
ПРОХОЖДЕНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ПРАКТИКИ НА ООО «АСТЕРА»



ЦЕЛЬ ПРАКТИКИ: ЗАКРЕПЛЕНИЕ, 
УГЛУБЛЕНИЕ И СИСТЕМАТИЗАЦИЯ ЗНАНИЙ, 

ПОЛУЧЕННЫХ В ПРОЦЕССЕ ОБУЧЕНИЯ, 
ПРИОБРЕТЕНИЯ НЕОБХОДИМЫХ УМЕНИЙ, 

НАВЫКОВ И ОПЫТА ПРАКТИЧЕСКОЙ 
РАБОТЫ ПО ИЗУЧАЕМОЙ СПЕЦИАЛЬНОСТИ.



        МОЖНО ВЫДЕЛИТЬ СЛЕДУЮЩИЕ ЗАДАЧИ:

1) ИЗУЧЕНИЕ ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
НА ПРЕДПРИЯТИИ С УКАЗАНИЕМ ОСНОВНЫХ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ.
2) ИЗУЧЕНИЕ СОВРЕМЕННЫХ ПРИБОРОВ И СРЕДСТВ 
АВТОМАТИЗАЦИИ НА ДАННОМ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМ 

ОБЪЕКТЕ.
3) ИЗУЧЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТИ ПРИБОРА И СРЕДСТВ 

АВТОМАТИЗАЦИИ МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ.



1.ОПИСАНИЕ ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО 
ПРОЦЕССА С УКАЗАНИЕМ ОСНОВНЫХ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ.



ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС ПРОИЗВОДСТВА СТЕКЛЯННЫХ 
ИЗДЕЛИЙ НА ООО «АСТЕРА» ПОДРАЗДЕЛЯЕТСЯ НА СЛЕДУЮЩИЕ 

ОСНОВНЫЕ ЭТАПЫ: ПРИГОТОВЛЕНИЕ СТЕКЛОМАССЫ, ВАРКА 
СТЕКЛОМАССЫ, ВЫРАБОТКА ИЗДЕЛИЙ, ОТЖИГ, ОБРАБОТКА И 

ОТДЕЛКА СТЕКЛЯННЫХ ИЗДЕЛИЙ.
ПРИГОТОВЛЕНИЕ СТЕКЛОМАССЫ СОСТОИТ ИЗ:

Подготовка сырьевых материалов

Составление шихты и варки стекла



ВСЕ СЫРЬЕВЫЕ МАТЕРИАЛЫ, НЕОБХОДИМЫЕ ДЛЯ 
ПРОИЗВОДСТВА СТЕКЛА, ПОДВЕРГАЮТ 

ОБРАБОТКЕ. КВАРЦЕВЫЙ ПЕСОК ОБОГАЩАЮТ, Т.
Е. ПОНИЖАЮТ В НЁМ СОДЕРЖАНИЕ ЖЕЛЕЗА, 

ДРУГИХ ПРИМЕСЕЙ. ЗАТЕМ ПЕСОК, СОДУ, 
СЕЛИТРУ СУШАТ; ДОЛОМИТ, МЕЛ, ИЗВЕСТНЯК 

ИЗМЕЛЬЧАЮТ И ПРОСЕИВАЮТ. ПОСЛЕ 
ПОДГОТОВКИ СЫРЬЕВЫХ МАТЕРИАЛОВ 

ПРИСТУПАЮТ К СОСТАВЛЕНИЮ ШИХТЫ. 



ОСНОВНЫЕ СТАДИИ ПРОЦЕССА 
СТЕКЛОВАРЕНИЯ В ВАННОЙ СТЕКЛОВАРЕННОЙ 

ПЕЧИ:

СТАДИЯ СИЛИКАТООБРАЗОВАНИЯ 
ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ ТЕМ, ЧТО К КОНЦУ ЕЁ 

ОСНОВНЫЕ ХИМИЧЕСКИЕ РЕАКЦИИ В ТВЁРДОМ 
СОСТОЯНИИ , В ПРОЦЕССЕ СТАДИИ ПРОИСХОДИТ 
ПЛАВЛЕНИЕ, КИПЕНИЕ ШИХТЫ И ПОСТЕПЕННОЕ 

УМЕНЬШЕНИЕ ОБЪЁМА КУЧ ШИХТЫ ОТ ЗАГРУЗКИ В 
ГЛУБИНУ ВАРОЧНОЙ ЧАСТИ



СТАДИЯ СТЕКЛООБРАЗОВАНИЯ  
ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ ТЕМ, ЧТО К КОНЦУ ЕЁ 

СТЕКЛОМАССА СТАНОВИТСЯ ПРОЗРАЧНОЙ, В 
НЕЙ ОТСУТСТВУЕТ НЕ ПРОВАРЕННЫЕ 

ЧАСТИЦЫ ШИХТЫ, ОДНАКО ОНА ПРОНИЗАНА 
БОЛЬШИМ КОЛИЧЕСТВОМ ПУЗЫРЕЙ И 

СВИЛЕЙ. ЭТА СТАДИЯ ЗАВЕРШАЕТСЯ ПРИ 
ТЕМПЕРАТУРЕ 1150-1200С.



СТАДИЯ ДЕГАЗАЦИИ (ОСВЕТЛЕНИЯ) ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ ТЕМ, 
ЧТО В КОНЦЕ ЕЁ СТЕКЛОМАССЫ ОСВОБОЖДАЕТСЯ ОТ 
ВИДИМЫХ ГАЗОВЫХ ВКЛЮЧЕНИЙ, УСТАНАВЛИВАЕТСЯ 

РАВНОВЕСНОЕ СОСТОЯНИЕ МЕЖДУ СТЕКЛОМАССОЙ (ЖИДКОЙ 
ФАЗОЙ) И ГАЗАМИ, ОСТАЮЩИМИСЯ В САМОЙ СТЕКЛОМАССЕ 

(ГАЗОВАЯ СРЕДА). ХАРАКТЕРНЫМ ВНЕШНИМ ПРИЗНАКОМ 
ЯВЛЯЕТСЯ НАЛИЧИЕ ВАРОЧНОЙ ПЕНЫ. ОТСУТСТВИЕ ПЕНЫ. 

СВИДЕТЕЛЬСТВУЕТ О ЗАВЕРШЕНИИ ПРОЦЕССА ОСВЕТЛЕНИЯ .
СТАДИЯ ГОМОГЕНИЗАЦИИ ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ 

ОДНОРОДНОСТЬЮ И ОСВОБОЖДЕНИЕМ СТЕКЛОМАССЫ ОТ 
СВИЛЕЙ. ВИЗУАЛЬНО ДЛЯ ПРОЦЕССА ХАРАКТЕРНО ЧИСТОЕ 

ЗЕРКАЛО СТЕКЛОМАССЫ ПРИ БОЛЕЕ НИЗКИХ ТЕМПЕРАТУРАХ.



СТАДИЯ СТУДКИ ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ 
ПОНИЖЕНИЕМ ТЕМПЕРАТУРЫ НА 
200-300С., НЕОБХОДИМЫМ ДЛЯ 
ДОСТИЖЕНИЯ РАБОЧЕЙ ВЯЗКОСТИ 

СТЕКЛОМАССЫ. ПОСЛЕ ПРОХОЖДЕНИЯ 
СТАДИИ СТУДКИ СТЕКЛОМАССА ПРИ 

ОПРЕДЕЛЁННОЙ  ТЕМПЕРАТУРЕ И ВЯЗКОСТИ 
ПОСТУПАЕТ НА ФОРМИРОВАНИЕ, ГДЕ ИЗ НЕЁ 

ВЫРАБАТЫВАЮТСЯ СТЕКЛОИЗДЕЛИЯ. 



ОСНОВНЫМ СПОСОБОМ ВЫРАБОТКИ 
СТЕКЛЯННЫХ ИЗДЕЛИЙ НА ООО 

«АСТЕРА» ЯВЛЯЕТСЯ ПРЕССОВАНИЕ. 
ИЗДЕЛИЯ ПРЕССУЮТ НА ИТАЛЬЯНСКОЙ 
АВТОМАТИЧЕСКОЙ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ЛИНИИ ФИРМЫ «SVEMA», КОТОРАЯ 

ВКЛЮЧАЮТ В СЕБЯ ТРИ 8-МИ 
ПОЗИЦИОННЫХ ГИДРАВЛИЧЕСКИХ ПРЕССА И 
ТРИ РОБОТА-НАБОРЩИКА СТЕКЛОМАССЫ 6-

ГО ПОКОЛЕНИЯ. ПРОЦЕСС ОТЖИГА ДЛЯ 
СТЕКЛОИЗДЕЛИЙ БЫТОВОГО НАЗНАЧЕНИЯ 

ЗАКЛЮЧАЕТСЯ В ИХ НАГРЕВАНИИ И 
ВЫДЕРЖИВАНИИ ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ 

530-580С. ЗАТЕМ ОХЛАЖДАЮТСЯ ДО 
КОМНАТНОЙ ТЕМПЕРАТУРЫ.



2. ОПИСАНИЕ СОВРЕМЕННЫХ ПРИБОРОВ И 
СРЕДСТВ АВТОМАТИЗАЦИИ НА ДАННОМ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМ ОБЪЕКТЕ.



ОСОБЕННОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ ДАТЧИКОВ С 
УНИФИЦИРОВАННЫМ ВЫХОДНЫМ СИГНАЛОМ.

НА ПРЕДПРИЯТИИ ДЛЯ КОНТРОЛЯ РАЗЛИЧНЫХ 
ПАРАМЕТРОВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА, 
ПРИМЕНЯЮТСЯ  ДАТЧИКИ ОСНАЩЕННЫЕ ВСТРОЕННЫМИ 
НОРМИРУЮЩИМИ ИЗМЕРИТЕЛЬНЫМИ 
ПРЕОБРАЗОВАТЕЛЯМИ.
НОРМИРУЮЩИЕ ПРЕОБРАЗОВАТЕЛИ ПРЕОБРАЗУЮТ 
СИГНАЛЫ С ПЕРВИЧНЫХ (ТЕРМОПАР, 
ТЕРМОПРЕОБРАЗОВАТЕЛЕЙ СОПРОТИВЛЕНИЯ, 
МАНОМЕТРОВ, ДИФМАНОМЕТРОВ И ДР.) В 
УНИФИЦИРОВАННЫЙ СИГНАЛ ПОСТОЯННОГО ТОКА ИЛИ 
НАПРЯЖЕНИЯ С ДИАПАЗОНАМИ: 0...20 МА, 4...20 МА, 
0...5 МА ИЛИ 0...1 В.



ДИАПАЗОН ВЫХОДНОГО ТОКА НОРМИРУЮЩЕГО 
ПРЕОБРАЗОВАТЕЛЯ ПРОПОРЦИОНАЛЕН ЗНАЧЕНИЮ 
ФИЗИЧЕСКОЙ ВЕЛИЧИНЫ, ИЗМЕРЯЕМОЙ ДАТЧИКОМ, И 
СООТВЕТСТВУЕТ РАБОЧЕМУ ДИАПАЗОНУ ДАТЧИКА, 
УКАЗАННОМУ В ЕГО ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИКАХ. 
СОВРЕМЕННЫЕ ДАТЧИКИ, ИМЕЮЩИЕ НИЗКОЕ 
ЭНЕРГОПОТРЕБЛЕНИЕ И ТОКОВЫЙ ВЫХОД 4-20 МА, 
ЧАЩЕ ВСЕГО ПОДКЛЮЧАЮТ ПО ДВУХПРОВОДНОЙ 
СХЕМЕ. ТО ЕСТЬ К ТАКОМУ ДАТЧИКУ ПОДКЛЮЧАЕТСЯ 
ВСЕГО ОДИН КАБЕЛЬ С ДВУМЯ ЖИЛАМИ, ПО КОТОРЫМ 
ЭТОТ ДАТЧИК ЗАПИТЫВАЕТСЯ, И ПО ЭТИМ ЖЕ ДВУМ 
ЖИЛАМ ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ПЕРЕДАЧА ВЫХОДНОГО 
СИГНАЛА 4-20 МА.



КАК ПРАВИЛО, ДАТЧИКИ С ВЫХОДОМ 4-20 МА И ДВУХПРОВОДНОЙ СХЕМОЙ ПОДКЛЮЧЕНИЯ 
ИМЕЮТ ПАССИВНЫЙ ВЫХОД И ИМ ДЛЯ РАБОТЫ НЕОБХОДИМ ВНЕШНИЙ ИСТОЧНИК ПИТАНИЯ. 
ЭТОТ ИСТОЧНИК ПИТАНИЯ МОЖЕТ БЫТЬ ВСТРОЕН НЕПОСРЕДСТВЕННО ВО ВТОРИЧНЫЙ ПРИБОР (В 
ЕГО ВХОД) И ПРИ ПОДКЛЮЧЕНИИ ДАТЧИКА К ТАКОМУ ПРИБОРУ (ЭТО ПРИБОРЫ С АКТИВНЫМ 
ВХОДОМ) В СИГНАЛЬНОЙ ЦЕПИ СРАЗУ ПОЯВЛЯЕТСЯ ТОК.
ЕСЛИ ЖЕ ВТОРИЧНЫЙ ПРИБОР ИМЕЕТ ПАССИВНЫЙ ВХОД - ПО СУТИ, ПРОСТО РЕЗИСТОР, С 
КОТОРОГО ИЗМЕРИТЕЛЬНАЯ СХЕМА ПРИБОРА "СЧИТЫВАЕТ" ПАДЕНИЕ НАПРЯЖЕНИЯ, 
ПРОПОРЦИОНАЛЬНОЕ ПРОТЕКАЮЩЕМУ В ЦЕПИ ТОКУ, ТО ДЛЯ РАБОТЫ ДАТЧИКА НЕОБХОДИМ 
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ ВНЕШНИЙ БЛОК ПИТАНИЯ. ВНЕШНИЙ БЛОК ПИТАНИЯ В ЭТОМ СЛУЧАЕ 
ВКЛЮЧАЕТСЯ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНО С ДАТЧИКОМ И ВТОРИЧНЫМ ПРИБОРОМ В РАЗРЫВ ТОКОВОЙ 
ПЕТЛИ.



3. ОСНОВНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ ПРИБОРОВ И СРЕДСТВ 
АВТОМАТИЗАЦИИ НА ДАННОМ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМ 

ОБЪЕКТЕ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ.



Дефекты Возможные причины Способ устранения

Отсутствует или периодически 
пропадает сигнал.

1. Обрыв линии связи, нарушение 
соединений.
2. Отказ блока питания.
3. Отказ датчика.

1. Проверить линию связи и 
соединения, клеммы, разъем датчика. 
Восстановить связь и контакты.
2. Проверить и восстановить (или 
заменить) блок питания.
3. Заменить датчик.

Сигнал не стабилен.

1. Загрязнение, увлажнение 
контактов соединений.
2. Негермитичность датчика.
3. Нарушение изоляции линии связи 
(кабеля).
4. Отказ датчика.

1. Очистить, просушить контакты 
соединения.
2. Проверить герметичность датчика, 
устранить нарушения.
3. Восстановить изоляцию кабеля 
или заменить его.
4. Заменить датчик.

Сигнал смещен и не 
соответствует 
действительному значению 
измеряемого параметра 
(зашкаливает или не 
устанавливается верхний 
предел или ноль).

1. Смещение «нуля».
2. Нарушена изоляция линии (кабеля, 
соединений).
3. В рабочей камере датчика и (или) в 
обвязке конденсат, загрязнения, 
закоксовка. 

1. Подстроить нуль. Выполнить 
внеплановую поверку с проверкой 
погрешности и  диапазона 
измерений. 
2. Восстановить изоляцию и 
соединения.
3. Очистить, продуть, промыть 
камеры датчика, обвязку.

Наиболее характерные дефекты приборов, их причины и способы устранения.


