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План
проведения внеурочного мероприятия научно-практической конференции по итогам производственной практики  на тему: «Современное производство глазами будущих специалистов»
Дата проведения: 19.03.2024 г.
Ответственные за проведение  конференции:
Заместитель директора по УПР; преподаватель профессионального цикла: 
- Арбузкина Ольга Викторовна
Преподаватели профессионального цикла; руководители производственной практики от техникума:
- Гулина Людмила Леонидовна
- Шихова Валентина Александровна 

Количество участников: 40 человека
Участники конференции: 
	- Представители предприятий (руководители производственной практики от предприятий);
- Председатель цикловой методической комиссии преподавателей и мастеров производственного обучения дисциплин профессионального цикла (общепрофессиональных дисциплин  и профессиональных модулей) по специальности СПО 15.02.12 – Монтаж, техническое обслуживание и ремонт  промышленного оборудования (по отраслям) Гулина Л.Л.;
 - Преподаватели профессионального цикла;
- Студенты групп М-02, М-22 по специальности 15.02.12 Монтаж, техническое обслуживание и ремонт  промышленного оборудования (по отраслям);
- Методист техникума Косолапова И.Ю.
- Представитель  работодателей – главный механик производства ООО «Брик полимер»  Авдеев Илья Алексеевич, заместитель технического директора Шумов Евгений Александрович 
 
Цель научно - практической конференции:
 -  углубление и совершенствование профессиональных знаний, умений и навыков, активизация познавательной деятельности;
- стимулирование интереса студентов к будущей производственной деятельности, к своей специальности;
- обобщение и систематизация знаний по общепрофессиональным дисциплинам  и профессиональным модулям;
-  анализ учебно-производственной деятельности студентов;
- поддержка профессионального становления студентов;
  - содействие раскрытию научного и творческого потенциала студенчества;
подведение итогов производственной практики.

Задачи  научно - практической конференции:
- заинтересовать студентов в углублении знаний по общепрофессиональным дисциплинам  и профессиональным модулям;
- прививать навыки и стимулировать   учебную научно исследовательскую деятельность студентов;
- демонстрация студентами и преподавателями исследовательских, проектных, творческих, реферативных или другого рода работ в разных областях предметных знаний и умений;
- пропаганда творческого потенциала студентов.

Образовательные  цели конференции:
  	- систематизация и обобщение  знаний студентов по    общепрофессиональным дисциплинам  и профессиональным модулям: «Технология отрасли»; «Технологическое оборудование»; «Типовое промышленное оборудование»; «Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования»;       «Гидравлические и пневматические системы»; «Детали машин»; «Материаловедение»; «Технология обработки материалов»; «Информационные технологии в профессиональной          деятельности» и др. дисциплины учебного плана;
- демонстрация последних достижений   в области  высокотехнологичных производств в различных отраслях промышленности нашего города;
- углубление знаний по науке и технике.

Развивающие цели конференции:
 	- развитие профессионального интереса к избранной специальности 15.02.12- Монтаж, техническое обслуживание и ремонт  промышленного оборудования (по отраслям);
-  формирование навыков коммуникабельности;
- развитие навыков работы с нормативно-технической документацией,  с научно-технической литературой;
- овладение     знаниями   и   навыками     информационно-коммуникационных технологий.

Воспитательные цели конференции:
 	- способствует формированию личности, развитию профессионального мышления, совершенствованию самостоятельности студентов, воспитанию культуры речи;
 	- воспитание любознательности и инициативности, способствующих развитию творческих способностей.

Научно-исследовательские цели конференции:
- вовлечение студентов в научно-исследовательскую работу;
- поиск информации в научно-технической документации предприятий, технических библиотеках, через информационно-коммуникационные технологии;
- выявление и оформление возможности построения студентами своего профессионального пути в современном мире;
- предоставление возможности развития интеллекта, самостоятельной творческой деятельности с учетом индивидуальных особенностей и способностей.

Используемые средства:
-тексты докладов; альбомы; рефераты; газеты с новинками современного оборудования; презентации; отчеты по производственной (профессиональной) практике;  мультимедийный проектор, компьютер,  экран.
 
Межпредметные связи: Русский язык (грамотная речь, грамотное оформление слайдов презентаций); Технология отрасли; Технологическое оборудование отрасли; Типовое промышленное оборудование; Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования; Гидравлические и пневматические системы; Детали машин; Материаловедение; Технология обработки материалов; Современные технологии и оборудование; Информационные технологии в профессиональной деятельности; Производственная (профессиональная) практика.


Методика подготовительного периода

1. Выбор темы научно-практической конференции и обоснование её актуальности;
2. Определение конкретных шагов к освещению выбранной темы конференции, т.е. установление количества докладов и формулирование тем  докладов, подбор материалов для слайдов;
3. Распределение докладов между студентами группы М-02.
4. Подбор научно-технической литературы для составления докладов и          подготовки слайдов;
5. Оказание методической помощи студентам при их работе над составлением докладов и презентаций, проведение консультаций;
6. Организация фотовыставки «Производственная практика»;
7. Выпуск  газет с новинками технологического оборудования;
8. Подготовка  рефератов, альбомов;
9. Подготовка актового зала  к проведению мероприятия.









Программа проведения научно-практической конференции
по теме: «Современное производство глазами будущих специалистов» 
	Время  проведения
	Тема  доклада
	Докладчики
	Место прохождения практики

	12.10-12.20
	Открытие конференции. Вступительное  слово.

	Арбузкина О.В. – заместитель директора по УПР
	

	12.20-12.30

	«Применение робототехники в ремонте промышленного оборудования»

	Преподаватель профессионального цикла 
Гулина Людмила Леонидовна
	

	12.30-12.40
	«От поля до стола»
	Путилин Илья
	ООО «БагерстатРус»

	12.40-12.55
	«Создание безопасных условий труда и пищевой безопасности на предприятии»
	Ступин Даниил
	ООО «Новая Столица»

	
12.55-13.05
	«ООО ЛаймУпак это современное оборудование и технологически отлаженные процессы с контролем качества на каждом этапе»
	Матвеев Даниил
	ООО «ЛаймУпак»

	13.05-13.15
	«Литье пластмасс под давлением»
	Гулин Пётр
	ООО «Бытпласт»

	
13.15-13.25
	«Инновации в ремонте промышленного оборудования»
	Преподаватель профессионального цикла 
Шихова Валентина Александровна
	

	13.25-13.35
	«Егорьевская колбасно-гастрономическая фабрика-это качество, ставшее традицией!»
	Миронов Евгений
	АО «Новая столица»

	13.35-13.40
	«Ультрадекор-один из крупнейших игроков мирового рынка глубокой лесоперароботки»
	Воробьев Иван
	ООО «Ультрадекор»

	13.40-13.50
	«Цивилизованные палочки – ватные»
	Миронов Максим
	ООО «Белла»

	13.50-14.00
	«Создание безопасных условий труда и пищевой безопасности на предприятии»
	Клевцов Никита
	ООО «РТП»

	14.05-14.15
	«Важность профессионалитета в 
будущей трудовой жизни студента»
	Преподаватель профессионального цикла 
Зобнов Михаил Федорович
	

	14.15-14.25
	«Назначение и применение редукторов в современном мире»
	Лысов Роман
	ООО «Алекс Тойз»

	14.25-14.45
	«ООО «РТП» - шаг в будущее
	Акатьев Иван
	ООО «Фокси Трейд»

	14.45-14.55
	«Значение  экономики  в  жизни  современного  общества»
	Преподаватель профессионального цикла 
Савельева Татьяна Игоревна
	

	14.55-15.05
	Награждение Благодарственными письмами, грамотами лучших практикантов
	Арбузкина О.В. – заместитель директора по УПР
	

	15.05-15.15
	Подведение итогов работы.  Решение. Закрытие конференции.
	Арбузкина О.В. – заместитель директора по УПР
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«Качество  обучения – основа  подготовки
конкурентоспособного  специалиста»

[image: E:\2012-2013 уч.г\ФЕВРАЛЬ\Конференция механиков 2013\Копия DSC00193.JPG]        Добрый день, уважаемые участники и гости  четвертой молодежной научно-практической конференции на тему «Современное производство глазами будущих специалистов».
       В техникуме стало традицией проводить такие конференции по итогам производственной практики.  В этом году конференция проводится в группе М-02 по специальности 15.02.12 « Монтаж, техническое обслуживание и ремонт промышленного оборудования (по отраслям)».   
В результате активной деятельности по установлению партнерских взаимодействий студенты,  проходили производственную практику   на  предприятиях нашего города ООО «Белла», ООО «РТП», ООО «Бытпласт», Колбасно- гастрономическая фабрика ЗАО «Новая столица»,  ЗАО «Техос», ЗАО «Егорьевская сельхозтехника»,  также на других высокотехнологичных предприятиях Егорьевского муниципального района.Арбузкина  Ольга  
Викторовна – 
Заместитель  директора по  учебно-производственной  работе, преподаватель  
специальных  дисциплин

Цель конференции – обобщение и систематизация знаний, анализ учебно-производственной деятельности студентов, обмен  опытом, подведение итогов практики, демонстрация   последних достижений в области высокоэффективных технологий в различных отраслях промышленности.
Конференция имеет профессиональную направленность, позволяет студентам  показать приобретенные на предприятиях во время практики знания и навыки  в виде презентаций, видеофильмов и докладов.    
   В период практики будущие специалисты закрепляют теоретические знания, полученные в техникуме.








«От поля до стола!»
[image: ]   (Слайд 1)  Здравствуйте уважаемые участники конференции и гости!
Хлеб – это один из самых лучших, честных и основополагающих продуктов питания в истории человечества. Хлеб – сердце нашей цивилизации и без него никакая трапеза не представляется полноценной.
Я проходил производственную практику на предприятии ООО «БагерстатРус».Путилин Илья – студент группы М-02

     ООО «БагерстатРус» – ведущая международная хлебопекарная группа, специализирующаяся в производстве замороженных и свежих хлебобулочных изделий для фуд-сервиса и розницы. Эта компания находит решения завтрашних проблем, возникающих в хлебопекарном бизнесе, и устанавливает новые стандарты для возможных его направлений. Вся их деятельность основывается на желании доставлять людям удовольствие. 
 	   (Слайд 2)  Компания ООО «БагерстатРус» предоставляет своим клиентам свежую продукцию, когда она им необходима. Благодаря широкому ассортименту хлебобулочных изделий, фаст-фуда, датской выпечки и круассанов, они предлагают большой выбор изделий для любого стола и любой ситуации. Цель хлебопекарни – сделать хлеб выгодным бизнесом для своих клиентов благодаря высокому качеству продукции и непревзойденным решениям, которые всегда основываются на оригинальных идеях и стандартах безопасности продуктов питания. 
  		Им принадлежат современные заводы в Дании, Швеции, Норвегии, Финляндии, Польше, Бельгии, Германии, России, Венгрия, Великобритании и США, главный офис компании находится в Дании. [image: ScaleAndCrop11]
   (Слайд 3)  С июня 2006 года в г. Егорьевске (Московская область) начала работу фабрика по производству булочек для гамбургеров, булочек для хот-догов и багетов, а также разнообразных хлебов для сэндвичей. В производстве заняты порядка 120 человек, обеспечивающих бесперебойную работу трех линий по изготовлению продукции для предприятий быстрого питания.   (Слайд 4)  
В кофейни, рестораны и гостиницы их продукты попадают как в готовом виде, так и в виде полуфабрикатов, что позволяет максимально ускорить процесс обслуживания клиентов свежеприготовленными изделиями. Бесспорное качество, современные технологии, лучшие ингредиенты – залог успеха компании!
ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ШОКОВОЙ ЗАМОРОЗКИ ХЛЕБОБУЛОЧНЫХ ИЗДЕЛИЙ
Хлебобулочные изделия замораживаются при температуре от -20 до -70 °C в зависимости от технологических требований. Продолжительность процесса заморозки зависит от размеров и теплофизических свойств продукта и может варьироваться от 15...20 мин (слоеное тесто) до 3...4 часов (торт).
   (Слайд 5)  Полностью автоматизированная линия шоковой заморозки состоит из следующих компонентов (видов оборудования классифицируемых по функциональному назначению):
1. Приемная конвейерная система с функцией формирования требуемой раскладки изделий на ленте *   (Слайд 6)  
2. Система отбраковки продукции на основе системы технического зрения
3. Теплоизоляционная камера из сэндвич-панелей
4. [image: Многоярусный конвейер]Спиральный или многоярусный конвейер «холодного» исполнения с возможными дополнительными опциями (например, системой чистки и мойки ленты   (Слайд 7)  
5. Холодильное оборудование (воздухоохладитель (специальный теплообменный блок с вентиляторами типа «шок-фростер»), компрессорно-ресиверный агрегат, конденсатор, маслоохладитель и т.д.)   (Слайд 8)  
6. Промежуточная конвейерная система*, которая принимает продукцию из камеры и транспортирует ее к устройству загрузки в упаковочную машину (фидер)
7. Многофункциональные щиты управления с системой сигнализации
8. Фидер   (Слайд 9)  
9. Упаковочная машина с возможностями маркировки
10. Система внутризаводской логистики (включает в себя конвейерную систему для тары (групповая упаковка) и элементы ее автоматизации (счетчики продукции, роботизированные манипуляторы, паллетайзеры и т.д.)
Преимущества системы шоковой заморозки изделий на базе спирального конвейера:
· Уменьшение фонда заработной платы
· Существенное уменьшение трудоемкости
· Экономия производственных площадей
· Уменьшение количества бракованной продукции (исключение «человеческого фактора», грубого воздействия)
· Улучшение потребительских качеств готового продукта
· Увеличение сроков реализации (минимизация развития микрофлоры, исключение или минимизация контакта продукции с людьми)
· Организация непрерывного технологического процесса
· Сокращение временных затрат на заморозку
Сегодня существуют три основных способа заморозки хлебобулочных и кондитерских изделий:
   (Слайд 10)  1. Заморозка тестовых заготовок.
2. Заморозка частично выпеченных изделий (part baked). Еще этот вид называют технологией производства «неполной выпечки».
3. Технология take bake - заморозка готовых изделий.
На предприятии имеется ремонтная мастерская, в которой я проходил практику, работал в ремонтной бригаде по обслуживанию, наладке и ремонту технологического оборудования и получили рабочую профессию слесаря- ремонтника 3 разряда.
За время практики я приобрёл навыки в обслуживании технологического оборудования, ознакомился с различными приборами измерений и контроля физических величин. Участвовал в монтаже и демонтаже оборудования. Производственная практика подготовила меня к предстоящей самостоятельной профессиональной деятельности.







«Создание безопасных условий  труда и пищевой безопасности на предприятии АО « Новая столица»»
[image: C:\Users\Компьютер\Desktop\СБОРНИКИ\КОНФЕРЕНЦИЯ 2024\КОНФЕРЕНЦИЯ М-02\ФОТО\IMG_1802.jpg]  
   Перед современным производством АО «Новая столица»  стоит немало важных и первостепенных задач по пищевой безопасности. Целью которой является   - предотвращение выпуска потенциально опасной продукции. Безопасность пищевых продуктов - состояние обоснованной уверенности в том, что пищевые продукты выпускаемые на предприятии АО «Новая столица»  при обычных условиях их использования не являются вредными и не представляют опасности для здоровья нынешнего и будущих поколений.Ступин Даниил – студент группы М-02

Статистика здравоохранения говорит о том, что основная причина заражения человека - это употребление небезопасных продуктов питания.  На  производстве определен строгий контроль рисков микробиологического заражения сырья и ингредиентов на протяжении всего технологического  процесса изготовления продукции. 
[image: ]А сейчас предлагаю вам посмотреть фильм о пищевой безопасности  на АО «Новая столица».
Я проходил производственную практику на АО «Новая столица» в  ремонтном цехе, где  осуществлял  ремонт промышленного оборудования.
Ремонтный цех предприятия представляет собой совокупность отделов и производственных подразделений, где уделяется большое внимание охране труда и технике безопасности. Ремонтная бригада контролирует технического состояние технологического оборудования,  занимается техническим обслуживанием, ремонтом и разработкой мероприятий по замене изношенного оборудования на более высокопроизводительное. Выполнение этих работ организовано с минимальным простоем оборудования, в кратчайшие сроки и качественно. Наладка оборудования производится только слесарями-ремонтниками прошедшими необходимое обучение и обладающими всеми знаниями о технике безопасности и системе мер предотвращения аварий на производственном объекте. 
«ООО “Лаймупак” - это современное оборудование
и технологически отлаженные процессы с контролем качества на каждом этапе»

[image: C:\Users\Компьютер\Desktop\СБОРНИКИ\КОНФЕРЕНЦИЯ 2024\КОНФЕРЕНЦИЯ М-02\ФОТО\IMG_1815.jpg](Слайд 1) Я проходил производственную практику на ООО “Лаймупак”   в ремонтно-механическом цехе, в бригаде слесарей ремонтников. Бригада приняла меня хорошо, но и работать заставляла на равных. Мы собирали узлы машин, проводили ремонт оборудования, занимались восстановлением деталей.
В период прохождения практики я научился проводить ремонт оборудования и восстанавливать изношенные детали. По окончанию практики сдал экзамен на получение профессии слесаря- ремонтника. Экзамен  нетрудный, но чтобы его сдать, пришлось полистать конспекты и учебники.Матвеев Даниил – студент группы М-02

На новом оборудовании предприятие производит многослойные пленки: стретч-худ, термоусадочные рукава, пленки для ламинации, промышленные многослойные пленки, а также многослойные пищевые пленки (барьерные, вакуумные) для пищевой промышленности.
Процесс изготовления полиэтиленовых пакетов состоит из нескольких этапов. Основные из которых — это:
1. Подготовка полиэтиленового сырья
2. Экструзия полиэтиленового рукава, полурукава или пленки
3. Формовка пакетов
4. Упаковка готовой продукции
(Слайд 2)И дополнительные этапы, которые зависят от того, какими свойствами должен обладать готовый пакет. К ним относятся:
1. Перфорация
2. Нанесение логотипа
3. Вырубка или припайка ручек
4. Нанесение тиснения или гравировки
Все этапы осуществляются в пределах одного предприятия.
Выбор и подготовка сырья
(Слайд 3)	Существует несколько видов полиэтиленового сырья. Каждый вид определяет конечное свойство пакета: шуршашим он будет, или гладким, плотным или тонким, вакуумируемым или нет, можно ли будет его использовать с пищевыми продуктами, или он годится только для сбора мусора. Всё сырьё поступает на завод в виде гранул.
(Слайд 3)
Полиэтилен подразделяется на 3 типа: ПНД, ПСД и ПВД.
ПНД — полиэтилен низкого давления, или полиэтилен высокой плотности, используется для изготовления «шуршащих пакетов». Мешки и пакеты из него получаются тонкими, но крепкими.
ПВД — полиэтилен высокого давления, или полиэтилен низкой плотности, гладкий мягкий материал. Из него делают пакеты с петлевой ручкой. ПВД плотнее, и печать на нем выглядит сочнее.
ПСД — полиэтилен среднего давления — это гибрид ПНД и ПСД материала. Он плотный и скрипучий. Хорошо выдерживает большие нагрузки.
Помимо полиэтилена, для производства пакетов и мешков применяют полипропилен (ПП), полиамид (ПА) и поливинилхлорид (ПВХ).
(Слайд 3) 
[image: Два экструдера для получения 2-хслойной пленки методом соэкструзии]	Различные виды полимеров можно комбинировать между собой, создавая многослойные пленки, которые используются, например, для производства вакуумных пакетов. Для этого применяют оборудование, в котором предусмотрены несколько экструдеров. У многослойной пленки много преимуществ. Имея меньшую плотность, пленки становятся крепче и выдерживают большие нагрузки, притом на ощупь кажутся плотнее, чем на самом деле. При добавлении различных добавок, у пакетов нет проблем с плохими швами, так как все добавке сидят во внутреннем слое.
(Слайд 4)
Сырье, помимо вида материала, подразделяют на первичное и вторичное:
1. Первичное сырье используется при производстве пакетов под пищевую продукцию. Пакеты и мешки из него не обладают резким запахом, однородны по структуре и соответствуют санитарным и гигиеническим требованиям.
2. Вторичное сырье, изготавливается путем переработки отходов производства полиэтилена. Пакеты и мешки из такого сырья не используются для пищевой продукции, имеют мутную структуру и обладают ощутимым запахом.
	Многие производители часто грешат тем, что добавляют переработанные отходы от вырубки пакетов в первичное сырье, тем самым удешевляя производство. Визуально такие пакеты неотличимы от тех, которые произведены только из первичного сырья, кроме прозрачных пакетов. Такие пакеты нельзя использовать с пищевой продукцией, так как имеется миграция вредных веществ в продукты питания. Хотя кто-то утешает себя тем, что, использовав вторичку, во внутреннем слое многослойных пакетов, он эту миграцию исключает. Но действительно опытов и исследований на эту тему нет, поэтому остается надеяться только на порядочность производителя, который не включит вторичку в пищевые пакеты.
	После определения типа сырья, гранулы отправляют на предэкструзионную обработку. Сырье загружают в бункер экструдера, где происходит его предварительная подготовка. Оно просушивается и нагревается. На этом этапе добавляются гранулы красителя и другие добавки.
(Слайд 5)
	Большинство производителей, на этапе загрузки бункера, вводят гранулы карбоната кальция (мела) в сырье. Это значительно снижает себестоимость пакета. Добавление меловой добавки играет на руку тем, кто продает рулоны пакетов на развес, так как мел делает пакеты намного тяжелее. Получается двойная выгода. Тем не менее, такие добавки разрешены Роспотребнадзором, и используют их повсеместно. Оградить себя от покупки таких пакетов можно. При чрезмерном добавлении меловой добавки возникает ряд проблем: пленка становится «бумажной», пакеты плохо держат швы. Так же при намокании такие пакеты быстрее тонут.
	Помимо удешевляющих производство добавок, используются, конечно, и их полезные собратья. Например, добавки, которые обеспечивают легкое раскрытие пакета, морозостойкие и светостабилизирующие добавки, прочие улучшающие соединения.
	Вся эта каша из гранул полимеров, добавок и красителей нагревается в бункере, и далее поступает в сам экструдер.
 (Слайд 5)
Процесс получения полиэтиленового рукава
	Экструдер, по принципу работы, можно сравнить с мясорубкой. Внутри экструдера специальный спиральный вал, называемый шнеком, продвигает сырье к экструзионной головке. Шнек равномерно нагревается группой ТЭНов. Температура расплава, продвигаемого шнеком, поддерживается на одном уровне, и составляет около 125 градусов. Но уже подходя к фильере полимерная масса нагревается до 145 градусов, и далее выдувается через кольцевую щель в формующей головке.
(Слайд 5)
	Расплавленное сырье, выдавливаясь под давлением, поднимается по стабилизатору-трубке наверх к зоне кристаллизации, и, образует «рюмку», или наш будущий рукав, который растягивается натяжными валами.
	Именно на этом этапы определяются размеры будущего пакета. Благодаря потокам воздуха снаружи рукава, происходит его равномерное охлаждение. А сжатый воздух, подаваемый через отверстия в дорне головки, обеспечивает раздув рукава изнутри, тем самым задавая ширину пакета. Внутренний поток воздуха не подается постоянно, а лишь до момента достижения необходимой ширины. Далее подача воздуха прекращается, и продолжается только наработка необходимого метража.
(Слайд 6)
	Толщина выдуваемой пленки регулируется скоростью вращения натяжных валов. Этот процесс можно сравнить с растягиванием жевательной резинки, чем сильнее тянешь, тем тоньше выходит масса.
	К натяжным валам рукавная «рюмка» подходит вдоль «щек», которые постепенно сужаясь, складывают ее в полотно. Они также не дают образовываться складкам на поверхности пленки.
[image: ]	Натяжные валки, покрытые резиной, плотно прилегая к поверхности рукава, отжимают из него остатки воздуха, и далее направляют на намоточные валы. На этом же этапе, при необходимости, применяется фальцовка пакета. По намоточным валам готовая пленка выравнивается и наматывается на шпули.
(ФИЛЬМ 1)  ( СЛАЙД 7)
(Слайд 8) 
Слева — складывающие деревянные щеки формируют полотно, справа — сложенный фальцованный рукав переходит на намоточные валы. На маленькой картинке — натяжные валки
	Если планируют нанести логотип, то между вытяжными и намоточными валами ставят специальный активатор, или коронатор для пленки, который придает определенный заряд поверхности, что позволяет краске хорошо ложится на полиэтилен. Активаторы также входят в некоторые модели флексографического печатного станка.
(Слайд 9)
	На экструдере помимо рукава производят полурукав и пленку. Выбор типа готового изделия зависит от того, каким методом будут производить дальнейшие пакеты. Нужен ли им будет боковой сварной шов или только нижний, а может нужна только пленка, которая в дальнейшем будет использоваться на фасовочном оборудовании предприятия-заказчика.
Формовка пакетов
	Готовые рукава перевозят на пакетоделательные машины. На них уже и происходит формирование готового пакета различными способами.
	Существует множество вариантов пакетоделательных линий. 
(Слайд 10)
(Слайд 11)
В зависимости от конфигурации модулей, на них производят:
1. Пакеты-«майки»
2. Пакеты с петлевыми ручками
3. Пакеты с вырубными ручками, усиленными или с подворотом
4. Пакеты с вытяжными ручками
5. Пакеты с клапаном и клеевой полосой
6. Пакеты в рулонах
7. Zip-пакеты
8. Дой-паки
и т.д.
	Каждый тип линий описывать долго, поэтому возьмем в качестве примера самую простую модификацию машины: сваривающую продольный или «донный» шов, и нарезающую пакеты по нужному размеру.
	Она состоит из размоточного модуля, направляющих валков, зоны сварки шва, зоны нарезки на пакеты, и приемного стола. Рассмотрим каждую зону отдельно.
	Предварительно готовую полиэтиленовую плёнку необходимо размотать на размоточном модуле.
(Слайд 12)
	Затем по направляющим валам пленка растягивается и подается на термосварочный нож.
(Слайд 12)
	Термосварочным оборудованием формируется продольный шов, и далее ножом-гильотиной отсекается необходима длина пакета. Пакеты штабелируются на рабочей поверхности приемного стола.
(Слайд 12)
	Вот и вся технология изготовления пакета с донным швом. Далее пакет может быть отправлен на вырубной пресс, либо расфасован в потребительские и/или оптовые упаковки.
	Для изготовления более сложных конфигураций, в производственную линию добавляют дополнительные модули, которые осуществляют: перфорацию, намотку на рулоны, формирование усиления, добавление различных типов ручек, в том числе на линии может быть предусмотрен автоматический вырубной пресс.
Следующие этапы производства — необязательные, но часто использующиеся. Одно из них — нанесение печати.
Нанесение печати
	Нанести печать на полиэтиленовые пакеты можно различными способами. Это офсетная печать, шелкографическая печать и, самая распространенная — флексографическая печать. Её отличает низкая стоимость, скорость изготовления и применимость к большим тиражам пакетов. Рассмотрим ее поподробнее.
	Перед нанесением печати, для лучшей адгезии краски с пленкой, рукав необходимо предварительно активировать коронарным разрядом. Активатор может стоять на линии экструзии, или входить во флексографический станок.
	Далее бобины поступают на флексопечатный станок, на формном цилиндре которого уже установлены печатные оттиски. Изображение не печатается за раз всеми цветами. Для каждого цвета готовится своя печатная форма, и устанавливается своя печатная секция.
	Печатная секция, упрощенно, состоит из корытца с краской, в которой купается резиновый валик, наносящий краску на анилоксовый (керамический). По аниклосовому валику краска переходит на печатную форму, и уже с нее отпечатывается на пакете. Рукав с печатью наматывается на шпулю.
(Слайд 13)
	Подробнее прочитать о других типах печати, посмотреть, как они выглядят на пакетах из разного типа полиэтилена, можно в нашем специальном разделе.
Перфорация и вырубка ручек
	Дополнительным этапом при производстве полиэтиленовых пакетов может быть перфорация. Видов перфораций множество: мелкая и крупная, по всей площади пакета и на некоторых его участках.
	Существует 2 метода прорубки отверстий в пленке: холодный и горячий. Выбор того или иного способа, зависит от того какой материал используется, какого диаметра нужны отверстия и на какой площади. Но сам принцип действия пробивки перфорации один: с помощью игольчатого цилиндра, отверстия пробиваются или пропаиваются в толще пленки.
(ФИЛЬМ 2) (СЛАЙД 14)  (Слайд 15)
	Большинство известным нам пакетов имеют ручки. И они либо прорубаются, либо припаиваются тем или иным способом. Ручки известных нам пакетов-маек делают на прорубном прессе. А петлевые припаивают на этапе формовки пакета в пакетоделательной машине.
	Самый простой метод — вырубка ручки на вырубном прессе. После того, как пакеты были пропаяны и нарезаны, их передают оператору пресса, который по заданным параметрам длины и ширины ручек вырубает их на специальном станке. Такой способ распространен при производстве пакетов-«маек».
(Слайд 16)
	Готовые изделия упаковываются в пакеты или коробки в необходимом количестве. После этого пачки прессуются и штабелируются на паллете. Далее паллеты направляют на хранение или транспортируют.
(ФИЛЬМ 3)  (СЛАЙД 17)
 (Слайд 18)  Во время практики я приобрёл первый самостоятельный опыт по текущему и профилактическому ремонту технологического оборудования, научился пользоваться измерительными инструментами на профессиональном уровне. Ознакомился с техническим процессом изготовления сборки и демонтаже узлов и механизмов оборудования. Изучил  методы восстановления и укрепление изношенных деталей и узлов.    Первоначальные навыки работы со слесарным инструментом, которые я получил  в техникуме на слесарной и станочной практиках мне пригодились на производстве. 
(Слайд 19)                      Вывод
       Шнеки и цилиндры экструдеров ремонтопригодны как в случае износа, так и в некоторых случаях аварийной поломки, что позволяет оперативно организовать дальнейшую эксплуатацию экструдера до получения новых деталей, а в ряде случаев – существенно продлить срок службы шнековой пары. Выбор схемы ремонта во многом определяется характером повреждений, свойствами металла, из которого сделаны детали, а также доступными средствами проведения ремонтных работ.

«Применение робототехники в ремонте промышленного оборудования»

[image: ]Робототехника в промышленных процессах
Робототехника меняет способы разработки и осуществления промышленных процессов – от автоматизации повторяющихся задач до снижения рисков безопасности, робототехника стала бесценным инструментом для компаний, стремящихся повысить эффективность и увеличить производство.
Давайте рассмотрим, как робототехника революционизирует промышленные процессы и как вы можете использовать эти достижения для улучшения своей деятельности.Гулина Людмила Леонидовна – преподаватель специальных дисциплин

Что есть что в робототехнике
Робототехника – это отрасль инженерного дела, которая занимается проектированием, разработкой и эксплуатацией роботов. Эти машины используются в самых разных областях – от производства до медицинской хирургии и даже освоения дальнего космоса. Роботы способны выполнять любую задачу, которую может выполнить человек, с большей точностью, скоростью и силой, чем их человеческие коллеги.
Кроме того, роботы оснащены датчиками, которые позволяют им обнаруживать изменения в окружающей среде, что дает им возможность быстро адаптироваться при неожиданном изменении условий; то, что человек обычно не может сделать так же быстро и точно.
Промышленное применение робототехники[image: ]
За прошедшие годы роботы нашли множество применений в промышленности, таких как: автоматизация сборочных линий, обработка материалов, сварка, покраска, контроль, обработка, сверление, резка и т.д. Используя роботизированную технологию, компании могут снизить затраты на рабочую силу и одновременно повысить производительность.
Одним из основных преимуществ применения робототехники в ремонте промышленного оборудования является возможность выполнения сложных и опасных операций. Роботы обладают высокой точностью и могут выполнять операции, которые человеку были бы трудно или невозможно выполнить. Например, роботы могут работать в условиях высоких температур, радиоактивного облучения или в зоне повышенной опасности.
Еще одним преимуществом робототехники в ремонте промышленного оборудования является увеличение производительности. Роботы могут работать круглосуточно без перерывов и потерь времени на отдых. Они могут выполнять однотипные операции гораздо быстрее и точнее, чем человек, что приводит к сокращению времени выполнения ремонтных работ и увеличению общей производительности предприятия.
Также, использование роботов в ремонте промышленного оборудования позволяет сократить затраты на рабочую силу. В отличие от работников, роботы не нуждаются в оплате труда, не требуют отпусков и больничных. Они также имеют более долгий срок службы и могут работать в экстремальных условиях без потери производительности.
Но несмотря на все преимущества робототехники в ремонте промышленного оборудования, она все еще не может полностью заменить человеческий труд. Некоторые виды ремонтных работ требуют интуиции и креативности, которые пока еще за пределами возможностей роботов. Кроме того, роботы требуют специальной подготовки и обслуживания, что может быть дополнительным расходом для предприятия.
В целом, применение робототехники в ремонте промышленного оборудования дает значительные преимущества в виде повышения безопасности, увеличения производительности и снижения затрат. Однако, важно учитывать, что роботы не могут полностью заменить человека и требуют определенного уровня подготовки и обслуживания.
Для программирования промышленных роботов-манипуляторов требуется опытный специалист, наладка занимает определенное время, которое может вызвать простой работы при смене задач для оборудования. По сравнению со стационарными устройствами, перемещать манипулятор значительно легче.
Автоматизация обслуживания станков с ЧПУ — перспективное направление на производстве. Подача деталей на рабочее поле, выгрузка после обработки и смена инструмента не требуют высокой квалификации работников. С этими простыми повторяющимися действиями эффективно справляются роботы. 
Как правило, их задействуют для сопровождения следующих операций:  
токарной и фрезерной обработки;
резки и гибки материалов;
формовки;
литья под давлением;
3D-печати и многих других.
Задачи робота — загрузить заготовку, снять готовую деталь, сменить рабочие элементы — фрезы, резцы, экструдеры и прочие инструменты и расходники.
Автоматизированное производство более гибко реагирует на изменения спроса и потребительских потребностей. Роботизация многих процессов помогает обеспечить максимальную пропускную способность при наименьших затратах. Такая техника идеально подходит для выполнения повторяющихся производственных циклов, с успехом заменяет человеческих операторов в любых условиях и выдерживает самые тяжелые нагрузки.

 «Литье пластмасс под давлением»

[image: C:\Users\Компьютер\Desktop\СБОРНИКИ\КОНФЕРЕНЦИЯ 2024\КОНФЕРЕНЦИЯ М-02\ФОТО\IMG_1799.jpg]Нам группе студентов довелось проходить производственную практику на предприятие ООО «Бытпласт». 
Компания "Бытпласт"  (слайд 2)  - российский производитель качественных товаров из пластика, которая выпускает (слайд 3)  хозяйственные товары для дома, (слайд 4)  детские товары, (слайд 5)   кухонные принадлежности, посуду. А также предметы (слайд 6)  пластиковой мебели, ящики, баки хозяйственного назначения, (слайд 7)  цветочные горшки и ведра. Гулин Пётр – студент группы М-02

Более десяти лет назад они начинали свой путь, как небольшое предприятие в городе Егорьевске Московской области на четырех термопластавтоматах выпускались 18 изделий из пластмассы.
(слайд 8)  Термопластавтомат - это инжекционные литьевые машины, в которых сырье из определенного вида пластмасс нагревается, приводится в жидкое агрегатное состояние, потом под давлением подается в пресс-форму.
(слайд 9)  Внутренние контуры пресс-формы точно повторяют форму будущего изделия, поэтому полная заливка оснастки полимером означает получение геометрически точных деталей.
 	(слайд 10)  На производстве мы изучили полностью устройство инжекционной литьевой   машины, на которой узлы приводятся в движение с помощью гидроприводов. Давление в гидросистеме обеспечивает электродвигатель.
На термопластавтоматах есть блок ЧПУ, с помощью которого можно задавать параметры каждого цикла литья, управлять процессом литья, а также управлять внешними устройствами − гидроприводами, электродвигателем, нагревателями и т.п.
Я хотел бы Вас познакомить с кратким описанием технологии литья пластмасс на ТПА.   (слайд 11)  
Гранулы из полимеров засыпаются в загрузочный бункер, и поступают в материальный цилиндр. (слайд 12)   Вращающийся шнек перемещает полимерный материал в сторону сопла. Благодаря наружным зонным нагревателям материал начинает плавиться и полностью расплавляется под давлением. Далее расплав впрыскивается в закрытую пресс-форму и шнек возвращается в исходное положение. Для того, чтобы полимерный материал не попал назад в бункер шнек оснащен обратным клапаном, который также выполняет функцию дозирования материала. 
[image: ](слайд 13)   После впрыскивания материала в пресс-форму, в процессе охлаждения изделия высокое давление поддерживается с помощью шнека. Если давление будет слишком высоким, то половинки пресс-формы могут немного раздвинуться, что приведет к вытеканию материала, браку продукции и порче пресс-формы.
         На последнем этапе охлаждения и доставания готового изделия из пресс-формы, шнек начинает снова вращаться и готовиться следующая порция полимерного расплава для литья.
(слайд 14)   Когда деталь, изделие остывает, подвижная плита отходит назад и пресс-форма раскрывается. Как правило, пресс-формы проектируют так, чтобы готовое изделие оставалось на подвижной части пресс-формы. С пуансона деталь снимается специальными толкателями.
(слайд 15)   Слаженная работа квалифицированных специалистов и совершенствование производства по образцу ведущих зарубежных предприятий позволили компании «Бытпласт» качественно расширить границы деятельности и занять одно из лидирующих мест среди отечественных производителей изделий из пластика. 
Если термопластавтомат эксплуатируется в режиме полной загрузки – невозможно полностью исключить износ узлов и механизмов. Поэтому для того, что бы оборудование всегда оставалось в рабочем состоянии и сохранности на предприятии существует ремонтная служба. И нам повезло поучаствовать в выполнение ремонта высокотехнологического оборудования.  (слайд 16)   Чтобы выявить причину отказа ТПА мы производили диагностику. После диагностики ремонтная служба предлагает оптимальные способы устранения причин поломки. Когда диагностика показывала износ всей механики, то мы вместе со слесарями ремонтниками полностью производили замену комплектующих.
Чем старше оборудование, тем более непредсказуемыми и непонятными становятся отказы в работе. С проблемами,  которых  мы столкнулись в управляющей электронике. Причины скрываются в плате, контроллерах или приводах. И мы научились ремонтировать и устанавливать современные элементы.
Так же нам довелось участвовать в наладке литьевой машины по гидравлической части. Где износу чаще подвергаются клапаны и гидравлические цилиндры. В одном случае мы помогали производить замену старого насоса на экономически новый аналог.

Вашему вниманию предлагаю фильм о производстве ООО Бытпласт

(слайд 17)    В конце выступления я хочу сказать, что практика помогла нам закрепить и усовершенствовать профессиональные знания, умения и навыки, полученные по дисциплинам: Детали машин, Гидравлические и пневматические системы, Сведения КИП и А и т. д. и при прохождении практик в наших мастерских: слесарно-механической.

 «Егорьевская колбасно-гастрономическая фабрика – это качество, ставшее традицией!»

[image: ]		(Слайд 2) Всего сто с лишним километров отделяют шумную и суетливую Москву от уютного Егорьевска. Тихие улочки, купола старинных церквей, колокольни и купеческие дома – словно из какой-то русской сказки, знакомой всем нам с детства, вышел наш городок. Столетия пронеслись мимо, но Егорьевск по сей день сохранил свой неповторимый колорит, успешно развиваясь и в то же время, возрождая дух русского предпринимательства, берущего начало в старинных купеческих традициях.Ступин Даниил – студент группы М-02

		Одним из старейших предприятий города является колбасно-гастрономическая фабрика, основанная в 1932 году.
В настоящее время это компания Европейского стандарта, ее продукция пользуется популярностью в Москве и области, во Владимире, Рязани и многих других городах России. (Слайд 3)  Егорьевская фабрика является постоянным участником московских, региональных и общероссийских выставок, ее продукция удостоена золотых медалей и почетных дипломов. Производство автоматизировано и оснащено механизмами от ведущих европейских фирм, которое позволяет производить качественную, стабильную и разнообразную продукцию: (Слайд 4) варенные и сырокопченые колбасы, (Слайд 5) сосиски и сардельки, (Слайд 6)  деликатесы, ветчины, (Слайд 7) шпики и зельцы, нарезки, паштеты, и др.
Сырокопченые колбасы занимают ведущее место в ассортименте: это изделия в оболочках, приготовленные из мясного фарша, шпика, соли, пряностей и подвергнутые осадке, копчению и сушке. 
(Слайд 8) Основным сырьем для данной группы колбас является говядина и свинина. Мясные туши или полутуши, признанные по результатам ветеринарно-санитарной экспертизы доброкачественными, поступают в обвалочное отделение колбасного цеха, где последовательно проводится ряд технологических операций: разделка туши, обвалка и жиловка мяса.
(Слайд 9) Разделка мяса — это технологическая операция по расчленению полутуши на определенное число частей, которая производится на специальном разделочном столе или подвесном пути. 
(Слайд 10) Обвалка мяса — отделение мясной мякоти от костей. Эту операцию проводят острыми ножами вручную специалисты-обвальщики. 
(Слайд 11) Жиловка мяса — удаление из мяса после обвалки сухожилий, кровеносных и лимфатических сосудов, мелких костей, хрящей, загрязнений.
Мясо для производства колбас после жиловки и обвалки подвергают измельчению и посолу, которые производятся с целью формирования необходимых потребительских свойств готового продукта (вкуса, цвета, запаха, консистенции). 
       Важнейшим процессом при производстве колбасных изделий является  (Слайд 12) приготовление фарша. Для этого используются волчки, куттеры и измельчители. На волчке происходит резание, смятие и перетирание мяса; основная цель куттерования – получение однородной  (Слайд 13) гомогенной структуры фарша с максимальной водосвязывающей способностью, что обеспечивает  (Слайд 14) высокий процент выхода готовой продукции. [image: ]
(Слайд 15) Шпигорезки используются для производства структурированных колбасных изделий.
Готовый фарш перемещают по трубам в шприцовочное отделение, где проводится шприцевание его в оболочку.
(Слайд 16)Наполняют оболочку фаршем с помощью машины - шприца
(Слайд 17)Шприцевание — это наполнение готовым фаршем натуральных или искусственных оболочек.(Слайд 18)В результате шприцовки колбасы приобретают присущую им форму цилиндрических батонов или колец. 
(Слайд 19)	Затем производится вязка колбасных батонов, где происходит навешивание колбасных батонов  на рейки рам. (Слайд 20)Рамы затем перемещают в отделение для осадки колбасных батонов. 
Термическая обработка.
Обжарка. (Слайд 21)После осадки батоны направляют в обжарочные камеры, где их обрабатывают дымом. 
Варка. Заключительной операцией является варка в ваннах с водой, либо в паровых камерах. 
Охлаждение. После варки колбасу охлаждают под холодным душем. После душирования еще теплые батоны обсыхают в термическом отделении, а затем направляются в холодильные камеры для дальнейшего охлаждения и хранения.
(Слайд 22)Готовая колбасная продукция поступает в цех упаковки и дальше на реализацию в торговые предприятия нашего города и района, а так же за пределы Московской области.
Вашему вниманию предлагаю фильм о фабрике «Новая Столица»
	Для выпуска качественной продукции в соответствии с требованиями стандартов необходимо оборудование поддерживать в рабочем состоянии. Для этого на фабрике имеется центрально-ремонтная механическая мастерская, в которой я проходил практику, работая в ремонтной бригаде. В этой бригаде я встретил  выпускников нашего техникума, которые тоже проходили практику на этой фабрике и после окончания техникума были приглашены на работу.
	В составе ремонтной бригады я проводил диагностику и профилактический осмотр оборудования, принимали участие в монтаже термокамеры. В термокамере со временем выходят из строя дымогенератор, пульт управления, рабочие колеса (турбины). Мне довелось участвовать в  замене пульта управления на более совершенный, установке более мощных турбин, установке вытяжного вентилятора, замене электрики и пневматики, замена уплотнителей дверей камеры.
	На практике я ознакомился с проведением плановых ремонтов - текущего, среднего и капитального. Для ремонта оборудования на фабрике применяется в основном узловой метод ремонта, как самый прогрессивный, позволяющий сократить длительность ремонта.
	Спасибо за внимание!

   «Ультрадекор (Kronospan) - один из крупнейших игроков мирового рынка глубокой лесопереработки»

 [image: C:\Users\Компьютер\Desktop\СБОРНИКИ\КОНФЕРЕНЦИЯ 2024\КОНФЕРЕНЦИЯ М-02\ФОТО\IMG_1795.jpg]   (Слайд 2)      Группа компаний Ультрадекор (Kronospan) основана в 1897 г в городе Лунгетц под Зальцбургом (Австрия). Это - один из крупнейших игроков мирового рынка глубокой лесопереработки, ведущий производитель древесных плит OSB ОСП ДСП МДФ и напольных ламинированных покрытий с более чем столетним стажем присутствия на рынке. Воробьев Иван – студент группы М-02

     В г. Егорьевске комбинат Ультрадекор (Kronospan) основан в 2005 г.,
производит широкий спектр продукции строительного назначения, в том числе плиту OSB ОСБ ОСП. Одним из видов выпускаемой  на комбинате продукции является МДФ
                                               (Слайд 3)          Как делают МДФ
      Понятие современного материала МДФ произошло от английского MDF (Medium Density Fiberboards), что переводится как древесноволокнистая плита со средней плотностью. Впервые изготавливать МДФ начали в Америке в 1966 году. В СНГ производство этого незаменимого сегодня материала освоили только в 1997-м Производство МДФ схоже с технологией производства ДСП и ДВП, хотя по своей прочности этот материал превышает прочность древесно-стружечных плит почти в 2 раза. Также МДФ является экологически чистым материалом, не причиняющим вреда здоровью человека. 
(Слайд 4)    Для изготовления древесноволокнистых плит используют следующее сырье и материалы:
технологическая щепа;
карбамидоформальдегидная смола;
аммоний хлористый;
парафин.
Технология производства МДФ состоит из нескольких этапов:
(Слайд 5)    1. Первый этап – подготовка сырья. Для производства МДФ используют круглые бревна, которые очищают от коры с помощью станков, рубят в щепу в специальных машинах. Щепу сортируют, промывают для удаления грязи, песка, камешков и производят нагревание паром.
(Слайд 6)    2. На втором этапе подготавливают волокна. В рафинёре материал проходит измельчение. Полученная масса связывается веществом, которое выделяется при нагревании древесины, лигнином, а также другими природными, а не синтетическими смолами. Затем материал проходит сушку, где он сушится и получает однородную по влажности массу. Далее с помощью циклонов из нее вытягивают воздух.
(Слайд 7)    3. Третий этап технологии производства МДФ - это формирование ковра и подпрессовка. Волокно проходит обработку на специальном формировочном станке, где благодаря формировочным роликам оно выравнивается. Затем полученный ковер взвешивают на весах и проводят предварительное прессование, выдавливая таким способом из плиты воздух.
(Слайд 8)    4. Заключительный, четвертый этап - прессование. Плита проходит главный пресс, из которого поступает готовая лента МДФ. Ее режут делительной пилой и охлаждают 20-25 минут. Затем идет упаковка, маркировка, транспортирование и хранение плит МДФ.
[image: ](Слайд 9)     Плит МДФ имеют плюсы и минусы.
К плюсам относятся:
1.Прочность плит лишь чуть ниже, чем у естественной древесины. По сравнению с ДСП (ДСтП) плитами, изделия из MDF многократно более прочные.
2.Влагостойкость, достигаемая за счет однородной структуры и значительной плотности (отсутствия воздушных пазух). Внешняя отделка декоративными материалами, а, в особенности, пропитка специальными препаратами повышают устойчивость к влаге.
3.Длительный срок службы, выраженный в неизменности формы и сохранении декоративного покрытия.
4.Широкая палитра поверхностных материалов отделки обеспечивает высокие эстетические свойства изделиям из МДФ. Монтажные работы проводятся в короткий срок благодаря плотности плит МДФ, их  также можно обрабатывать фрезами, создавая объемный рельеф.
5.Стоимость  из ламинированного МДФ обойдется покупателю дешевле, чем материалы из натуральной древесины.
 К минусам относятся:
1.Плита из древесного волокна весит больше, чем деревянная панель идентичных габаритов.
2.Для крепления плит МДФ между собой шурупы и гвозди не годятся, требуется в обязательном порядке сверлить отверстия и лишь после соединять их специальными шурупами;
3.Работы по фрезерованию сопровождаются обильным пылеобразованием.  
4.В состав плит МДФ входят фенолформальдегидные смолы, достаточно вредные для организма человека. Хотя, соответствуют выделениям из натуральной древесины.
(Слайд 10)    Область использования плит МДФ
Древесноволокнистые панели популярны у дизайнеров – из этого материала выполняется декоративная обшивка потолков, создаются воздуховоды, подоконники, эстетически привлекательные и прочные створки межкомнатных дверей.
Строители пользуются выполненными из МДФ тавровыми балками – их закладывают внутрь балок при создании межэтажных перекрытий в процессе монолитных строительных работ. Зачастую из водостойкой модификации MDF выполняется кровельная обрешетка, для большей защиты покрываемая лакокрасочными материалами на масляной основе.
Но более всего МДФ плиты применимы в мебельной промышленности. Разработанная техника гнутья конструкционных элементов из склеенного древесного волокна позволила создавать из этого материала кресла и стулья, изящные спинки кроватей. Как правило, вся мебель для помещений с высокой атмосферной влажностью (санузлов, кухонь) выполняется из шпонированного или ламинированного МДФ.
(Слайд 11)    За время прохождения производственной практики я ознакомился с производством, увидел, как из древесины получают плиты МДФ, ДСП и т д. Так же мне довелось работать в бригаде  и участвовать в ремонтных работах: менять подшипники, цепи, производить слив масла с агрегатов, проводить смазку. На практике мне пригодились знания, полученные по дисциплинам: ремонт промышленного оборудования, гидравлические и пневматические машины, детали машины.
Вашему вниманию предоставляется фильм о предприятии


 «Цивилизованные» палочки – ватные.


[image: ]       Мне посчастливилось проходить производственную практику на предприятии ООО «Белла». Эта компания принадлежит АО ТЗМО, осуществляющему деятельность на Егорьевской земле с 2002 года. С тех пор построены пять производственных корпуса  и логистический центр –  это два гектара компьютеризированных складских помещений, обеспечивающий поставки продукции во все уголки России. 
   (Слайд2) Во время производственной практики на предприятие ООО «Белла», я ознакомился с технологией производства ватных палочек о которой  хотел бы рассказать.         Миронов Максим – студент группы М-02

         (Слайд3) Ватные палочки являются очень удобными в повседневной жизни и современному человеку трудно обойтись без этого предмета гигиены. Такое нехитрое, на первый взгляд, приспособление, как ватная палочка, дает возможность легко и комфортной (Слайд4) прочистить уши, замазать ранки, нанести различные мази и многое другое. 
Также они очень удобны для протирки различной техники, оптики и в их труднодоступных местах.
 Палочки «собственноручного производства» уже давно вытеснили более цивилизованные палочки – ватные, произведенные промышленным способом.
[image: ]     Производство ушных палочек делится на несколько этапов: изготавливаются подобные палочек (Слайд5) на специальных автоматах. Они способны выдуть до 600 штук полиэтиленовых трубочек за одну минуту и с той же скоростью накрутить на них вату.
    Автоматическое оборудование представляет собой специальный подающий механизм(Слайд6), особый разрыхлитель(Слайд7), чесальную машину (Слайд8) и другие аппараты. На первом этапе производства волокнистая масса с помощью тяги воздуха направляется в (Слайд9) смешивающую машину для интенсивного перемешивания. Далее хлопок попадает в (Слайд10) разрыхлитель для эффективного рыхления и качественной очистки его от сорных примесей, потом его направляют в (Слайд11) чесальную машину, для тщательного прочесывания и холстоформирование в (Слайд12) четыре узкие ленты, которые подают в (Слайд13) специальные воронки. Пройдя эти воронки, ватные ленточки наматываются на (Слайд14) специальные бобины.
     Этот этап завершается наматыванием (Слайд15) с двух бобин подготовленных ватных ленточек непосредственно на трубчатую основу ушной палочки. Для того, чтобы укрепить эти волокна на пластиковой основе, и для предотвращения отделения ее от палочки,(Слайд16) необходимо слегка проплавить концы основы. Благодаря этому происходит увеличение сплавления с хлопком.
     После того, как трубчатые палочки (основа) полностью изготовлены,(Слайд17) вакуумная всасывающая механическая рука, движения которой контролируются микрокомпьютером, производит упаковку, подачу, размельчение и наматывание ваты, формирование ватных палочек, сушку и т.д. Упаковываются ушные палочки (Слайд18) в ZIP упаковки, квадратные коробочки, круглые пластиковые цилиндры и пр. Производители используют различные способы упаковки и разные зажимные инструменты.
    (Слайд19) Автоматизированное оборудование значительно сокращает время производства, повышает качество и количество изготовленной продукции, оно позволяет экономить человеческие ресурсы, так как достаточно двух человек для обслуживания машины. Данное оборудование повышает эффективность работы, с ним можно полностью избавиться от антисанитарии и избежать ошибок в работе, особенно на этапе упаковывания.
     Вашему вниманию предоставляется фильм по технологии производства ватных палочек.

«Создание безопасных условий для труда и промышленной безопасности на предприятии»

[image: ]Промышленная безопасность - это защищенность личности и общества от аварий на опасных производственных объектах и их последствий. 
Перед современным производством стоит немало важных и первостепенных задач. Одна из них – управление промышленной безопасностью на предприятии, требующая  тщательного, комплексного подхода.Клевцов Никита – студент группы М-02

Не представляется возможным рассмотреть этот вопрос отдельно от всей системы управления предприятием. В компетенции этого вопроса находятся:
· Технологические процессы, которые применяются на производстве;
· Состояние и вид производственного оборудования и помещений;
· Квалификационные навыки сотрудников предприятия.
  В последнее время значительно возросло количество экологических и техногенных катастроф, поэтому промышленная безопасность на опасных предприятиях вышла на первый план.
[image: ]Статистика говорят о том, что в области промышленной безопасности значительно возросло количество нарушений в технологических производственных процессах, возрастает количество потенциально опасных факторов.
Вопросы промышленной безопасности, соблюдение всех правил повышают уровень безопасного труда, способствуют повышению уровня жизни за счет сохранения здоровья работников предприятия и тем, кто вынужден находиться в непосредственной близости от опасного промышленного объекта.
Промышленная безопасность заключается не только в четком выполнении установленных нормативов и требований, но и в строгом контроле со стороны государства. В последнее время в промышленность все больше внедряются энергоемкие и наукоемкие технологии. С этим и связан пристальный интерес и внимание к промышленным объектам, на которых должны соблюдаться правила промышленной безопасности. О которых я представляю вашему вниманию видео фильм (Фильм).
Промышленная безопасность зависит и от некоторых «внутренних» факторов: уровня износа основных средств, человеческого фактора. Поэтому так важно, чтобы на производстве работы выполнялись специалистами, у которых имеется определенная квалификация – это и является главным требованием промышленной безопасности на предприятии. 
Я проходил производственную практику на предприятии «РТП». На данном предприятии уделяется большое внимание промышленной безопасности и охране труда своих сотрудников, при не соблюдении техники безопасности на предприятии может привести работников к производственному травматизму а также летальному исходу.
Спасибо за внимание.

«Важность профессионалитета в 
будущей трудовой жизни студента»

[image: C:\Users\Компьютер\Desktop\СБОРНИКИ\КОНФЕРЕНЦИЯ 2024\КОНФЕРЕНЦИЯ М-02\ФОТО\IMG_1823.jpg]«Профессионалитет»  - это федеральный проект, который призван сделать обучение в средних специальных учреждениях образования ближе к нуждам работодателей.
Современное общество ставит перед молодыми людьми все более высокие требования в сфере профессиональной деятельности. Быстро меняющиеся технологии, глобализация и конкуренция требуют от студентов среднего профессионального образования (СПО) быть готовыми к реальным вызовам и быть профессионалами в своей области. Зобнов Михаил Фёдорович – преподаватель специальных дисциплин

Профессионализм - это не только знание и умение выполнять свою работу, но и умение адаптироваться к новым условиям, развиваться и совершенствоваться. В будущем студенты будут сталкиваться с быстрыми изменениями в технологиях и требованиях рынка труда. Только профессионалы смогут успешно адаптироваться к этим изменениям и оставаться востребованными. 
Одним из ключевых аспектов профессионализма является глубокое знание своей профессии. Студенты должны усвоить все необходимые знания и навыки, чтобы быть готовыми к выполнению своих профессиональных обязанностей. Это включает в себя как теоретическую базу, так и практическое применение этих знаний. Чем лучше студенты освоят свою профессию, тем больше возможностей у них будет на рынке труда. 
Кроме того, профессионализм включает в себя и другие аспекты, такие как ответственность, этика и коммуникационные навыки. Студенты должны понимать важность своей роли в обществе и быть ответственными за свои действия. Это включает в себя соблюдение профессиональных стандартов, этических принципов и умение работать в команде. Коммуникационные навыки также являются важными, так как студенты будут взаимодействовать с коллегами, клиентами и другими участниками профессиональной сферы. 
Профессионализм имеет большое значение для будущего студента СПО. Он помогает студентам быть готовыми к вызовам современного рынка труда и обеспечивает им больше возможностей для карьерного роста. Профессионализм также способствует развитию личности студента, помогая ему стать ответственным и успешным членом общества. 
Для развития профессионализма студенты СПО могут принять ряд мер. Важно активно участвовать в учебном процессе, стремиться к самосовершенствованию и постоянно обновлять свои знания и навыки. Также полезно принимать участие в практических проектах, стажировках и других внешкольных мероприятиях, которые помогут студентам применить свои знания на практике и развить свои профессиональные навыки. 
В заключение, важность профессионализма в будущем студента СПО не может быть недооценена. Профессионализм помогает студентам быть готовыми к вызовам современного рынка труда и обеспечивает им больше возможностей для карьерного роста. Развитие профессионализма требует усилий и самосовершенствования, но оно является необходимым для достижения успеха в будущей профессиональной.
«Назначение и применение редукторов в современном мире»
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Я проходил все производственные практики на предприятии «Алекс Тойз». История компании берет начало в 2004 году. За эти годы Компания стала самым крупным производителем мыльных пузырей на территории Российской Федерации и стран СНГ. Алекс Тойз производит мыльные пузыри и детские игрушки, а так же строительные наборы, выдувные кубики, песочные наборы, игрушки для активного отдыха. За годы работы, благодаря высокому качеству, продукция получила широкое признание потребителей. Вся продукция компании изготавливается по уникальным технологиям на оборудовании, отвечающем Российским стандартам. На предприятии Алекс Тойз я ознакомился и принимал участие в ремонте технологического оборудования, в частности ремонте редукторов, о которых я вам сейчас расскажу.Лысов Роман – студент группы М-02

Отечественное редукторостроение сегодня
Механи́ческий реду́ктор — это механическая передача энергии вращением, преобразующая частоту вращения и крутящий момент по величине  Исходя из этимологии термина, происходящего от лат. reducere «уменьшать», главной функцией редуктора является редукция, то есть уменьшение усилия, необходимого для привода устройства, преобразующего передаваемую механическую энергию в полезную работу.
[image: Описание:]Как и другие, эта отрасль производства испытала на себе все сложности кризисных процессов в российской экономике. Cокращение объемов производства в машиностроении повлекло за собой снижение спроса на редукторы. Сегодня большая часть редукторов общепромышленного назначения, которые предлагают российские производители, — это модели, разработанные в 1960–1980-е гг. Эти редукторы были заложены в конструкции многочисленных машин и механизмов и применяются по сей день. В силу разных причин даже в новых проектах промышленного оборудования зачастую закладываются и применяются типовые конструкции редукторов и мотор-редукторов тех лет.
Надо признать, что несмотря на широкое применение эти редукторы уже не удовлетворяют современным техническим требованиям, неконкурентоспособны по сравнению с зарубежными аналогами, и в большинстве случаев их применение в современном производстве невыгодно. Чтобы изменить неблагоприятную ситуацию, сложившуюся в отечественном редукторостроении, ведущие российские производители развивают свою деятельность сразу в нескольких направлениях, главные из которых — расширение номенклатуры выпускаемых изделий с учетом того, что предлагают зарубежные фирмы, а также новых типов редукторов; модернизация типовых моделей; совершенствование механических передач; повышение качества продукции за счет строгого соблюдения технологических операций и разных способов контроля. Посмотрим, что же делается сегодня в каждом из этих направлений.
Импортозамещение
С учетом накопленных научно-технологических знаний в реверс-инжиниринге и собственных ноу-хау, НТЦ «Редуктор» проектирует и производит зубчатые передачи, редукторы и мотор-редукторы, которые превосходят зарубежные аналоги в способности решать самые трудные эксплуатационные задачи. Например, планетарные редукторы и мотор-редукторы серии 6-ES оптимально подходят для применения  в поворотных устройствах и лебедках. Области применения: портовые, гусеничные, судовые, палубные и строительные краны, конвейеры, элеваторы, контейнерные склады. Кроме того, они хорошо зарекомендовали себя в экстремальных условиях эксплуатации.
Все зубчатые передачи в мотор редукторах серии 6-ES выполнены, модифицированы с применением зубошлифовки, по шестому классу точности с твердостью 58-62 HRCэ, что позволяет снизить износ зубьев, повысить долговечность,  увеличить нагрузочную способность зубчатого зацепления и получить низкий уровень шума. Высокий уровень надежности и долговечности планетарных редукторов серии 6-ES достигается благодаря разработкам принципиально новых, перспективных, высокоэффективных конструктивных и технологических решений: цементация, закалка и шлифовка, модификация зубьев.
Модернизация типовых редукторов
Совершенствование стандартных редукторов — второе важное направление в работе российских предприятий-редукторостроителей. Модернизация на основе новейших технологий и инженерно-научных изысканий повышает конкурентоспособность отечественных изделий, а российским потребителям она позволяет быстро и с минимальными затратами обновить технологическое оборудование. Замена вышедших из строя стандартных редукторов на модернизированные дает предприятиям экономию средств, в несколько раз превышающую стоимость самого редуктора.
В модернизации стандартных редукторов одним из основных является принцип конструктивной преемственности. Это значит, что конструкции модернизированных редукторов (мотор-редукторов) построены на базе прежних, ранее применявшихся изделий или предусматривают сохранение всех присоединительных размеров, что позволяет потребителям без каких-либо дополнительных затрат перейти к использованию усовершенствованных конструкций вместо типовых.
          Отличия модернизированных редукторов и мотор-редукторов от стандартных заключаются в конструктивных особенностях зубьев передач и в технологии их изготовления. Кроме того, модернизированные редукторы и мотор-редукторы отличаются числом заходов червяка и числом зубьев колеса, размером и расположением начального пятна контакта, твердостью зубьев колес и др.
Эти отличия обеспечивают им повышенные эксплуатационные свойства, надежность и экономичность. В результате долговечность модернизированных редукторов и мотор-редукторов при одинаковых нагрузках увеличилась в 1,6-3 раза. Они способны воспринимать повышенные в 1,4–2 раза нагрузки при одновременной повышенной сопротивляемости износу и КПД (для червячных редукторов и мотор-редукторов). Способность воспринимать повышенные нагрузки предотвращает возникновение аварийных ситуаций, связанных с поломками редукторов. А повышенный ресурс эксплуатации дает экономию, в несколько раз превышающую стоимость самого редуктора.
Совершенствование зацеплений зубчатых и червячных передач
Это один из важнейших резервов повышения конкурентоспособности российских редукторов и мотор-редукторов. Причем речь идет не только о добросовестном и качественном изготовленим передач и редукторов в соответствии с конструкторской документацией, но и о создании передач с особыми конструктивно-эксплуатационными свойствами на основе новых научных знаний и ноу-хау.
В настоящее время НТЦ "Редуктор" владеет всеми ноу-хау по конструктивным и технологическим особенностям червячных передач тороидного зацепления (с червяком вогнутого профиля) и изготавливает на их основе червячные редукторы. По сравнению со стандартными этот вид зацепления обеспечивает ряд преимуществ. Например, при сохранении прежней нагрузки значительно увеличивается срок службы редуктора (в 1,5-2 раза) и передаваемая им нагрузка (в 1,3-1,4 раза), повышается КПД передачи (на 10-30%) и ее прочность. Кроме того, новая конструкция обеспечивает улучшенные условия смазки в зоне контакта.
Экономичные червячные редукторы тороидного зацепления (с червяком вогнутого профиля) представлены и в номенклатуре продукции НТЦ "Приводная техника". На базе разработанного специалистами питерского завода "Редуктор" цилиндро-тороидного червячного зацепления внедрены в производство редукторы и мотор-редукторы, которые отличаются увеличенной в 1,6 раза нагрузочной способностью и повышенной степенью точности по нормам плавности зацепления.
Облaсть применения редукторов:
Редукторы используются в автомобилестроении, станкостроении, даже при производстве климатотехники и систем вентиляции применяются различные виды редукторов.
Мотор-редуктор это симбиоз самого редуктора и электродвигателя (иногда также его называют редукторным электродвигателем).
Различают следующие мотор-редукторы предназначенные для использования в промышленности :спироидные, цилиндрические, червячные, цилиндрически-червячные, планетарные, волновые и специального исполнения. Чаще всего в промышленности встречаются следующие мотор-редукторы с соосной схемой расположения редуктора и двигателя – планетарные и цилиндрические. В червячных мотор-редукторах электродвигатель часто расположен под углом 90 градусов к выходному валу.
Выходной вал мотор-редуктора может быть исполнен в различный вариациях: полый с шлицевым отверстием, односторонний или двухсторонний, конический, цилиндрический или муфтовый.
На выбор мотор-редуктора должны, в первую очередь, влиять следующие факторы: как часто будет проводится пуск мотор-редуктора; длительность суточной работы; внешняя нагрузка и частота вращения валов.
Заключение
В период производственной практики на предприятии «Алекс Тойз» я работал в составе ремонтной бригады: проводил диагностику и профилактический осмотр оборудования, принимал участие в ремонте редукторов, освоил основные рабочие приемы по обслуживанию и ремонта оборудования в разных цехах. Выполнял операции по проведению регламентных работ, чистку и смазку оборудования. В заключении хотелось бы сказать несколько слов о том, что полученные в техникуме знания по технологическому оборудованию, монтажу, технической эксплуатации, наладке и пневматике, пригодились нам в проделанной работе.

«Значение  экономики  в  жизни  современного  общества»

[image: ]
Экономика играет огромную роль в жизни общества. 
Во-первых, она обеспечивает людей необходимыми благами и услугами, то есть создаёт материальные условия для нормального существования. Продукты питания, одежда, жильё и другие предметы, без которых мы не представляем своей жизни, являются результатами экономической деятельности людей. Савельева Татьяна Игоревна – преподаватель профессионального цикла

Во-вторых, экономическая сфера является определяющей для функционирования других сфер общественной жизни. Она самым прямым образом оказывает влияние на происходящие в обществе процессы, потому что уровень развития производства, уровень жизни населения, степень его обеспеченности благами и услугами определяют активность людей во всех сферах. 
Ни для кого не секрет, что во время экономического кризиса отмечается нестабильность в политике, рост социального расслоения, обнищание населения, безработица и порождаемые этими явлениями рост преступности, алкоголизма, наркомании, разрушение семьи и т.д., то есть нарушения в функционировании социальной сферы. Экономический кризис разрушает и духовные отношения. Люди утрачивают сформированные веками ценности и идеалы.
                Важнейшая экономическая роль человека - его участие в процессе труда. Объективными характеристиками трудовой деятельности человека являются производительность, эффективность и место в системе общественного разделения труда.
Ее оценка определяется степенью соответствия важнейшим требованиям, к ней предъявляемым: требованиями профессионализма, квалификации, трудовой, технологической и договорной дисциплины, а также исполнительности и инициативности.
Сегодня экономическая сфера занимает ведущее место в системе общественных отношений, определяет содержание политической, правовой, духовной и иных сфер жизни общества. Современная экономика - продукт длительного исторического развития и совершенствования различных форм организации экономической жизни. 

ООО «РТП»- шаг в будущее
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В условиях рыночных отношений предприятие объективно становится основным звеном экономики. Именно на этом уровне производится нужная обществу продукция, оказываются услуги. Здесь создаются рабочие места, обеспечивается занятость населения.   
Я проходил практику на предприятии ООО «РТП». 
(2 слайд) (Определение ООО)Акатьев Иван – студент группы М-02

Согласно п. 1 ст. 87 Гражданского кодекса РФ обществом с ограниченной ответственностью является учрежденное одним или несколькими лицами  хозяйственное общество, уставный капитал которого разделен на  доли, размер которых определен учредительными документами.  
Участники общества с ограниченной ответственностью не отвечают по его обязательствам и  несут риск убытков, связанных с деятельностью общества, в пределах стоимости внесенных ими вкладов.
(3 слайд) (Направления деятельности Компании)
RTP – это российская производственная компания, которая располагает собственными заводами, расположенными в нескольких районах страны. На 25 экструзионных линиях и 65 термопластавтоматах выпускается свыше 2500 наименований продукции, предназначенной для использования при монтаже систем отопления, водоснабжения и канализации.
В настоящее время трубы и фитинги RTP поставляются во все основные российские регионы, а также десятки стран ближнего и дальнего зарубежья. Вся продукция компании сертифицирована, имеет код EAN 13, а ответственность RTP застрахована компанией ОАО «АльфаСтрахование».
(4 слайд) (Продукция ООО «РТП»)
   На своих заводах RTP производит:
• трубы и фитинги PP-R для систем водоснабжения и отопления;
• трубы PEX-a универсального назначения, а также трубы PEX-a PE-RT для систем теплый пол;
• трубы и фитинги для систем наружной и внутренней канализации;
• запорную арматуру;
• оборудование для монтажа и другие виды изделий.
 (5 слайд) (Технико-экономические показатели) 
Уставный капитал равен 2 млн. 900 тыс.  рублей.
 Выручка за 2023 год увеличилась на 15,6%, активы на 19,4%.  Рентабельность продаж составила 18,9% за 2023 год, рентабельность активов  21,8%.  
(6 слайд) (Технико-экономические показатели) 
Чистая прибыль ООО «РосТурПласт» выросла за 2023 год на 11,4 %, продажи увеличились на 16,3% . Это говорит об эффективности работы предприятия.
 (7 слайд) (Дальнейшее развитие предприятия)
Как завод, имеющий крупное производство труб для канализации, отопления и водоснабжения, фитингов, монтажных элементов, ООО «РосТурПласт» принимает участие в специализированных выставках. В результате этой деятельности значительно повысилась узнаваемость бренда, были подписаны новые контракты с российскими и иностранными партнерами.

(8 слайд) (Перспективы развития)
Помимо производства пластиковых канализационных труб компания начала вести проектную деятельность, разрабатывая для своих клиентов планы инженерных коммуникаций различных сооружений. Такая схема работы позволяет наиболее полно применять потенциал выпускаемой продукции на практике. Предприятие будет выступать как эксперт в вопросах рынка и предлагать профессиональную помощь в подборе оборудования.
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     	Ремонт промышленного оборудования является неотъемлемой частью производственного процесса. Задержки или поломки оборудования могут привести к серьезным простоям, снижению производительности и потере прибыли. Поэтому важно уметь надежно, быстро и качественно восстанавливать работоспособность оборудования.  Шихова Валентина Александровна – преподаватель специальных дисциплин

     	В современном мире ремонт промышленного оборудования стал подвергаться инновациям и совершенствованию. Это позволяет предприятиям сократить время простоя, улучшить процесс ремонта и снизить затраты на обслуживание оборудования.
    	  В настоящее время, в ремонте промышленного оборудования, прослеживается применение следующих новых технологий таких как,
-ультразвуковая диагностика и ремонт оборудования; 
-использование нанотехнологий для восстановления деталей;
-применение робототехники в ремонте промышленного оборудования;
-внедрение систем мониторинга и диагностики;
-интеллектуальные системы предиктивного обслуживания;
-разработка программного обеспечения для автоматизации процесса ремонта;
-использование виртуальной и дополненной реальности;
-внедрение 3D-печати в процессе ремонта оборудования;
-применение дистанционного управления и мониторинга;
-разработка экологически чистых методов ремонта.
     	 Одной из самых значимых инноваций в ремонте промышленного оборудования является использование новейшего метода диагностики с помощью специализированного программного обеспечения, который быстро обнаружит причину поломки и затем эффективно устранить ее.
      	Системы мониторинга и диагностики в ремонте промышленного оборудования позволяют контролировать состояние работы каждого узла и элемента оборудования. Данные о работе оборудования собираются и анализируются с помощью специальных датчиков, передающих информацию на центральную систему. Таким образом, операторы и технический персонал могут получать в реальном  времени информацию о работе оборудования и принимать оперативные меры для предотвращения возможных поломок.
      	В ремонте промышленного оборудования применяется также анализ прогнозирования поломок с использованием алгоритмов машинного обучения и искусственного интеллекта, автоматизация ремонтных процессов с помощью роботизации и др.
 Следовательно, инновации в ремонте промышленного оборудования – это внедрение новых технологий, методов и подходов, направленных на улучшение эффективности, сокращение времени и затрат на ремонт, а также повышение надежности работы оборудования.



Решение
научно- практической конференции

           В результате работы научно - практической конференции на тему: «Современное производство глазами будущих специалистов» по специальности 15.02.12 Монтаж,  техническое обслуживание и ремонт промышленного оборудования (по отраслям) участники конференции решили:
1. Проведение систематической работы по корректировке содержания     учебных рабочих программ теоретического и производственного обучения с    учетом требований рынка труда;
2. Участие работодателей в работе государственных аттестационных комиссий при проведении итоговой государственной аттестации;
3. Внедрение в учебный процесс компьютерных и информационных технологий с целью подготовки специалиста, отвечающего современным требованиям работодателя;
4.  Расширение тематики курсовых и дипломных проектов связанных с          практическим применением;
5. Предоставление студентам для ознакомления техническую и нормативную документацию по действующему высокотехнологичному оборудованию;
6. Организация стажировки педагогических работников техникума для           ознакомления с новейшими типами оборудования и технологическими           процессами на современных предприятиях;
7. Расширение отраслей для подготовки специалистов по специальности 15.02.12 Монтаж,  техническое обслуживание и ремонт промышленного оборудования (по отраслям);
8. Ежегодное  проведение научно-практической конференции по итогам           производственной практики;
9. Регулярное проведение семинарских занятий с целью обобщения и систематизации знаний, анализа учебно-производственной деятельности                  студентов;
10. Издание по итогам научно - практической конференции 2024 года        сборника докладов с размещения его на сайте образовательного учреждения.
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