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ВВЕДЕНИЕ
Тема, рассматриваемая в данном исследовании достаточно актуальна для учащихся нашего лицея, т.к. одной из ведущих специальностей в Профессиональном лицее № 22 является специальность «Станочник широкого профиля».
Вглядитесь в окружающую вас жизнь. По улицам городов и сел спешат потоки автомашин. Плывут стрелы башенных кранов над строящимися жилыми массивами. Оставляя тонкий «тающий» след, проносится над облаками воздушный лайнер. В космосе, в воздухе, на земле и под водой несут службу механизмы, созданные человеком, а значит, и детали этих механизмов, сделанные умелыми руками станочников.
Станочники - наиболее многочисленный отряд рабочего класса нашей страны. Понятие «станочник» охватывает широкий круг разнообразных профессий необходимых в самых разных сферах материального производства: в индустрии и сельском хозяйстве, в медицинской промышленности и научной лаборатории. Токарь и шлифовщик, зуборезчик и расточник, фрезеровщик и сверлильщик, карусельщик и оператор автоматический линий - это представители десятка других специальностей, управляя сложной и точной техникой, обрабатывают любые металлы, пластмассы, древесину.
Машиностроение это одна из основ промышленности. Без машин немыслима жизнь человека в современном обществе. Уголь, нефть, руда, электроэнергия добывают с помощью машин-молотов, прессов, станков.
Развивается и становится на ноги особая наука - технология машиностроения. Эта наука оказывает сегодня все большее влияния на выбор и создание новых металлорежущих станков. Станки же, в свою очередь, оказывают преобразующее влияние на технологию металлообработки, существовавшую на протяжении нескольких веков как искусство, как величайшее мастерство, передававшееся из поколения в поколение.
Не зная истоков возникновения истории развития профессии станочника, невозможно осмыслить сложность и значимость этой профессии.
Так как в течение всего развития станочного ремесла появились новые прогрессивные открытия в станкостроении, что вызывает рост промышленного производства.
В процессе изучения литературы по истории развития станкостроения мы не нашли ответы на интересующие нас вопросы. Исходя из этого, возникла проблема: «Изучение истории развития станкостроения в различные периоды».
Цель работы: «Становление истории развития станкостроения на примере Старооскольского механического завода».
Основные задачи:
1. Изучение развития станкостроения в различные периоды.
2. Анализ теоретических материалов об истории развития станкостроения.
3.Изучение истории развития Старооскольского механического завода и преемственности поколений работников завода методом собеседования.
4. Составление   истории развития станкостроения    на    примере Старооскольского механического завода.
 Основные методы работы:
1. Анализ научной и научно-популярной литературы.
2. Изучение документов архива Старооскольского механического завода.
3. Собеседование с работниками Старооскольского механического завода.

1. ИСТОРИЯ РАЗВИТИЯ СТАНКОСТРОЕНИЯ
1.1. Зарождение и становление станкостроения в Древнем Египте и Средневековой Европе
Когда мы знакомимся с любым родом человеческой деятельности, нас всегда волнует вопрос: «Кто был первым ?» Далеко не всегда отвечает исто​рия на такой простой и естественный вопрос. Мы не знаем и вред ли узнаем, кто изобрел колесо? Канули в лета имена создателей стекла и первых метал​лургов, изобретателей бумаги и гребного весло.
Можем ли мы сегодня если не назвать, то хотя бы представить себе первых станочников земли? Нам поможет в этом археологическая наука. Найденных при многочисленных раскопках орудия труда древнейшего чело​века, поселявшего нашу Землю в эру каменного века носят на себе следы ме​ханической обработки. Каменные молоты и топоры поражают нас одной (вполне современной) деталью: у них есть гладкие отверстия для насажива​ния на деревянную ручку. Отверстия были аккуратно просверлены.
Как же делали это сверловщики каменного века? Они пользовались не​замысловатым устройством, которое сооружалось следующим образом. Из прочного дерева вырезали стержень, один конец которого заостряли. Этот заостренный конец стержня помещали в углубление в камне, наполненное мелко зернистым песком. Стержень вращали между ладонями, и нижний, острый конец действовал как сверло.
В дальнейшем появилось устройство, позволяющее облегчить сверле​ние: вокруг стержня спирально закручивали тетиву лука. При приведении лука в движение стержень начинал вращаться, а углубление в камне про​сверливалось в отверстие. Лучковый привод приспособление для вращения детали или точильного камня - был, таким образом, одним из первых узлов будущего станка. Он был известен и с успехом применялся в Древнем Егип​те около 4000 лет назад.
Интересную информацию из глубины веков приносят к нам греческие и римские геммы- украшения из камня, отделанные и отшлифованные кусоч​ки яшмы, сердолика, малахита. На каждом из них резец древнего скульптора оставил какой-либо орнамент, рисунок, чаще всего мифологического харак​тера.
Древний Египет, эпоха создания величественных пирамид и каменных сфинксов, эпоха Тутанхамона и Нифертити, могущественных жрецов береж​но - как величайший секрет — охранявших в своих храмах папирусы с начер​танной на них мудрость.
Но в бедных лачугах простых Египтян, в мастерских, где трудилось подгоняемые бичом рабы, стояли и работали никем не засекреченные при​способления, сыгравшие в истории цивилизации большую роль.Одним из таких приспособлений был токарный «станок» с лучковым приводом (рис.1). На нем обтачивали каменные и деревянные изделия. В экс​плуатации Египетского «станка» активное участие принимали обе руки рабо​чего. Возвратное движение изделия, подача резца требовали больших физических усилий. И вполне закономерно конструкторская мысль в даль​нейшем обратилось к возможности использования мускульной силы ног. Появилось токарное устройство, которое закреплялось на высоте груди чело​века на двух деревьях и приводилось в движение ногой человека (рис.2).
Конструкция этого станка была остроумной: вращения осуществлялась с помощью веревки, верхний конец которой был привязан к пружинящей ветке дерева. По середине веревка обвивала изделие, а нижней ее конец за​канчивается петлей. Человек вставлял ногу в петлю и нажимая и отпуская веревку, придавал заготовке вращательное движение.
Множество «проб и ошибок», много столетий потребовалась человече​ству для того, чтобы перейти к следующей ступени развития станочного дела - изобретению стационарного ножного привода.
В начале XIV столетия в европейских странах основание токарного станка представляло собой деревянную скамейку - станины. На ней находит​ся две бабки, вертикальные неподвижные, а закрепленные бруски, соединен​ные горизонтальным продольным бруском. Последний служил опорой для резца, что избавляло станочника от необходимости держать режущий инст​румент на весу.
Сам станок был целиком изготовлен из прочного дерева. Над ним све​шивалась укрепленная на столбе гибкая жердь, похожая на небольшой коло​дезный «журавль» (рис.3).
К концу «журавля» крепилась веревка, обвивавшаяся затем вокруг вала и спускавшаяся к ножной педали. Нажимая на нее, токарь приводил деталь во вращение. Отпуская педаль, работник тем самым передавал «эстафету» гибкой жерди, которая вращала деталь в обратном направлении. Приходи​лось попеременно то прижимать, то отодвигать резец. Применение описан​ного приспособления освобождало руки токаря, значительно облегчало труд и позволяло опирать резец на брусок- подставку.
Во Франции до наших дней сохранился станок, изготовленный в 1518г. и предназначенный для дворцовой мастерской. Станок в целом был сделан из дерева, но центры для установки деталей у него уже были металлические. Этот станок имел люнет с рамкой для направления и поддержки изделия, са​ма же подвижная рамка регулировалась специальным винтом.
В 1615г. во Франции была издана книга знатока техники того времени Соломона де Ко.
В этой, одной из первых книг учебников рядом с интересными сведе​ниями о различных приспособлениях, применяемых умельцами во Франции и других Европейских государствах, мы находим описание токарного станка, обрабатывающего торцы изделий, причем весьма оригинально. Так, в станке опора каретки прижималась к копиру грузами.
Ко времени выхода книги Соломона де Ко на его родине успешно ис​пользовался другой агрегат: станок для нарезания резьбы. В этом станке бы​ло не две, а три бабки. Две малые из них сообщали напряжение коробке с хо​довым винтом. Коробка удерживала вертикальную стойку с резцом, изделие устанавливали между левой стойкой станка и третьей, большой бабкой. На холостом ходу резец сам отходил от изделия. По мере нарезания резьбы ус​тановили резцы с постепенно увеличивающимися коленами.
К тому же периоду относится и другая новинка в станочном деле: то​карный станок для овальной обточки изделий (рис.4). Резец этого станка был закреплен на длинном стержне, опиравшемся на прорези в опорах станка.
XVII век во Франции оказался вообще очень урожайным на техниче​ские изобретения в станочном деле. В книге Шерюбина, изданной в 1671г. приведено описание токарного станка, созданного автором книги. Этот агре​гат обладал рядом конструктивных усовершенствований по сравнению с предшественниками. Правда, основной привод у станка был применявшийся ранее ножной, с не переменной тетивой, однако вращение передавалось через коленчатый вал. Кроме того, в станке впервые был использован ступенчато-шкивный привод.
1.2. Развитие станкостроения в России в начале XVII - XX веков
«Все Русские ремесленники превосходны, очень искусны и так смыш​лены, что все, чего сроду не видывали, не только не делывали с первого взгляда поймут и сработают столь хорошо, как будто с малолетства привык​ли, в особенности турецкие вещи: чепраки, сбруи, сверла, сабли с золотой насечкой».
Так писал в своем дневнике один из сподвижников Лжедмитрия лите​ратор и военный человек по имени Маскевич, вместе с ним принимавший в 1611г. участие в походе на Москву.
Разумеется, шляхтича- завоевателя в первую очередь интересовали зо​лототканые чепраки и дорогая сбруя, но сметливость и деловое умение Рус​ского мастерового он заметил верно. Наши отечественные мастера, особенно те из них, что работали по металлу, всегда поражали и соплеменников, и за​морских гостей своим мастерством и выдумкой. Вспомним, как описал Н. Лесков одного из таких людей - знаменитого тульского кузнеца Левшу, су​мевшего «английскую блоху»- миниатюрный автомат - игрушки - «на под​ковы подковать». Произведение Н. Лескова не выдумка. В Туле на самом деле были искуснейшие мастера, особенно на оружейном заводе, прославив​шиеся изготовлением уникального оружия, глядя на него, и сегодня пора​жаешься филигранному владению русскими мастерами техники обработки металла. Такие способности Русских самоучек внушали, надо сказать, описа​ние некоторым иностранцам, посетившим нашу страну.
Конечно, в условиях отсталого крепостного хозяйства, а еще ранее в условиях преодоления монголо-татарского ига, использование достижений и изобретений наших умельцев было ограничено очень узкими рамками. Но эти достижения хранились в памяти народной, то и дело возрождались в специальных поселениях ремесленников, потомственных мастеров.
Говоря о металлообработке в России, нужно помнить, что оно особенно в IX-X веках - почиталось искусством, а не ремеслом. В глубь веков уходят и отечественные традиции кузнечного дела, мастерства, стоящего рядом со станочным.
Ковали в Древней Руси и предметы домашнего обихода, и боевое ору​жие. В Киеве в XII веке кузнецы представляли собой весьма почетный слой населения, пользовавшийся привилегиями.
История возникновения централизованного Русского государства во главе с Москвою, история русского народа неотделимы от его борьбы за не​зависимость, борьбы против иноземных поработителей. Одержаны эти побе​ды были благодаря силе и стойкости простых людей, их стремлению сохранить свой уклад жизни, сберечь родную землю. И вместе с тем благодаря русскому оружию.
Как же выделывалось прославленное русское оружие?
Исторические хроники свидетельствуют, что производилось оно не только за счет обилия подневольных рабочих рук, но и за счет хорошо по​ставленного станочного дела, достаточного числа технических средств.
Производство пушек, например, начиналось с отливки и вытяжки из формы. Полученные таким образом заготовки «оттирали»- зачищали от ли​тейных заусенцев, затем верхнюю часть отливки отпиливали специальным станком, в котором были соединены круглая стальная пила, вал и механизм передачи вращательного движения валу от водяной мельницы. Подачу пуш​ки под пилу осуществляли с помощью ворота по двум направляющим бру​скам.
После этого приступали к обработке дула. Для этого заготовку перево​зили в соседний цех, там ее опиливали и сверлили. Для сверления пушки ус​танавливали в вертикальное положение. Вал сверла приводили во вращение от того же водяного колеса через шестерню и систему передач. На вал по ме​ре надобности насаживали съемные головки разной формы и размера- в зави​симости от профиля и диаметра пушечного канала. Как видим, действовал, по сути дела, целый завод со сложной технологической цепью и станочным оборудованием. Рис. 5.
Применявшееся русскими оружейниками особенно активно водяное колесо давало им большое преимущество перед европейскими коллегами. В начале XVII века в окрестностях Тулы возникло целое созвездие заводов, ис​пользующих водяное колесо. В Москве в 1645г. создается «ствольная мель​ница»- цех ковки с помощью воды ствольных заготовок. Там же были уст​роены сверлильная мастерская и точильный цех.
Технический прогресс XVII века выражался в том, что оружие выделы​вали по чертежам, были введены в работу прессы, прокатные машины, меха​нические молоты, сверлильные машины, проволочно-волочильные, шлифо-вально-точильные. Все эти механизмы приводились в движение водяным ко​лесом.
И еще одно явление можно отнести к техническому прогрессу того времени: опробование и разработка новых сверл. Для сверления стволов в одних случаях применяли круглые стержни со вставленными в два ряда зака​ленными лезвиями, в других - сверло снабжали, кроме лезвий, еще и желеоб​разной канавкой.
Но каковы бы ни были успехи русских оружейников и просто металли​стов, история развития русского станкостроения, подлинная история русс ко​го станка берет свое начало в последующую эпоху — эпоху создания механи​ческого суппорта. Эпоха эта совпадает с первыми десятилетиями XVIII века временем реформ Петра 1.
Стремясь вырвать страну из вековой отсталости, в том числе в области техники и производительности труда, Петр 1 выписывал из -за границы ино​странных ученых и мастеров, посылал туда учится русских людей, зачастую незнатного звания. На металлообрабатывающих предприятиях центра страны и на Урале они создавали и вводили в строй новые технические средства, ос​новали более современные технологии производства. Усиливалась деятель​ность мастеров-изобретателей «махин» для обработки металла давлением и резанием.
Сам Петр владел в совершенстве различными ремеслами, однако наи​более внимание уделял токарному искусству и немало времени проводил в своей личной «токарне».
Токарное дело в XVII и XVIII веках понимали весьма широко (рис.6). Оно включало в себя, помимо точения еще и гравирование, фрезерование, строгание. Мастера токарного дела того времени являлись, по сути дела, ква​лифицированными инженерами, хорошо знакомыми с основным механики, математики и других наук. Многие из них прошли через основную в 1701 го​ду в Москве навигационную школу. В 1704г. в это учебное заведение держал экзамен молодой московской простолюдин Андрей Нартов, которому было суждено обессмертить свое имя.
Около двадцати пяти лет посвятил Андрей Нартов усовершенствова​нию и изобретению станков. Однако прославил себя наш соотечественник созданием механизированного суппорта к токарным станку.
Изобретение суппорта означало в полном смысле слова переворот в металлообработке. 1712 год - эта дата по своему не менее весома в истории человечества, чем год создания парового котла. Именно в 1712 году Анрей Константинович Нартов, руководитель токарной мастерской и преподаватель навигаторской школы, продемонстрировал разработанную им конструкцию токарно-копировального станка, действующего практически без участия че​ловеческих рук: в этом станке появился новый конструктивный элемент, на​званный изобретателем «держалкой».
Что представлял собой станок?
Двухъярусная станина- «верстак»- была искусно выполнена А.К. Нар​товым из мореного дуба (он своим руками изготовил все до одной      дета​ли), точеные ножи и верхние стойки. Приводился станок в действие фигур​ной рукояткой, вращение от которой передавалось на шестерню промежу​точного вала.
Вал мог получать вращательное движение от ременного привода. Для этого был предусмотрен дополнительный шкив. На шпиндель станка сначала устанавливали образец-копир, затем- заготовку изделия.
Что же представлял собой суппорт Нартов А.?
Это был перемещаемый вдоль изделия и жестко закрепляемый в случае необходимости блок, в котором винтами зажимался резец. В ходе работы станка приковало внимание к Нартову .По распоряжению самого Петра! мастер был переведен на работу в личную царскую «токарю» в - Петербург. Ему были созданы условия для исследовательской и изобретательской рабо​ты. Талант простого русского человека был замечен и поддержан. На следующий год после изобретения суппорта Нартов продемонстрировал еще одно свое детище - новую модель копировального, или его называли в Петровскую эпоху гильоширного станка (рис.7).
Приводился в действие он от шкива, размещенного вне станка.
На шпиндель станка насаживался комплект фасонных копиров, что по​зволяло, работающему на этом станке, наносить на изделие несложные узо​ры.
Следующей большой работой изобретателя было создание комбиниро​ванного токарно-копировального станка. К разработке его конструкции мас​тер приступил в 1718г. Когда чертежи были готовы, и Нартов приготовился к практическому изготовлению деталей и узлов, труд над станком был пре​рван. Андрей Константиновича послали за границу получить сведения о «гнутии дуба, употреблявшегося в корабельное строительство», а также по​знакомиться с состоянием металлообработки. Два года продолжалось путе​шествие Нартов. Перед отъездом Нартову было поручено заказать изготов​ление этого станка в Англии. Вернувшись в Россию, Нартов написал док​ладную записку Петру1, в которой перечислил все выполненные им за гра​ницей работы и вместе с этим сообщил, что заказать токарно-копировальный станок в Англии не удалось — ни один из английских мастеров не взялся из​готовить для него детали. Впоследствии Нартов сам с помощниками вопло​тил в металл и дерево свое изобретение. На это потребовалось изобретателю одиннадцать лет. Станок этот сохранился до сих пор и поражает совершен​ством своей кинематической схемы. Продольные перемещения суппорта в станке впервые совершенствовались автоматически. Ходовой винт его, сам по себе явившийся крупной технической находкой, имел различный шаг для копировальной и рабочей головок. Кстати, винт был нарезан Нартовым на специально созданном им винторезном станке. Заметим, что английский изо​бретатель моделей иного десятков лет спустя все еще нарезал аналогичные винты для своих станков вручную - и резьба при большой трудоемкости ее выполнения таким образом получалась все таки грубой и неточной.
Двадцатые годы XVIII века были более счастливыми в жизни и твор​честве Нартова. Он изобрел станок для изготовления рельефов на изделиях -медалях, монетах, орденах, станок для нарезания зубьев у мелких шестерен, применяемых в часовом производстве.
После смерти Петра Нартов жил и трудился еще 30 лет. За это время он создал целый парк новых станков. Среди них сверлильный станок для глухих пушечных отливок, станок для нарезания  продольных узоров на пушках, ста​нок для обточки цапф, а также ряд новых режущих и измерительных инстру​ментов, приборов.
Конструктивные основные идеи Нартова были воплощены при его жизни только в нескольких станках, настоящее же развитие получили в XIX веке, реализованы в российском станкостроении. Некоторые из этих идей не потеряли своего значения и сегодня.
Многие специальные станки появились и были усовершенствованы на Тульском оружейном заводе, основанном Никитой Антуфьевым (бывшим кузнецом), вошедшим в историю по фамилией Демидова. Опытные мастера этого завода Яков Батищев и Марк Сидоров создали несколько машин для оружейного производства. Все эти машины приводились в действие от водя​ного колеса. Так, для первичного чернового сверления заготовок ружейных стволов Сидоров первым построил машину, снабженную сверлами- штанга​ми. Стволы в процессе обработки охлаждались водой.
Продолживший дело М. Сидорова, Я. Батищев создал обтиральную машину для чистки стволов. Этот мастер первым в русском станкостроении соединил в единую цепь с общим приводом сверлильный, обтиральный и шустовальный станки. Механизация же процессов шустования и обтирания значительно облегчила тяжелые работы. Станок Батищева имел 12 специ​альных напильников вогнутой формы, механически прижимавшихся к ство​лам (рис. 8).
Изобретения Батищева намного опередили свое время. Но они подобно изобретениям Нартова долго лежали под спудом, не находя широкого при​менения в родной стране. После смерти Петра 1 интерес власти к развитию отечественной металлообработки пропал. Созданные на Тульском и других заводах машины постепенно приходили в негодность, о них перестали забо​титься: забывались технические достижения начала века.
Забывались ли? Нет, они жили в памяти хоть и немногих, но верных приверженцев отечественного станкостроения. В 1785 году тульский ору​жейник Алексей Сурнин помощью инструментальщика Латова изготовил машину для точения «замочных лодышек».
В начале XIX века на небосклоне отечественной технической мысли ярко загорается звезда еще одного изобретателя и станочника- Павла Дмит​риевича Захавы. На том же Тульском заводе он, начиная с 1810 года, руково​дил конструированием и производством новых станков, в основном токар​ных. Назовем наиболее удачные конструкции изобретателя: станок для вто​ричного и окончательного сверления ружейных каналов, станок для нареза​ния резьбы, станок для сверления трубки штыка, протяжной станок, полиро​вочный станок.
Одна из этих новинок, а именно станок для окончательного сверления ружейных стволов впервые не имел деревянных частей (рис.9). Станина была цельнометаллической, в машине применен реверс.
В изобретении токарных станков Захава добился особенно больших успехов. В них, как и машинах Нартова, был использован механический суп​порт, скользящий люнет (подвижная опора). Резец на станке Захава стал об​рабатывать как цилиндрические, так и конические поверхности.
Для своевременной остановки хода резца станок был снабжен и снова впервые! Автоматическим отключающим механизмом.
При непосредственном участии Захавы на Тульском заводе было изго​товлено свыше ста металлорежущих станков, которые в значительной части были отправлены и другие отечественные предприятия.
Одновременно с Захава в России работали еще два изобретателя стан​ков Ефим Алексеевич и его сын Мирон Ефимович Черепановы. В тридцатые годы прошлого века отец и сын создали в Нижнем Тагиле ряд горнорудных машин и паровых станков сверлильных, винторезных, «гвоздарных» и токар​ных.
В канун Отечественной войны: 1812г. появился в России первый штамповочный молот - машина для обработки металла давлением. С этой же поры начинается хоть и медленный, но неуклонный рост отечественной ме​таллообрабатывающей и станкостроительной промышленности. В середине прошлого века в России уже насчитывалось 25 машиностроительных заво​дов, а в 1861г. их было более ста.
Однако количественный рост предприятий не означал качественных сдвигов в станочном деле. Токарный станок по прежнему оставался главным среди машин орудий. Технических прогресс, шагающий по основным капи​талистическим странам, словно обходил стороной Россию, обрекая ее на вто​роразрядную роль в мировой экономике.
В 1912г. общая потребность страны в станках была удовлетворена внутренним производством только на 26%.
Доля собственного станкостроения в пополнении станочного парка не​уклонно снижалась
Подлинными хозяевами на станочном рынке России были Германия и другие западные страны.
1.3. Советский и постсоветский период в истории
станкостроения
Октябрьские события 1917г. открыли новую страницу в истории человечест​ва, ознаменовал собой рождение новой эпохи - эпохи построения государства рабочих и крестьян. Рабоче-крестьянскому правительству досталось нищая Россия. Ее экономический потенциал, подорванный окончательно первой мировой войной, к рубежу революции практически равнялся нулю. Изготов​ление боеприпасов и оружия, ремонт и восстановление военных машин, подвижного железнодорожного состава производились в мизерных масшта​бах на сохранившемся в стране станочном оборудовании.
К 1920г. наступило полное истощение промышленных резервов стра​ны.
IX съезд РКП (б) принял решение о едином плане восстановления и развития народного хозяйства на основе электрификации страны. Было это в 1920г. именно эту дату можно считать началом создания советского станко​строения и возрождения станочного дела в СССР.
Скупые строки архивов и газет того времени свидетельствуют: бывший завод братьев Бромлей (Московский станкостроительный завод «Красный пролетарий» имени А.И. Ефремова) изготовил в 1921г. 11 металлорежущих станков. Затем последовал государственный заказ на 12 колесотокарных станков. В 1923г. «Красный пролетарий» уже был достоин диплома за хоро​шее качество производимых станков.
Первый пятилетний план развития народного хозяйства СССР на 1928-1932годы полностью определил специализацию всех станкостроительных за​водов. За эту пятилетку был проведен первый тур их реконструкций и вве​ден в эксплуатацию ряд новых предприятий металлообработки. Станки про​изводились по устаревшим зарубежным стандартам. Несовременными были и методы производства, унаследованные от дореволюционной России. Все это тормозило развитие советского станкостроения.
По заданию большевистской партии коллектив завода «Красный про​летарий» взялся за прокладку новых путей в станкостроении. На заводе было организовано специальное бюро инструментов и приспособлений, впервые начали вводить элементы технологической подготовки.
В масштабе страны началось формирование станкостроительной от​расли. На каждом заводе внимание рабочих и инженеров было сосредоточено на производстве прогрессивных, ходовых станков. С целью подготовки спе​циалистов для станкостроения был открыт Московский станкоинструментальный институт (Станкин). Для создания научной и экспериментальной ба​зы станкостроения в 1931г. в Москве был создан НИИ станков и инструмен​тов.
Высокий трудовой подъем рабочих не замедлил сказаться на результа​тах. Так, завод «Красный пролетарий» дал стране токарный станок нового типа ДИП, освоенный в производстве (рис. 10). Этот станок сыграл громад​ную роль в перевооружении предприятий, в индустриализации страны.
Успехи первой пятилетки, создание советского станкостроения, в глу​бинах своих связаны с именем наркома тяжелой промышленности Г.К. Орд​жоникидзе. На предприятиях страны было развернуто крупносерийное про​изводство токарно-винторезных, горизонтально-фрезерных и других станков отечественной модели.
За этими первенцами последовали разработанные советскими конст​рукторами и воплощенные в металл советскими рабочими продольно-строгальный станок лубнинского производства, деревоотделочный станок Днепропетровского завода, Минский сверлильный станок, круглошлифовальный станок Ленинградского завода имени Карла Маркса...
В первой пятилетке в станкостроительную промышленность страна вложила более 113 миллионов рублей. В результате основные производст​венные фонды станкостроения увеличились в два с половиной раза.
Вместе с этим шло накопление собственного, советского технологиче​ского опыта. Созданные станки стали на фундаменты автомобильных, трак​торных заводов, вагоностроительных предприятий, заводов сельскохозяйст​венных машин.
Вопросы технологии впервые решались комплексно: современные высокопроизводительные методы вводились одновременно в заготовительных, механических, термических и сборочных цехах. Были внедрены первые непрерывные поточные линии для механической обработки. На поточных линиях были установлены отечественные __________________________ Советский Союз имел самый «молодой» парк станков в мире. С 1932г. и до начала Великой Отечественной войны этот парк увеличился почти в четыре раза, причем в основном за счет самых прогрессивных станков: револьверных, зубообразивных, шлифовальных.
Зарубежные историки до сих пор разгадывают тайны «русского чуда» нашей победы над технически передовой Германией, к тому же подчинившей себе накануне войны большинство промышленных стран Европы, поставив​шей их экономику на службу агрессии.
Зарубежные историки, по своему толкуя «русское чудо», не всегда учитывают, что уже к 1937г. станкостроение в СССР полностью перешло на путь независимого технического развития, превзойдя основные показатели западного станкостроения, отказывались от копирования зарубежных образ​цов.
В сентябре 1939г. было принято постановление Совета Народных Ко​миссаров СССР « О развитии станкостроительной промышленности в Союзе ССР». В нем была дана директива широко внедрять в станкостроение авто​матизацию и электрификацию, фотоэлектрическое управление, обеспечить высокие скорости резания металла.
Очень трудным оказалось для советских людей начало войны. Часть предприятий оказались под пятой у фашистских захватчиков. В тылу, в цехах металлообрабатывающих оборонных заводов работали женщины и подростки. Но уже в 1942г. началось возрождение на освобожденных территориях станкостроительных мощностей. Рост выпуска станков в годы войны возрас​тал, в кратчайшие сроки создавались новые заводы, которые производили поперечно-строгальные, долбежные, токарные и другие универсальные и специальные станки. Невозможно перечислить все технические новинки, ко​торые появились в этой период только в станкостроении: многорезцовые специальные станки завода имени Серго Орджоникидзе, целый ряд станков завода «Красный пролетарий», предназначенных для обработки авиационных и танковых двигателей, полуавтоматы токарные и револьверные, станки с дистанционным управлением, новые поточные линии. Серьезным техниче​ским достижением явилось создание полуавтоматической линии для обра​ботки деталей из листового материала. Линия состояла из четырёх больших станков, оснащенных 140 одновременно работающими инструментами.
Послевоенная пятилетка (1946-1950годы) дала промышленности боль​шое количество новых моделей станков. Конструирование их шло по таким направлениям: создание новых типов станков универсальных и специализи​рованных, полуавтоматов и автоматов токарной и других групп.
Большое внимание при этом сосредотачивалось на повышении рабочих скоростей и мощность станков, обеспечении свободного схода стружки и за​щиты от нее рабочего, упрощении обслуживания машин, повышении жест​кости и виброустойчивости станков.
Станкостроители особое внимание уделяют автоматизации. На многих машиностроительных заводах создаются автоматические линии, вводится в действие комплексная автоматизация производства на базе электронной тех​ники, гидравлики и пневматики.
В нашей стране создаются специализированные заводы по производст​ву автоматических линий. Если в 1950г. было выпущено всего 10 комплектов ароматических линий, то в 1965г. промышленность дала 228 линий, а в 1970г. свыше 400 автоматических и полуавтоматических линий.
Значительный вклад в развитие автоматики как науки внесли русские ученые П.Я. Чебышев, М.В. Ляпунов, Н.Е. Жуковский. В развитии автомати​ки особенно велики заслуги советских ученых А.А Андронова, И.Н. Возне​сенского, А.Н. Колмогорова, Н.М. Крылова, Н.Н. Боголюбова, А.А. Михай​лова. Большой вклад в развитие автоматического регулирования внесли со​ветские ученые В.А. Трапезников, Б.Н. Петров, A.M. Летов и многие другие.
Новые широкие перспективы открываются с появлением станков с чи​словым программным управлением (ЧПУ) (рис.11). Если переналадка обыч​ного станка автомата крайне сложна, то для станка с ЧПУ переход на изго​товление новой детали нетруден и недолог. Свойства полуавтоматов в стан​ках с ЧПУ выражается в том ,что будучи налажены, станки повторяют по программе все движения без вмешательства станочника он только меняет за​готовку, периодически проверяет размер обработанной детали для подналадки и наблюдает за ходом процесса (правильный сход стружки, случайная по​ломка инструмента и т.д.) 
Системы числового программного управления (ЧПУ), применяется к в качестве программоносителя используют магнитную ленты, на которой за​писаны командные импульсы. В них запрограммировано перемещение в продольном и поперечном направлениях, а также приемные устройства, ав​томаты для считывания программы и для перемещения программоносителя. Иными словами, в узле программы сконцентрирована вся информация, не​обходимая для выполнения станком технологического процесса. В последнее время в вычислительной технике получили применение восьмидорожные перфоленты (рис.12). Составляются программы на основании чертежа и тех​нологического процесса обработки детали. При этом технологическая ин​формация кодируется на перфоленте, которая передается в цех и устанавли​вается в устройстве ЧПУ.
Производство станков с программным управлением с 1966г. по 1970г. возросло в шесть раз, а к 1975г. увеличилось в 15 раз
Наверное, самые сложные и самые ответственные из станочных про​фессий операторы и наладчики станков с ЧПУ и автоматических линий. До 95% рабочего времени представителей этой профессии занимает умственный труд. Они должны много знать и уметь, в том числе глубоко разбираться в программировании, основах автоматизации, физике, химии.
Что же представляет автоматические линии? Автоматические линии это совокупность технологического оборудования, установленного в соот​ветствии с технологическим процессом и соединенного автоматическим транспортом. Они предназначены для изготовления деталей в условиях крупносерийного и массового производства.
Автоматические линии подразделяются, а зависимости от объема вы​пуска деталей на однопоточные (последовательного действия) и многопоточ​ные (параллельно-последовательного действия); по расположению оборудо​вания на замкнутые и незамкнутые.
Замкнутые линии бывают круговые и прямоугольные. У круговых име​ется небольшое число позиций и используется поворотный стол, например, станки комбайны (рис.13). Большинство автоматических линий имеет не​замкнутое расположение оборудования - прямолинейное, Г-образное, П-образное, Ш-образное, зигзагообразное.
Изюминка автоматической линии состоит в том, что заготовка на ее станках обрабатывается без участия рабочих, только под наблюдением на​ладчика или оператора (в зависимости от характера линии).
Число станков в линии может варьироваться и определяться техноло​гическим процессом. На каждом станке есть устройства для установки, фик​сации и зажима заготовки. Для управления и согласованной работы звеньев линий предусмотрена специальная аппаратура (рис.14).
При обслуживании автоматических линий операторов или наладчику приходится вести постоянный осмотр станков, главного и наладочного пуль​тов управления, проверять смазочную систему, уровень масла и давления в гидросистемах, правильность и надежность установки обрабатываемых заго​товок, выполнять еще целый ряд сложных и ответственных обязанностей.
 Технический прогресс сегодня связан с широким внедрением в произ​водство средств вычислительной техники. На машиностроительных заводах работают десятки тысяч станков с ЧПУ. На их основе создаются производст​венной системы и участки, управляемые от ЭВМ. Жизнь требует перехода от автономно работающих станков с ЧПУ к роботизированным технологиче​ским комплексам.
Промышленные работы (ПР) сегодня (рис.15) представляют собой но​вый класс автоматических машин, которые обеспечивают комплексную ав​томатизацию существующих и вновь создаваемых производств.
В настоящие время под ПР понимают автоматическую машину, ста​ционарную или передвижную, состоящую из исполнительного устройства в виде манипулятора ( управляемое устройство выполнения двигательных функций, аналогично функциям руки человека, оснащенное рабочим орга​ном), имеющего несколько степеней подвижности и перепрограммируемого устройства программного управления для выполнения в производственном процессе двигательных и управляющих функций.
Все ПР по виду устройства управления можно разделить на следующие группы: с цикловым программным управлением, промышленные работы с числовым программным управлением, адактивные промышленные работы. По области применения и видам выполнимых работ различают ПР: для кузнечного прессового производства (подачи и изменения положе​ния заготовки в ковочных,  высадочных машинах, для обслуживания прессов, штампов и т.д.)
· для механической обработки (для накатки, резки металла, прошивки
заготовки и т.д.)
· для термической обработки (высококачественной закалки, отжига и
т.д.)

для автоматического контроля ( позиционного контроля изделий мето​дом сканирования, контроля инструмента, приспособлений и т.д.)
· для сборочных операций (соединение деталей, упаковки, оформления
упаковочных изделий и т.д.)
· для нанесения покрытий (покраски, консервации и т.д.)
для обслуживания технологического оборудования (погрузки, разгруз​ки, транспортирования, складирования, передачи заготовок, приспо​соблений и инструмента с одной позиции на другую и т.д.) для литейного производства (заливку, формовку для специальных ви​дов литья, дозирования, набора шихтовых материалов, загрузки ва​гранки, обслуживания литейных машин, т.е. кантовки полуформ, пере​дачи их с одной позиции на другую и т.д.)
-
для сварочного производства (точечной, контурной сварки, резки ме​талла и т.д.)
Ну, кажется, добрались мы до вершины металлообработки. А что же дальше? Неужели этим и заканчивается эволюция процесса металлообра​ботки? Разумеется, она не сказала своего последнего слова, ее ожидают свои победы и поражения, скачки и качественные «взрывы». Но это уже предмет другого разговора.
2. ИЗ ИСТОРИИ РАЗВИТИЯ СТАРООСКОЛЬСКОГО МЕХАНИЧЕСКОГО
ЗАВОДА
В центре Курской магнитной аномалии расположен старинный русский город Старый Оскол. Когда-то он был знаменит тенистыми садами, тихими плесками рек Оскол и Осколец, богатыми базарами, колокольными звонами своих двенадцати церквей. Теперь это крупный центр добычи железной руды, черной металлургии и машиностроения. Почётное место среди предприятий Курской магнитной аномалии занимает Старооскольский механический завод.
В 1897 году закончено строительство железнодорожной линии Елец - Валуйки. Через Старый Оскол открылось регулярное железнодорожное движение, оживившее хозяйственную жизнь края, в частности, торговлю и промышленность. В начале 20-го столетия промышленность города состояла из предприятий, перерабатывающих сельскохозяйственное сырьё. Работали две паровые мельницы, водяная, маслобойный завод и круп-завод. В городе были кустарные табачные фабрики, мыловаренное производство и фабрики по переработки пеньки. Основная масса рабочих города трудились в железнодорожных мастерских, депо. В помещичьих имениях было много сельскохозяйственных машин и орудий. Работая, они изнашивались, требовали ремонта. Для обслуживания местной промышленности и ремонта сельскохозяйственного инвентаря Старооскольская земская управа в октябре 1912 года решила открыть механическую мастерскую. Были построены два небольших здания, в которых разместились кузнечный и слесарный цеха. Целыми днями мальчики — ученики крутили маховик станка, для того, чтобы топор мог выточить простенькие детали, требуемые для ремонта машин.
Мастерская занимала площадь 900 квадратных метров, в ней работало 25 человек, а технический арсенал состоял из нескольких столярных верстаков с тисками и одного токарного станка - это в слесарном цехе, а кузнечный цех состоял из одного горна. В 1915 г. мастерская расширяется за счет выполнения военных заказов.
В 1916 г. число работающих достигает 100 человек. В 1919 г. в ходе гражданской войны мастерская была разрушена, затем восстановлена. Ручной труд заменяется машинным: появляются станки токарные, модернизируется выплавка чугуна производительностью 200 кг/час. В 1920 г. мастерская получает название «Центральная сельскохозяйственная чугуномеднолитейная и механическая мастерская». Она занимается ремонтом оборудования для местной промышленности, выполнением заказов для сельского хозяйства; увеличивается объем чугунного литья.
В 1930 г. с развитием исследований и разработки месторождений Курской магнитной аномалии, мастерская превращается в ремонтную базу геологоразведывательного треста КМА, построен механосборочный цех на25 металлорежущих станков, возведен слесарно-сборный цех, машинное отделение. Мастерская ремонтирует запчасти, изготавливает запасные части для геологоразведовательного оборудования, приступает к освоению изготовлению буровых станков.
В 1935 г. мастерская преобразуется в небольшой завод с устойчивым производственным ритмом. В 1937 г. мастерская получила статус завода и наименование «Старооскольский Механический Завод». В 1938 г. завод приступил к производству буровой чугунной дроби, которая служила материалом для разрушения горных массивов при колонном бурении с получением породного терна. Выпускались станки КАМ-300, КАМ-500. Буровая дробь находит применение при изыскательских работах на Урале, Сибири, Казахстане и Дальнем Востоке. Завод приобретает государственное значение, становится техническим арсеналом при разведке месторождений Курской магнитной аномалии.
В 1941 г. с июля предприятие перешло на круглосуточную работу по выполнению государственного плана и заказов военного назначения.
1943 г. 5 февраля, город был освобожден от гитлеровских оккупантов. Частично востановленый завод к концу года выпустил промышленной продукции на 44.650 руб.
1945г завершено полное восстановление предприятия, достигнут довоенный выпуск продукции. В 1949г переведен в отдельное помещение ремонтно-инструментальный цех и расширен дроболитейный цех. Начинает сдаваться разгрузочная база прирейсовая. 1950г на прирейсовую базу переведена пилорама и другое деревообрабатывающее оборудования. За пятилетку выпуск продукции в сравнении с 1945 г. возрос в 10 раз.
В 1951-1955годы разработан проект по поточному производству дроби. В результате его внедрения выпуск дроби увеличился в 2,8 раза, производительность труда в 2 раза, завод становится ведущим предприятием по выпуску буровой дроби в стране. Освоен выпуск 30 видов продукции, в том числе отопительных котлов МТ-2, открыто гальваническое отделение.
1959-1965гг. предприятие выпускает пневмоударные буровые колонки пневмоударники, буровые станки БА-100, П-31. На прирейсовой базе построен цех по выпуску стальной дроби и песка, принят в эксплуатацию механосборочный цех.
1966-1970гг. Освоено производство станков БУ-70, БУ-70А, СБУ-8, 2СБУ-70, а также товаров народного потребления. Завод экспортировал свою продукцию в 44 страны мира и имел высшие отзывы технически развитых стран Бельгии, Франции и др. Завод проводил планомерную работу по созданию новой и совершенствованию выпускаемой продукции, расширению области применения, повышению производительности труда и потребительского спроса надежности и конкурентоспособности. С 1 января 1984 г. коллектив завода начал работу в условиях экономического эксперимента. С 1 января 1987г коллектив работает в условиях хозрасчета.
 С 1987 г. Старооскольский механический завод возглавляет Манукян Азиз Седракович. Вначале директором, затем председателем правления, так как в 1991г. завод был преобразован в открытое акционерное общество.
С декабря 1998г. ОАО. «COM3» изменило наименование на новое ЗАО НП «COM3», и Азиз Седракович Манукян стал генеральным директором этого предприятия.
Под его руководством завод стабильно выполняет все технико-экономические показатели. В1988-1989 гг. заводу присуждались призовые места во Всесоюзном соревновании среди предприятий Министерства тяжелого машиностроения.
Одним из основных цехов завода является механосборочный цех, так как им осуществляется выпуск обширной номенклатуры геологоразведочного оборудования, вентиляторов всех систем и марок .
Механосборочный цех объединяет 6 отделений:
1. механическое отделение.
2. слесарно-сборочное отделение.
3. кузнечное отделение.
4. кузнечно-заготовительное отделение.
5. трубонарезное отделение.
6. отделение отопительных котлов.
Механическое отделение оборудовано современными токарными станками, начиная от универсально - токарных станков и кончая мощными станками 1Д6-А с расстоянием между центрами в 3 метра.
В механическом отделении оборудована фрезерная группа зубофрезерными станками и универсально-фрезерными консольными станками: группа строгальных, сверлильных, токарно-отрезных и токарно-револьверных станков, как и вышеперечисленных, расположена в порядке технологического потока выпуска буровых наконечников ловильного инструмента и другого геологоразведочного оборудования.
Все оборудование цеха имеет индивидуальные приводы, ременная трансмиссия в цехе исключена. Слесарно-сборочное отделение оборудовано необходимыми стендами и сверлильными станками. Через весь пролет слесарно-сборочного отделения перемещается электрофицированная кран балка для поднятия тяжестей. Если до 1950 г. узким местом на заводе был литейный цех, то с ростом производства механосборочного цеха уже не удовлетворяет тем требованиям, которые диктует фин. план и особенно это относится к слесарно-сборочному и заготовительному отделениям. Заготовительное отделение оснащено также новейшей техникой. Мощные гильотинные ножницы, 50-тонный эксцентриковый пресс заменили тяжелый труд рубки металла. Малые механические ножницы обслуживают резку небольших деталей тонкостенного проката. Кузнечное отделение оснащено двумя электропневматическими молотами. Нагрев металла производится в нагревательной кузнечной печи, работающей на твердом топливе. Мелкие кузнечные поковки нагреваются в горне и выполняются вручную на наковальнях.
 Трубонарезное отделение имеет специализированные трубонарезные станки, на которых изготавливается обсадные, колонковые и шламовые трубы. Для механической обработки отопительных котлов, выпускаемых заводом, оборудовано отделение при литейном цехе /для сокращения излишних транспортировок/.
Отделение имеет станки специального назначения, изготовленные силами завода и предназначенных для расточки, шлифовки и сверловки секций: в отделении имеется электрофицированный кран балка, исключен тяжелый физический труд. В настоящее время завод - это многопрофильное предприятие, которое имеет различные виды производств и служб:
дроболитейное
-
литье по формам
сборочное
обработка металлов резанием термическая обработка металлов переработка пластмасс обработка металлов резанием
· обработка металлов давлением
· нанесение гальванических покрытий
инструментальное производство
деревообрабатывающее производство
· швейное
Предприятие наладило выпуск 40 видов товаров народного потребления. Вся история завода — это летопись героических и трудовых подвигов его работников.
От поколения к поколению передается эстафета славных трудовых традиций. За многие годы сложились рабочие династии, утвердилась преемственность поколений, единство дел отцов и детей. Более 40 лет, работал на заводе Саполов Пантелей Петрович. Он пришел на завод еще в 1912 году, когда была кустарная мастерская, его имя навечно занесено в книгу почета завода. Эстафету от отца приняли два сына Александр и Василий.
Пшеничных Николай Андреевич отдал заводу 38 лет в начале мастер, затем старший мастер чугунолитейного цеха - родоначальник трудовой династии, вместе с ним работают его жена Анна Степановна, брат жены Крапивин Николай Степанович, два сына, дочь и невестка.
Третья династия Соколенко - от деда до внука. Глава династии Михаил Петрович отработал в МСЦ 32года. Его жена Людмила Васильевна 28 лет. В настоящее время работают два сына Владимир и Виктор, а с 1997 года работает внук Алексей. Четвертая династия Артиповых, работал их отец, сейчас работают три его сына Николай, Виктор, Александр.
Династии Логвиных, Фурмановых, Распутиных и др. многие ветераны удостоены высших правительственных наград:
Ордена Ленина -1 человек
Ордена Дружбы народов - 2человека
Ордена Трудового Красного знамени - 6 человек
Ордена Трудовой Славы - 12 человек
Ордена Знак Почета - 6 человек
Медали за «Трудовую доблесть» и «Трудовое Отличие»- 17 человек.
Возраст завода внушительный, но он преображается на глазах, построен физкультурно-оздоровительный комплекс; плавательный бассейн, стрелковый тир, зал для торжеств, бильярд, сауна, залы для спортивных игр.
В настоящее время, несмотря на сложности в финансовом отношении, завод осваивает новую продукцию для Норильского металлургического комбината и для Лебединского ГОКа. На заводе был разработан и освоен выпуск конвейерных роликов, по качеству они являются лучшими в России, пользуются спросом и составляют 13% выпускаемой продукции.
Завод внедрил выпуск чугунной дроби, которая после термообработки приближается по своим свойствам к стальной, повышается срок ее службы. Такая дробь пользуется большим спросом на ОЭМК, получают ее заводы Ульяновска, Тольяти и др. В настоящее время конструкторский отдел во главе с главным инженером разрабатывают новую технологию выпуска стальной дроби.
На основе исследования обобщена работа по:
1) истории развития станкостроения;
2) истории развития Старооскольского механического завода.
В ходе выполнения работы мы научились сравнивать, сопоставлять, работать с архивными данными, каталогами; расширили свои знания по истории станкостроения, изучили материал по истории Старооскольского механического завода.
Работа может использоваться для самостоятельного обучения учащимися, на вводных занятиях уроках производственного обучения, профориентационной работы в школах города, тематических классных часов.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ
Мы рассмотрели историю возникновения, становления и совершенствования станкостроения. Начавшись в Древней Греции, он в 18 веке распространился и в России. В настоящее время станкостроение переживает второе рождение. Это в первую очередь связано с автоматизацией технологических процессов.
Работая над данным исследованием мы узнали много известной нам ранее информации. Вторая часть работы отражающая историю Старооскольского механического завода была представлена на городских исторических педчтениях 26 марта 2004г. где была отмечена похвальной грамотой.
Завершая исследование надо отметить, что в нем еще достаточно белых пятен, в восстанавливаемой цепи событий есть еще недостающие звенья. Мы планируем продолжить исследование, рассмотрев более подробно историю Старооскольского Механического завода.
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