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1. Цели изучения дисциплины 

· дать студентам знания, необходимые для анализа и проектирования технологических процессов изготовления изделий из древесины и древесных материалов в условиях массового производства

· сформировать у будущего магистра педагогического образования совокупность знаний и умений, необходимых для организации учебно-воспитательной работы и создания учебно-материальной базы по обработке древесных материалов, ее эксплуатации и обслуживания

· сформировать у будущего магистра педагогического образования совокупность знаний и умений, необходимых для проведения научно-исследовательской работы в области конструирования и технологии изготовления изделий из древесины и древесных материалов

2. Место учебной дисциплины  в структуре основной образовательной программы

Дисциплина «Конструирование и технология изготовления изделий из древесины и древесных материалов» относится к вариативной части профессионального цикла дисциплин (М.2.В.05), включающего также дисциплины: «Проектирование и дизайн мебели» (М.2.В.03), «Оборудование для механической обработки древесины» (М.2.В.06); «Технология и оборудование мебельного производства» (М.2.В.07) и «Технология и оборудование гидротермической обработки древесины» (М.2.В.09). 

Для изучения дисциплины «Конструирование и технология изготовления изделий из древесины и древесных материалов» студенты используют знания, умения и навыки, сформированные в процессе изучения цикла «Машиноведение», а также  дисциплин магистерской программы «Технология и автоматизация машиностроения» (М.2.В.02) и «Стандартизация, сертификация и метрология» (М.2.В.04). 

3. Требования к уровню освоения программы

     Процесс изучения модуля направлен на формирование следующих  компетенций:

·  способностью применять современные методики и технологии организации и реализации образовательного процесса на различных образовательных ступенях в различных образовательных учреждениях (ПК-1);

· готовностью использовать современные технологии диагностики и оценивания качества образовательного процесса (ПК-2);

· способностью руководить исследовательской работой обучающихся (ПК-4);

· способностью анализировать результаты научных исследований и применять их при решении конкретных образовательных и исследовательских задач (ПК-5);

· готовностью использовать индивидуальные креативные способности для оригинального решения исследовательских задач (ПК-6);

· готовностью организовывать командную работу для решения задач развития образовательного учреждения, реализации опытно-экспериментальной работы (ПК-12);

· готовностью использовать индивидуальные и групповые технологии принятия решений в управлении образовательным учреждением, опираясь на отечественный и зарубежный опыт (ПК-13);

· готовностью проектировать новое учебное содержание, технологии и конкретные методики обучения (ПК-16);

· готовностью к использованию современных информационно-коммуникационных технологий и СМИ для решения культурно-просветительских задач (ПК-20);

· способностью формировать художественно-культурную среду (ПК-21).

В результате изучения модуля студент должен:

знать:

· задачи и методы управления качеством продукции, охраны труда и окружающей среды, экономии материалов и трудовых ресурсов, перспективы развития отрасли 

· материалы и процессы из других областей науки и техники, которые применяются или могли бы применяться в производстве изделий из древесины

уметь:

· разработать технологический процесс, выполнить технологические расчеты и подготовить технологическую документацию, необходимую для постановки изделия на производство

· выполнять расчеты нормативов материальных затрат на организацию технологического процесса, планировку размещения технологического оборудования, контроль выполнения технологических операций, анализ причин появления брака и разработку способов его предупреждения

владеть:

· навыками экспериментальной исследовательской работы

· навыками выбора оборудования и технологии обработки изделий из древесины  в условиях массового производства

· навыками выбора оптимальных способов и режимов обработки поверхностей

· навыками проектирования приспособлений

4. Общая трудоемкость дисциплины  __5_____ зачетных единиц и виды учебной работы.

	Вид учебной работы


	Трудоемкость (в соответствии с учебным планом)

(час)
	Распределение

по семестрам

(в соответствии

с учебным планом)

	
	Всего

180
	№ семестра

	
	
	1

	Аудиторные занятия
	36
	36

	Лекции
	18
	18

	Практические занятия 
	18
	18

	Семинары 
	-
	-

	Лабораторные работы 
	-
	-

	Другие виды аудиторных работ (занятия в интерактивной форме)
	16
	16

	Другие виды работ 
	-
	-

	Самостоятельная работа
	117
	117

	Курсовой проект (работа)
	-
	-

	Реферат
	-
	-


	Расчётно-графические работы
	-
	-

	Формы текущего контроля
	Контрольная работа (см. п.8.1)

	Формы промежуточной аттестации в соответствии с учебным планом
	27
	Экзамен


5. Содержание программы учебной дисциплины 

5.1. Содержание учебной дисциплины 

	№ п/п
	Наименование раздела 

дисциплины

 (темы)
	Аудиторные часы
	Самостоятельная работа (час)

	
	
	ВСЕГО
	лекции
	Практические 

(семинары)
	Лабораторные
	В т.ч. интерактивные формы обучения*
	

	1
	Введение
	1
	1
	
	-
	-
	

	2
	Структура технологического процесса
	10
	1
	
	2
	1
	7

	3
	Раскрой древесных материалов на заготовки
	15
	2
	
	2
	1
	11

	4
	Гнутье и прессование древесины
	15
	2
	
	2
	2
	11

	5
	Механическая обработка заготовок
	15
	2
	
	2
	2
	11

	6
	Склеивание и облицовывание заготовок и их дальнейшая механическая обработка
	15
	2
	
	2
	2
	11

	7
	Обеспечение взаимозаменяемости в производстве изделий
	15
	2
	
	2
	2
	11

	8
	Технология брусковых деталей
	15
	2
	
	2
	2
	11

	9
	Технология щитовых неразборных сборочных единиц
	14
	1
	
	2
	2
	11

	10
	Сборка в производстве изделий
	14
	1
	
	2
	2
	11

	11
	Производственный контроль и управление качеством продукции
	12
	1
	
	-
	-
	11

	12
	Подготовка производства
	12
	1
	
	-
	-
	11

	
	Итого:
	180 ч.***/

5 зач.ед
	18
	
	18
	16 ч./

44%**
	117


* занятия в интерактивной форме включены в лабораторные работы

** относительно аудиторных занятий

*** включая экзамен (27 час.)

5.2. Содержание разделов дисциплины 

Раздел 1. Введение  (лекция 1). 

Изделия из древесины и древесных материалов и их роль в развитии материальной культуры общества. Состояние и перспективы развития производства изделий из древесины в Российской Федерации и пути повышения его эффективности. Место производства изделий из древесины среди других деревообрабатывающих производств. Содержание и методика изучения дисциплины, ее связь с другими дисциплинами.

Раздел 2. Структура технологического процесса 


Лекция 1. Производственный и технологический процессы. Определение терминов: технологическая операция; рабочее место; технологическое оборудование; технологическая оснастка. Операции проходные и позиционные, простые и сложные. Элементы технологических операций: переход, проход, установка, позиция. Стадии технологического процесса изготовления изделий из древесины и древесных материалов.


Практическое занятие 1. Типы производства: индивидуальное, серийное, массовое. Концентрация, специализация и кооперирование производства.

Принципы организации поточного производства. Непрерывно-поточное производство. Потоки постоянные и переменные. Классификация потоков по степени механизации.

Гибкие автоматизированные производства.

Характеристика технологического процесса: цикл технологической операции; такт выпуска; ритм выпуска.

Раздел 3. Раскрой древесных материалов на заготовки 


Лекция 2. Определение термина «заготовка». Значение рационального использования материалов при изготовлении заготовок. Припуски на механическую обработку (операционные и общие) и усушку. Факторы, влияющие на величину припусков. Правила нормирования припусков. Основные направления использования отходов, получаемых при раскрое пиломатериалов, плитных и листовых материалов на заготовки. Охрана труда в цехах раскроя материалов на заготовки.


Практическое занятие 2. Раскрой пиломатериалов на прямолинейные заготовки: варианты раскроя; применяемое оборудование и технологические режимы; организация рабочих мест; мероприятия по увеличению коэффициента выхода заготовок.

Раскрой плитных и листовых материалов на заготовки: схемы раскроя в зависимости от применяемого оборудования и карт раскроя; технологические режимы и организация рабочих мест. Планирование раскроя материалов на заготовки с применением ЭВМ.

Раскрой пиломатериалов, плитных и листовых материалов на криволинейные заготовки: технология и применяемое оборудование; требования к расположению волокон древесины в заготовках; выход заготовок и мероприятия по его увеличению.

Раздел 4. Гнутье и прессование древесины 


Лекция 3. Теоретические основы гнутья древесины. Упругие и пластические свойства древесины; относительная деформация древесины при сжатии вдоль волокон и ее зависимость от различных факторов. Пределы изгибаемости древесины без шины и с применением шины для различных пород.


Практическое занятие 3. Технология гнутья цельной древесины: содержание и последовательность выполняемых операций; применяемое оборудование и технологические режимы. 

Назначение прессования древесины. Физико-механические характеристики прессованной древесины. Фазы деформирования древесины. Виды прессования. Усилие прессования и степень упрессовки. Оборудование для прессования древесины.

Охрана труда в цехах гнутья и прессования древесины.

Раздел 5. Механическая обработка заготовок 


Лекция 4. Базирование заготовок в процессе их механической обработки и его влияние на точность изготовляемых деталей.

Обработка прямолинейных брусковых заготовок в размер по сечению методом продольного фрезерования и по длине: выбор варианта обработки в зависимости от назначения и формы поперечного сечения изготовляемых деталей; применяемое оборудование и технологические режимы.

Обработка прямолинейных брусковых заготовок в размер по сечению методом продольного фрезерования и по длине: выбор варианта обработки в зависимости от назначения и формы поперечного сечения изготовляемых деталей; применяемое оборудование и технологические режимы.

Обработка криволинейных заготовок фрезерованием: последовательность обработки наружных поверхностей заготовок в зависимости от вида формируемых поверхностей деталей; применяемое оборудование и способы базирования заготовок в процессе их обработки; технологические режимы и организация рабочих мест.


Практическое занятие 4. Формирование рамных (прямоугольных и с округленными кромками), ящичных и зубчатых шипов: место в технологическом процессе изготовления деталей; технологические схемы обработки и применяемое оборудование; технологические режимы и организация рабочих мест.

Формирование круглых отверстий, гнезд и пазов в заготовках: место в технологическом процессе изготовления деталей; технологические схемы обработки и применяемое оборудование; технологические режимы и организация рабочих мест.

Шлифование поверхностей заготовок: назначение и место в технологическом процессе; применяемое оборудование и технологические режимы в зависимости от требований к шероховатости поверхности.

Обработка поверхностей заготовок методом циклевания: назначение, применяемое оборудование и инструмент.

Обработка поверхностей методом термопроката: сущность метода и его назначение; применяемое оборудование и технологические режимы обработки.

Охрана труда в цехах механической обработки заготовок.

Раздел 6. Склеивание и облицовывание заготовок и их дальнейшая механическая обработка 


Лекции 5. Место склеивания и облицовывания в технологическом процессе изготовления деталей и неразборных сборочных единиц.

Склеивание заготовок: назначение, виды и способы склеивания; технология склеивания – подготовка склеиваемых поверхностей, нанесение клея и прессование; применяемое оборудование и технологические режимы. Механическая обработка склеенных заготовок (сборочных единиц).

Склеивание при изготовлении гнутоклееных деталей: виды профилей деталей; технология и применяемое оборудование; технологические режимы.

Облицовывание заготовок. Облицовочные материалы. Подготовка основы из массивной древесины, ДСтП, ДВП и других материалов. Подготовка облицовок из строганого и лущеного шпона и синтетических облицовочных материалов (листовых и рулонных пленок на основе бумаг, пропитанных синтетическими смолами; декоративного бумажнослоистого пластика и др.


Практическое занятие 5. Облицовывание пластей щитовых заготовок методами плоского прессования в одно- и многоэтажных прессах и каширования в вальцовых прессах: применяемые материалы и оборудование; технологические режимы.

Облицовывание пластей щитовых заготовок декоративным бумажнослоистым пластиком: применяемое оборудование и технологические режимы.

Облицовывание рельефных поверхностей заготовок в мембранных прессах: технология и применяемые облицовочные и клеевые материалы.

Механическая обработка и облицовывание плоских и профильных кромок щитовых заготовок: последовательность технологических операций (переходов); применяемые облицовочные материалы и клеи; применяемое оборудование и технологические режимы.

Изготовление профильных погонажных деталей.

Методы контроля режимов и качества склеивания и облицовывания.

Дефекты склеивания и облицовывания, причины их возникновения и методы предупреждения.

Охрана труда в цехах склеивания и облицовывания.

Раздел 7. Обеспечение взаимозаменяемости в производстве изделий 


Лекции 6. Условия обеспечения взаимозаменяемости в производстве изделий: соответствие рабочей конструкторской документации на изделия требованиям взаимозаменяемости с учетом конкретных условий предприятия; обеспечение требуемой точности и стабильности изготовления деталей и неразборных сборочных единиц; соблюдение требований к качеству заготовок и их влажности; соблюдение заданных температурно-влажностных условий в производственных помещениях.

Основные положения теории базирования. Классификация баз по назначению

соответствие рабочей конструкторской документации на изделия требованиям взаимозаменяемости с учетом конкретных условий предприятия; обеспечение требуемой точности и стабильности изготовления деталей и неразборных сборочных единиц; соблюдение требований к качеству заготовок и их влажности; соблюдение заданных температурно-влажностных условий в производственных помещениях.

Основные положения теории базирования. Классификация баз по назначению, по лишаемым степеням свободы и по характеру проявления (по ГОСТ 21495-76). Преимущества совмещения конструкторской, технологической и измерительной баз детали (сборочной единицы).


Практическое занятие 6. Контроль качества заготовок и температурно-влажностных параметров в производственных помещениях. Влияние влажности древесины на погрешности геометрических параметров деталей. Нормативы влажности заготовок из древесины в зависимости от заданной точности линейных размеров (номера квалитета по ГОСТ 6449.1-82).

Виды неровностей поверхностей изделий из древесины и древесных материалов. Методы определения параметров шероховатости поверхности по ГОСТ 15612-85; приборы для определения параметров шероховатости.

Раздел 8. Технология брусковых деталей 


Лекция 7. Классификация брусковых деталей по конструктивно-технологическим признакам. Структура технологического процесса изготовления прямолинейных и криволинейных брусковых деталей (из массивной древесины; плоско-клееных и гнуто-клееных из шпона и др.): состав и последовательность выполнения технологических операций; применяемое оборудование (общего назначения и специализированное). 


Практическое занятие 7. Выбор рационального варианта технологического процесса в зависимости от различных факторов (конструкции брусковой детали; вида исходных материалов; объема производства и др.). Технико-экономические показатели различных вариантов технологии.

Раздел 9. Технология щитовых неразборных сборочных единиц 


Лекция 8. Материалы, применяемые для изготовления щитовых элементов мебели: конструкционные, облицовочные, клеевые и пр. Структура технологического процесса изготовления щитовых элементов: наименование и последовательность выполнения технологических этапов и операций; применяемое оборудование. 


Практическое занятие 8. Выбор рационального варианта технологического процесса в зависимости от различных факторов (вида исходных материалов; конструкции щитовых элементов; объема производства и др.). Технико-экономические показатели различных вариантов технологии.

Раздел 10. Сборка в производстве изделий 


Лекция 8. Место сборки в технологическом процессе изготовления различных видов и конструкций изделий (корпусная мебель, стулья, окна и др.).

Сборка рамок и каркасов из брусковых деталей при изготовлении стульев, оконных блоков и других изделий; типы соединения составных частей; применяемое оборудование, оснастка и инструмент.


Практическое занятие 8. Сборка изделий корпусной мебели: стадии сборки (предварительная, общая и окончательная сборка); типы соединений составных частей; применение бесшурупной фурнитуры; сборочное оборудование.

Условия конвейеризации процесса сборки изделий, типы конвейеров. Комплектование и упаковка изделий при поставке потребителю. Современные упаковочные средства и оборудование, применяемое для упаковывания изделий.

Раздел 11. Производственный контроль и управление качеством продукции 


Лекция 9. Задачи производственного контроля на предприятии. Виды контроля: входной, операционный и приемочный; сплошной и выборочный контроль; активный контроль инспекционный контроль и др. Статистическое регулирование технологического процесса: назначение, определение статистически управляемого процесса; методы учета факторов (средних арифметических; средних квадратических отклонений, размахов и др.) и рекомендации по их применению; точностная диаграмма; виды контрольных карт и порядок их составления.


Практическое занятие 9. Качество продукции: определение; показатели качества (единичный, комплексный, базовый и др.); уровень качества продукции и его оценка; методы контроля качества продукции. Статистический приемочный контроль качества продукции: основные термины и определения (план контроля; уровень дефективности – допускаемый, приемочный, браковочный и др.; одноступенчатый, двухступенчатый и многоступенчатый контроль; усеченный, нормальный, ослабленный и усиленный контроль и др.).

Управление качеством продукции. Системы качества по международным стандартам ИСО 9000: назначение и основное содержание. Сертификация систем качества и сертификация производства. Экологическая сертификация. Метрологическое обеспечение производства и испытаний продукции.

Раздел 12. Подготовка производства 


Лекции 9. Конструкторская, технологическая и организационно-техническая подготовка производства: назначение и основное содержание.

Задачи, решаемые технологической службой предприятия в процессе технологической подготовки производства. Методика разработки технологического процесса.


Практическое занятие 9.Технологическая документация: технологические карты (индивидуальные и групповые); схема технологического процесса.

Типовые технологические процессы. Методика расчета норм расхода основных и вспомогательных материалов на изделие. Выбор оборудования и методика расчета его потребности на годовую программу выпуска изделий. 

Мероприятия по охране окружающей среды при проектировании технологических процессов.

6. Учебно-методическое обеспечение дисциплины

6.1. Основная литература 

1. Пименова С.И., Крюкова Н.И. Технология изделий из древесины. М.: ГОУ ВПО МГУЛ, 2010. -207 с. 

6.2. Дополнительная литература:

1. Мишков С.Н. Расчет материалов в производстве изделий из древесины: Учебное пособие для студентов специальности 260200. – М.: МГУЛ, 2003. – 140 с. 

2. Гончаров Н.А., Башинский В.Ю., Буглай Б.М. Технология изделий из древесины:  Учебник для вузов. – М.: Лесная промышленность, 1990. – 528 с. 

3. Справочник мебельщика. 3-е изд., перераб. / Под ред. В.П. Бухтиярова / Б.И. Артамонов, В.П. Бухтияров, А.А. Вельк и др. – М.: МГУЛ, 2005. – 600 с. 

4. Радчук Л.И. Технология изделий из древесины: учеб. пособие по курсовому проектированию для студентов спец. 260200.– М.: ГОУ ВПО МГУЛ, 2005. – 165 с. 

5.    Мишков С.Н. Технология изделий из древесины. Размерный анализ конструкции изделия: Учебное пособие. – М.: МГУЛ, 2004. – 140 с. 

6.    Зотов А.А. Технология изделий из древесины: практикум  / А. А. Зотов, А. В. Страхов, С. Н. Мишков. – 3-е изд. – М. : ГОУ ВПО МГУЛ, 2005. – 91 с. 

7. Рыбин Б.М., Лавриченко В.А. Экономические расчеты в курсовом проектировании по технологии деревообработки: учеб.-методич. пособие. – М.: ГОУ ВПО МГУЛ, 2007. – 14 с. 

6.2.1. Нормативные документы  (ГОСТ)

1. ГОСТ 475–78 Двери деревянные. Общие технические условия. 

2. ГОСТ 4598–86 Плиты древесноволокнистые. Технические условия. 

3. ГОСТ 6449.1–82 — ГОСТ 6449.5–82  Изделия из древесины и древесных материалов. Допуски и посадки. 

4. ГОСТ 6782.1–75 Пилопродукция из древесины хвойных пород. Величина усушки 

5. ГОСТ 6782.2–75 Пилопродукция из древесины лиственных пород. Величина усушки 

6. ГОСТ 7016–82  Изделия из древесины и древесных материалов. Параметры шероховатости поверхности 

7. ГОСТ 7307–75 Детали из древесины и древесных материалов. Припуски на механическую обработку 

8. ГОСТ 7897–83 Заготовки лиственных пород. Технические условия 

9. ГОСТ 9685–61 Заготовки из древесины хвойных пород. Технические условия

10. ГОСТ 10632–89 Плиты древесностружечные. Технические условия.

11. ГОСТ 11047–90 Детали и изделия деревянные для малоэтажных жилых и общественных зданий 

12. ГОСТ 13715–78 Плиты столярные. Технические условия. 

13. ГОСТ 15613.1–84 Методы определения предела прочности клеевого соединения при скалывании вдоль волокон. 

14. ГОСТ 15613.4–78 Методы определения предела прочности зубчатых клеевых соединений при статическом изгибе. 

15. ГОСТ 15613.5–79 Метод определения предела прочности зубчатых клеевых соединений при растяжении. 

16. ГОСТ 15812–87 Древесина клееная слоистая. Термины и определения. 

17. ГОСТ 15867–79 Метод определения прочности клеевого соединения на неравномерный отрыв облицовочных материалов 

18. ГОСТ 16371–93 Мебель. Общие технические условия 

19. ГОСТ 16483.33–77 Метод определения удельного сопротивления выдергиванию гвоздей и шурупов 

20. ГОСТ 17005–82 Метод определения водостойкости клеевых соединений 

21. ГОСТ 18446–73 Метод определения теплостойкости и морозостойкости клеевых соединений 

22. ГОСТ 19882–91 Мебель корпусная. Методы испытания на прочность, деформируемость и устойчивость 

23. ГОСТ 20400–80  Продукция мебельного производства. Термины и определения 

24. ГОСТ 22046–89  Мебель для учебных заведений. Технические условия 

25. ГОСТ 23166–99  Блоки оконные. Общие технические условия 

26. ГОСТ 24033–80 Окна и балконные двери деревянные. Методы механических испытаний

27. ГОСТ 24700–99 Блоки оконные деревянные со стеклопакетами. Технические условия

28. ГОСТ 25885–83 Метод определения прочности клеевых соединений древесноплитных материалов с древесиной.

6.3. Средства обеспечения освоения дисциплины  

1. Комплект учебников и нормативных документов (см. п. 6.1 и 6.2)

2. Профилограф, профилометр, индикаторный глубиномер, микроскопы.

3. Изделия, узлы изделий, фурнитура.

4. Прессы, испытательные (разрывные) машины, настенные установки для склеивания образцов.

5. Стенды для испытания стульев, столов, кроватей, мягкости и долговечности мягких элементов мебели, прочности узлов мебели.

6. Основные виды деревообрабатывающего оборудования общего назначения.

7. Натурные узлы изделий из древесины и древесных материалов

8. Образцы конструкционных и облицовочных материалов, фурнитура

9. Плакаты

10. Профилограммы поверхности образцов древесных материалов

11. Форма расчета материалов и форма схемы технологического процесса

12. Мультимедийный проектор, диапроектор

13. Интернет-ресурсы и другие источники:

· center-pen@mtu-net.ru

· kami@stanki.ru

· WWW.1012278.RU
· Видеокаталог. Немецкое оборудование для деревообработки. Вып. 3, 2002.

6.4. Материально-техническое обеспечение дисциплины 

	№п/п
	Наименование раздела 

(темы) учебной 

дисциплины 
	Наименование 

материалов обучения, 

пакетов программного 

обеспечения 
	Наименование технических и аудиовизуальных средств, используемых с целью демонстрации материалов 

	2
	Структура технологического процесса
	-
	-

	3
	Раскрой древесных материалов на заготовки
	-
	1. Основные виды деревообрабатывающего оборудования общего назначения:

· center-pen@mtu-net.ru

· kami@stanki.ru

· WWW.1012278.RU
· Видеокаталог. Немецкое оборудование для деревообработки. Вып. 3, 2002.

2. Прессы, испытательные (разрывные) машины, настенные установки для склеивания образцов.

3. Видеокаталог. Немецкое оборудование для деревообработки. Вып. 3, 2002.

	4
	Гнутье и прессование древесины
	-
	

	5
	Механическая обработка заготовок
	-
	

	6
	Склеивание и облицовывание заготовок и их дальнейшая механическая обработка
	-
	

	7
	Обеспечение взаимозаменяемости в производстве изделий
	-
	Профилограф, профилометр, индикаторный глубиномер, микроскопы.

	8
	Технология брусковых деталей
	-
	Основные виды деревообрабатывающего оборудования общего назначения:

· center-pen@mtu-net.ru

· kami@stanki.ru

· WWW.1012278.RU
· Видеокаталог. Немецкое оборудование для деревообработки. Вып. 3, 2002.



	9
	Технология щитовых неразборных сборочных единиц
	-
	

	10
	Сборка в производстве изделий
	-
	-

	11
	Производственный контроль и управление качеством продукции
	-
	Профилограф, профилометр, индикаторный глубиномер, микроскопы.

	12
	Подготовка производства
	-
	1. Основные виды деревообрабатывающего оборудования общего назначения:

· center-pen@mtu-net.ru

· kami@stanki.ru

· WWW.1012278.RU
· Видеокаталог. Немецкое оборудование для деревообработки. Вып. 3, 2002.

2. Изделия, узлы изделий, фурнитура.

3. Прессы, испытательные (разрывные) машины, настенные установки для склеивания образцов.


7. Методические рекомендации по организации изучения дисциплины

7.1. Методические рекомендации преподавателю

Данную дисциплину студенты изучают в семестре 1, после чего они сдают экзамен. Изучение базируется на дисциплинах бакалаврского цикла «Материаловедение», «Технология конструкционных материалов», «Метрология, стандартизация и сертификация» «Практикум по обработке конструкционных материалов». Аудиторные занятия включают лекции и лабораторные  занятия. Для допуска к экзамену студент должен предоставить конспект лекций и отчеты по лабораторным и домашним заданиям. 

      В лекционном курсе перед изучением каждого нового раздела необходимо сделать краткое введение с выделением главных вопросов, заострить внимание на целях и задачах этого раздела, практическом использовании данного материала. 

     Для лучшего восприятия студентами учебного материала лекции и лабораторные занятия должны сопровождаться экскурсиями, демонстрацией учебных видеофильмов, анимаций и др. 

7.2. Методические указания для студентов

  После каждой экскурсии студенты должны сделать отчет, оформленный в виде реферата. Рисунки, схемы, таблицы и графики в отчетах должны быть выполнены с соблюдением правил, принятых в учебной технической литературе. 

   Студенты, не выполнившие в полном объеме установленных требований, не допускаются к итоговому контролю по данной дисциплине, как не выполнившие график учебного процесса по данной дисциплине.

8. Формы текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации обучающихся

8.1. Примерный перечень контрольных вопросов и заданий для самостоятельной работы

1. Место производства изделий из древесины среди других деревообрабатывающих производств.

2. Операции проходные и позиционные, простые и сложные. 

3. Элементы технологических операций: переход, проход, установка, позиция. 

4. Стадии технологического процесса изготовления изделий из древесины и древесных материалов.

5. Типы производства: индивидуальное, серийное, массовое. Концентрация, специализация и кооперирование производства.

6. Принципы организации поточного производства. Непрерывно-поточное производство. Потоки постоянные и переменные. Классификация потоков по степени механизации.

7. Гибкие автоматизированные производства.

8. Характеристика технологического процесса: цикл технологической операции; такт выпуска; ритм выпуска.

9. Значение рационального использования материалов при изготовлении заготовок. 

10. Припуски на механическую обработку (операционные и общие) и усушку. 

11. Факторы, влияющие на величину припусков. Правила нормирования припусков. 

12. Раскрой пиломатериалов на прямолинейные заготовки: варианты раскроя; применяемое оборудование и технологические режимы; организация рабочих мест; мероприятия по увеличению коэффициента выхода заготовок.

13. Раскрой плитных и листовых материалов на заготовки: схемы раскроя в зависимости от применяемого оборудования и карт раскроя; технологические режимы и организация рабочих мест. 

14. Планирование раскроя материалов на заготовки с применением ЭВМ.

15. Раскрой пиломатериалов, плитных и листовых материалов на криволинейные заготовки: технология и применяемое оборудование; требования к расположению волокон древесины в заготовках; выход заготовок и мероприятия по его увеличению.

16. Основные направления использования отходов, получаемых при раскрое пиломатериалов, плитных и листовых материалов на заготовки. 

17. Охрана труда в цехах раскроя материалов на заготовки.

18. Теоретические основы гнутья древесины. Упругие и пластические свойства древесины; относительная деформация древесины при сжатии вдоль волокон и ее зависимость от различных факторов. 

19. Пределы изгибаемости древесины без шины и с применением шины для различных пород.

20. Технология гнутья цельной древесины: содержание и последовательность выполняемых операций; применяемое оборудование и технологические режимы. 

21. Назначение прессования древесины. Физико-механические характеристики прессованной древесины. Фазы деформирования древесины. 

22. Виды прессования. Усилие прессования и степень упрессовки. Оборудование для прессования древесины.

23. Охрана труда в цехах гнутья и прессования древесины.

24. Базирование заготовок в процессе их механической обработки и его влияние на точность изготовляемых деталей.

25. Обработка прямолинейных брусковых заготовок в размер по сечению методом продольного фрезерования и по длине: выбор варианта обработки в зависимости от назначения и формы поперечного сечения изготовляемых деталей; применяемое оборудование и технологические режимы.

26. Обработка криволинейных заготовок фрезерованием: последовательность обработки наружных поверхностей заготовок в зависимости от вида формируемых поверхностей деталей; применяемое оборудование и способы базирования заготовок в процессе их обработки; технологические режимы и организация рабочих мест.

27. Формирование рамных (прямоугольных и с округленными кромками), ящичных и зубчатых шипов: место в технологическом процессе изготовления деталей; технологические схемы обработки и применяемое оборудование; технологические режимы и организация рабочих мест.

28. Шлифование поверхностей заготовок: назначение и место в технологическом процессе; применяемое оборудование и технологические режимы в зависимости от требований к шероховатости поверхности.

29. Обработка поверхностей заготовок методом циклевания: назначение, применяемое оборудование и инструмент.

30. Обработка поверхностей методом термопроката: сущность метода и его назначение; применяемое оборудование и технологические режимы обработки.

31. Облицовывание заготовок. Облицовочные материалы. Подготовка основы из массивной древесины, ДСтП, ДВП и других материалов. 

32. Подготовка облицовок из строганого и лущеного шпона и синтетических облицовочных материалов (листовых и рулонных пленок на основе бумаг, пропитанных синтетическими смолами; декоративного бумажнослоистого пластика и др.

33. Облицовывание пластей щитовых заготовок методами плоского прессования в одно- и многоэтажных прессах и каширования в вальцовых прессах: применяемые материалы и оборудование; технологические режимы.

34. Облицовывание пластей щитовых заготовок декоративным бумажнослоистым пластиком: применяемое оборудование и технологические режимы.

35. Облицовывание рельефных поверхностей заготовок в мембранных прессах: технология и применяемые облицовочные и клеевые материалы.

36. Механическая обработка и облицовывание плоских и профильных кромок щитовых заготовок: последовательность технологических операций (переходов); применяемые облицовочные материалы и клеи; применяемое оборудование и технологические режимы.

37. Изготовление профильных погонажных деталей.

38. Методы контроля режимов и качества склеивания и облицовывания.

39. Дефекты склеивания и облицовывания, причины их возникновения и методы предупреждения.

40. Охрана труда в цехах склеивания и облицовывания.

41. Условия обеспечения взаимозаменяемости в производстве изделий: соответствие рабочей конструкторской документации на изделия требованиям взаимозаменяемости с учетом конкретных условий предприятия; обеспечение требуемой точности и стабильности изготовления деталей и неразборных сборочных единиц; соблюдение требований к качеству заготовок и их влажности; соблюдение заданных температурно-влажностных условий в производственных помещениях.

42. Основные положения теории базирования. Классификация баз по назначению, по лишаемым степеням свободы и по характеру проявления (по ГОСТ 21495-76). 

43. Преимущества совмещения конструкторской, технологической и измерительной баз детали (сборочной единицы).

44. Методы настройки оборудования на заданный размер; расчет допусков на настройку; оценка качества настройки. 

45. Показатели точности и стабильности технологических операций.

46. Метрологическое обеспечение взаимозаменяемости. Средства для контроля и измерений геометрических параметров изделий: классификация; порядок выбора.

47. Классификация брусковых деталей по конструктивно-технологическим признакам. 

48. Структура технологического процесса изготовления прямолинейных и криволинейных брусковых деталей (из массивной древесины; плоскоклееных и гнутоклееных из шпона и др.): состав и последовательность выполнения технологических операций; применяемое оборудование (общего назначения и специализированное). 

49. Выбор рационального варианта технологического процесса в зависимости от различных факторов (конструкции брусковой детали; вида исходных материалов; объема производства и др.).

50. Материалы, применяемые для изготовления щитовых элементов мебели: конструкционные, облицовочные, клеевые и пр. 

51. Структура технологического процесса изготовления щитовых элементов: наименование и последовательность выполнения технологических этапов и операций; применяемое оборудование. 

52. Выбор рационального варианта технологического процесса в зависимости от различных факторов (вида исходных материалов; конструкции щитовых элементов; объема производства и др.).

53. Место сборки в технологическом процессе изготовления различных видов и конструкций изделий (корпусная мебель, стулья, окна и др.).

54. Сборка рамок и каркасов из брусковых деталей при изготовлении стульев, оконных блоков и других изделий; типы соединения составных частей; применяемое оборудование, оснастка и инструмент.

55. Сборка изделий корпусной мебели: стадии сборки (предварительная, общая и окончательная сборка); типы соединений составных частей; применение бесшурупной фурнитуры; сборочное оборудование.

56. Условия конвейеризации процесса сборки изделий, типы конвейеров. 

57. Комплектование и упаковка изделий при поставке потребителю. Современные упаковочные средства и оборудование, применяемое для упаковывания изделий.

58. Производственный контроль и управление качеством продукции. Задачи производственного контроля на предприятии. Виды контроля: входной, операционный и приемочный; сплошной и выборочный контроль; активный контроль инспекционный контроль и др. 

59. Статистическое регулирование технологического процесса: назначение, определение статистически управляемого процесса; методы учета факторов (средних арифметических; средних квадратических отклонений, размахов и др.) и рекомендации по их применению; точностная диаграмма; виды контрольных карт и порядок их составления.

60. Качество продукции: определение; показатели качества (единичный, комплексный, базовый и др.); уровень качества продукции и его оценка; методы контроля качества продукции. Статистический приемочный контроль качества продукции: основные термины и определения (план контроля; уровень дефективности – допускаемый, приемочный, браковочный и др.; одноступенчатый, двухступенчатый и многоступенчатый контроль; усеченный, нормальный, ослабленный и усиленный контроль).

61. Управление качеством продукции. Системы качества по международным стандартам ИСО 9000: назначение и основное содержание. 

62. Сертификация систем качества и сертификация производства. Экологическая сертификация. 

63. Метрологическое обеспечение производства и испытаний продукции.

64. Технологическая документация: технологические карты (индивидуальные и групповые); схема технологического процесса.

65. Типовые технологические процессы.

66. Методика расчета норм расхода основных и вспомогательных материалов на изделие. 

67. Выбор оборудования и методика расчета его потребности на годовую программу выпуска изделий. 

68. Мероприятия по охране окружающей среды при проектировании технологических процессов.

8.2. Перечень вопросов к экзамену

1. Классификация деревообрабатывающих производств. Отличительные признаки производства изделий из древесины.

2. Структура технологического процесса (стадия, операция, переход, проход, установка, позиция – определения).

3. Факторы, оказывающие влияние на точность обработки деталей из древесины.

4. Факторы, вызывающие систематические и случайные погрешности при обработке партии деталей.

5. Влияние точности обработки на трудозатраты. Оптимальная точность (на примере диаграммы).

6. Параметры, характеризующие точность обработки партии деталей.

7. Требования к точности станков для обеспечения взаимозаменяемости.

8. Способы достижения заданного размера и их влияние на точность обработки.

9. Технологические базы и их классификация.

10. Правила выбора технологических баз.

11. Влияние обрабатываемого размера на точность обработки.

12. Методика оценки качества настройки станка на заданный размер.

13. Средства и методы контроля точности обработки, калибры.

14. Значение шероховатости поверхности древесных материалов.

15. Виды неровностей поверхности древесины и их происхождение.

16. Параметры оценки шероховатости поверхности древесины.

17. Кинематическая волнистость фрезерованных поверхностей и методика расчета скорости подачи и производительности станка по допускаемой шероховатости.

18. Типовая структура технологического процесса производства изделий из древесины.

19. Состав операционного припуска на механическую обработку деталей и методика определения его составляющих.

20. Методика определения припуска на усушку по толщине и ширине детали.

21. Слагаемые общего припуска на обработку детали.

22. Определение оптимальной величины припуска (диаграмма).

23. Схемы раскроя досок на прямолинейные заготовки и их влияние на полезный выход заготовок.

24. Схемы раскроя досок на криволинейные заготовки и их влияние на полезный выход заготовок.

25. Организация рабочих мест при торцевании досок.

26. Методика раскроя плитных материалов.

27. Возможные варианты обработки черновых заготовок и их сравнительная эффективность.

28. Пределы изгибаемости древесины распространенных пород при полном использовании деформации растяжения и сжатия.

29. Зависимость деформации удлинения и сжатия от толщины бруска и радиуса изгиба и используемая область работы деформаций на примере диаграммы «напряжение – деформация».

30. Технологический процесс и основные параметры режима гнутья массивной древесины.

31. Основные требования к клеям в производстве изделий из древесины.

32. Клеи-расплавы, их состав, свойства и применение.

33. Поливинилацетатные клеи, их состав, основные свойства и области применения.

34. Способы подвода тепла к клеевому шву и области их применения.

35. Мощность, расходуемая на нагрев диэлектрика в высокочастотном электрическом поле и влияющие на нее факторы.

36. Влияние расположения клеевого шва в электрическом поле на расход мощности на нагрев клея и древесины.

37. Формула для практического расчета времени нагрева склеиваемых деталей в поле ТВЧ.

38. Склеивание с предварительным нагревом (аккумулированием тепла в древесине), кинетика нагрева и охлаждения заготовок.

39. Запрессовка блока шлангами, особенности, области применения.

40. Запрессовка блока при склеивании с одновременным гнутьем с помощью шаблона и гибкой ленты.

41. Прессование блока при склеивании с одновременным гнутьем в жесткой пресс-форме, распределение давления.

42. Запрессовка склеиваемых блоков винтами. Усилие запрессовки. Области применения.

43. Подготовка основы и шпона к облицовыванию. Требования. Состав операций и методы их выполнения.

44. Облицовывание пластей щитов в многопролетных и однопролетных прессах и сравнительная оценка их преимуществ и недостатков.

45. Облицовка кромок щитов (плоских, профильных).

46. Дефекты склеивания и облицовывания и методы их предупреждения.

47. Последовательность операций механической обработки чистовых заготовок.

48. Способы выборки продолговатых гнезд и отверстий (оборудование, форма получаемых гнезд, приемы выполнения операций и производительность).

49. Виды и способы выполнения работ на фрезерных станках с нижним расположением рабочего шпинделя.

50. Основные параметры режима шлифования и их влияние на производительность процесса и качество поверхности.

51. Особенности облицовывания пластей щитов декоративным бумажным слоистым пластиком, синтетическим шпоном. Каширование.

52. Характер и методика расчета усилия сжатия при сборке деталей с шиповыми вязками.

53. Последовательность общей сборки корпусных изделий и ее варианты.

54. Порядок механической обработки собранных узлов (щитов, рамок, коробок).

55. Методика расчета сборочных конвейеров.

56. Подготовка производства.
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