оно также является причиной повреждения компонентов системы и 

закупоривания отверстий. 

Эрозия. 
Эрозия – это удаление материала под воздействием частиц.  

Самым простым методом мониторинга состояния является оптическое определение 

отложений, накоплению которых способствует попадание жидкой среды на твердую 

поверхность. Проведение визуального осмотра рекомендуется для обнаружения следов 

эрозии. Как правило, проводить анализ частиц износа, вызванного эрозией, нецелесообразно, 

поскольку количество твердых частиц, которые являются причиной появления эрозии, очень 

большое. 

Кавитация. 
Кавитационный износ, как правило, образуется на обратной стороне лопастей. Низкое 

давление создает пустоты или пузырьки в жидкости, которые схлопываются при повышении 

давления. Затем скорость жидкости растет, и она заполняет пустоты. По мере того как 

жидкость заполняет образующиеся пустоты, ее скорость достигает сверхзвуковых значений, 

и ударные волны повреждают лопасти с обратной стороны. Повреждением считается 

удаление материала и образование пор на поверхности. Через определенные промежутки 

времени рекомендуется проводить визуальный осмотр лопастей, чтобы вовремя обнаружить 

признаки кавитации и другие следы физического износа. 

Ход работы. 

Составить таблицу, с указанием причин неисправностей и их характеристиками. 

Контрольные вопросы: 

1. Перечислите основные причин отказа компонентов промышленного оборудования. 

2. Как их можно обнаружить?  

Записать вывод. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 16. 

ОСНОВНЫЕ ОПАСНЫЕ И ВРЕДНЫЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ФАКТОРЫ. 

ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОСТИ РАБОТЫ НА СТАНКАХ. 

Цель: познакомить студентов с основными опасными и вредными производственными 

факторами, научить студентов правилам безопасности работы на станках. 

Задачи работы: познакомить с основными опасными и вредными производственными 

факторами, познакомить с правилами безопасности работы на станках. 

Обеспечивающие средства: учебник, распечатка. 
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
Практическая работа должна быть выполнена в тетради для практических работ, должна 

содержать: название и номер работы; цели и задачи; описанные ходы работы; выводы по 
результатам работы. 

 

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ. 

Опишите, каким должен быть деревообрабатывающий станок, на котором безопасно 

работать. 

 

Контрольные работы: 

1. Перечислите основные опасные и вредные производственные факторы. 

2. Что должны иметь деревообрабатывающие станки, чтобы отвечать правилам 

безопасности? 

3. Роль ограждений в станках? 

4. Роль блокирующего устройства в станках? 

5. Что делать, если станок неисправен? 

6. Перечислите правила безопасности работы на станках.  

Запишите вывод. 
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Федеральное агент-ство по образованию, Гос. образовательное учреждение высш. проф. 
образования, Моск. гос. ун-т леса. – 4- е изд., стер. – Москва : МГУЛ, 2012. – 74 с.  

2. Зотов, А. А. Технология изделий из древесины [Текст] : практикум для студ. 

спец. 260200 (250403) – Технология деревообработки / А. А. Зотов, А. В. Страхов, С. Н. 
Мишков ; Моск. гос. ун-т леса . – 4- е изд. – Москва : МГУЛ, 2012. – 91 с.  

3. Мишков, С. Н. Технология изделий из древесины. Размерный анализ конструкции 

изделия [Текст] : учеб. пособие для студ. вузов, обучающихся по спец. 260200 (250403) 

"Технология деревообработки" / С. Н. Мишков ; ГОУ ВПО "Моск. гос. ун-т леса". – 3- е изд. – 

Москва : МГУЛ, 2012. – 140  с.  
4. Мишков, С. Н. Технология изделий из древесины. Размерный анализ 

конструкции изделия [Текст] : учеб. пособие для студ. вузов, обучающихся по спец. 

260200 (250403) Тех-нология деревообработки / С. Н. Мишков ; Моск. гос. ун-т леса . – 
Москва : МГУЛ, 2013. –140 с. 

5. Справочник мебельщика [Текст] : учеб. пособие для студ. вузов, обучающихся 
по спец. 260200 (250403) "Технология деревообработки" / Всерос. проектно-

конструкторский и технол. ин-т мебели, Мос. гос. ун-т леса ; под ред. В. П. Бухтиярова. – 
4- е изд. – Москва :МГУЛ, 2014. – 600  с.  

6. Технология изделий из древесины [Электронный ресурс] : метод. пособие по 

кур-совому проектированию для студ. спец. 250403 "Технология деревообработки" всех 
форм обучения : самост. учеб. электрон. изд. / Сыкт. лесн. ин-т – фил. ГОУ ВПО "С.-

Петерб. гос. лесотехн. акад. им. С. М. Кирова", Каф. технологии деревообрабатывающих 
пр-в ; сост. О. В.  
Юрова. – Электрон. текстовые дан. (1 файл в формате pdf: 0,5 Мб). –  Сыктывкар : СЛИ, 2009. 

– on-line. – Систем. требования: Acrobat Reader (любая версия). –  Загл. с титул. экрана. –  Ре- 

жим доступа : http://lib.sfi.komi.com/ft/301-000098.pdf. 

7. Технология изделий из древесины [Электронный ресурс] : метод. пособие по кур-  
совому проектированию для студ., обучающихся по направлениям 250403, 250300, 

250400.62 ("Технология деревообработки") всех форм обучения : самост. учеб. электрон. 

изд. / М-во образования и науки Рос. Федерации, Сыкт. лесн. ин-т (фил.) ФГБОУ ВПО С.-

Петерб. гос. лесотехн. ун-т им. С. М. Кирова, Каф. технологии деревообрабатывающих 

пр-в ; сост. О. В. Юрова. – Изд. 2-е, перераб. – Электрон. текстовые дан. (1 файл в формате 

pdf: 0,5 Мб). – Сыктывкар : СЛИ, 2012. – on-line. – Систем. требования: Acrobat Reader 

(любая версия). –  
Загл. с титул. экрана. –  Режим доступа: http://lib.sfi.komi.com/ft/301-000227.pdf.  
 

Дополнительная литература  
1. Конструирование мебели [Текст] : справочник / сост. : П. А. Андрианов, Ю. Ф. 

Стрежнев. – Санкт-Петербург : ПРОФИКС, 2012. – 230 с.  
2. Справочник мебельщика. Конструкции и функциональные размеры. Материалы. 

Технология производства [Текст] / под ред. В. П. Бухтиярова. – 2- е изд., перераб. – 
Москва : Лесн. пром-сть, 2012. – 360  с. 
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