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Назначение методических рекомендаций

Настоящий сборник рекомендаций предназначен в качестве методического пособия при проведении практических занятий по программе учебной дисциплины общепрофессионального цикла «Слесарное дело» для профессии 23.01.08 Слесарь по ремонту строительных машин.

Требования к знаниям и умениям при выполнении

 практических занятий
В результате выполнения практических занятий, предусмотренных программой по данной профессии, обучаемый должен знать:

       -основные виды слесарных работ, инструменты;

       -методы практической обработки материалов.
        Обучаемый должен уметь:

  -применять приемы и способы основных видов слесарных работ;
  -применять наиболее распространенные приспособления и инструменты;

Практические занятия  рассчитаны на выполнение работ в течение двух учебных часов.

Правила выполнения практических занятий:
1. Обучающийся должен прийти на практическое занятие подготовленным к выполнению работы. Обучающийся, не подготовленный к работе, не может быть допущен к её выполнению.

2. Каждый обучающийся после выполнения работы должен представить отчет о проделанной работе с анализом полученных результатов и выводам по работе.

3. Отчет о проделанной работе следует выполнять в журнале практических занятий, выполненных на листах формата А4 с одной стороны листа. Содержание отчета указано в описании практического занятия.
4. Если обучаемый не выполнил практическое занятие или часть работы, то он может выполнить работу или оставшуюся часть во внеурочное время, согласованное с преподавателем.

5.  Оценку по практическому занятию  обучаемый получает, с учетом срока выполнения работы, если:

         - работы выполнены правильно и полном объеме;

         - сделан анализ проделанной работы и вывод по результатам работы;

         - обучаемый может пояснить выполнение любого этапа работы;

         - отчет выполнен в соответствии с требованиями к выполнению работы.
Зачет по практическим занятиям обучаемый получает при условии выполнения всех предусмотренных программой работ после сдачи отчетов по работам при удовлетворительных оценках за опросы и контрольные вопросы во время практических занятий. 
Содержанием практических занятий является:

- решение разного рода задач, в том числе выполнение профессиональных функций в разборочно-сборочных работах и т.п.); 
- закрепление теоретических знаний по изученным темам;
- изучение, заполнение, разработка инструкционных и технологических карт;
- работа с инструментом, оборудованием; 
- самостоятельное выполнение технологических операций;
- работа с нормативными документами, инструктивными материалами, справочниками.

Практическое занятия должно проводиться в учебных лабораториях или специально оборудованных кабинетах. Продолжительность занятия – не менее 2-х академических часов.
Занятия делятся на три части: вводный инструктаж; основная часть (упражнения или самостоятельная работа), заключительный часть. 

В ходе вводного инструктажа студенты повторяют теоретический материал по изученной теме; воспринимают указания преподавателя по порядку выполнения действий; разбирают безопасные приемы, операции и способы трудовых приемов, изучают инструктивно-технологические карты.
 В процессе основной части занятия – осваивают способы выбора инструмента, необходимого для выполнения практических работ; самостоятельно выполняют работу вначале в облегченных условиях, при этом стремятся запомнить наименования операций; затем приобретают необходимую точность и сноровку в приобретении необходимых навыков работы.

  В процессе заключительной части занятия отчитываются перед преподавателем об изученной теме, разбирают допущенные ошибки, сверяют полученные знания и навыки с положениями инструктивно- технологических карт.

Критерии оценки практических занятий:

Контроль и оценка результатов выполнения студентами практических занятий направлены на проверку освоения умений, практического опыта, развития общих и формирование профессиональных компетенций, определённых рабочей программой учебной дисциплины «Слесарное дело». 

  Для контроля и оценки результатов выполнения студентами практических занятий используются такие формы и методы контроля, как наблюдение за работой обучающихся, анализ результатов наблюдения, оценка отчетов, оценка выполнения индивидуальных заданий, самооценка деятельности. 

  Оценки за выполнение практических занятий выставляются по пятибалльной системе. 
      5 «отлично» - выставляется за практические занятия, выполненными в строгом соответствии с инструктивными картами, рекомендациями преподавателя, с соблюдением сроков и качества;

      4 «хорошо» - выставляется за практические занятия, выполненными в соответствии  с инструктивными картами, рекомендациями преподавателя, с соблюдением сроков и качества, но при проверке показавшие незначительное отклонение от технических условий;

      3 «удовлетворительно» - выставляется за  практические занятия, выполненными в соответствии с инструктивными картами, рекомендациями преподавателя, с отклонениями сроков и качества работы, но при проверке показавшие  значительное отклонение от технических требований;

      2 «неудовлетворительно» - выставляется за практические занятия, выполненными с отклонениями от технологических нормативов, нарушениями сроков и качества, на которые указал преподаватель.

Информационное обеспечение занятий по «Слесарному делу»:
Основные источники:

1. Учебники 
1.Покровский Б.С. Основы слесарного дела, Учебник, М., ИЦ Академия, 2010 г. – Серия: Начальное профессиональное образование.

2.Покровский Б.С., Скакун В.А. Слесарное дело: Учебник. –М. ИЦ «Академия», 2010. -  – Серия: Начальное профессиональное образование.

 Дополнительные источники:

1. Покровский Б.С. Основы слесарного дела: Рабочая тетрадь, Учебное пособие. – М. ИЦ «Академия», 2010.  – Серия: Начальное профессиональное образование.
2. Покровский Б.С. Производственное обучение слесарей: учебное пособие М., ИЦ Академия, 2011 г., - Серия Начальное профессиональное образование.
3.Макиенко Н.И. Слесарное дело с основами материаловедения. Учебник для рабочих. М., Высшая школа, 1971г.

4.Чумаченко Ю.Т. Материаловедение и слесарное дело, Ростов н/Д, ИД Феникс, 2013г.
Практическое занятие №1

Слесарный верстак и тиски.
Цель: Практическое изучение устройства слесарного верстака и взаимодействия деталей  тисков. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Слесарные верстаки.

 2.Тиски параллельные, стуловые и ручные
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, который должен быть прочным и устойчивым, соответствовать росту рабочего. Слесарные тиски долж​ны быть исправны, прочно закреплены на верстаке; ходовой винт должен вращаться в гайке легко, губки тисков иметь хорошую на​сечку;

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу;

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;
Ход работы:

5. Ответить на контрольные вопросы преподавателя:

Задание 1.

Вопросы допуска к практическому занятию.

-Откуда появилось понятие слесарь?

-Для чего предназначены слесарные работы?
-Как различают направления работы слесарей?

-Какие меры безопасности должен соблюдать слесарь перед выполнении слесарных работ?
Изучить понятия и устройство:
Слесарный верстак является основным видом оборудо​вания рабочего места для выполнения ручных работ и представляет собой специальный стол, на котором выполняют слесарные работы. Он должен быть прочным и устойчивым. 
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Одноместный слесарный верстак: 
1 — каркас,   2 — столешница,   3 — тиски,    4 — защитный    экран,   5 — планшет  для   чертежей,  6 — светильник,   7—полочка    для    инстру​мента,   8 – планшет   для   рабочего    инструмента,    9 – ящики,   10 – полки,  11— сиденье

Каркас верстака сварной кон​струкции из чугунных или стальных труб, стального профиля (угол​
е). Крышку (столешницу) верстаков изготовляют из досок толщиной 50—60 мм (из твердых пород дерева). Столешницу в зависимости от характера выполняемых на верстаке работ, покрывают листовым же​лезом толщиной 1—2 мм, линолеумом или фанерой. Кругом столеш​ницу окантовывают бортиком, чтобы с нее не скатывались детали.

Под столешницей верстака находятся выдвижные ящики (не менее двух), разделенные на ряд ячеек для хранения в определенном по​рядке инструментов, мелких деталей и документации.

При малом росте рабочего используют специальные регулируемые по высоте подставки   (решетки)  под ноги.
На верстаке устанавливают тиски и защитный экран из металлической сетки. Для работы механизированным инструментом к верстаку подводятся силовая электри​ческая линия и магистраль сжатого воздуха.
Для выполнения слесарных работ непосредственно на автомобилях применяют передвижные (на роликах) верстаки и переносные ящики (сумки) с набором сле​сарного инструмента.

На верстаке должны находиться только предметы, не​обходимые для выполнения данного задания. Предметы, которыми рабочий пользуется чаще, кладут ближе, а ко​торыми реже — дальше. Все предметы, которые прихо​дится брать двумя руками, кладут прямо перед собой.
По возможности избегают размещения предметов, требующих при выполнении работ поворотов и особен​но нагибания корпуса, а также перекладывания предме​тов из одной руки в другую.

Приспособления, материалы и готовые детали распо​лагают в специальных ящиках, находящихся на отведен​ных для них местах. Измерительные инструменты хра​пят в специальных футлярах. Режущие инструменты (напильники, метчики, сверла и др.) хранят на деревян​ных подставках (планшетах).

После окончания работы используемые инструмен​ты и приспособления очищают от грязи, масла и про​тирают. Поверхность верстака очищают щеткой от стружки и мусора.
На верстаке устанавливают тиски. Высота верстака с установлен​ными на нем тисками определяется в соответствии с ростом работаю​щего. При выборе высоты установки параллельных тис​ков согнутую в локте левую руку ставят на губки тисков так, чтобы концы выпрямленных пальцев руки касались подбородка.

(Записать в конспект наименования основных элементов верстака).
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Высота   установки   тисков:

а — при опиливании,  б — при    рубке   в   параллельных   тисках, 
в –при рубке в стуловых тисках

Слесарные тиски. Слесарные тиски представляют собой зажимные приспособления для удержания обрабатываемой детали в нужном положении. В зависимости от характера работы применяют стуловые, параллельные и ручные тиски.
Стуловые тиски свое название получили от способа креп​ления их на деревянном оснозании в виде стула, в дальнейшем они были  приспособлены для  закрепления  на  верстаках.
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Стуловые тиски:

а)-общий вид; б)-зажим верхними губками; в)-зажим нижними губками; 

1-рычаг; 2-пружина; 3-винт; 4-подвижная губка; 5-неподвижная губка;

 6-гайка; 7-лапа; 8-стержень.
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Поворотные параллельные тиски:

1-винт крепления; 2-рукоятка винта; 3-основание тисков; 4-поворотная часть; 5-рычаг тисков; 6-стопорная планка; 7-подвижная губка; 8-пластинки; 9-неподвижная губка; 10-гайка; 11-винт.

Параллельные тис​ки по устройству разделяются на поворотные и неповоротные, губки у этих тисков перемеща​ются параллельно одна другой. Поворотные парал​лельные тиски тип II могут поворачивать​ся на любой угол. Эти тиски в корпусе неподвижной губки 9 имеют сквозной прямоугольный вырез, в который помещена гай​
А 10 зажимного винта. В вырез входит прямоугольный со сквоз​ным отверстием призматический хвостовик 
подвижной губки 7. Зажимный винт 11, пропущен​ный через отверстие корпуса подвижной губки, закреплен стопорной планкой 6. При вра​щении зажимного винта в ту или другую сторону при помощи рычага 5 винт будет ввинчиваться в гайку 10 или вывинчиваться из нее и соответственно перемещать подвижную губку 7, которая, приближаясь к не​подвижной губке 9, будет зажимать об​рабатываемый предмет, а удаляясь, освобождать.

Неподвижная губка тисков соеди​нена с основанием 3 центровым бол​том, вокруг которого и осуществляет​ся необходимый поворот тисков. Пово​ротную часть 4 тисков закрепляют в требуемом положении при помощи ру​коятки  2 болтом 1.

Корпус параллельных слесарных тисков   изготовляют   из   серого  чугуна. Для увеличения срока службы тисков к рабочим частям губок прикрепляют винтами стальные (из инструментальной стали У8) призматические пластинки 8 с крестообразной насечкой. При зажиме в тисках на обрабатываемых предметах могут проявляться вмятины от насечки закаленных пластин губок. Поэтому для зажима обрабо​танной чистовой поверхности детали (изделия) рабочие части губок тисков закрывают накладными плас​тинками («нагубниками»), изготовлен​ными из мягкой стали, латуни или алюминия.
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Ручные   тиски: 
а — с пружиной и шарнирным   соединени​ем, б—для мелких работ, в —применение.
Ручные слесарные тиски применяются для закреп​ления деталей или заготовок небольших размеров при опиливании или сверлении, которые неудобно или опасно держать руками.

Ручные тиски изготавливаются двух типов: тип I — с пружиной и шарнирным соединением (рис. а) с шириной губок 36; 40 и 45 мм и наибольшим раскрытием губок 29, 30 и 40 мм ; тип II — для мелких работ (рис. б) с шириной губок 6, 10 и 15 мм. На рис.поз. в пока​зано применение этих тисков.
Кроме ручных тисков, применяют другие конструкции: угловые и со специальными губками, их применяют при опиливании фасок или наклонных поверхнос​тей угловые (косогубые) тиски, которые зажимают в закрепленные на верстаке тиски вместе с обрабатываемым изделием. На рисунке показаны тиски угловые и со специальными губками (с вырезами) для закрепления цилиндрических деталей.
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(Записать в конспект виды тисков и наименования деталей тисков).
При работе на тисках следует соблюдать следующие правила:

-перед началом работ осматривать тиски, обращая особое внимание на прочность их крепления к верстаку;

-не выполнять на тисках грубых работ (рубки, правки, гибки) тяжелыми молотками, так как это приводит к быстрому разрушению тисков;

-при закреплении деталей в тисках не допускать ударов по рукоятке, что может привести к срыву резьбы ходового винта или гайки;

-по окончании   работы   очищать тиски волосяной щеткой от струж​ки, грязи и пыли, а направляющие и резьбовые соединения смазы​вать маслом;

-после окончания работ немного разводить губки тисков, так как в сжатом состоянии возникают излишние напряжения в соединении винта и гайки.

Заполнить таблицу (часть 1)

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Из каких основных деталей состоит слесарный верстак?
	

	2
	Какими материалами рекомендуется покрывать столешницу слесарного верстака?
	

	3
	Как рекомендуется располагать инструменты и необходимые детали на слесарном верстаке?
	

	4
	Какие виды слесарных тисков использует в работе слесарь?
	

	5
	Как правильно выбрать высоту тисков для удобства работы?
	

	6
	Напишите наименования основных деталей параллельных тисков.
	

	7
	Что необходимо использовать на губках тисков для выполнения чистовых работ?
	

	8
	Какие работы надо выполнить после выполнения слесарных операций на тисках?
	


Практическое занятие №2
Рабочий инструмент и оборудование слесаря.
Цель: Практическое изучение устройства слесарного инструмента и правила им пользования. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Слесарный инструмент: молотки, ключи, зубила.

 2.Тиски параллельные, стуловые и ручные
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, который должен быть прочным и устойчивым, соответствовать росту рабочего. Слесарные тиски долж​ны быть исправны, прочно закреплены на верстаке; ходовой винт должен вращаться в гайке легко, губки тисков иметь хорошую на​сечку;

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию;

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;
Ход работы:

5. Ответить на контрольные вопросы преподавателя:

Задание 1.

Вопросы допуска к практическому занятию.

-Из каких основных деталей состоит слесарный верстак?

-Какими материалами рекомендуется покрывать столешницу слесарного верстака?
-Как рекомендуется располагать инструменты и необходимые детали на слесарном верстаке?
-Какие виды слесарных тисков использует в работе слесарь?

-Как правильно выбрать высоту тисков для удобства работы?

-Назовите наименования основных деталей параллельных тисков.

-Что необходимо использовать на губках тисков для выполнения чистовых работ?

-Какие работы надо выполнить после выполнения слесарных операций на тисках?

Изучить устройство основных слесарных инструментов и правила ими пользования:
Слесарные молотки изготавливаются двух типов: А — молотки с круглым бойком;  Б — молотки с квадратным бойко. Основной характеристикой молотка является его вес.
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Слесарные молотки устройство:

а- с квадратным бойком; б- с круглым бойком; в- со вставками из мягкого металла; г- деревянная киянка; д- расклинивание ручек.

Слесарные молотки с  круглым бойком изго​товляют шести номеров. Молотки № 1 весом 200 Г рекомендуется при​менять для инструментальных работ, а также для разметки и правки; молотки № 2 весом 400 Г, № 3 500 Г и № 4 600 Г — для слесарных работ; молотки № 5 800 Г и № 6 1000 Г применяются редко (при ре​монтных работах).

Для тяжелых работ применяют молотки весом от 4 до 16 кГ на​зываемые   кувалдами.
Противоположный бойку конец молотка называется носком. Носок имеет клинообразную фор​му, скругленную на конце. Нос​ком пользуются при правке, раскле​пывании и т. д. Бойком наносят уда​ры по зубилу или крейцмейселю.

Изготовляются молотки из ста​ли 50 и 40Х и инструментальной углеродистой стали У7 и У8. В средней части молотка имеется от​верстие овальной формы, служа​щее для крепления рукоятки.

Рабочие части молотка — боек квадратной или круглой формы и носок клинообразной формы — термически обрабатывают. Рукоятки молотка делают из твердых пород дере​ва (бука, кизила, рябины, дуба, клена, граба и др.).

Конец рукоятки в молотке расклинивается деревянным или металлическим клином.
Помимо обычных стальных молотков, в некоторых случаях, например при сборке ма​шин, применяют так называемые мягкие молот​ки со вставками из красной меди, фибры или свинца, которые часто заменяют резиновыми, де​шевыми и более удобными в работе. Такой молоток состоит из стального корпуса, на цилиндрические концы которого надеты накостыльники из твердой резины. 
В некоторых случаях, в особенности при изготовлении изделий из топкого листового железа, применяются деревянные молотки (киян​ки ).
Удары молотком. Существенное влияние на качество и производительность рубки оказывает характер удара молотком. Удар может быть кистевым, локтевым или плечевым.
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                  Удары молотком:
а — кистевой.   Б — локтевой,   в — плечевой
При кистевом ударе молоток раскачивают только за счет изгиба кисти руки. При этом замахе сгибают кисть в запястье до отказа, разжав слегка пальцы, кроме большого и указательного, при этом мизинец не- должен сходить с рукоятки молотка.
Затем пальцы сжимают и наносят удар. Кистевой удар применяют
при выполнении точных работ легкой рубке, снятии тонких слоев
металла и т. д..
При локтевом удар руку изгибают в локте. При замахе действуют пальцы руки, которые разжимаются и сжимаются, кисть (движение ее вверх, а затем вниз) и предплечье. Для по​лучения сильного удара руку разгибают достаточно быстро. Этим уда​ром пользуются при обычной рубке, при снятии слоя металла средней толщины или при прорубании пазов и канавок.

При плечевом ударе рука движется в пле​че, при этом получается большой замах и максимальной силы удар с плеча. В этом ударе участвуют плечо, предплечье и кисть. Плечевым ударом пользуются при снятии толстого слоя металла и обработке больших   плоскостей.

Сила удара должна соответствовать характеру работы, а также ве​су молотка (чем тяжелее молоток, тем сильнее удар), длине рукоятки (чем длиннее ручка, тем сильнее удар), длине руки работающего (чем длиннее рука и выше замах, тем сильнее удар).
(Виды молотков записать в конспект)

Слесарное зубило представляет собой металлический стержень, изготовленный из инструментальной углеродистой стали У7А, У7, У8 и У8А, 4ХС, 6ХС, ТХФ, 8ХФ. 
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А) зубило; Б) крейцмейсел 
Зубило состоит из трех частей: рабочей, средней и ударной. Рабочая часть 2 зу​била представляет собой стержень с клиновидной режущей частью / на конце, заточенной под определенным углом. Ударная часть 4 сде​лана суживающейся кверху, вершина ее закруглена. Угол заостре​ния (угол между боковыми гранями) выбирается в зависимости от твердости обрабатываемого металла. За среднюю часть 3 зубило дер​жат при рубке, Рекомендуемые углы заострения зубила для некото​рых материалов следующие (град):

для
твердых материалов (твердая сталь, бронза,   чугун) ….. 70

для материалов средней твердости (сталь)……………………….60
для мягких материалов (медь, латунь)
………………………..45

для алюминиевых сплавов
……………………..35
Зубило изготовляют длиной 100, 125, 150, 175 и 200 мм, ширина режущей кромки соответственно равна 5, 10, 15, 20 и 25 мм.
Рабочая часть зубила на длине 0,3—0,5 мм  закаливается и от​пускается. 

Крейцмейсел отличается от зубила более узкой режущей кромкой, предназначен для вырубания узких канавок, шпоночных пазов и т. п. Однако довольно часто им пользуются для срубания поверхностного слоя с широкой чугунной плиты: сначала крейцмейселем прорубают канавки, а оставшиеся выступы срубают зубилом. Материалы для изготовления крейцмейселя и углы заостре​ния, твердость рабочей и ударных частей те же, что и для зубила.
(Понятие о зубиле и крейцмейселе записать в конспект) 

Гаечные ключи предназначены для завинчивания и отвин​чивания гаек, болтов и винтов с шестигранными и квадратными голов​ками. Они бывают открытые и накидные, односторонние и двусто​ронние.
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Односторонний открытый гаечный ключ (рис.  а) предназначен для гаек и болтов одного размера. Эти ключи имеют один захват (зев) для гаек шириной 12, 14, 17, 22, 27, 32, 36, 41, 46, 50, 55, 60, 65, 70, 75 и 80 мм. 
Двусторонний открытый гаечный ключ (рис. б) имеет по одному зеву с каждой стороны рукоятки. Его можно при​менять для гаек или болтов двух различных размеров. Они выпуска​ются с сочетаниями зевов: 4—5; 5,5—7; 8—10; 12—14; 17—19; 22— 24; 27—30; 32—36; 36—41; 46—50 мм и др.

Накидной (глухой) гаечный ключ (рис. в) подобен одностороннему гаечному, но охватывает гайку со всех сто​рон, поэтому опасность соскальзывания его с гайки невелика. 
Круглые гайки с пазами и с отверстиями на цилиндрической по​верхности  закрепляют ключами    для     круглых     гаек (рис. г); круглые гайки с отверстиями на торцовой поверхности — рожковыми    ключами (рис. д).
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Динамометрический ключ имеет ру​коятку 1 с динамометром 3, на шкале которого стрелка 2 показывает величину прилагаемого крутящего момента. Эти ключи применяются для окончательного затягивания гаек  и шпилек с целью предотвращения скручивания их и срыва резьбы, для обеспечения не​обходимой степени затягивания.
(Виды ключей записать в конспект)
Отвертки предназначены для завертывания и отвертывания винтов, шурупов, имеющих на головках прорези. Отвертки бывают ручные и механизированные.

На рисунке показаны простые отвертки. Кроме этих, применя​ются  различные универсальные и  комбинированные отвертки.
В практической деятельности лучше иметь набор слесарных инструментов состоящий из следующих инструментов.
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             Ящик с набором слесарного инструмента:

1 — штангенциркуль, 2 — линейка, 3 — угольник 90°, 4 — циркуль разметочный, 5 — плоско​губцы, 6 —клещи, 7 — чертилка, 8 — кернер, 9 —ключ раздвижной, 10— ключ для круглых гаек, 11 — тиски ручные, 12 — ножовка, 13 — клупп, 14 — зубило, 15 — крейцмейсель, 16 – отвертка, 17 —скребок для очистки напильников, 18 — щетка для очистки напильников, 19 —напильник плоский драчевый, 20- напильник плоский личной, 21 — напильник трех​гранный,  22 — напильник круглый,  23,  24 — шаберы,  25 – молоток.
При применении слесарного инструмента следует выполнять следующие правила техники безопас​ности :

рукоятка ручного слесарного молотка должна быть хорошо за​креплена и не иметь трещин;

при рубке зубилом и крейцмейселем необходимо пользоваться защитными очками;

при рубке твердого и хрупкого металла следует обязательно ис​пользовать ограждение: сетку, щиток.
Заполнить таблицу:
	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Каких типов бывают слесарные молотки?
	

	2
	Напишите основные элементы слесарного молотка.
	

	3
	Какие молотки используют для рихтовочных работ тонкого металла?
	

	4
	Напишите наименования основных частей зубила.
	

	5
	Для чего предназначен крейцмейсель и чем он отличается от зубила?
	

	6
	Какие углы заострения зубила применяют для металлов разной твердости?
	

	7
	Напишите основные виды слесарных ключей и в чем преимущества каждого.
	

	8
	Как различают отвертки, применяемые при слесарных работах?
	

	9
	Какие меры безопасности надо соблюдать при пользовании основным слесарными инструментами?
	


Практическое занятие №3
Плоскостная разметка металла.
Цель: Практическое выполнение плоскостной разметки на поверхности листового металла.
1. Оборудование и инструмент: 

1.Разметочная плита.
2.Чертилки, применяют три вида чертилок: круглую, с отогнутым кон​цом и со вставной иглой.
3.Центроискатели.
4.Циркули используют для разметки окружностей и дуг, для деления отрезков, окружностей и для геометрических построений. Циркулями пользуются и для переноса размеров, с измерительных линеек на деталь.
5.Металлические линейки.
6.Карандаши.

7.Мел.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, который должен быть прочным и устойчивым, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:
- Назовите основные элементы слесарного молотка.

- Какие молотки используют для рихтовочных работ тонкого металла?

- Назовите наименования основных частей зубила.

- Какие углы заострения зубила применяют для металлов разной твердости?

- Назовите основные виды слесарных ключей и в чем преимущества каждого.

- Как различают отвертки, применяемые при слесарных работах?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Подготовка поверхности к разметке;

4.Приемы разметки;

5.Порядок нанесения линий;
Ход работы:

Задание 1.
Плоскостная разметка применяется при обработке деталей, изготовляемых обычно из листового материала. При этом ограничиваются нанесением рисок только на одной плоскости. 
Подготовка к разметке
Перед    разметкой     необходимо   выполнить   следующее:
-очистить заготовку от пыли, грязи, окалины, следов коррозии стальной   щеткой   и  др.;

-тщательно осмотреть заготовку, при обнаружении раковин, пу​зырей, трещин и т. п. их точно измерить и, составляя план разметки, принять меры к удалению этих дефектов в процессе дальнейшей обра​ботки (если это возможно). Все размеры заготовки должны быть тща​тельно рассчитаны, чтобы после обработки на поверхности не осталось дефектов;

-изучить чертеж размечаемой детали, выяснить особенности и раз​меры детали, ее назначение; мысленно наметить план разметки (уста​новку детали на плите, способ и порядок разметки), особое внимание обратить на припуски на обработку. Припуски на обработку в зави​симости от материала и размеров детали, ее формы, способа установки при обработке берут из справочников;

-определить поверхности (базы) заготовки, от которых следует от​кладывать размеры в процессе разметки. При плоскостной разметке базами могут служить обработанные кромки заготовки или осевые линии, которые наносят в первую очередь. 
Подготовка поверхности с помощью окрашивания:
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Окрашивание поверхностей. Для окраски исполь​зуют различные составы.
1.Мел, разведенный в воде. На 8 л воды берут 1 кГ мела. Окрашивание выполняют при помощи распылителей (пуль​веризаторов), которые обеспечивают рав​номерную и прочную окраску.
2.Обыкновенный сухой мел. Им натирают размечае​мые поверхности. Окраска получается менее прочной. Этим способом окрашивают необработанные поверхности мелких неответственных за​готовок.

3.Раствор медного купороса. На стакан воды берут три чайные ложки купороса и растворяют его. Очищенную от пыли, грязи и масла поверхность покрывают раствором купороса кистью. На поверхности заготовки осаждается тонкий слой меди.
Задание 2.
Приемы разметки

Разметочные линии наносят в такой последовательности: сначала проводят горизонтальные, затем — вертикальные, после этого — на​клонные и последними — окружности, дуги и закругления. Вычер​чивание дуг в последнюю очередь дает возможность проконтролиро​вать точность расположения прямых линий: если они нанесены точно, дуга замкнет их и сопряжения получатся плавными.
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Нанесение линий на заготовке
Прямые линии нано​сят чертилкой, которая должна быть наклонена в сторону от линейки  и по на​правлению перемещения чертил​ки. Углы наклона должны соответствовать ука​занным на рисунке и не изме​няться в процессе нанесения ри​сок, иначе риски будут не па​раллельными линейке. Чертил​ку все время прижимают к ли​нейке, которая должна плотно прилегать к детали.

Риску ведут только один раз. При повторном проведении линий невозможно попасть точно в то же место, в результате получается несколько параллельных линий. 
Перпендикулярные линии  наносят при помощи угольника. Деталь (за​готовку) кладут в угол плиты и слегка прижимают грузом, что​бы она не сдвигалась в процессе разметки. Первую риску про​водят по угольнику, полку ко​торого прикладывают к боковой поверхности раз​меточной плиты. После это угольник прикладывают полкой к боковой поверхности  и проводят вто​рую риску, которая будет пер​пендикулярна первой.

П а р а л л ел ь н ы е ли​
ен наносят при помощи уголь​ника перемещая его   на нужное расстояние.

Отыскание центров окружностей осуществ​ляют при помощи центроискателей и центронаметчиков. Простейший центроискатель  пред​ставляет угольник с прикрепленной к нему линейкой, явля​ющейся биссектрисой прямого угла. Установив угольник- центроискатель на наружную повер​хность изделия, проводят чер​тилкой прямую. Она пройдет через центр окружности. Повер​нув угольник на некоторый угол, проводят вторую прямую. На их пересечении и будет находиться искомый центр.
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Определение центра
Задание 3.

Примеры разметки:
Разметка по чертежу. Разметку гаечного ключа выполняют в такой последовательности:
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Разметка гаечного ключа

    1.Изучают чертеж;

2.Проверяют заготовку;

3.Окрашивают места разметки купоросом или мелом;

4.Забивают в зев ключа планку;


5.Проводят осевую линию вдоль ключа;

6.Наносят окружность и делят ее на шесть частей;

7.Выполняют эти же операции для второй головки ключа;

8.Откладывают все размеры,  указанные на чертеже.

Разметка по шаблону обычно применяется при изго​товлении больших партий одинаковых по форме и размерам деталей иногда для разметки даже малых партий, но .сложных изделий
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Разметка по шаблону
Шаблоны изготовляются из листового материала толщи​ной 0,5—1 мм, а для деталей сложной формы или имеющих отверстия— толщиной 3—5 мм. При разметке шаблон накладывают на окрашенную заготовку и проводят риску чертилкой по контуру шаблона.

 Все последующие операции раз​метки представляют собой только копирование очертания шаблона. Разметочные шаблоны могут также использоваться и для контроля детали после обработки,
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Разметка карандашом производится, как и чертил​кой, по линейке на заготовках из алюминия и дюралюминия. Разме​чать алюминиевые и дюралюминиевые детали при помощи чертилки не разрешается, так как при нанесении рисок разрушается защитный слой и создаются условия для появления коррозии.

При нанесении рисок пользуются штангенрейсмасом с точностью 0,05 мм, а установку и выверку заготовок производят по индикатору, более точную установку можно получить, применяя плоскопараллель​ные меры длины (плитки), закрепляя их в специальных державках. Риски проводят неглубокие, а накернивание производят острозаточенным кернером с тремя ножками, расположенными под углом 90.
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Разметочный штангенциркуль
Брак при разметке. Наиболее частыми видами брака при разметке являются:

-несоответствие размеров размеченной заготовки данным чертежа вследствие невнимательности разметчика или неточности разметочного инструмента;

-неточность установки рейсмаса на нужный размер. Причиной явля​ется невнимательность или неопытность разметчика, грязная поверх​ность плиты или заготовки;

-небрежная установка заготовки на плите в результате неточной выверки плиты;

-установка заготовки на невыверенную плиту.

Техника  безопасности. При выполнении разметоч​ных работ необходимо соблюдать следующие правила техники без​опасности:

-установку заготовок (деталей) на плиту и снятие с плиты необхо​димо выполнять только в рукавицах;

-заготовки (детали), приспособления надежно устанавливать не на краю плиты, а ближе к середине;

-перед установкой заготовок (деталей) на плиту следует ее прове​рить;

-во время работы на свободные (не используемые) острозаточенные концы чертилок обязательно надевать предохранительные пробки или специальные колпачки.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Для каких целей выполняют плоскостную разметку?
	

	2
	Какие действия надо выполнить на листе металла перед разметкой?
	

	3
	Какой инструмент необходим для выполнения разметочных работ?
	

	4
	Чем выполняют нанесение линий на разных металлах?
	

	5
	В какой последовательности наносят линии при плоскостной разметке?
	

	6
	В какой последовательности выполняют разметку по чертежу?
	

	7
	Как определяют центр окружности на заготовке?
	

	8
	Какой брак возможен при плоскостной разметке?
	

	9
	Какие меры безопасности необходимо соблюдать при плоскостной разметке?
	


Практическое занятие №4

Кернение металла.
Цель: Практическое выполнения накернивания поверхности на заготовках . 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Разметочная плита.

2.Керны.
3.Молотки.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Какие действия надо выполнить на листе металла перед разметкой?
- Какой инструмент необходим для выполнения разметочных работ?
- Чем выполняют нанесение линий на разных металлах?

- В какой последовательности наносят линии при плоскостной разметке?

- Как определяют центр окружности на заготовке?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Виды кернеров;

4.Приемы кернения;

5.Начертить чертеж молотка и выполнить накернивание его основных линий.
Ход работы:

Задание 1.

Кернер применяется для нанесения углублений (кернов) на, предварительно размеченных линиях. Углубления делаются для того, чтобы разметочные линии были отчетливо видны и не стирались в процессе обработ​ки детали. Кроме того кернение выполняют для выделения места будущего сверления. Изготовляют кернеры из инструментальной углеродистой стали У7А, У7, У8 и У8А. 
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Кернер обыкновенный

Кернеры бывают обыкновенные, специальные, пружинные (меха​нические) и электрические.

Обыкновенный кернер представляет собой стальной стержень длиной 90, 100, 125 и 150 мм и диаметром 8, 10, 12 и 13 мм, боек кернера имеет сферическую поверхность. Острие кер​нера затачивается на шлифовальном круге под углом 60°.
Специальные кернеры применяются для накернивания мелких отверстий и закруглений небольших радиусов. Применение такого кернера заметно повышает качество разметки, сверло при сверлении не смещается, этим повышается производительность работ
Кернер для шаговой разметки состоит из двух кернеров — основного  и вспомогательного, скреп​ленных общей планкой.. Расстояние между ними регулируется при помощи отверстий в планке  в зависимости от шага размечаемых от​верстий. Первое углубление накернивают основным кернером. Затем в получен​ное углубление вставляют прикрепленный кернер  и ударом, молотка по основному кернеру накернивают следующее углубление. После этого кернер  переставляют в следующее положение. Шаг между отверстиями выдерживается автомати​чески, чем и достигается точность разметки и повышение производи​тельности.

Пружинный    кернер применяется для точной разметки тонких и ответственных   изделий. Принцип его действия ос​нован на сжатии и мгновенном освобождении пружины. 
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Пружинный кернер

Кернер имеет корпус, свинченный из трех частей. В корпусе помещаются две пружины, стержень  с кернером, ударник со смещающимся сухарем и плоская пружина. При нажатии на изделие острием кернера внутренний конец стержня  упирается в сухарь, в результа​те чего ударник перемещается вверх и сжимает пружину . Упершись в ребро заплечика, сухарь сдвигается в сторону, и кромка его схо​дит со стержня. В этот момент ударник под действием силы сжатой пружины наносит по концу стержня с кернером удар. Сразу после этого пружиной восстанавливается начальное положение кернера. Сила удара 10—15 кГ регулируется ввинчиванием или отвинчиванием упорного колпачка. Вместо кернера в стержень 2 можно вставить клеймо и тогда механический кернер можно использовать для клеймения деталей.
  Электрический кернер состоит из корпуса , двух пружин  и , ударника , катушки , кернера. 
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Электрический кернер: 
1 — кернер, 2, 5 — пружины, 3 — ударник, 4 — катушки, 6 — корпус
При нажатии уста​новленным на риске острием кернера электрическая цепь замыкается и ток, проходя через катушку, создает магнитное поле, ударник мгно​
ено втягивается в катушку и наносит удар по стержню кернера. Во время переноса кернера в другую точку пружина  размыкает цепь, а пружина 2 возвращает ударник в исходное положение. Элект​рический кернер отличается высокой производительностью.

Задание 2.
Накернивание разметочных линий
При работе кернер берут тремя пальцами левой руки, ставят ост​рым концом точно на разметочную риску так, чтобы острие кернера было строго на середине риски. Сначала наклоняют кер​нер в сторону от себя и прижимают к намечаемой точке, затем быстро ставят в вертикальное положение, после чего по нему наносят легкий удар молотком весом 100—200 Г .
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Выполнение кернения обычным кернером.

Центры кернов должны располагаться точно на разметочных лини​ях, чтобы после обработки на поверхности детали оставались полови​ны кернов. Обязательно ставят керны на пересечениях рисок и за​круглениях. На длинных линиях (прямых) керны наносятся на рас​стояний от 20 до 100 мм; на коротких линиях, перегибах, закруглени​ях и в углах — на расстоянии от 5 до 10 мм. Линию окружности достаточно накернить в четырех местах — в местах пересечений осей. Керны, нанесенные неравномерно, а также не на самой риске, не обес​печивают возможности контроля. На обработанных поверхностях де​талей керны наносят только на концах линий. Иногда на чисто обрабо​танных поверхностях риски не накернивают, а продолжают их на бо​ковые грани и накернивают там.

Разметочный молоток. Для разметочных работ слеса​рем В. М. Гавриловым изготовлен оригинальный молоток. Особенность молотка состоит в том, что в его корпус вмонтирована четырехкратная лупа , которая дает возможность слесарю или раз​метчику использовать инструмент и в качестве молотка и в качестве лупы. Чертилка  и кернер  помещаются в каналах деревянной рукоятки  молотка. Лупа для амортизации удара установлена в 
резиновой. Обойме. 
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Молоток В.М.Гаврилова

Молоток удобен в работе, повышает производительность труда, так как избавляет слесаря или разметчика от необходимости перехва​тывать рукой молоток и лупу для нанесения удара, повышает культуру производства.

Задание 3.

Начертить чертеж молотка и выполнить накернивание его основных линий.
Брак при кернении. Наиболее частыми видами брака при кернении являются:

несоответствие размеров выполненных углублений данным чертежа вследствие невнимательности слесаря или неточности при ударах по кернеру;

неточность установки кернера в нужное место. Причиной явля​ется невнимательность или неопытность разметчика, грязная поверх​ность плиты или заготовки;

небрежная установка заготовки на плите в результате неточной выверки плиты;

Техника « безопасности. При выполнении работ по кернению необходимо соблюдать следующие правила техники без​опасности:

удары по кернеру наносить строго по центру и достаточно сильно;
установку заготовок (деталей) на плиту и снятие с плиты необхо​димо выполнять только в рукавицах;

заготовки (детали) для кернения надежно устанавливать не на краю плиты, а ближе к середине;

перед установкой заготовок (деталей) на плиту следует ее протереть;

во время работы на свободные (не используемые) острозаточенные концы кернеров обязательно надевать предохранительные пробки или специальные колпачки.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Для каких целей выполняют кернение на поверхности заготовки?
	

	2
	Кернеры каких видов использует слесарь в практической деятельности?
	

	3
	Напишите наименование основных элементов обычного кернера.
	

	4
	В чем особенности устройства разметочного молотка В.М.Гаврилова?
	

	5
	Какие преимущества дает при работе кернер для шаговой разметки?
	

	6
	Какие меры безопасности следует соблюдать при кернении?
	


Практическое занятие №5
Гибка полосового металла.
Цель: Практическое выполнения гибки полосового металла на заготовках . 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Заготовки полосового металла.

2.Тиски.

3.Молотки.
4.Круглогубцы.
5.Оправки плоские.

6.Чертилки.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Для каких целей выполняют кернение на поверхности заготовки?
- Кернеры каких видов использует слесарь в практической деятельности?
- Назовите наименование основных элементов обычного кернера.

- Какие детали может изготовить слесарь для автомобиля при гибке металла.

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Гибка прямоугольной скобы;

4.Гибка двойного угольника в тисках;

5.Гибка хомутика;
6.Гибка ушка круглогубцами;

7.Гибка втулки.
Ход работы:

Задание 1.

Получение нужных размеров детали после гибки обеспечивается правильным определением длины заготовки, если она не указана на чертеже. Длину заготовки находят, подсчитав по чертежу детали длину средней линии. С этой целью определяют размеры прямых участ​ков, подсчитывают длины закруглений и суммируют результаты.

Гибку прямоугольной скобы из полосовой стали выполняют в следующем порядке:

-определяют длину заготовки, складывая длину сто​рон скобы с припуском на изгиб от 0,5 до 0,8 толщины полосы 

-отмечают длину и зубилом отрубают заготовку; выправляют вырубленную заготовку на плите;
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-опиливают в размер по чертежу;

-намечают и наносят риски загиба;

-зажимают заготовку в тисках между угольниками- нагубниками  на уровне риски и ударами молотка загибают конец  скобы;

-переставляют заготовку в тисках, зажимая ее между угольником  и большим бруском-оправкой;
-загибают второй конец;
-снимают заготовку и вынимают брусок-оправку;
размечают длину лапок на загнутых концах;
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надевают на тиски второй угольник, и, вложив внутрь скобы меньший брусок-оправку, зажимают скобу в тисках на уровне рисок;

-отгибают первую и вторую лапки;

-проверяют и выправляют загибы по угольнику;

-опиливают концы лапок, в размер и снимают заусеницы с острых ребер.


[image: image22]
Гибка прямоугольной скобы и двойного угольника

Задание 2.
Гибка двойного угольника в тисках производится после разметки листа, вырубки заготовки, правки на плите и опиловки по ширине в размер по чертежу. Подготовленную таким образом заготовку  зажимают в тисках  между угольниками- нагубниками  и загибают первую полку угольника, а затем заменя​ют один нагубник бруском-подкладкой  и загибают вторую полку угольника. По окончании гибки концы угольника опиливают напиль​ником в размер   и снимают заусенцы с острых ребер.
Задание 3.
Гибка хомутика. После расчета длины заго​товки и ее разметки в местах изгиба зажимают в тисках оправку  в вертикальном положении. Диаметр оправки должен быть равным диаметру отверстия хо​мутика . При помощи двух плоскогубцев  по разметочным рискам изгибают хомутик по оправке. Окончательное форми​рование хомутика выполняют на той же оправке металлическим молотком.
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Гибка хомутика

Задание 4.
Г и б к а   у ш к а  к р у г л о г у б ц а м и. Ушко со стержнем из тонкой проволоки изготовляют при помощи круглогубцев. Длина заготовки должна быть на 10—15 мм больше, чем требуется по черте​жу.  Удерживая  заготовку за  один  конец,  второй  конец изгибают,  постепенно переставляя круглогубцы в местах изгиба. После того как ушко будет загнуто соответственно заданным размерам, ему при​дают нужную форму при помощи плоскогубцев. После этого лишний конец стержня удаляют кусачками.
Задание 5
Гибка втулки. Последовательность переходов при гибке цилиндрической втулки на оправке такая: сначала изгибается одна сторона детали по втулке, а потом удары наносятся по второй, затем соединяют оба  конца.
Техника безопасности при гибке. В целях обес​печения безопасности заготовки укрепляют в тисках или других приспособлениях прочно, работают только на исправном обору​довании. 
Перед началом работы при гибке работу выполняют осторожно, чтобы не повредить пальцы рук.
Работают в рукавицах и застегнутых халатах.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как определяют длину заготовки для гибки детали?
	

	2
	Чем выполняют гибку концов заготовки?
	

	3
	Что такое нагубник и для чего его вставляют в тиски ?
	

	4
	Каким образом определяют диаметр хомутика?
	

	5
	На какую величину удлиняют проволоку для формирования ушка?
	

	6
	В какой последовательности выполняют гибку цилиндрической втулки?
	

	7
	Какие меры безопасности соблюдают при гибке полосового металла?
	


Практическое занятие №6
Гибка труб.
Цель: Практическое выполнения гибки труб. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Заготовки труб.

2.Тиски.

3.Молотки.
4.Паяльная лампа.

5.Оправки плоские.

6.Чертилки.

Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Как определяют длину заготовки для гибки детали? 
- Что такое нагубник и для чего его вставляют в тиски?

- Каким образом определяют диаметр хомутика?
- На какую величину удлиняют проволоку для формирования ушка?

- В какой последовательности выполняют гибку цилиндрической втулки?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Гибка труб в горячем состоянии;
4.Гибка труб в холодном состоянии;

5.Гибка медных и латунных труб;

6.Развальцовка труб;
Ход работы:

Трубы изгибают по дуге различного радиуса или другой кривой под различными углами в различных плоскостях. Гнутые трубы широко применяют для изготовления бензиновых, масляных, воздушных трубопроводов в строительных машинах, автомобилях, металлорежущих станках и других машинах.

Трубы гнут ручным и механизированным способами; в горячем и холодном состоянии; с наполнителями и без наполнителей. Способ гибки зависит от диаметра трубы, размера угла загиба и материала труб.
Задание 1
Гибка труб в горячем состоянии. При горячей гибке с наполнителем трубу отжигают, размечают, а затем один ко​нец закрывают деревянной или металлической пробкой. Для преду​преждения смятия, выпучивания и появления трещин при гибке трубу наполняют мелким сухим, просеянным через сито с ячейками размером около 2 мм песком.
  Трубу наполняют песком через воронку, а уплотняют обстукиванием трубы молотком; удары молотка наносят снизу вверх при одновременном ее повертывании до тех пор, пока при ударе по трубе не будет слышать​ся  глухой звук.
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После заполнения песком второй конец трубы забивают деревян​ной пробкой, у которой должны быть отверстия или канавки для выхода газов, образующихся при нагреве.
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Гибка трубы в нагретом состоянии.

Диаметры пробок (заглушек) зависят от величины внутреннего диаметра трубы. Для труб малых диаметров заглушки делают из глины, резины или твердых пород дерева в виде конусной пробки длиной, равной 1,5 — 2 диаметрам трубы, с конусностью 1 : 10 Для труб больших диаметров заглушки  изготовляются из металла. Для каждой трубы, в зависимости от ее диаметра и материала, должен быть установлен минимально допустимый радиус изгиба. Радиус закругления при гибке труб берется не меньше трех диаметров трубы, а длина нагреваемой части зависит от угла изгиба и диаметра трубы. Если трубу изгибают под углом 90°, то нагревают участок, равный шести диаметрам трубы; если гнут под углом 60°, то нагрева​ют участок, равный четырем диаметрам трубы; если под углом 45° — трем диаметрам и т. д.

Выполняется эта операция по заранее  заготовленным  шаблонам. В процессе гибки трубу проверяют по месту или по изготовленному из проволоки шаблону.

При гибке  труб в горячем  состоянии   работают   в   рукавицах.

Трубы нагревают паяльными лампами в горнах или пламенем газовых горелок до вишнево-красного цвета на длине, равной шести диаметрам. 
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Гибка трубы по шаблону.

В случае перегрева трубу до гибки охлаждают до вишнево-крас​ного цвета. Трубы рекомендуется гнуть с одного нагрева, так как повторный нагрев ухудшает качество металла.

После нагрева трубу изгибают по шаблону или
копиру вручную.

По окончании гибки выколачивают или выжигают пробки и высыпают песок. Плохое, неплотное заполнение трубы, недостаточный или неравномерный прогрев перед гибкой приводят к образованию скла​док или разрыва. Изгиб трубы проверяют шаблоном.
Задание 2.
Гибка труб в холодном состоянии выпол​няется при помощи различных приспособлений. Простейшим приспо​соблением для гибки труб диаметром 10—15 мм в свободном состоянии является плита с отверстиями, в которой в соответствующих местах устанавливаются штыри, служащие упорами при гибке.

Трубы небольших диаметров (до 40 мм) с большими радиусами кривизны гнут в холодном состоянии, применяя простые ручные приспособления с неподвижной оправкой. Гибочная оправка  крепится к верстаку  с двух сторон скобами. Трубу для [image: image116.jpg]
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гибки вставляют между гибочной оправкой и щкивом, зажимают и руками гнут по желеобразному углублению гибочного шкива.
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Двух роликовый трубогиб.

Трубы диаметром до 20 мм изгибают в приспособлении. Приспособление крепится к верстаку при помощи ступицы и плиты. На одной оси ступицы и плиты находится неподвижный ролик-шаб​лон  с хомутиком . Подвижный ролик  закреплен в скобе с руко​яткой . Трубу  для изгиба вставляют между роликами так, чтобы конец ее вошел в хомутик. Затем рукояткой  повертывают скобу с подвижным роликом вокруг неподвижного ролика-шаблона до тех пор, пока труба не изогнется на требуемый угол.
Задание 3.
Гибка медных и  латунных труб. Подлежащие гибке в холодном состоянии медные или латунные трубы заполняют расплавленной канифолью. Порядок гибки аналогичен описанному ранее. Канифоль после гибки выплавляют, начиная с концов трубы, так как нагрев середины трубы, наполненной канифолью, разрывает трубу.

Медные трубы, подлежащие гибке в холодном состоянии, отжига​ют при 600—700° С и охлаждают в воде. Наполнитель при гибке мед​ных труб в холодном состоянии — канифоль, а в нагретом — песок.

Латунные трубы, подлежащие гибке в холодном состоянии, предва​рительно отжигают при 600—700° С и охлаждают на воздухе. Напол​нители те же, что и при гибке медных труб.

Дюралюминиевые трубы перед гибкой отжигают при 350—400° С и охлаждают на воздухе.

Задание 4.
Развальцовка (вальцевание) труб заключается в расширении (раскатывании) концов труб изнутри специальным ин​струментом (вальцовкой). 
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Развальцовка концов трубок.
Для этого инструмент зажима​ют в слесарных тисках. Трубу вставляют в соответствующее по диа​метру отверстие, а затем ударами молотка по оправке развальцовы​вают конец трубы до необходимых размеров. 
Правильно изогнутыми считаются трубы, не имеющие вмятин, выпучин   и   складок.
При гибке труб необходимо соблюдать следующие условия: 

-тщательно следить за равномерностью вытягивания внешней стен​ки и посадки внутренней стенки трубы; 

-учитывать, что внешняя стен​ка трубы легче вытягивается,  чем происходит посадка внутренней

стенки трубы;

-трубу гнуть плавно, без рывков; появившиеся складки правят молотком. Для предупреждения складок трубу сначала гнут несколь​ко больше, чем следует по шаблону, а затем отгибают в соответствии с шаблоном;

-во избежание разрыва нельзя гнуть трубу и выправлять складки, если труба охладилась до светло-вишневого цвета (800° С). Поэтому трубы больших диаметров гнут с многократным нагревом;

-после проверки трубы шаблоном удаляют пробки, высыпают пе​сок и обрезают концы по шаблону, затем очищают и промывают трубу внутри.

Техника безопасности при гибке. В целях обес​печения безопасности заготовки укрепляют в тисках или других приспособлениях прочно, работают только на исправном обору​довании. 
Перед началом работы при гибке работу выполняют осторожно, чтобы не повредить пальцы рук.
Работают в рукавицах и застегнутых халатах.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Каким материалом наполняют трубу при горячей гибке?
	

	2
	Какой радиус закругления допускается при гибке труб?
	

	3
	Что используют для гибки труб диаметром 10 мм в холодном состоянии?
	

	4
	Как называется приспособление для механизированной гибки труб?
	

	5
	Что необходимо сделать при гибке медных или латунных труб?
	

	6
	Какой порядок развальцовки концов трубок?
	

	7
	Что не допускается при гибке труб?
	

	8
	Какие условия соблюдают при гибке труб?
	

	9
	Какие меры безопасности надо соблюдать при гибке труб?
	


Практическое занятие №7
Правка металла.
Цель: Практическое выполнения правки металлической детали. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Правильная плита.
2.Рихтовальные бабки.

3.Молотки слесарные и со специальными вставками.

4.Гладилки деревянные или металлические.

5.Материал для правки.

6.Линейки металлические
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Каким материалом наполняют трубу при горячей гибке?
- Какой радиус закругления допускается при гибке труб?

- Как называется приспособление для механизированной гибки труб?

- Что необходимо сделать при гибке медных или латунных труб?

- Что не допускается при гибке труб?

-Какие дефекты могут возникнуть на поверхности элементов кузова автомобиля при столкновении с препятствием?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Правка полосового металла или круглого сечения.

5.Правка листового металла.

6.Правка валов или уголковой стали на винтовых прессах (тисках).

7.Правка сварных соединений.
Ход работы:

Правка (рихтовка) представляет собой операцию по выправке материала, заготовок и деталей, имеющих вмятины, коробления, искривления и др. Правка и рихтовка имеют одно и то же назначе​ние, но отличаются приемами выполнения и применяемыми инстру​ментами и приспособлениями.

Задание 1.

Правка полосового металла или круглого сечения.

При правке важно правильно выбирать места, по которым следует наносить удары. Сила ударов должна быть соразмерна с величиной кривизны и постепенно умень​шаться по мере перехода от наи​большего изгиба к наименьше​му. Правка считается закончен​ной, когда все неровности ис​чезнут и деталь станет пря​мой, что можно определить на​ложением линейки. Правку вы​полняют на плите или надеж​ных подкладках, исключающих возможность соскальзывания де​тали   при ударе.
Полосу располагает на правильной плите так что бы плоскость лежала на плите выпуклостью вверх, соприкасаясь в двух точ​ках. Наносят удары по выпуклым частям широкой стороны, регулируя силу удара в зависимости от толщины полосы и величины кривизны; чем больше искривление и чем толще полоса, тем сильнее удары. По мере выправления полосы силу удара ослабляют и чаще повора​чивают полосу с одной стороны на другую до полного выправления. Если имеется несколько выпуклостей, то сначала выправляют край​ние, а затем средние.

Результаты правки (прямолинейность заготовки) проверяют на глаз, а более точно — на разметочной плите по просвету или нало​жением линейки на полосу.
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Затем укладывают на плиту или наковальню пруток так, чтобы изогнутая часть находилась выпуклостью вверх. Удары молот​ком наносят по выпуклой части от краев изгиба к средней части, регулируя силу удара в зависимости от диаметра прутка и величины изгиба. По мере выправления изгиба силу удара уменьшают, заканчи​вая правку легкими ударами и поворачиванием прутка вокруг его оси. Если пруток имеет несколько изгибов, сначала правят крайние, затем расположенные в середине.

При правке полосового металла со спираль​ной кривизной один конец заготовки закрепляют в слесар​ных тисках, а второй конец зажимают в ручных тисках. Затем, вставив рычаг между губками ручных тисков равномерным •усилием повертывают рычаг до полного выпрямления спиральной кривизны. Результат правки проверяют на глаз или по зазору на пли​те определяют кривизну.' При необходимости окончательную правку проводят на плите.

Задание 2.
Правка листового металла.
Это более сложная опера​ция. Выпуклости чаще всего имеются на всей поверхности листа или находятся в середине,  поэтому при правке нельзя наносить удары

молотком по выпуклому месту, так как от этого выпуклости не только не уменьшатся, а, наоборот, увеличатся. Перед правкой листовых заготовок с выпучиками устанавливают: где больше вытянут металл, и выпуклые места обводят карандашом или мелом. После этого кладут заготовку на опорную плиту так, что​бы она лежала всей поверхностью и края ее не свешивались. Затем, поддерживая лист левой рукой, правой наносят удары молотком от края листа в направлении к выпуклости, как показано стрелками на рисунке а. Под ударами молотка материал вокруг выпуклости будет вытягиваться, а выпуклость постепенно исчезать. По мере приближения к выпуклости удары наносят чаще и слабее. Если заготовка имеет волнистость по краям на рисунке б и ровную середину, правку ведут, нанося удары от середины по направлению к волнистости. После устранения выпуклости и волнистости лист перевертывают и легки​ми ударами молотка окончательно восстанавливают его прямолиней​ность.
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Правка листового материала.

Тонкие листы правят легкими деревянными молотками (киянка​ми) — рисунок а, медными, латунными или свинцовыми молотками, а очень тонкие листы кладут на ровную плиту и выглаживают гладил​ками — металлическими   или   деревянными   брусками  рисунок б.
Задание 3.
Правка валов и  угловой стали на винтовых прессах(тисках)
Этот вид правки применяется в тех случаях, когда сила удара молотком не обеспечивает должной правки.
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 Один слесарь устанавливает, удер​живает и контролирует выпрямляемую заготовку, а второй вращает маховик (рукоятку тисков). Вал или трубу располагают на призмах таким образом, чтобы изогнутая часть была обращена вверх, а пруток (тру​ба) плотно лежал в угловых выемках призмы. При этом призматиче​ский наконечник пресса должен находиться на месте наибольшей кривизны. Для предупреждения вмятин между наконечником и валом помещают  «мягкие»  прокладки.

Вращением маховика наконечник винта (губки тисков) плавно подводят и нажимают на вал (трубу) до тех пор, пока не выправят, что определяют по величине просвета на поверочной плите.

Некоторые особенности имеет правка угловой стали. Деформиро​ванный уголок устанавливают в призме на столе пресса  между   полками   уголка  укладывают  закаленный   стальной   валик. При нажиме винтом пресса (тисков) валик придает уголку соответствующую форму.
Задание 4.

Правка сварных соединений.
Сварные изделия, имеющие коробления, остаточные внутренние напряжения около шва, подвергают правке и проковке.

Холодную правку сварных соединений с небольшими короблениями выполняют вручную при помощи деревянных («мяг​ких») и стальных молотков на плитах, наковальнях, оправках или пневматических молотах. Сварные соединения со значительными ко​роблениями правят на ручных прессах, используя различные оправ​ки, колодки, или на специальных приспособлениях.

Холодную правку сварных соединений выполняют особенно осто​рожно, чтобы не допустить брака.

Холодная правка сварных изделий заключается в том, что учас​ток изделия, имеющий коробление или поводку, подвергают воздействию ударов, вследствие чего металл на этом участке приводится в состояние текучести, и изделие начинает постепенно принимать нуж​ную форму.  В целях предупреждения возможных рисок и засечек портящих поверхность изделия, применяют молотки и оправки с глад​кой рабочей поверхностью.

Техника безопасности при правке металл а: работать в перчатках, только исправным инструментом (правиль​но насаженные молотки, отсутствие на рукоятках трещин и отколов на   молотках).

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как располагают листовую полосу или круглый прут на плите при правке?
	

	2
	Какой порядок правки нескольких выпуклостей на круглом пруте?
	

	3
	Что необходимо сделать перед правкой листового металла?
	

	4
	Какой порядок нанесения ударов при удалении выпуклости?
	

	5
	Какой порядок нанесения ударов при удалении углубления?
	

	6
	Чем правят тонкий листовой металл?
	

	7
	В каких случаях правку выполняют винтовыми прессами или тисками?
	

	8
	В чем особенность правки сварных соединений?
	

	9
	Какие меры предосторожности следует соблюдать при правке?
	


Практическое занятие №8
Рубка металла.
Цель: Практическое выполнения рубки металлической детали. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Правильная плита.

2.Зубила.

3.Молотки слесарные и со специальными вставками.

4.Крейцмейсели.

5.Материал для рубки.

6.Линейки металлические
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Как располагают листовую полосу или круглый прут на плите при правке?

- Какой порядок правки нескольких выпуклостей на круглом пруте? 
- Какой порядок нанесения ударов при удалении выпуклости?

- Какой порядок нанесения ударов при удалении углубления?

- В каких случаях правку выполняют винтовыми прессами или тисками?

- В чем особенность правки сварных соединений?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Порядок рубки металла.
5.Разрубание металла.

6.Вырубка заготовок из листового металла.

7.Рубка по разметочным меткам.

Ход работы:

Рубка металлов применяется с целью снятия слоя металла, выруб​ки заготовок, разделения металла на части. Рубкой выполняют сле​дующие операции: удаление излишних слоев металла с поверхности заготовок (обрубка литья, сварных швов, обрубание кромок встык под сварку и пр.); удаление твердой корки, а также кромок и заусен​цев на кованых и литых заготовках; деление на части листового ма​териала и выполнение отверстий в нем; изготовление смазочных кана​вок; срубание заклепок при их удалении и др.

Задание 1.
Для рубки используют возможно более прочные и тяжелые тиски (предпочтительно неповоротные, слесарные) с шириной губок не менее 130—150 мм. Правильное положение корпуса, держание (хватка) инструмента при рубке имеют большое значение.
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Положение слесаря при рубке.
Положение корпус а. При рубке стоят у тисков прямо, не сгибаясь  и устойчиво, вполоборота к ти​скам: левую ногу выставляют на полшага вперед, а правую, которая служит гла​вной опорой, слегка отставля​ют назад, раздвинув ступни ног под углом 45 градусов. Во время рубки смотрят на режущую часть зуби​ла, а не на боек, как это часто делает ученик-слесарь, и следят за правильным положением лез​вия зубила. Удары наносят по центру бойка сильно, уверенно и метко.

Держание (хватка) зубила. Зубило берут в ле​вую руку за среднюю часть на расстоянии 15—20 мм от конца ударной части. Левая рука только держит зубило в опре​деленном положении; сильно сжимать в руке зубило не сле​дует.
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Хватка зубила.
Держание (хватка) молотка. Молоток берут правой рукой за рукоятку на расстоянии 15—30 мм от ее конца, обхватывая четырьмя пальцами и крепко прижимая к ладони, большой палец на​кладывая на указательный, крепко сжимая всеми паль​цами. Все пальцы остаются в таком положении при за​махе и при ударе. Этот спо​соб называется «держание мо​лотка без разжатия паль​цев».
При другом способе хват​ки в начале замаха, когда ру​ка движется вверх, рукоят​ку молотка обхватывают все​ми пальцами. По мере подъема руки вверх мизинец, безымян​ный и средний пальцы посте- пенно разжимают и поддерживают ими наклоненный назад молоток (рис. 207, б). Затем разжатые пальцы сжимают и ускоряют движение руки вниз.  В результате получается сильный удар молотком.
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Порядок нанесений удара.
Удары молотком. Существенное влияние на качество и производительность рубки оказывает характер удара молотком. Удар может быть кистевым, локтевым или плечевым.

Задание 2.

Разрубание металла. При разрубании металла зуби​ло устанавливают вертикально и рубку ведут плечевым ударом. Листовой металл толщиной до 2 мм обычно разрубают с одного удара, поэтому под него подкладывают прокладку из мягкой стали. Листо​вой металл толщиной более 2 мм или полосовой материал надрубают примерно на половину толщины с обеих сторон, а затем ломают, перегибая   его   поочередно в   одну и   другую сторону,   или   отбивают.
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Рубка полосы, прута
Прутковый материал разрубают на плите. На пруток мелом наносят круговые риски, указывающие место разруба. Зубило ставят на риску вертикально. Сначала легкими ударами молотка по зубилу надрубают пруток, а затем сильным ударом рубят с одной стороны, переворачивают пруток на 180° и рубят с другой стороны. После того как большая часть сечения надрублена, пруток обламывают. 
Задание 3.
Вырубка заготовок из листового металл а. После разметки контура изготовляемой детали заготовку кладут на плиту и производят вырубку (не по линии разметки, а отступив от нее 2—3 мм) в такой последователь​ности :

-устанавливают зубило наклонно так, чтобы лезвие было направлено вдоль разметочной риски;
-зубилу придают вертикальное по​ложение и наносят молотком лег​кие удары, надрубая контур;
-рубят по контуру, нанося по зу​билу сильные удары. При переста​новке зубила часть лезвия оставляют в прорубленной канавке, а зу​било из наклонного положения опять переводят в вертикальное и на​носят следующий удар. Так поступают непрерывно до конца разме​точной риски;

-перевернув лист, прорубают металл по ясно обозначившемуся на противоположной стороне контуру;
-вновь переворачивают металл другой стороной и заканчивают руб​ку. Если лист тонкий и прорублен достаточно, заготовку выбивают молотком.
При рубке зубилом с закругленным лезвием образуется ровная канавка; при рубке зубилом с прямым лезвием — ступенчатая.

[image: image120.jpg]



Рубку металла листового, полосового, а также обработку широких поверхностей выполняют в тисках.
Задание 4.
Рубку листового материала, как правило, ведут только по уровню губок тисков. Заготовку (изделие) крепко зажима​ют в тисках так, чтобы разметочная линия совпала с уровнем губок, а зубило ведут параллельно губке. При значительной толщине материала зубило поворачивают к себе на угол 35—45°. Лезвие зубила при этом идет наискось и стружка слегка завивается. После снятия первого слоя металла заготовку перестав​ляют выше губок тисков на 1,5—2 мм и срубают следующий слой и  т. д.
Задание 5
Рубка   по   разметочным   рискам является более трудной операцией. На заготовку предварительно наносят риски на расстоянии 1,5—2 мм одна от другой, а на торцах делают скосы (фаски под углом 45°), которые облегчают установку зубила и предупреждают откалывание края при рубке хрупких материалов Заготовку зажимают в тисках так, чтобы были видны разметочные риски. Рубят строго по разметочным рискам. Первый удар наносят при горизонтальном положении зубила, дальнейшую рубку выполняют при наклоне зубила на 25 — 30°. Толщина последнего чистового слоя должна быть не более 0,5 мм.
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Рубка по разметочным меткам
При рубке цветных сплавов рекомендуется режу​щую часть зубила слегка смачивать мыльной водой или протирать промасленной тряпкой, а при рубке алюминия— скипидаром. Это способствует увеличению срока службы зубила до переточки.

Правила техники безопас​ности при рубке металла:

-рукоятка ручного слесарного молотка должна быть хорошо за​креплена и не иметь трещин;

-при рубке зубилом и крейцмейселем необходимо пользоваться защитными очками;

-при рубке твердого и хрупкого металла следует обязательно ис​пользовать ограждение: сетку, щиток;

     -для предохранения ,рук от повреждений (при неудобных работах, а также в период обучения) на зубило следует надевать предохранительную резиновую шайбу, а на кисть руки — предохранительный козырек.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как правильно держать зубило при рубке металла?
	

	2
	Какие виды ударов молотков применяет слесарь при рубке?
	

	3
	Что необходимо сделать при рубке листового металла толщиной до 2мм?
	

	4
	Какой порядок нанесения ударов при рубке прута?
	

	5
	Как выполняют срубание части поверхности с куска металла?
	

	6
	Какой запас делают при рубке по разметочным меткам и для чего?
	

	7
	Почему при рубке листового металла лучше использовать зубило с закругленным лезвием?
	

	8
	Что надо делать на зубиле при рубке металла из меди или алюминия?
	

	9
	Какие меры безопасности надо соблюдать при рубке металла?
	


                                        Практическое занятие № 9
Резка металла ножницами.
Цель: Практическое выполнения резки металлической детали ножницами. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Ручные ножницы.

2.Силовые ножницы.

3.Молотки слесарные.

4.Разметочная плита.

5.Материал для резки.

6.Линейки металлические

7.Тиски и подкладки.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Что необходимо сделать при рубке листового металла толщиной до 2мм?

- Какие виды ударов молотков применяет слесарь при рубке?

- Как выполняют срубание части поверхности с куска металла?
- Какой запас делают при рубке по разметочным меткам и для чего?

- Почему при рубке листового металла лучше использовать зубило с закругленным лезвием?

- Что надо делать на зубиле при рубке металла из меди или алюминия?

-Какие виды ручных ножниц применяют при резке металла?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Резка ручными ножницами.
5. Резка силовыми ножницами

6. Резка стуловыми ножницами

7.Резка маховыми ножницами.

Ход работы:

  Сущность процесса резания ножницами заключается в отделении частей металла под давлением пары режущих ножей. Разрезаемый лист помещают между верхним и нижним ножами. Верхний нож, опускаясь, давит на металл и разрезает его. Большое давление, испы​тываемое лезвиями при резании, требует большого угла заострения ножницами. Перед выполнением резки металла необходимо сделать разметку будущих деталей.
Задание 1.

Резка ручными ножницами.
Ручные ножницы применяют для разрезания стальных листов толщиной 0,5—1,0 мм и цветных металлов до 1,5 мм. Ручные ножницы изготовляют с прямыми и кривыми режущими лезвиями.

В зависимости от расположения режущих кромок лезвия разли​чают ножницы правые и левые. У   правых   ножниц   скос режущей   части   каждой   половинки   находится   с   правой    стороны ,  а   у   левых — с левой стороны.
Правыми ножницами режут по левой кромке листа в направлении часовой стрелки и все время видна риска на размечен​ном листе. Левыми ножницами режут против часовой стрелки, и чтобы видеть риску, левой рукой отгибают отрезаемую часть листа, перекладывая его через правую руку, что неудобно. Поэтому чаще всего пользуются правыми ножницами. Левые ножни​цы применяют для вырезания криволинейных деталей.
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Способы резки листового металла.

Внутренние криволинейные контуры вырезают ножницами с изог​нутыми узкими режущими кромками, что показано на примере выре​зания отверстия в трубе. При работе ножницы держат в правой руке. Большой палец кладут на верхнюю ручку ножниц, а указательным, средним и безымянным пальцами за​хватывают нижнюю ручку. Мизинец находится между ручками, во время резания им раз​двигают ножницы. Раздви​гать ножницы указательным пальцем неудобно. Ножницы располагают так, чтобы верхнее лезвие находилось над разметочной линией. Наиболее благопри​ятный угол   раскрытия ножниц примерно 30°, при большем угле металл не режется, а выталки​вается. Наименьшее усилие при резке обеспечивается глубоким вдвига​нием металла в зев ножниц. Лезвия ножниц должны быть прямоли​нейными, острозаточенным и сходиться по всей длине. Зазор между ними не более 0,2 мм, при большем зазоре ножницы не режут, а мнут лист и резка получается с заусенцами. При отсутствии зазора возникает большое трение лезвий, ведущее к быстрому затуплению ножниц.
Задание 2.

Резка силовыми ножницами
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Силовые ножницы

Ручные рычажные ножницы применяют для разрезания листовой стали толщиной до 4 мм, алюминия и лату​ни до 6 мм. Верхний шарнирно закрепленный нож 3 приводится в действие от рычага 2. Нижний нож 1 — неподвижный.

Перед работой проверяют, смазаны ли трущиеся части, плавно ли ходит рычаг, отсутствует ли зазор между режущими кромками.

При резании металла правой рукой обхватывают рукоятку 2 ры​чага и плавно перемещают его в верхнее положение, при этом верх​ний нож 3 отходит вверх. Затем укладывают лист 4 так, чтобы левая рука удерживала его в горизонтальном положении, а линия реза на​ходилась в поле зрения и совпала с лезвием верхнего ножа 3. Движе​нием руки опускают рычаг с ножом вниз до тех пор, пока часть ме​талла не будет прорезана, после этого рычаг перемещают в верхнее положение. Далее слегка поднимают лист 4 левой рукой, продвига​ют его по риске вдоль режущей кромки верхнего ножа и повторяют прием резания до полного разрезания. Ножницы обеспечивают получение реза без вмятин, прорезов по краю и достаточную точ​ность.
Для резки малогабаритными силовыми ножницами рукоятку закрепляют в тисках, а за рукоятку 8 (рабочую) приводят в действие. Рабочая рукоятка представляет собой систему двух пос[image: image121.jpg]o W
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ледовательно соединенных рычагов. Первый рычаг 6, на одном плече которого закреплен нож 4, соединен при помощи винта 3 с рукоят​кой.

Второе плечо рычага 6, являющееся у обычных ножниц рукояткой, выполнено укороченным и заканчивается шарниром 7, или собственно рукояткой ножниц. Концевым шарниром рукоятка 8 при помощи двух-шарнирного звена 2 соединена с рукояткой 1. Эта система рыча​гов увеличивает усилие резания примерно в два раза по сравнению с обычными ножницами таких же габаритов. 
Малогабаритные силовые ножницы обеспечивают хорошее ка​чество   резания.

Задание 3.
Резка стуловыми ножницами
Стуловые ножницы отличаются от ручных большими размерами и применяются при разрезании листового ме​талла толщиной до 2 мм. Нижняя ручка жестко зажимается в слесар​ных тисках или крепится (вбивается) на столе или на другом жестком основании.
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Резка стуловыми ножницами

Стуловые ножницы малопроизводительны, при работе требуют значительных усилий, поэтому для разрезания большой партии лис​тового металла, их не применяют.
Задание 4.
Резка маховыми ножницами.
Рычажные (маховые) н о ж н и ц ы  широко используются для разрезания листового металла толщиной 1,5—2,5 мм (сталь, дюралюминий и т. д.). Этими ножницами режут металл значительной длины. Рычажные ножницы имеют чугунные станину 1 и стол 2. В стол 2 встроен нижний неподвижный нож 8, а верхний, подвижный нож 5 с криволинейной режущей кромкой закреплен в ножедержателе 6. Верхний, подвиж​ный нож 5 имеет противовес 7, уравновешивающий ножедержатель с   ножом.
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Маховые ножницы

Размер отрезаемых заготовок намечается предварительной размет​кой или ограничивается регулируемым упором 10, для чего упор сначала устанавливают на требуемое расстояние от режущей кромки нижнего неподвижного ножа. Лист 3 во время разрезания плотно при​жимают боковой кромкой к упору 10, а другой кромкой — к пружин​ному упору 11. После этого поворотом рукоятки 12 от себя лист плот​но прижимают сверху прижимной планкой 9 и, опуская верхний нож с ножедержателем 6, разрезают заготовку.

Ножедержатель при опускании вниз упирается в пружинный упор 11. Перестановка упора осуществляется при помощи рукоят​ки  4.
Техника  безопасности    при ручной резке     металла:
-оберегать руки от ранения о режущие кромки ножовки и заусенцы на металле;

следить за положением пальцев левой руки, поддерживая лист снизу;

не загромождать рабочее место ненужными инструментами и дета​лями
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Какие виды ножниц используют для резки листового металла?
	

	2
	Какими ножницами необходимо резать по часовой стрелке?
	

	3
	Какими ножницами необходимо вырезать окружность?
	

	4
	Что необходимо проверить перед работой силовыми ножницами?
	

	5
	Из каких деталей состоят силовые ножницы по металлу?
	

	6
	Металл какой толщины можно резать маховыми ножницами?
	

	7
	Как надо держать силовые ножницы при резке?
	

	8
	Почему редко работают со стуловыми ножницами по металлу?
	

	9
	От чего быстро тупится режущая кромка ножниц по металлу?
	

	10
	Какие меры безопасности надо соблюдать при ручной резке металла?
	


Практическое занятие № 10
Резка металла ножовкой.
Цель: Практическое выполнения резки металлической детали ножовкой. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Ножевка по металлу.

2.Материал для резки.

3.Линейки металлические

4.Тиски и подкладки.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, разметочную плиту, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту рабочего. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Какими ножницами необходимо резать по часовой стрелке?
- Какие виды ножниц используют для резки листового металла?

- Что необходимо проверить перед работой силовыми ножницами?

- Из каких деталей состоят силовые ножницы по металлу?

- Как надо держать силовые ножницы при резке?

- От чего быстро тупится режущая кромка ножниц по металлу?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:
4.Резка круглого металла;

5.Резка полосового металла;
6.Резка с поворотом полотна;

7.Резка тонкого металла;

Ход работы:
Ручная ножовка применяется для разрезания толстых листов полосового, круглого и профильного металла и других работ.

Ручная ножовка  состоит из стальной рамки (станка) с рукояткой,  и ножовочного полотна.

Положение корпуса работающего. При работе ножовкой стоят у тисков прямо, свободно и устойчиво, вполоборота (45° по отношению к губкам тисков или к оси обрабатываемой детали). 
Упор делают на левую ногу, правая нога принимает всю тяжесть тела. Ступни располагают под углом 459 одна к другой. Положение рук (хватка). Рукоятку ножовки захва​тывают правой рукой так, чтобы ручка упиралась в ладонь. Рукоятку обхватывают четырьмя пальцами, большой палец накладывают сверху вдоль ручки. Пальцами левой руки об​хватывают барашек и натяжной болт ножовки.
Задание 1.

Резка круглого металла.

Круглый металл небольших (до 50 мм) сечений режут ручными ножовками. На заготовку предварительно наносят разметочную риску, за​тем заготовку зажимают в слесарных тисках в горизонтальном поло​жении и трехгранным напильником по разметочной риске делают неглубокий  пропил  для лучшего  направления ножовочного полотна.
Предварительно полот​но смазывают кисточ​кой вареным маслом. Установив в пропил ножовку, производят отрезку без отламыва​ния отрезаемой части. 
Для правильного на​чала реза на неразме​ченной заготовке у места реза ставят ногтем большой палец левой руки и полотно ножовки при​мыкают вплотную к ногтю, ножовку держат только правой рукой. Указательный палец этой руки вытягивают вдоль руч​ки сбоку. Этим обеспечивается устойчивое положение ножовки во время   резания.
.
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Резка ножовкой.
Задание 2.
Резка полосового металла.

Резка полосового и  квадратного металла. Заготовку закрепляют в тисках и в месте будущего реза трехгранным напильником делают неглубокий пропил для лучшего направления ножовки. В начале операции ножовку немного наклоняют в сторону от себя (вперед). По мере врезания наклон постепенно уменьшают до тех пор, пока рез не дойдет до противоположной кромки заготовки. Затем заготовку разрезают при горизонтальном положении ножовки.
Рациональной считается резка полосового материала не по широ​кой, а по узкой стороне. Это, однако, можно сделать при толщине полосы больше расстояния между тремя зубьями полотна.

Задание 3.

Резка с поворотом полотна.

Резание ножовкой с поворотом полотна
осуществляют при длинных (высоких) или глубоких резах, когда не
удается довести рез до конца из-за того, что рамка ножовки упирает​ся в торец заготовки. При этом меняют положение заго​товки и, врезавшись в нее с другого конца, заканчивают резку. Одна​ко есть другой способ: резать ножовкой, полотно которой повернутого на 90°. Для этого полотно переставляют в боковые про​рези головок рамки. 
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Резка тонкостенного металла.
При таком положении ножовки работают осто​рожно, так как при перекосе рамки ножовочное полотно может сломаться. Этим способом также режут металл в деталях с замкнутыми контурами.
Задание 4.
Резка тонкого металла.
Резка тонкого листового и  профильного металла. Заготовки, детали из тонкого листового материала за​жимают между деревянными брусками по одной или по нескольку штук и разрезают вместе с брусками .
Резка по криволинейным контурам. Чтобы вырезать в металле (листе) фасонное окно (отверстие), просверливают или вырубают отверстия диаметром, равным ширине полотна ножовки или пилы лобзика. Пропустив через это отверстие полотно, закрепля​ют его в рамке и режут по заданному направлению.
Шлицы крупных размеров прорезают обыкновенными ножовками с одним или двумя (в зависимости от ширины шлицев) соединенны​ми вместе полотнами.
Тонкие профили разрезают в плоских деревянных брусках.
Задание 5.
Резка труб ножовкой.
  Перед резкой трубу размечают по шаблону, изготовленному из жести, изогнутой по трубе. Шаблон накладывают на место реза и чер​тилкой по окружности трубы наносят разметочные риски. Трубы раз​резают  ножовками  и труборезами.

Резка ножовкой. Трубу зажимают в параллельных тис​ках в горизонтальном положении и режут по риске. Тонкостенные трубы и трубы с чисто обработанной поверхностью зажимают в тис​ках   между  специальными  деревянными   накладками.
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Резка труб ножовкой и труборезом.

При разрезании трубы ножовку держат горизонтально, а по мере врезания полотна в трубу слегка наклоняют на себя. В случае защемления полотна вынимают ножовку из прореза, повертывают трубу от себя на 45—60° и продолжают резать, слегка нажимая на полотно. Если ножовку увело в сторону от разметочной риски, трубу поворачивают вокруг оси и режут по риске в новом месте.
Техника  безопасности    при резке     металла:
-оберегать руки от ранения о режущие кромки ножовки и заусенцы на металле;

-следить за положением пальцев левой руки, поддерживая лист снизу;

-не сдувать опилки и не удалять их руками во избежание засорения глаз или ранения рук;

-не загромождать рабочее место ненужными инструментами и дета​лями.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как должен стоять у тисков слесарь при резке металла?
	

	2
	Как изменяется положение ножовки при резке полосового металла?
	

	3
	Какое положение занимает большой палец левой руки перед началом резки круглого металла?
	

	4
	В каких случаях применяют резку с поворотом полотна ножовки?
	

	5
	Какими способами режут тонколистовой металл?
	

	6
	Что устанавливают между губками тисков при резке тонких труб?
	

	7
	Что необходимо сделать если полотно ножовки зажало при резке трубы?
	

	8
	Как можно точно нанести метку для резки на трубу?
	

	9
	Какие меры безопасности надо соблюдать при резке металла?
	


                                                Практическое занятие № 11
Механизированная резка металла.
Цель: Практическое выполнения резки металла электрическими ножницами, труборезом, болгаркой. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Труборез.

2.Материал для резки.

3.Линейки металлические

4.Тиски и подкладки.
5.Электрические ножницы;
6.Болгарка.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Механизированный инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Техника  безопасности    при резке     металла:
-прочно зажимать трубу в тисках;
-оберегать руки от ранения о режущие кромки роликов трубореза и заусенцы на металле;
-соблюдать осторожность при нижнем положении рукоятки трубореза;
-следить за положением пальцев левой руки, поддерживая трубу снизу;

-не сдувать опилки и не удалять их руками во избежание засорения глаз или ранения рук;

-не загромождать рабочее место ненужными инструментами и дета​лями.
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Как изменяется положение ножовки при резке полосового металла?
- Какое положение занимает большой палец левой руки перед началом резки круглого металла?

- В каких случаях применяют резку с поворотом полотна ножовки?

- Какими способами режут тонколистовой металл?

- Что необходимо сделать если полотно ножовки зажало при резке трубы?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Резка трубы труборезом;

5.Резка металла электрическими ножницами;

6.Резка металла болгаркой.
Ход работы:
Виды труборезов: роликовый, хомутиковый, цепной, резцовый.

Состоит роликовый труборез из основания (скобы), винтового рычага, двух поддерживающих роликов, режущего ролика. Цепной труборез отличается от роликового тем , что на цепи у него закреплено шесть режущих роликов.
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Задание 1.

Резка труб труборезом.

Резка труборезом значительно производительнее, чем ножовками.

Трубу зажимают в прижиме вращением рукоятки с винтом  между угловой выемкой основания и сухарем с уступами. Затем на конец зажатой трубы в прижиме  надевают трубо​рез. Вращая рукоятку тру​бореза вокруг своей оси, подво​дят подвижный ролик трубо​реза до соприкосновения со стенкой трубы. Далее делают один оборот труборезом вокруг трубы и проверяют линию реза. Если она одинарная и замкну​тая, следовательно ролики уста​новлены правильно.

  Длину отрезанных труб проверяют линейкой, а плоскость среза по отношению к  наружной стенке — угольником.
  У установленного на трубе трубореза повертывают рукоятку на ¼ оборота, поджимая подвижной ролик к поверхности трубы так, чтобы линия разметки совпала с острыми гранями роликов. Смазывают место реза маслом для охлаждения режущих кромок роликов. Вращают труборез вокруг трубы, перемещая подвижный ролик до тех пор, пока стенки трубы не будут прорезаны полностью.
Трубу при резке можно зажимать в тисках, имеющих рифленые сухари. Тонкостенные трубы режут труборезом с одним роликом. Трубы толстостенные разрезают труборезами с тремя роликами; тру​бы очень больших диаметров режут труборезом с цепью, на которой укреплено шесть роликов.

Задание 2.

Резка металла электрическими ножницами

Электрические ножницы С-424 (рис. 243) состоят из электродвигателя, редуктора с эксцентриком и рукоятки. Воз​вратно-поступательное движение от эксцентрика передается верхнему ножу, нижний нож  укреплен на скобе.
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Резка листового металла электрическими ножницами

 При резке электроножницы держат правой рукой, охватывая рукоятку всеми пальцами правой руки: указательный палец помещается на рычаге выключателя с курком. Левой рукой лист подают между ножами, направляя под режущую кромку верхнего ножа точно по риске так, чтобы риска была видна.

После включения электроножницы направляют правой рукой по линии реза так, чтобы плоскости ножей имели некоторый наклон от​носительно плоскости разрезаемого металла. Электроножницами раз​резают листовую сталь толщиной до 2,7 мм и другие листовые мате​риалы. В зависимости от толщины разрезаемого металла и мощности электродвигателя производительность электроножниц достигает 3— 6 м/мин. Они особенно удобны при резке по фигурному раскрою, так как позволяют резать по контуру с малым радиусом кривизны.

Величину зазора между ножами  и  устанавливают в зависимос​ти от толщины разрезаемого металла по таблицам и проверяют щупом (при толщине 0,5—0,8 мм зазор 0,03—0,048 мм;  при толщине 1,0— 1,3 мм зазор 0,06—0,08 м;, при толщине 1,6—2,0 мм  зазор 0,10—0,13 мм).
Задание 3.

Резка металла болгаркой
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Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Из каких деталей состоит роликовый труборез?
	

	2
	Что наносят на поверхность трубы перед резкой ее труборезом?
	

	3
	Чем проверяют длину отрезаемого куска трубы и плоскость отреза?
	

	4
	Какие особенности резки толстостенных труб и большого диаметра? 
	

	5
	Из каких деталей состоят электрические ножницы?
	

	6
	Металл какой толщины режут электрическими ножницами?
	

	7
	Как держат ножницы и металл при резке электроножницами?
	


Практическое занятие № 12
Опиливание металла.
Цель: Практическое выполнения опиливания металл напильниками. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Материал для опиливания.

3.Напильники плоские, круглые, драчевые, личные.
4.Линейка, штангенциркуль.

5.Шаблоны для проверки
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря.
При опиловочных работах необходимо выполнять следующие правила техники  безопасности:

-при опиливании заготовок с острыми кромками нельзя поджимать пальцы левой руки под напильник при обратном ходе;

-образовавшуюся в процессе опиливания стружку необходимо сме​тать с верстака волосяной щеткой. Строго запрещается сбрасывать стружку обнаженными руками, сдувать ее или удалять сжатым воз​духом;

-при работе следует пользоваться только напильниками с прочно насаженными рукоятками; запрещается работать напильниками без рукояток или напильниками с треснувшими, расколотыми рукоят​ками.

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Как изменяется положение ножовки при резке полосового металла?

- Какое положение занимает большой палец левой руки перед началом резки круглого металла?

- В каких случаях применяют резку с поворотом полотна ножовки?

- Какими способами режут тонколистовой металл?

- Что необходимо сделать если полотно ножовки зажало при резке трубы?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Отработка положения слесаря при опиливании;

5.Опиливание плоской поверхности;

6.Контроль опиленной поверхности;

6.Опиливание цилиндрической поверхности;
7.Опиливание выпуклой и вогнутой поверхности.

Ход работы:
Опиливанием называется снятие слоя с поверхности заго​товки (детали) посредством режущего инструмента — напильника. С помощью напильника слесарь придает деталям требуемую форму и размеры, производит пригонку деталей друг к другу, подготовляет кромки деталей под сварку и выполняет другие работы.

Задание 1.

Положение слесаря при опиливании.
Существенное влияние на производительность труда и качество опиливания имеет закрепление заготовки, положение корпуса и ног, положение рук, а также координация движений и прикладываемых к напильнику усилий. 
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Положение корпуса. При опиливании корпус должен быть прямым и раз​вернутым вполоборота (под углом 45°) к осевой линии тисков (рис. 260, а, см. также рис.  125, а, 232, а).
Положение ног.- Левая нога должна быть выдвинута в сторону рабочего движения напильника на расстоянии 150—200 мм от переднего края верстака, а правая нога отставлена от левой на 200—300 мм в сторону таким образом, чтобы стопы образовали угол 60—70° (рис. 260, б). 
Положение рук (хватка напильника) имеет чрезвычайно важное значение. Слесарь берет в правую руку напильник так, чтобы
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             Положение рук при опиливании: а — правой, б — левой

рукоятка упиралась в ладонь руки, четыре пальца захватывали ру​коятку снизу, а большой палец помещался сверху (рис. 261, а). Ла​донь левой руки накладывают несколько поперек напильника на рас​стоянии 20—30 мм от его носка. При этом пальцы должны быть слег​ка согнуты, но не свисать (рис. 261, б); они не поддерживают, а только прижимают напильник. 
К о о р д и и а ц и я у с и л и й. Движение напильника должно быть строго горизон​тальным, поэтому нажимы на рукоятку и носок напильника должны изменяться в зависимости от положения точки опоры напильника на обрабатываемой поверхности. 

Прижимать напильник к обрабатываемой поверхности необходимо только при рабочем ходе (от себя). При обратном ходе не следует отрывать напильник от поверхности детали. Во время обратного хода напильник должен лишь скользить.
Задание 2.
Опиливание плоской поверхности.
Опиливание плоскостей является сложным и трудо​емким процессом. Работая напильником в одном направле​нии, трудно получить правильную и чистую поверхность. Поэтому направление движения -напильника, а следовательно, и положение штрихов (следов напильника) на обрабатываемой поверхности должно меняться, т. е. попеременно с угла на угол.
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Сначала опиливание выполняют слева направо под углом 30—40е к оси тисков, затем, не прерывая работы, прямым штри​хом и заканчивают опиливание косым штрихом под тем же углом, но справа налево. Такое изменение направ​ления движения напильника обеспечивает получение необходимой плоскостности и чистоты поверхности. При опиливании плоских поверхностей используют плоский на​пильник — драчевый и личной. 
Сначала опиливают широкие поверхности заготовки, для чего необхо​димо:

-зажать заготовку  в тисках обрабатываемой поверхностью  вверх так, чтобы обра​батываемая поверхность выступала над губками тисков не более чем на 4—6 мм;
-опилить поверхность  плоским драчевым напильником;

-опилить поверхность  плоским личным напильником и проверить прямолинейность поверхности поверочной линейкой;

установить заготовку в тисках и зажать противоположной поверхностью  вверх;

опилить поверхность  плоским драчевым  и личным напильниками;

Задание 2.

Проверка опиленной поверхности
Контроль   опиленной   поверхности.   Для конт​роля опиленных поверхностей пользуются поверочными линейками, штангенциркулями, угольниками и поверочными плитами. 
[image: image48.jpg]



[image: image122.jpg]



Проверка производится на просвет. Для этого деталь освобождают из тисков и поднимают на уровень глаз; поверочную линейку берут правой рукой за середину и прикладывают ребро поверочной линейки перпендикулярно проверяемой  поверхности.

Для проверки поверхности во всех направлениях сначала линейку ставят по длинной стороне в 2—3 местах, затем по короткой — также в 2—3 местах и, наконец, по одной и другой диагоналям. Если просвет между линейкой и проверяемой поверхностью узкий и равномерный, значит плоскость обработана удовлетворительно.
Задание 3.

Опиливание цилиндрических поверхностей
О п и л и в а н и е цилиндрических заготовок. Ци​линдрический стержень  сначала опиливают на квадрат в размер его сторон должен входить припуск на последующую обра​ботку). Затем у квадрата опиливают углы и получают восьмигранни, из которого опиливанием получают шестнадцатигранник; в процессе дальнейшей обработки получают цилиндрический стержень требуемого диаметра. Слой металла до получения четырех и восьми граней снимают драчевым напильником, а восьмигранник и шестна​дцатигранник опиливают личным напильником. Проверку опилива​ния производят штангенциркулем в нескольких местах.
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Опиливание цилиндрических деталей:

1 —цилиндр,    2 — квадрат,  3— восьмигранник, 4 –многогранник.
Задание 4.
Опиливание выпуклых и вогнутых поверхностей
Многие детали машин имеют выпуклую и вогнутую форму. При опиливании и распиливании кри​волинейных поверхностей выбирают наиболее рациональный способ удаления лишнего металла.
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Опиливание вогнутых поверхностей. Сна​чала на заготовке размечают необходимый контур детали. Большую часть металла в данном случае можно удалить выпиливанием ножовкой, придав впадине в заготовке форму треугольника, или высверливанием (вверху справа). Затем напильником опи​ливают грани и спиливают выступы полукруглым или круглым дра​чевым напильником до нанесенной риски. Профиль сечения круглого или полукруглого напильника выбирают таким, чтобы его радиус был меньше, чем радиус опиливаемой поверхности.
Опиливание выпуклых поверхностей. После разметки ножовкой срезают углы заготовки, и она принимает пирамидообразную форму. Затем при помощи драчевого напильника сни​мают слой металла, не доходя до риски на 0,8—1,0 мм, после чего личным напильником окончательно осторожно снимают оставшийся слой металла по риске .
Правильность опиливания выпуклых и вогнутых поверхностей проверяют по шаблону.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как правильно стоять слесарю при опиливании?
	

	2
	Как правильно слесарю держать напильник в руках при работе?
	

	3
	Почему при опиливании плоской поверхности надо менять направления движения напильника?
	

	4
	Чем проверяют правильность опиленной плоской поверхности?
	

	5
	Какой порядок опиливания для придания цилиндрической поверхности заготовке?
	

	6
	Какие напильники используют при опиливании выпуклой поверхности?
	

	7
	Какие напильники используют при опиливании вогнутой поверхности?
	

	8
	Какой припуск делают при опиливании криволинейной поверхности?
	

	9
	Чем проверяют правильность опиливания криволинейной поверхности?
	

	10
	Какие меры безопасности надо соблюдать при опиловочных работах?
	


Практическое занятие № 13
Сверление отверстий ручной дрелью.
Цель: Практическое выполнение сверления отверстий в металлических деталях ручной дрелью. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Материал для сверления.

3.Ручная дрель.
4.Сверла разного диаметра.

5.Штангенциркуль для замера диаметра сверл.

6.Заточной станок.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Меры безопасности при сверлении ручной дрелью:

      -Подготовить заготовку для сверления.
    -Надежно закреплять заготовку в тисках;

    -Прочно, надежно, без перекоса закреплять сверло в патроне.
    -Класть инструмент на верстак сверлом от себя.
    -Не проверять качество просверленного отверстия на ощупь.

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Почему при опиливании плоской поверхности надо менять направления движения напильника?

- Как правильно слесарю держать напильник в руках при работе?

- Какой порядок опиливания для придания цилиндрической поверхности заготовке?
- Какой припуск делают при опиливании криволинейной поверхности?

- Чем проверяют правильность опиливания криволинейной поверхности?

- Чем проверяют правильность опиленной плоской поверхности?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:
4. Закрепление сверла в патроне дрели;

5. Вертикальное сверление на низкой подставке;

6. Вертикальное сверление на высокой подставке;

7. Горизонтальное сверление деталей зажатых в тисках;

8. Заточка сверла.
                                                   Ход работы:
Сверлениим называется процесс образования отверстий в сплошном металлическом   материале ручной дрелью с  режущим   инструментом — сверлом. Сверление применяется:
для получения неответственных отверстий, невысокой степени точ​ности и чистоты, например под крепежные болты, заклепки, шпильки и  т. д.;

для получения отверстий под нарезание резьбы, развертывание и зенкерование.

Задание 1.
Закрепление сверла в патроне дрели

Крепление сверл в патронах. Сверла с цилиндриче​ским хвостовиком крепят в сверлильных патронах, основные из ко​торых приведены ниже.

[image: image51]
Установка сверла в патрон
Двухкулачковый патрон имеет цилинд​рический корпус, в пазы которого вставлены два стальных закаленных кулачка. Кулачки при вращении винта сдвигаются, зажи​мая хвостовик инструмента, или раздвигаются, освобождая инстру​мент. Винт вращают ключом, который вставляется в круглое отверстие. В таком патроне закрепляют режущий инструмент диаметром от 3 до 14 мм.
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Т рехкулачковый патрон для за крепления сверл диаметром от 2 до 12 мм с цилиндрическим хвостовиком. На резьбовую часть хвостовика навинчена втулка  с наружной резьбой, на которую навернут корпус  патрона, имеющий внутрен​ний конус. При повороте корпуса по часовой стрелке три кулачка, прижатые к нему пружинами, сходятся и зажимают сверло. Вначале раздвигают кулачки. Сверло вставляют в патрон и поворотом рычага или основания зажимают его
Задание 2.
Вертикальное сверление на низкой подставке.
При сверлении различают сквозные, глухие и непол​ные отверстия. Высококачественное отверстие обеспечивается пра​вильным выбором приемов сверления, правильным расположением сверла относительно обрабатываемой поверхности и совмещением оси сверла с центром (осью) будущего отверстия.
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Сверление на низкой подставке требует значи​тельно меньшего давления на дрель, чем сверление на высокой под​ставке. При сверлении на низкой подставке (рис. б) дрель держат строго вертикально и не допускают ее качания. Ручку вращают плав​но, без рывков. Поломка сверл в большинстве случаев происходит от перекоса дрели и сильного нажима на сверло.

Задание 3.

Вертикальное сверление на высокой подставке.

Сверление на высокой подставке (рис. а), как правило, выполняют на верстаке и в отличие от сверления на низ​кой подставке нажимают на дрель не грудью, а левой рукой, удержи​вающей упор. Для усиления нажима на левую руку надавливают под​бородком.

При этом виде сверления очень важно не допускать покачивания инструмента, так как это может вызвать поломку сверла.

Задание 4.

Горизонтальное сверление деталей зажатых в тисках

Сверление деталей, зажатых в тиска, является очень сложным, особенно в самом начале рабо​ты — сверло выходит из кернового углубления при малейшем ослаб​лении нажима или перекосе дрели. 
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Часто нарушается горизонталь​ность дрели, т. е. упор опускается ниже требуемого уровня. Для уси​ления нажима на сверло левой рукой захватывают деталь, а дрель удерживают в равновесии грудью, при этом желательно упереться во что-нибудь спиной.

Задание 4.

Заточка сверла
  Заточку выполняют в предохранительных очках (при отсутствии экрана). Затачивая сверло вручную, левой рукой, опираясь на под​ручник, удерживают сверло за рабочую часть возможно ближе к ре​жущей части (конусу), а правой обхватывают хвостовик, слегка прижимая режущую кромку сверла к поверхности абразивного круга так, чтобы она приняла горизонтальное положение, плотно при​легая задней поверхностью к кругу.
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Плавным движением правой руки, не отнимая сверла от круга, поворачивают сверло вокруг своей оси и, соблюдая правильный нак​лон, затачивают заднюю поверхность. При этом следят за тем, чтобы режущие кромки были прямолинейны, имели одинаковую длину и были заточены под одинаковыми углами.

Сверла с режущими кромками разной длины или с разными углами их наклона будут сверлить отверстия больше своего диаметра.

По мере стачивания сверла образуется поперечная кромка (пере​мычка), которую укорачивают подточкой. Подточку приме​няют для сверл диаметром более 12 мм. Длина поперечной кромки зависит от диаметра сверла и составляет для сверл диаметром более 12 мм 0,15 диаметра.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Какой инструмент применяется при сверлении отверстий?
	

	2
	Какие виды отверстий сверлят ручной дрелью?
	

	3
	Сверла какого диаметра зажимают в трехкулачкловом патроне?
	

	4
	Как держат дрель при сверлении на высокой подставке?
	

	5
	Из за чего ломаются сверла  при сверлении на низкой подставке?
	

	6
	За счет чего удерживают дрель при горизонтальном сверлении?
	

	7
	Под каким углом прижимают сверло к точильному кругу при заточке?
	

	8
	Какие меры безопасности надо соблюдать при сверлении отверстий?
	


Практическое занятие № 14
Сверление отверстий электрической дрелью и на сверлильном станке.
Цель: Практическое выполнение сверления отверстий в металлических деталях электрической дрелью и на сверлильном станке. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Материал для сверления.

3.Электрическая дрель.

4.Сверла разного диаметра.

5.Штангенциркуль для замера диаметра сверл.

6.Сверлильный станок.

7.Подставки для сверления.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Меры безопасности при сверлении ручной дрелью:

- работать только в перчатках; 

-корпус ручных электрических дрелей должен быть заземлен; 
-перед включением ручной электрической дрели необходимо   сначала   убедиться   в исправности проводки и изоляции;

-выключать электрическую дрель только при вынутом из просверленного отверстия сверле, а вынимать сверло из патрона только после отключения дрели от питания;

-периодически наблюдать за работой щеток электродвигателя дрели, они должны быть хорошо пригнаны и при работе не искрить;

-при остановке дрели, появлении искрения или запаха горелой проводки дрель остановить, вынуть вилку из розетки и заменить её на исправную со склада.
Меры безопасности при работе на сверлильном станке:
-Работать на сверлильном станке можно только с разрешения преподавателя (мастера п\о).
-При работе на станке рабочий халат должен быть застегнут на все пуговицы, волосы убраны под головной убор.
-При сверлении пользоваться защитными очками.
-Устанавливать сверло в патрон и заготовку в тиски, а также убирать стружку со стола следует только после отключения станка.
-Нельзя тормозить руками вращающийся патрон.
-Не отходить от станка, не выключив его.
-Надежно закреплять заготовку в тисках, сверло в патроне и патрон в шпинделе.
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Почему при опиливании плоской поверхности надо менять направления движения напильника?

- Как правильно слесарю держать напильник в руках при работе?

- Какой порядок опиливания для придания цилиндрической поверхности заготовке?

- Какой припуск делают при опиливании криволинейной поверхности?

- Чем проверяют правильность опиливания криволинейной поверхности?

- Чем проверяют правильность опиленной плоской поверхности?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Сверление отверстий электрической дрелью;
5. Сверление отверстий на станке.
Ход работы:
Задание 1.

Сверление отверстий электрической дрелью
Ручные электрические дрели применяют при монтажных, сборочных и ремонтных рабо​тах для сверления и развертывания отверстий. 
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Ручная электрическая дрель легкого типа
Они бывают: легкого типа (в форме пистолета); среднего типа (имеют одну замкнутую рукоятку в задней части) и тяжелого типа (две рукоятки на корпусе). Диаметр сверла определяется патроном в дрели (до 8 – 30 мм).
Ручные сверлильные электрические машинки, независимо от типа и мощности, состоят из трех основных частей: корпуса, электродвигателя с ра​бочим напряжением 220 или 36 вольт, зубчатой передачи и шпинделя.
Познакомится с устройством электрической дрели.
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Устройство электродрели:
1 - регулятор оборотов, 2 - реверс, 3 - щеткодержатель со щетками, 4 - статор двигателя, 5 - крыльчатка для охлаждения электродвигателя, 6 - редуктор.
Удерживают ручную элект​рическую дрель во время работы обеими руками за рукоятки, жестко соединенные с корпусом (рукоятку и корпус), и устанавливают так, чтобы центр сперла точно совпадал с намеченным центром будущего отверстия; за​тем нажимают на специальный упор, расположенный в верхней час​ти корпуса, и кнопкой, помещенной в рукоятке, включают электро​двигатель.
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Положение слесаря при сверлении.
При сверлении электродрелью нельзя сильно нажимать на ручку дрели.
Ось вращения сверла при работе дрелью должна быть строго перпендикулярна плоскости заготовки. Перед окончанием сверления ослабить давление на рукоятку, но продолжать крепко удерживать дрель.
Задание 2.
Сверление отверстий на станке

Подготовка и наладка сверлильного станка
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Сверлильный станок
Перед началом работы на сверлильном станке необходимо прежде всего проверить исправность его заземления, протереть стол, отверстие шпинделя, проверить наличие ограждения, проверить вхолостую вращение, осевое перемещение шпинделя и работу механизма подачи, закрепление  стола.

Подготовка станка к работе заключается в установке и закрепле​нии режущего инструмента и детали и в определении режима резания (скорости и подачи).

Сверло выбирается в соответствии с заданным диаметром отверстия и в зависимости от обрабатываемого материала.

В зависимости от того, какой хвостовик имеет сверло — цилиндри​ческий или конический, подбирают сверлильный патрон или соответ​ствующую переходную втулку. Исходя из того, какую форму и разме​ры имеет обрабатываемая деталь, выбирают то или иное приспособле​ние для закрепления ее при сверлении.

Прежде чем установить патрон или переходную втулку, необхо​димо чисто протереть как хвостовик, так и отверстие шпинделя. 
Сверло вводят в отверстие шпинделя легким толчком руки. 
Затем устанавливают приспособление или деталь на столе станка, предварительно очистив как поверхность стола, так и упорную плоскость приспособления или самой детали.

Если необходимо сверлить сквозное отверстие, то во избежание повреждения стола под деталь помещают подкладку (если стол не имеет   отверстия).

Для повышения стойкости режущего инструмента и получения чистой поверхности отверстия при сверлении металлов и сплавов сле​дует использовать охлаждающие жидкости. 

  Поворотом рукоятки подачи  патрон со сверлом можно поднимать или опускать с помощью реечной передачи. На передней панели станка расположены кнопки включения  и выключения электродвигателя. Включают станок нажатием на одну из крайних кнопок в зависимости от необходимого направления вращения шпинделя. Выключают станок нажатием на среднюю кнопку красного цвета. К основанию  станка неподвижно прикреплен вертикальный винт-колонна. Поворотом рукоятки  можно перемещать шпиндельную бабку вниз и вверх вдоль винта-колонны, а рукояткой фиксировать ее в необходимом положении. Для контроля глубины глухих отверстий предусмотрена шкала.
В зависимости от материала заготовки требуется различная скорость сверления. Для этого устанавливают необходимую частоту вращения шпинделя, перебрасывая ремень ременной передачи на шкивы разных диаметров.

Перед сверлением убирают с рабочего стола станка все лишние предметы. Заготовку с накерненными центрами отверстий закрепляют в тисках. Сверло необходимого диаметра вставляют в патрон и закрепляют специальным ключом. Для проверки правильности установки сверла кратковременно включают станок (с разрешения преподавателя, мастера п/о). Если сверло установлено в патроне правильно, его острие при вращении не описывает окружность. Если сверло установлено с перекосом и наблюдается его биение, то станок выключают и закрепляют сверло правильно. Затем, поворачивая рукоятку подачи, опускают сверло и устанавливают тиски с заготовкой так, чтобы углубление от керна совпало с острием сверла. Легким усилием опуская рукоятку подачи шпинделя вниз начинаете сверление.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Каких видов дрели использует слесарь при сверлении?
	

	2
	Из каких основных частей состоит электрическая дрель?
	

	3
	Что надо сделать перед началом сверления электрической дрелью?
	

	4
	К чему приведет неустойчивое положение дрели при работе?
	

	5
	Из каких основных частей состоит сверлильный электрический станок?
	

	6
	Что делают на станке перед началом выполнения сверления?
	

	7
	Какие способы закрепления сверла в патроне сверлильного станка?
	

	8
	Где располагают деталь в которой сверлят отверстие?
	

	9
	Почему нельзя останавливать вращающейся шпиндель руками?
	

	10
	Какие меры безопасности надо соблюдать при работе на сверлильном станке?
	


Практическое занятие № 15
Зенкерование, зенкование и развертывание отверстий.
Цель: Практическое выполнение сверления отверстий в металлических деталях электрической дрелью и на сверлильном станке. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Материал для зенкования, зенкерования и развертки.

3.Зенкеры, зенковки, развертки.

4.Вороток для ручной развертки

5.Штангенциркуль для замера диаметра отверстий и зенкеров, зенковок, разверток.

6.Сверлильный станок.

7.Подставки для зенкования, зенкерования и развертки.
Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить слесарный верстак, тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Меры безопасности при работе на сверлильном станке:

-Работать на сверлильном станке можно только с разрешения преподавателя (мастера п\о).
-При работе на станке рабочий халат должен быть застегнут на все пуговицы, волосы убраны под головной убор.
-При сверлении пользоваться защитными очками.
-Устанавливать зенковку, зенкер, развертку в патрон и заготовку в тиски, а также убирать стружку со стола следует только после отключения станка.
-Нельзя тормозить руками вращающийся патрон.
-Не отходить от станка, не выключив его.
-Надежно закреплять заготовку в тисках, сверло в патроне и патрон в шпинделе.
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Из каких основных частей состоит электрическая дрель? 
- Что надо сделать перед началом сверления электрической дрелью?
- Из каких основных частей состоит сверлильный электрический станок?

- Почему нельзя останавливать вращающейся шпиндель руками?

- Какие способы закрепления сверла в патроне сверлильного станка?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Выполнение зенкерования отверстия;    

5 Выполнение зенкования отверстия;
6 Выполнение развертывания отверстия ручным способом;
7 Выполнение развертывания отверстия на станке.

Ход работы:
Зенкерование является либо окончательной обработкой отверстия, либо промежуточной операцией перед развертыванием отверстия, поэтому при зенкеровании оставляют еще небольшие припуски для окончательной отделки отверстия разверткой (так же, как и при свер​лении оставляют припуск под зенкерование).
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Виды зенкеров

Зенкование - снятие фа​сок у отверстий, получение конических и цилиндричес​ких углублений для головок винтов и заклепок, а также подрезание торцов плоскостей бобышек и т. п.
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Виды зенковок
  Развертывание — процесс чистовой обработки отвер​стий, обеспечивающий высокую точность и чистоту (шероховатость) поверхности.
 Зенкерование, зенкование и развертывание отверстий производится на сверлиль​ных станках (машинные действия) или вручную (руч​ные действия). По форме зенкеры, зенковки и развертки подразделяются на цилиндрические и конические. Зенкование можно выполнять и сверлами большего диаметра.
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Виды разверток
Зенкерование, зенкование и развертывание отверстий производится на сверлиль​ных станках (машинные действия) или вручную (руч​ные действия). По форме зенкеры, зенковки и развертки подразделяются на цилиндрические и конические. Зенкование можно выполнять и сверлами большего диаметра.
Задание 1.

Выполнение зенкерования отверстия.

Зен​кер, закрепляется в коническом отверстии шпинделя станка и работает так же, как и сверло, совершая вращатель​ное движение вокруг оси, а поступательное — вдоль оси отверстия. 
Просверлить отверстие соответствующим диаметру на​правляющей (цапфы) зенкера. Остановить станок, заменить сверло зенкером соответствующего диаметра и поверить совпадение направ​ляющей (цапфы) зенкера с от​верстием.

Настроить станок на 60-80 об/мин и выполнить зенкерование, пери​одически измеряя глубину гнез​да. Зенкеровать при ручной пода​че, применять эмульсию. 
Задание 2.

Выполнение зенкования отверстия.
Просверлить отверстие соответствующим диаметру на​правляющей (цапфы) зенкера. Остановить станок, заменить сверло зенковкой соответствующего диаметра и поверить совпадение направ​ляющей (цапфы) зенковки с от​верстием.

Настроить станок на 60-80 об/мин и выполнить зенкование, пери​одически измеряя глубину гнез​да. Зенковать при ручной пода​че, применять эмульсию. 
Задание 3.

Выполнение развертывания отверстия ручным способом.

Ручное развертывание. Приступая к развертыванию, прежде всего следует:
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а)
6)
-проверить величину оставленного припуска на развертывание, который не должен быть больше установленного, так как в противном случае развертка быстро затупится и могут выкрошиться зубья;

-осторожно установить в отверстие развертку и проверить ее поло​жение по угольнику 90°. Убедившись в перпендикулярности оси раз​вертки к оси обрабатываемого отверстия, на головку развертки на​садить вороток;
для развертывания отверстий в труднодоступных местах детали, применять специальные удлинители, надевающиеся на квадрат развертки, а на квадрат удлинителя устанавливать воро​ток.
Последовательность обработки отверстия диа​метром 30 мм в стальной детали по 2-му классу точности: 
1 — сверление отверстия диаметром 28 мм;

2 — зенкерование зенкером диаметром 29,6 мм;
3 — развертывание  черновой  разверткой диаметром  29,9   мм;
4 — развертывание чистовой разверткой диаметром 30 мм.
Обработка конических отверстий. При обра​ботке конических отверстий с большой конусностью применяют комплект из трех инструментов. Вначале обрабатывают отверстие ступенчатым зенкером, затем применяют развертку со стружколомными канавками   и далее   кониче​скую развертку с гладкими режущими лезвиями.
Задание 4.

Выполнение развертывания отверстия на станке.
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Машинное развертывание производится так же, как и сверление, т. е. развертка жестко закрепляется с помощью патрона или переходных втулок в конусе шпинделя станка. При этом наряду с прочным закреплением развертки следует обеспечить совпадение осей шпинделя и развертки. Развертыванию всегда предшествует сверление или зенкерование отверстий, Размер сверла или зенкера, которым отверстие обрабаты​валось перед развертыванием, выбирают с таким расчетом, чтобы на черновое развертывание оставался припуск 0,25—0,50 мм и на чистовое 0,05—0,015 мм. Глубина резания определяется толщиной срезаемого слоя, составляющей здесь половину припуска на диаметр. 
При развертывании соблюдать следующие требования:
-развертывание цилиндричес​ких отверстий заканчивать тог​да, когда 3/4 рабочей части раз​вертки выйдет из отверстия;
окончание развертывания от​верстий коническими разверт​ками определять по положению предельных рисок конического калибра;

развертывание производить только движениями по часовой стрелке.

Развернуть отверстие чистовой разверткой таким же образом.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Из каких элементов состоит зенкерный инструмент?
	

	2
	Какую форму рабочей поверхности имеет зенковка?
	

	3
	Какую форму рабочей поверхности имеет развертка?
	

	4
	Какую скорость работы необходимо выставлять на станке при зенкеровании?
	

	5
	Для каких целей в отверстии выполняют зенковку?
	

	6
	Какими способами выполняют развертку отверстий?
	

	7
	Что необходимо проверить перед началом развертывания ручным методом?
	

	8
	Что используют для охлаждения рабочей поверхности зенкера?
	

	9
	Из каких этапов состоит развертывание отверстий?
	

	10
	Какие меры безопасности надо соблюдать при зенкеровании, развертке, зенковки?
	


Практическое занятие № 16
Нарезание внутренней резьбы в отверстиях.
Цель: Практическое выполнение нарезания внутренней резьбы в отверстиях ручным способом.. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Материал для нарезания резьбы.

3.Метчики.

4.Вороток для ручного нарезания резьбы.
5.Штангенциркуль для замера диаметра отверстий и метчиков.

Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (метчики, воротки) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Назовите, из каких элементов состоит зенкер? 
- Какую форму рабочей поверхности имеет развертка?

- Что необходимо проверить перед началом развертывания ручным методом?

- В чем отличие зенкерования от зенкования?

- Из каких этапов состоит развертывание отверстий?
-Какие виды резьбы нарезают на заготовках?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Выполнение нарезания внутренней резьбы.    

Ход работы:
   Широкое применение резьбовых соединений в маши​нах, механизмах объясняется простотой и надежностью этого вида креплений, удобством регулирования затяжки, а также возмож​ностью разборки и повторной сборки без замены детали.

Внутреннюю резьбу нарезают метчиками.

Метчики по назначению делятся на ручные, машин​но-ручные и машинные; в зависимости от профиля нарезаемой резьбы — на три типа: для метрической, дюймовой и трубной резьб; по конструкции — на цельные, сборные (регулируемые и са​мовыключающиеся) и специальные.

Метчик состоит из двух основных частей: рабо​чей и хвостовой.

Рабочей частью называется резьбовая (нарезанная) часть, участвующая непосредственно в работе. 

Хвостовик-стержень служит для закрепления метчика к патроне или удержания его в воротке (при наличии квадрата) во время работы.

Канавки представляют собой углубления между режущими перьями, получающимися путем удаления части металла и служат для образования режущих кромок и помещения стружки при нарезании резьбы. 
Метчики изготовляются из инструментальной стали У8, У12 и Р18.

Воротки. Метчики при нарезании резьбы вручную вращают при помощи воротков, надеваемых на квадратные концы хвостовиков.
Нерегулируемые воротки могут иметь одно или три отверстия. Кроме   этих, применяются    воротки    торцовые для вращения воротков при нарезании резьбы в трудно​доступных местах.

Тарированные воротки применяются для нарезания резьбы в глубоких и глухих отверстиях. 
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Виды метчиков
Задание 1.
Нарезание внутренней резьбы.
Просверленное отверстие, в котором нарезают резьбу метчиком, должно быть обрабо​тано зенкером или же проточено. При нарезании резьбы материал частично «выдавливается», поэтому диаметр сверла должен быть 
несколько больше, чем внутренний диаметр резьбы. Изменение величи​ны отверстия при нарезании резьбы у твердых и хрупких металлов меньше, чем у мягких и вязких металлов.

Если просверлить под резьбу отверстие диаметром, точно соот​ветствующим внутреннему диаметру резьбы, то материал, выдавли​ваемый при нарезании, будет давить на зубья метчика, отчего они в результате большого трения сильно нагреваются и к ним прилипают частицы металла. Резьба может получиться с рваными нитками, а в некоторых случаях возможна поломка метчика. При сверлении отверс​тия слишком большого диаметра резьба получится неполной.
Подбор сверл для сверления отверстий под  резьбу. Диаметр сверла под нарезание метрической и трубной резьбы определяют по справочным таблицам.

После подготовки отверстия под резьбу и выбора воротка заготов​ку закрепляют в тисках и в ее отверстие вставляют вертикально мет​чик по угольнику.
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Выставление метчика перед нарезанием резьбы.
Прижимая левой рукой вороток к метчику, правой рукой поворачивают его вправо до тех пор, пока метчик не врежется на несколько ниток в металл и не займет устойчивое положение, после чего вороток берут за рукоятки обеими руками и вращают с перехватом через каждые пол-оборота.

   В целях облегчения работы вороток с метчиком вращают не все время по направлению часовой стрелки, один – два оборота вправо и пол оборота влево и т. д.. Только благодаря такому возвратно – вращательному движению метчика стружка ломается, получается короткой (дробленой), а процесс резания значительно облегчается по отношению к верхней плоскости изделия. 
Закончив нарезание, вращением воротка в обратную сторону вы​вертывают метчик из отверстия, затем прогоняют его насквозь.

Правила   нарезания   резьбы   метчиком:
-при нарезании резьбы в глубоких отверстиях, в мягких и вязких металлах (медь, алюминий, бронза и др.) метчик необходимо перио​дически вывертывать из отверстия и очищать канавки от стружки;

-нарезать резьбу следует полным набором метчиков. Нарезание резьбы сразу средним метчиком без прохода черновым, а затем чис​товым не ускоряет, а, наоборот, затрудняет работу; резьба в этом случае получается недоброкачественной, а метчик может сломаться. Средний и чистовой метчики вводят в отверстие без воротка и только после того, как метчик пройдет правильно по резьбе, на головку на​девают вороток и продолжают нарезание резьбы;

-глухое отверстие под резьбу нужно делать на глубину, несколько большую, чем длина нарезаемой части, с таким расчетом, чтобы ра​бочая часть метчика немного вышла за пределы нарезаемой части. Если такого запаса не будет, резьба получится неполной;

    -в процессе нарезания необходимо тщательно следить за тем, чтобы не было перекоса метчика; для этого надо через каждые 2—3 нарезан​ные нитки проверять с помощью угольника положение метчика по отношению к отверстию.

Проверка нарезанной внутренней резьбы производится резьбо​выми калибрами-пробками или болтами.
На качество резьбы и стойкость инструмента влияет правильный выбор смазочно-охлаждающей жидкости.

Чтобы получить чистую резьбу с правильным профилем и не испор​тить метчик, нужно применять при нарезании резьбы смазочно-ох​лаждающие жидкости: минеральное масло.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как называются основные элементы метчика?
	

	2
	Какие виды метчиков используют при нарезании внутренней резьбы?
	

	3
	Какой инструмент применяют для вращения метчика при нарезании резьбы?
	

	4
	Как различают три вида метчиков, применяемых при нарезании одной резьбы?
	

	5
	Почему в начальный период нарезания резьбы метчик надо надавливать в отверстие?
	

	6
	Какой порядок вращения метчика при нарезании внутренней резьбы?
	

	7
	Что происходит при возвратном движении воротка при нарезании резьбы?
	

	8
	Что используют для смазки металла и метчика при нарезании резьбы?
	

	9
	Какие правила надо соблюдать при нарезании внутренней резьбы?
	


Практическое занятие № 17
Нарезание внутренней резьбы в отверстиях.
Цель: Практическое выполнение нарезания наружной резьбы на металлических стержнях ручным способом.. 
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Материал для нарезания резьбы.

3.Лерки (плашки).

4.Плашкодержатель (клупп) для ручного нарезания резьбы.

5.Штангенциркуль для замера диаметра стержней.

Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (плашки, плашкодержатели) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить тиски, которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Какие виды метчиков используют при нарезании внутренней резьбы?

- Какой инструмент применяют для вращения метчика при нарезании резьбы?

- Почему в начальный период нарезания резьбы метчик надо надавливать в отверстие?

- Что происходит при возвратном движении воротка при нарезании резьбы?

- Как называются основные элементы метчика? 
2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Выполнение нарезания наружной резьбы.    

Ход работы:
Наружную резьбу нарезают плашками вручную и на станках. В зависимости от конструкции плашки подразделяются на круг​лые,  накатные,  раздвижные  (призматические).

Круглые   плашки   (лерки) изготовляются цельными и  разрезными.
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                                                Круглые плашки (лерки).
Ц е л ь н ы е плашки представляют собой сталь​ную закаленную гайку, в которой через резьбу прорезаны сквозные продольные отверстия, образующие режущие кромки и служащие; для выхода стружки.
Разрезные  плашки в отличие от цельных плашек имеют прорезь (0,5—1,5 мм),  позволяющую регулировать диаметр резьбы в пределах 0,1—0,25 мм.   Вследствие пониженной жесткости  занимаемая этими плашками резьба имеет недостаточно точный профиль.
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Резьбонакатные плашки.
Резьбо накатные плашки применяются для накатыва​ния точных профилей резьбы. Резьбонакатная малогабаритная плаш​ка типа НПН  применяется для накатывания резьб М10 и М12 на сверлильных и токарных станках. Неконсольное расположение роликов обеспечивает повышенную жесткость плашек, которые легко регулируются на размер и точность накатываемой резьбы 1 и 2-го классов.

Плашка б, предназначена для нака​тывания резьбы на тонкостенных трубах на сверлильных и токарных станках,  а также вручную.
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Раздвижные плашки и клупп с плашками.

Раздвижные (призматические) плашки в отличие от круглых состоят из двух половинок, называемых полуплашками. На каждой из них указаны размер наружной резьбы и цифра 1 или 2 для правильного закрепления в приспособлении (клуп​пе). На наружной стороне полуплашек имеются угловые ка​навки (пазы), которыми они уста​навливаются в выступы клуппа. 
Задание 1.

Нарезание наружной резьбы.
   При нарезании резь​бы плашкой надо иметь в виду, что в процессе образования профиля резьбы металл изделия, особенно сталь, медь и др., «тянется», диаметр стержня увеличивается. Вследствие этого усиливается давление на поверхность плашки, что приводит к ее нагреву и прилипанию частиц металла, поэтому резьба получается рваной.

При выборе диаметра стержня под наружную резьбу следует руководствоваться теми же соображениями, что при выборе отверстий под внутреннюю резьбу.   Хорошее качество  резьбы можно получить  в том случае, если диаметр стержня несколько меньше наружного диа​метра нарезаемой резьбы. Если диаметр стержня будет значительно меньше требуемого, то резьба получится неполной; если же диаметр стержня будет больше, то плашка или не сможет быть навинчена на стержень и конец стержня будет испорчен, или во время нарезания зубья  плашки  вследствие перегрузки  могут сломаться.
При нарезании резьбы плашкой вручную металлический стержень зажимают в тисках так, чтобы выступающая часть над губками была на 20 – 25 мм больше длины нарезаемой резьбы. 
Для обеспечения врезания плашки на верхнем конце стержня напильником снимается фаска.

Затем на стержень накладывают закрепленную в плашкодержатель плашку и с небольшим нажимом вращают её так, чтобы плашка врезалась в стержень на[image: image124.jpg]
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 1 — 2 нитки. После этого нарезаемую часть стержня смазыва​ют маслом и вращают плашкодержатель с равномерным давлением на оба ручки так:  один-два оборота вправо и пол-оборота влево и  т.д..
Для предупреждения брака и поломки зубьев плашки необходимо следить за перпендикулярным положением плашки по отношению к стержню: плашка должна врезаться в стержень без перекоса.
Чтобы получить чистую резьбу с правильным профилем и не испор​тить плашку, нужно применять при нарезании резьбы смазочно-ох​лаждающие жидкости: минеральное масло.
Проверка нарезанной наружной резьбы — резьбовыми микрометрами, гайками или резьбовыми калибрами-кольцами.

Плашками вручную нарезают резьбу по 3-му классу   точности.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как различают плашки по конструкции?
	

	2
	Какая маркировка наносится на поверхности плашек?
	

	3
	Какой диаметр стержня должен быть при нарезании наружной резьбы?
	

	4
	Что необходимо сделать на конце стержня перед нарезанием наружной резьбы?
	

	5
	Какую высоту должен сметь стержень над губками тисков?
	

	6
	Сколько оборотов надо сделать на стержне, чтобы резцы врезались в резьбу?
	

	7
	Какие движения совершают при нарезании наружной резьбы?
	

	8
	Чем проверяют качество нарезанной наружной резьбы?
	

	9
	Что используют для смазки поверхности стержня при нарезании наружной резьбы?
	


Практическое занятие № 18
Соединение деталей заклепками.
Цель: Практическое выполнение клепки деталей.
1. Оборудование и инструмент: 

1.Тиски.

2.Разметочная плита.
3.Слесарные молотки весом 250--500 граммов.

4. Поддержки, обжимки,  натяжки и чеканки.

5.Заклепки стальные или алюминиевые.
6.Струбцины слесарные.

7.Напильники плоские.

8.Дрели ручные и сверла.

Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (слесарные молотки, поддержки, обжимки,  натяжки и чеканки) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Проверить тиски, разметочную плиту которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Как различают плашки по конструкции?
- Что необходимо сделать на конце стержня перед нарезанием наружной резьбы?

- Какую высоту должен сметь стержень над губками тисков?

- Сколько оборотов надо сделать на стержне, чтобы резцы врезались в резьбу?

- Какие движения совершают при нарезании наружной резьбы?

- Чем проверяют качество нарезанной наружной резьбы?

-Какую форму имеют закладные головки заклепок?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Расчет диаметра отверстия и длины стержня заклепок;

5. Прямой метод клепки  

6. Обратный метод клепки
Ход работы:
Клепкой называется процесс соединения двух или нескольких деталей при помощи заклепок. 
Процесс клепки состоит из следующих основных операций:
образование отверстия под заклепку в соединяемых деталях сверлением или пробивкой;

образование гнезда под закладную головку заклепки (при потай​ной  клепке);

вставка заклепок в отверстия;

образование замыкающей головки заклепки, т. е. собственно клепка.

Клепка разделяется на холодную и горячую. Клепка может быть ручная, при которой используется слесарный молоток; механизированная, когда применяются пневматические кле​пальные молотки, и машинная с использованием стационарных кле​пальных машин (прессов).

Как правило, заклепки должны быть из того же материала, что и соединяемые детали; в противном случае возможно появление коррозии и разрушение места соединения.

Задание 1.
Расчет диаметра отверстия и длины стержня заклепок.
Необходимое количество, диаметр и длину заклепок определяют расчетным путем. Длину стержня заклепки выбирают в зависимости от толщины склепываемых листов (пакета) и формы замыкающей головки.

Длина части стержня заклепки для образования замыкающей п о тайной   головки  принимается: толщина склепываемых листов + диаметр стержня заклепки.  
Для образования замыкающей полукруглой головки длина стержня заклепки следующая: толщина склепываемых листов, мм + 1.2 диаметра стержня заклепки.
В зависимости от диаметра заклепки отверстия в склепываемых листах (пакетах) сверлят или пробивают. Диаметр отверстия должен быть больше диаметра заклепки в такой зависимости:

Диаметр заклепки,  мм    2,0  2,3  2,6  3,0  3,5  4,0  5,0  6,0  7,0  8,0 

Диаметр отверстия, мм   2,1 2,4  2,7   3,1  3,6  4,1  5,2  6,2  7,2  8,2

Задание 2.

Прямой метод клепки.

Рассчитывают длину стержня заклепки и отрезают необходимый размер.
Соединяют обе склепываемые детали и сжимают их струбциной.

Сверлят отверстие под заклепку, затем в отверстие вставляют снизу стержень заклепки.

 Под закладную головку ставят массивную поддержку.
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Прямой метод клепки
 Склепываемые листы осаживают (уплотняют) при помощи натяжки, которую устанавливают так, чтобы выступаю​щий конец стержня вошел в ее отверстие. Ударом молотка по верши​не натяжки осаживают листы и таким образом устраняют зазор меж​ду ними.
После этого расклепывают стержень заклепки. Так как при рас​клепывании металл упрочняется, стремятся к возможно меньшему числу ударов. Поэтому сначала несколькими ударами молотка осажи​вают стержень, затем боковыми ударами молотка прида​ют полученной головке необходимую форму, после чего обжимкой окончательно оформляют замыкающую головку.
При выполнении шва с потайными головками под закладную го​ловку ставят плоскую поддержку. Молотком ударяют точно по оси стержня  заклепки.
Задание 3.

Обратный метод клепки.

Рассчитывают длину стержня заклепки и отрезают необходимый размер.
Соединяют обе склепываемые детали и сжимают их струбциной.

Сверлят отверстие под заклепку, затем в отверстие вставляют снизу стержень заклепки. Под формируемую  головку ставят массивную поддержку.
Обратный метод клепки характеризуется тем, что удары молотком нано​сят по закладной головке.   Обратный метод применяют при затрудненном доступе к замыкающей головке. При работе по этому методу стержень заклепки вводят сверху, поддержку ставят под стержень. 
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Молотком ударяют по закладной головке через оправку, формируя при помощи поддержки замыкающую головку. Качество клепки по этому методу несколько ниже, чем по прямому.

Для защиты от шума при клепке слесарными или пневматическими молотками при​меняют два типа  противошумных  наушников:  ПН-2К для клепальщиков и  ПН-ЗВЧШ для клепальщиков и медников.
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Противошумные наушники.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Как рассчитать длину стержня заклепки с полукруглой головкой?
	

	2
	Как рассчитать длину стержня заклепки с потайной головкой?
	

	3
	Какие действия выполняют на соединяемых деталях перед клепкой?
	

	4
	Какими способами соединяют детали клепкой?
	

	5
	Какой порядок выполнения клепки прямым способом?
	

	6
	Какой порядок выполнения клепки обратным способом?
	

	7
	Чем отличаются подставки при клепке заклепками с полукруглой и потайной головками?
	

	8
	Что такое обжимка, натяжка, используемые при клепке?
	

	9
	Чем защищают органы слуха при клепке от шума?
	

	10
	Какие меры безопасности надо соблюдать при клепке?
	


Практическое занятие № 19
Шабрение деталей.
Цель: Практическое выполнение шабрения деталей.

1. Оборудование и инструмент: 

1.Плиты проверочные.

2. Напильники плоские ту​поносые длиной 250—300 мм с насечкой № 3.

3.Шаберы плоские разные.

4.Линейки поверочные (лекальные) дли​ной 175 мм.

 5.Заточный станок.
6.Тиски параллельные, губки накладные к тискам, рамка 25x25 мм для провер​ки качества шабрения. 

7.Краска, сажа,.

 8.Бруски-оселки для заправки шаберов.

 Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (опорные подкладки, призмы и домкраты, разметочные ящи​ки, рейсмасы) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

Разметочную плиту которые должен быть прочными и устойчивыми, соответствовать росту слесаря. 
Обрабатываемая деталь при шабрении должна быть надежно установлена и проч​но закреплена;

Не допускается работа неисправными шаберами (без ручек или с треснувшими  ручками);

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Как рассчитать длину стержня заклепки с полукруглой головкой?

- Какие действия выполняют на соединяемых деталях перед клепкой?

- Какими способами соединяют детали клепкой?

- Какой порядок выполнения клепки прямым способом?

- Что такое обжимка, натяжка, используемые при клепке?

- Какие меры безопасности надо соблюдать при клепке?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Заточка шаберов;
5.Подготовка поверхности к шабрению;

6.Выполнение шабрения деталей.
Ход работы:

Шабрением называется операция по снятию (соскаблива​нию) с поверхностей деталей очень тонких частиц металла специаль​ным режущим инструментом — шабером. 
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Шаберы — металлические стержни различной формы с режущими кромками на конце. Изготовляют шаберы из инструменталь​ной углеродистой стали У10 и У12А. Режущий конец шабера закали​вают без отпуска до твердости НКС 56—64.
Шаберы

По форме режущей части шаберы подразделяются на плоские, трехгранные, фасонные; по числу режущих кон​цов (граней) — на односторонние и двусторонние; по конст​рукции — на   цельные и со вставными пластинками.

Задание 1.
Заточка шаберов.
Затупленные шаберы затачивают на заточном станке с охлажде​нием на корундовом круге в следующем порядке: шабер берут правой рукой за рукоятку, а левой обхватывают его как можно ближе к рабочему кон​цу. Опираясь плоской гранью шабера на подручник, плавно подводят торцовый конец к кругу. Положение шабера должно быть горизон​тальным, а его ось должна совпадать с центром круга.
Плавным движением правой руки, не отнимая конца шабера от круга, делают небольшие горизонтальные движения для образования на торцовой части криволинейной режущей кромки. Большую кривиз​ну придают для точного шабрения, меньшую — для предварительного.
Заточка широкой грани шабера осуществляется так же.
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Заточка шабера
После заточки на лезвии шабера получаются заусенцы и неров​ности,  поэтому лезвие после заточки правят (доводят). Шабер доводят на
абразивных брусках зернистостью 90 и выше. При доводке торцовую часть шабера устанавливают на осе​лок, двумя пальцами левой руки шабер удерживают за рукоятку, слегка прижимая его к оселку, а правой рукой совершают колебательные движения. После доводки (заправки) торцовой части шабера правят по плос​кости (участки широких граней, прилегающие к торцу). 
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Доводка шабера
Повторно шабер заправляют сразу, как только почувствуют не​большое затупление. В среднем за 7 ч работы шабер заправляют 4— 6 раз в зависимости от характера шабрения и от обрабатываемого ма​териала.

Необходимое качество заточки шаберов может быть достигнуто только при полной исправности заточного станка и оснащении его соответствующими кругами.

Задание 2.
Подготовка поверхности к шабрению
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Перед шабрением поверхности очищают, промывают, протирают, затем наносят на них краску. Промывают бензином или растворителем. Перед окрашиванием с поверхности детали удаляют стружку и грязь волосяной щеткой или чистой тряпкой, деталь осторожно на​кладывают обрабатываемой поверхностью на поверхность плиты
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Краски для шабрения. После подготовки поверх​ности к шабрению выявляют неровности путем окрашивания поверх​ности краской. Шабровочная краска представляет собой смесь машин​ного масла с лазурью и реже с 
Окрашивание поверхности перед шабрением

суриком и ультрамарином (синька). Лазурь можно заменить сажей, замешенной на сме​си автола с керосином.

Окрашивание поверхности: Краску наносят на поверхность плиты тампоном из чистых льняных тряпок сложенных в несколько слоев. 
Задание 3.
Выполнение шабрения деталей.
Процесс шабрения заключается в постепенном снятии металла с окрашенных участков (серые пятна). Шабер держат правой рукой за рукоятку, а левой нажимают на конец шабера. По отношению к обрабатываемой поверхности шабер устанавливают под углом 25—30°, при этом угол резания получается тупой (30°+ +90° = 120°). Металл снимают скоблением. Рабочим ходом при шабре​нии является движение вперед, т. е. от себя, а при работе плоским шабером с отогнутым вниз концом — движение назад, т. е. на себя. При движении назад (холостой ход) шабер приподнимают.

Для получения поверхности высокого качества последовательно выполняют черновое, получистовое и чистовое шабрение.
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Щабрение поверхности.
Черновое шабрение (предварительное) заключается в грубой обработке поверхности: удаляют следы и риски предыдущей обработки. Работу выполняют шабером шириной 20-30 мм, при длине рабочего хода 10—15 мм. Направление шабера непрерывно меняют так, чтобы последующий штрих шел под углом 95° к предыдущему.

За один ход шабера снимают слой толщиной 0,02—0,05 мм. Шабрят до тех пор, пока не исчезнут видимые риски. Качество шабрения про​веряют на краску, которую наносят на поверочную плиту. После на​ложения и движения (плиты или детали) обнаруженные выступающие места снова шабрят.

Получистовое ш а б р е н и е (точечное) заключается в снятии, только серых, т. е. наиболее выступающих мест, выявляемых проверкой на краску. Работу выполняют плоским узким (12—15 мм) шабером при длине рабочего хода от 5 до 10 мм; за один ход шабера снимают слой толщиной 0,01—0,02 мм.
Чистов о е шабрение (отделочное) применяют для полу​чения очень высокой точности поверхности. При легком нажиме на шабер снимают тонкий (8—10 мк) слой. Применяют шаберы шириной от 8 до 10 мм при длине рабочего хода 4—5 мм (мелкие штрихи).
Прием шабрения от себя имеет следующие недостатки: 
-недостаточно устойчив при рабочем ходе шабер, вследствие чего

стружка неодинакова по сечению, поверхность получается неровной

и рваной;
-в конце каждого движения шабер оставляет заусенцы,   которые приходится  снимать дополнительно.

. Качество шабрения определяют по числу пятен (то​чек), приходящихся на единицу обработанной поверхности. Чем боль​ше это число, тем выше точность обработанной поверхности. Для оп​ределения степени   точности   служит   квадратная   рамка 25x25 мм (рис.  423),  которую накладывают на пришабренную поверхность и считают число пятен.

Шабрение заканчивают при следующих числах пятен на поверх​ности, ограниченной рамкой 25x25 мм: черновое 4—6, получистовое 8—16,  чистовое 20—25.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Для каких целей выполняют шабрение деталей?
	

	2
	Какие бывают шаберы?
	

	3
	Что делают при подготовке шабера к выполнению работы?
	

	4
	Какие работы выполняют при подготовке поверхности к шабрению?
	

	5
	Какими способами выполняют шабрение деталей?
	

	6
	Сколько и какие этапы выполняют при шабрении деталей?
	

	7
	Какую поверхность снимают при черновом и получистовом шабрении?
	

	8
	В чем недостаток шабрения деталей от себя?
	

	9
	Как осуществляют контроль качества шабрения?
	


Практическое занятие № 20
Притирка деталей.
Цель: Практическое выполнение притирки деталей.

1. Оборудование и инструмент: 

1.Плиты проверочные.

2.Валики, кубики и призмы притирочные.

3.Струбцины слесарные.

4.Коловорот слесарный.

5. Порошки шлифовальные разных номе​ров, пасты доводочные разные, масло машинное, керо​син, ветошь.

 Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (притирочные плиты, притиры) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным. 

-в процессе выполнения притирочных работ необходимо обрабатываемую поверхность очищать не рукой, а тряпкой (ветошью); 
-пользоваться защитными устройствами для отсасывания абразивной пыли;         -осторожно обращаться с пастами, так как они содержат кисло​ты; 
-надежно и устойчиво устанавливать притиры.
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Для каких целей выполняют шабрение деталей?
- Что делают при подготовке шабера к выполнению работы?

- Какие работы выполняют при подготовке поверхности к шабрению?

- Какую поверхность снимают при черновом и получистовом шабрении?

- Как осуществляют контроль качества шабрения?

- Как проявляется неплотное прилегание клапанов?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Притирка плоских поверхностей;
5. Притирка тонких и узких деталей;

6. Притирка конических поверхностей.
7. Контроль качества притирки
Ход работы:

Притиркой называется обработка поверхностей деталей посредством очень мелких зерен абразивного материала или паст, при которой снимается тончайший слой металла — до 0,02 мм.
Целью притирки является получение плотного, или герметичного (непроницаемого) , разъемного и подвижного соединения. Притирке подвергают клапаны, краны, золотники и другие детали. Точность притирки от 0,001 до 0,002 мм.
При притирке используют абразивные порошки, смешиваемые со смазывающими веществами, а также специальные пасты.

Различают природные (естественные) абразивы,  к которым отно​сится алмаз, корунд, наждак, кварц, известь и др., и искусственные (электрокорунд, карбид кремния, карбид бора, синтетические алмазы и др.). 
Абразивные материалы разделяются на твердые и мягкие.

Из мягких абразивных материалов наиболее широко применяют пасты ГОИ. Различают три сорта пасты ГОИ: грубую, среднюю и тонкую.

Притирку выполняют специальным инструментом — притиром, форма которого должна соответствовать форме притираемой поверх​ности. 
Притиры изготовляют из чугуна, бронзы, красной меди, свинца, стекла, фибры и твердых пород дере​ва —дуба, клена и т. п.

При притирке необходимо учитывать усилие давления на притир. При повышении давления между притиром и деталью увеличивается скорость доводки, но только до известных пределов. При очень боль​шом давлении зерна абразивов раздавливаются, поверхность детали получается с задирами и иногда приходит в негодность. 
Задание 1.
Притирка плоских поверхностей.
Притирка плоских поверхностей обычно производится на неподвижных чугун​ных притирочных плитах. Форма и размеры плит выбираются в за​висимости от величины и формы притираемых деталей. На поверх​ность притирочной плиты наносят шлифующий порошок. Операция притирки обычно подразделяется на предварительную притирку (чер​новую) и окончательную (чистовую). Изделие или притир передвигают круговыми движениями до тех пор, пока притираемая поверхность не будет иметь матовый цвет или зеркальный вид.
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Притирка плоской поверхности.
Чтобы плита изнашивалась рав​номерно, притираемую деталь пе​ремещают по всей ее поверхности. Во избежание коробления при притирке необходимо следить, чтобы обрабатываемая деталь сильно не нагревалась. Если деталь нагрелась, притирку следует прекратить, дать детали остынуть, после этого продолжить обработку. Для быст​рого охлаждения деталь кладут на чистую массивную металлическую плиту.

Абразивный порошок (или паста) срабатывается после 8—10 кру​говых движений по одному и тому же месту, после чего его удаляют с плиты чистой тряпкой и заменяют новым.

Задание 2.
Притирка тонких и узких деталей.
Притирка тонких и узких деталей (например, шаблонов, угольников, линеек) ведется с помощью чугунных или стальных направляющих брусков (кубиков) и призм.   К бруску или призме прикладывают притираемую деталь и вместе перемещают по притирочной плите.
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Притирка с разными приспособлениями.
Пакетный способ притирки (доводки). Одновремен​ную обработку нескольких деталей, соединенных винтами, заклепками, струбцинами в пакет, выполня​ют при помощи бруска, к которому прижимают пакет при перемеще​нии по притирочной плите. При этом обеспечивается высокая произво​дительность и отпадает необходимость в дополнительных приспособ​лениях.
Задание 3.
Притирка конических поверхностей.
При​тирку конических поверхностей приходится выполнять при ремонте кранов, клапанов, гнезд под клапаны и т. п. 
 Притирку внутренних конических поверхностей выполняют при помощи конического при​тира-пробки. Он имеет винтовые канавки для удержания абразивно-притирочного материала. На квадратный хвостовик наде​вается вороток для вращения притира-пробки.
[image: image85.jpg]



Притирка пробки крана
На притир-пробку наносят ровным слоем абразивно-притирочный материал, затем вводят его в притираемое отверстие и при помощи во​ротка делают неполные обороты то в одну, то в другую сторону и за​тем делают почти полный оборот.

После 15—18 оборотов притир вынимают, насухо протирают тряп​кой, наносят на него абразивно-притирочный материал и снова вво​дят в притираемое отверстие, продолжая притирку до тех пор, пока обрабатываемая поверхность не станет матовой.
Притирка клапанов выполняется так: На стержень клапана 2 надевают слабую пружину так, чтобы она поднимала клапан на 5—10 мм над гнездом, наносят на фаску клапана притирочный материал и вставляют клапан в направляющую втулку.
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На стержень клапана одевают слабую пружинку
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Между патроном коловорота и плоскостью тарелки клапана помещают кусок гудрона (смолы). Далее при помощи коловорота клапан вращают вправо и влево, постепенно поворачивая его кругом. При каждой перемене направления вращения коловорот приподнимают на 2—4 мм. Вместе с ним под действием пружины приподнимается и клапан. Через каждые 20—30 поворотов на клапан наносят новую порцию притирочного вещества.
Притирка клапанов ГРМ.
Притирку заканчивают после получения на фасках сплошного матового пояска нужной ширины.
Задание 4.
Контроль качества притирки.
Контроль притирки. Качество притираемых поверх​ностей проверяют на краску. На хорошо притертых поверхностях краска равномерно ложится по всей поверхности. Плоскостность при притирке проверяют лекальной линейкой с точностью 0,001 мм.
Параллельность плоскостей проверяют микрометром, индикато​ром или другим рычажно-механическим прибором.

Заданный профиль поверхности проверяют шаблонами, лекалами по методу световой щели.

Углы проверяют угольниками, угломерами, угловыми плитками шаблонами.
Притирку клапанов проверяют керосином. Головку блока собирают, на клапана устанавливают пружины, переворачивают и в камеры сгорания заливают керосин. Если он не протекает, клапан притерт хорошо.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Что используют в качестве притирочного материала?
	

	2
	Какие действия включает притирка плоских поверхностей?
	

	3
	Что надо сделать, если нагрелась притираемая деталь?
	

	4
	Что используют при притирке узких деталей?
	

	5
	Какое приспособление применяют при притирке конических поверхностей?
	

	6
	В каком случае выполняют притирку клапанов двигателя?
	

	7
	Какой инструмент необходим для притирки клапанов?
	

	8
	Какие действия выполняют при притирке клапана?
	

	9
	Как проверяют качество притирки клапана?
	


Практическое занятие № 21
Пайка деталей.
Цель: Практическое выполнение соединения деталей при помощи пайки.

1. Оборудование и инструмент: 

1.Паяльники электрические.
2.Мягкие припои.

3.Твердые припои.

4.Напильники для зачистки швов.
 Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (паяльники, напильники) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным.
·  рабочее место паяльщика должно быть оборудова​но местной вентиляцией;

· не допускается работа в загазованных помещениях;
· пользоваться только разведенной кислотой. При разведении кислоту следует вливать в воду тонкой струей, непрерывно помешивая раствор. Запреща​ется лить воду в кислоту;

· при нагреве паяльника соблюдать общие правила безопасного обращения с источником нагрева;
· работать электрическим паяльником, ручка, кото​рого должна быть сухой и не проводящей тока.
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Что используют в качестве притирочного материала?

- Какие действия включает притирка плоских поверхностей?

- Что надо сделать, если нагрелась притираемая деталь?

- Какое приспособление применяют при притирке конических поверхностей?

- Какой инструмент необходим для притирки клапанов?

- Как проверяют качество притирки клапана? 
2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Пайка мягкими припоями.
5.Пайка твердыми припоями.

6.Облуживание деталей.

Ход работы:

Пайкой называется процесс получения неразъемного соеди​нения различных металлов при помощи расплавленного промежуточ​ного металла, плавящегося при более низкой температуре, чем соеди​няемые металлы.

Промежуточный металл или сплав, применяемый при пайке, на​зывают    
п  р и п о е м.
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Припои бывают легкоплавкие и тугоплавкие.
Легкоплавкие припои широко применяются во всех отраслях промышленности и в быту и представляют собой сплав олова со свинцом. Различные количественные соотношения олова и свинца определяют свойства припоев

Легкоплавкие припои служат для пайки стали, меди, цинка, свин​ца, олова и их сплавов, серого чугуна, алюминия, керамики и стекла.

Тугоплавкие (твердые) припои представляют со​бой тугоплавкие металлы и сплавы. Из них широко применяются медно-цинковые и серебряные припои. Для получения определенных свойств в эти сплавы добавляют олово, марганец, алюминий, железо и другие металлы.

 Флюсы улучшают условия смачи​вания поверхности паяемого металла расплавленным припоем, пре​дохраняют поверхность паяемого металла и расплавленного припоя от окисления при нагреве и в процессе пайки, растворяют имевшиеся на поверхности паяемого металла и припоя окисные пленки.

Различают флюсы для мягких и твердых припоев, а также для пай​ки алюминиевых сплавов, нержавеющих сталей и чугуна.
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Флюсы для мягких припоев — это хлористый цинк, нашатырь, канифоль, пасты и др.

Флюсы для твердых припоев — это бура, борная кислота и некоторые другие вещества.

Флюсы для пайки алюминиевых сплавов.
В качестве флюсов при пайке алюминиевых сплавов применяют слож​ные по химическому составу смеси, состоящие из фтористого натрия,
хлористого лития, хлористого калия, хлористого цинка и др. 
Основным инструментам для выполнения пайки является паяль​ник. 

Паяльники с электрическим подогревом применяются широко, так как они просты и удобны в обращении. При работе не образуются вредные газы, спаиваемые места нагрева​ются равномерно, при постоянной температуре, что повышает качест​во  пайки.

Электрический паяльник состоит из медного стерж​ня (жало), проволоки высокого сопротивления (нагреватель), изоляции, корпуса, пластмассовой ручки и электропровода 6.
[image: image89.png]YCTPORCTBO SAEKTPHUEGCKOTO MAAAXBHHK A

®apryx B o

P “oraeperun Harpesarens




Различают типы паяных соединений: встык, внахлес​тку, ступенчатый с косым срезом, встык с накладкой.
Задание 1.
Пайка мягким припоями.
Пайка мягкими припоями включает подготовку изделий к пайке, подготовку паяльника, расплавление припоя, охлаждение и очистку шва.

Подготовка изделий к паянию. Прочное паяное соединение может быть получено только в том случае, если место пай​ки предварительно очищено от грязи, жиров, продуктов коррозии и окисных пленок, которые сильно мешают растеканию припоя и его проникновению в шов. Поверхность изделий перед пайкой зачищают, обезжиривают, травят, промывают, сушат и собирают.

Механическую очистку поверхности изделий от окис​лов, ржавчины и окалины выполняют наждачной бумагой, напильни​ками, металлическими щетками, шлифовальными кругами, стальной или чугунной дробью.

Химическое обезжиривание в щелочных ваннах является наиболее простым и эффективным способом; заключается оно в обработке изделий в тонко размолотой венской извести, разве​денной водой до. кашицеобразного состояния, которую кистью наносят на изделие, тщательно протирают и смывают водой.

Обезжиривание в органических раствори​телях применяется для удаления толстого слоя масла с изделий со сложными поверхностями, с внутренними полостями и глубокими отверстиями. Для этого применяют ацетон, бензол, скипидар, бензин, метиловый, этиловый спирт и др.

Химическое травление применяется в тех случаях, когда имеющиеся на поверхности изделия пленки окислов и' других соединений обезжириванием не удаляются и препятствуют образова​нию прочного соединения припоя с паяемым металлом.. Травление осуществляют погружением изделий в растворы серной, соляной, фосфорной и других кислот.
[image: image90.png]



Нагретый паяльник очищают от окалины погружением в хлористый цинк, затем наби​рают с прутка 1—2 капли припоя и двигают паяльни​ком по куску нашатыря, пока конец паяльника не покро​ется ровным слоем припоя. Затем протравливают места паяния.
Задание 2.

Пайка твердыми припоями.

Паяние твердыми припоями применяют для получения прочных и термостойких швов.

Паяние твердыми припоями осуществляют, соблюдая следующие основные правила;

как и при паянии мягкими припоями, поверхности подгоняют друг к другу, опиливанием, тщательно очищают от грязи, окислов и жи​ров механическим или химическим способом;

подогнанные детали в месте спая покрывают флюсом;
на место спая накладывают кусочки припоя (медные пластинки) и закрепляют мягкой вязальной проволокой;
подготовленные детали (заготовки) нагревают паяльной лампой, в кузнечном горне или электропечи;

когда припой расплавится, деталь снимают с огня и держат в та​ком положении,  чтобы припой не мог стекать со шва;

затем деталь охлаждают предварительно на воздухе до темпера​туры 80—100° С и погружают в воду. Такой способ охлаждения повы​шает прочность соединения и облегчает удаление  шлаковой   пленки;
после охлаждения спаянные детали промывают в воде, протирают сухими тряпками и просушивают;

шов зачищают наждачной бумагой или опиливают   напильником.

Особенности пайки некоторых металлов и сплавов

Низкоуглеродистые стали хорошо подвергаются пайке как мягкими, так и твердыми припоями. В качестве мягких припоев применяют оловянно-свинцовистые припои, а в качестве флю​са  - хлористый цинк или канифоль.

Высоко углеродистые и инструментальные стали  можно паять  медно-цинковыми  и   серебряными припоями.
Паяние чугунных деталей выполняют латунями и сереб​ряными припоями. Перед паянием детали очищают от окислов, масла и обрабатываемую поверхность зачищают механическим способом. Затем в месте спая кислородно-ацетиленовым пламенем с избытком кислорода выжигают свободный графит, детали прогревают и очища​ют от окислов и покрывают бурой. 
Задание 3.
Лужение деталей.
Лужение, как правило, применяется при подготовке деталей к паянию, а также для предохранения изделий от коррозии, окисления.

Полуду приготавливают так же, как и припой. В качестве полуды пользуются оловом и сплавами на оловянной основе.

Сплавами из олова со свинцом и цинком лудят металлические изделия в целях предохранения от ржавчины. Красивую  белую и блес​тящую   полуду   для лужения художественных изделий получают из сплавов олова с висмутом.

Процесс лужения состоит из подготовки поверхности, приготов​ления полуды и ее нанесения на поверхность.

Подготовка поверхности к лужению зависит от требований, предъявляемых к изделиям, и от способа нанесения по​луда.  Перед покрытием оловом поверхность обрабатывают щетками, шлифованием и обезжириванием травлением.
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Щетками обрабатывают обычно поверхности, покрытые окалиной
Жировые вещества удаляют венской известью. Минеральные мас​ла удаляют бензином, керосином и другими растворителями. Медные, латунные и стальные изделия травят в течении 20 —23 мин в 20— 30%-ном растворе серной кислоты с подогревом.

Лужение растиранием выполняют, предварительно нанеся на очищенное место волосяной щеткой или паклей хлористый цинк. Затем равномерно нагревают поверхность изделия до темпера​туры плавления полуды, которая наносится от прутка. Обсыпав паклю порошкообразным нашатырем, растирают нагретую поверхность так, чтобы на ней полуда распределилась равномерно. После этого нагревают и в таком же порядке облуживают другие места. По окончании лужения изделие промывают.
Техника безопасности при пайке, лужении.
Подготовка металлов и процесс паяния связаны с выделением пыли, вредных паров цветных металлов и солей, которые, попадая в организм человека через дыхательные органы, пищевод или кожу, вызывают раздражение слизистой оболочки глаз, поражение кожи и отравление. Поэтому при паянии и луже​нии необходимо строго соблюдать следующие правила:'

рабочее место паяльщика должно быть оборудовано местной вен​тиляцией;

не допускается работа в загазованных помещениях;

после окончания работы и перед принятием пищи тщательно мыть руки  мылом;

химикаты засыпать осторожно, малыми порциями, не допуская брызг. Попадание кислоты в глаза может вызвать слепоту, испаре​ния кислот очень вредны;

серную кислоту хранить в стеклянных бутылях с притертыми пробками в деревянных или плетеных корзинах с мягкой проклад​кой из бумаги или стружки;

пользоваться только разведенной кислотой. При разведении кис​лоту следует вливать в воду тонкой струей, непрерывно помешивая раствор. Запрещается лить воду в кислоту, так как при соединении воды с кислотой происходит сильная химическая реакция с выделе​нием большого количества тепла. Даже при небольшом количестве воды, попадающей в кислоту, вода быстро нагревается и превраща​ется в пар, что может привести к взрыву;

не допускаются ручные операции, при которых возможно непо​средственное соприкосновение кожи работающего (промывка, протир​ка изделий, розлив и др.) с дихлорэтаном (огнеопасная ядовитая жид​кость) или содержащими его смесями;

при нагреве паяльника соблюдать общие правила безопасного обращения с источником нагрева;

работать электрическим паяльником, ручка которого должна быть сухой и не проводящей тока.
Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Какие бывают виды припоев?
	

	2
	Что такое флюс и для чего он нужен при пайке?
	

	3
	Какими способами паяют детали?
	

	4
	Какие действия необходимы при пайке мягкими припоями?
	

	5
	В чем особенности пайки твердыми припоями?
	

	6
	Для каких целей выполняют облуживание деталей?
	

	7
	Что используют для травления деталей перед лужением?
	

	8
	Какие меры безопасности надо соблюдать при пайке деталей?
	

	9
	Из каких элементов состоит электрический паяльник?
	


Практическое занятие № 22
Склеивание деталей.
Цель: Практическое выполнение соединения деталей при помощи склеивания.

1. Оборудование и инструмент: 

1.Напильники или шарошки.
2.Ножницы.

3.Клей.

4.Электрический вулканизатор или струбцины.
 Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (ножницы, напильники) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным.
После работы тщательно вымыть руки с мылом и проветрить помещение. Склеивать детали необходимо только на подкладных досках.

Не дотрагиваться до горячего вулканизатора.

При работе избегать попадания клея на кожу рук.
Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Из каких элементов состоит электрический паяльник?

- Что такое флюс и для чего он нужен при пайке?

- Какими способами паяют детали?

- Какие действия необходимы при пайке мягкими припоями?

- В чем особенности пайки твердыми припоями? 
- Что используют для травления деталей перед лужением?

- Для каких целей выполняют облуживание деталей?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4. Заклеивание прокола камеры автомобиля.
5.Заклеивание покрышки колеса автомобиля.
Ход работы:
Клеем называют вязкое вещество, которое при затвердевании образует прочную пленку, соединяющую склеиваемые поверхности деталей.          Клеи бывают синтетические и природные.                                 Синтетические клеи нашли широкое применение и выпускаются уже готовыми к применению (Момент, БФ и др.) Их преимущество состоит в том, сто ими можно склеивать не только резиновые, но и другие поверхности.

  Клеевые соединения осуществляют различными способами. Чаще всего применяется соединение внахлестку и встык с помощью планки, втулки и т. п.

В настоящее время применяют следующие виды клея: Резиновые, БФ-2, БФ-4, БФ-6, ВС-ЮТ и другие.
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Готовые резиновые клеи.
   Резиновый клей сделан из натурального каучука, смешанного с растворителем. Главная особенность заключается в том, что после затвердевания он становится эластичным. Для наилучшей прочности полученного шва в клеевой состав добавляют полистирол и разные виды смол, но только в небольших количествах. Вулканизаторы в большинстве случаев это сера или оксиды металлов. Минеральные масла выступают в роли пластификаторов. Этанол является стабилизатором, а углерод – наполнителем. 
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КС-107 Вулканизатор электрический

Аппарат электровулканизационный (электровулканизатор) КС-107 предназначен для ремонта камер и наружных повреждений в покрышках автомобилей, а также для изготовления фланцевых вентилей и при вулканизации их к камерам в стационарных условиях внутри помещения.

Задание 1.

Заклеивание прокола камеры автомобиля.
Технологический процесс заклеивания камеры, независимо от их конструкции, марок клеев и склеиваемых материалов, состоит из следующих этапов:
определение места прокола;
подготовка поверхностей склеиваемых деталей;
нанесение клея на склеиваемые поверхности;

выдержка после нанесения клея;

сборка склеиваемых деталей;

собственно склеивание при температуре от 25 до 250° С и выше;

давление с выдержкой от 5 мин до 4 ч и более;

очистка шва от подтеков клея;

контроль качества клеевого соединения.
   Видимые повреждения выявляются внешним осмотром при хорошем освещении и помечаются химическим карандашом или маркером.                     Для того, чтобы точно определить место прокола, накачать камеру, регулируя давление воздуха. Шипение воздуха, выходящего из места прокола, поможет вам точно определить его месторасположение. Если же таким образом прокол найти не удалось, то поместите надутую камеру в воду. Появившиеся в воде пузырьки воздуха покажут вам, где находится прокол.
Ремонт камер. Проколы и разрывы камер обычно ремонтируют наложением заплат. В качестве починочных материалов применяют либо сырую камерную резину, либо вулканизированную резину из утильных камер, не имею​щую признаков старения или разъедания нефтепродуктами. Проколы и разрывы до 30 мм рекомендуется заделывать заплатами из сырой резины, а более 30 мм — заплатами из вулканизированной резины. На прорывах закругляют ножницами острые углы, придав им оваль​ную форму.

 Поверхность камеры вокруг повреждения зачищают  шероховкой в дрели, на станке или вручную рашпилем, скашивая кромки величиной 10—15 мм вокруг повреждения.

Заплату вырезают такого размера, чтобы она на 20—30 мм пере​крывала края повреждения. Заплата из выбракованной камеры под​вергается шероховке с внутренней стороны (стороны приклеивания).

С шерохованных поверхностей каме​ры и заплаты удаляют щеткой пыль. 

Промазы​вают поверхности ремонтируемой камеры и заплаты два раза клеем концентрации 1 : 8 с просушкой после каждой про​мазки в течение 25—30 мин при темпе​ратуре 30—40° в сушильной камере. После этого накладывают заплату на подготовленный участок и прикатывают роликом от середины к краям. Под запла​той не должно быть воздуха. Место вул​канизации припудривают тальком или наносят мыльный раствор и вулканизи​руют. Вулканизацию камер проводят на плите вулканизационного аппарата. Камеру укладывают заплатой на плиту и через деревянную накладку прижимают к плите через деревянный брусок. Брусок должен быть на 10 -  15 мм больше заплаты. Края камеры не должны быть прижаты к плите. Время вулканизации 15—20 мин, температура 143—145° После вулканизации наплывы на незашерохованную поверхность срезают ножницами, а края заплат и заусеницы снимают на точильном станке. Отремонтированная камера должна отвечать следующим требованиям:                              
1.Камера, наполненная воздухом, должна быть герметична как по телу камеры, так и вместе крепления вентиля;                                               2.Заплаты должны быть плотно привулканизированы, не иметь пузырей и пористости, их твердость должна быть одинаковой с резиной камеры;   3.Края заплат и фланцев не должны иметь утолщений и отслоений;     4.Резьба вентиля должна быть исправной. 
Задание 2.

Заклеивание покрышки колеса автомобиля.

Ремонт покрышек. Технологический процесс ремонта покрышек состоит из следующих операций: мойка, дефектовка, вырезание поврежденных мест, сушка, шероховка, за​делка повреждений, вулканизация. Не принимают в ремонт покрышки, у которых порван или оголен металлический сердечник борта, резина разрушена нефтепродуктами, имеется расслоившийся корд, прелые нити корда и состарившаяся резина с трещинами. 
Мойка покрышек проводится в моечных машинах или вручную водой и щетками. После мойки покрышки дефектуют и отмечают места повреждений. Для дефектовки покрышек, а также для вырезки мест повреждения, шероховки и т, д. используют борторасширители.

Крупные повреждения (более 25 мм по диаметру или прямоуголь​ники размером более 25x50 мм) вырезают.
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Инструмент вырезчика.
 Повреждения вырезают обычно «наруж​ным» конусом при несквозных повреждениях снаружи, «внутренним» конусом при малом повреждении снаружи и большом внутри и «встречным» конусом при сквозном повреждении. После вырезки повреждения проводят суш​ку покрышки в сушильной камере при температуре 70—80˚С в течение 8—18 ч.
Следующий этап шероховка. Шероховка необходима для увеличения прочности заплаты с покрышкой за счет увеличения сцепления и более глубокого проникновения клея. Шероховке подвергаются поверхности вырезанных повреждений и прилегающие к ним поверхности как с внутренней, так и с наружной стороны.                                        Зашерохованные участки должны иметь ровный ворс, матовую поверхность, без признаков подгорания и следов от среза ножом, разлохмаченные нити корда должны быть срезаны.
Нанесение клея. Клей на поврежденные участки наносят кистью из тонкой щетины равномерным тонким слоем, без подтеков и пропусков так, чтобы он хорошо проникал в зашерохованные поверхности. Жидким клеем концентрации 1 : 8 промазывают зашерохованные участки сначала на внутренней поверхности, а затем на наружной поверхности покрышки. Также готовят пластыри, манжету и подманжетник.

Промазанную покрышку, манжету и подманжетник помещают в сушилку с температурой 30 – 40 градусов на 25 – 30 минут или производят их сушку в помещении цеха в течении 60 минут. Во время сушки промазанных клеем покрышек и ремонтного материала обязательно включение вытяжной вентиляции в помещении.
По истечении времени сушки производят вторую промазку клеем концентрации 1 : 5 и повторную сушку.
Заделка материала. Перед заделкой между бортами покрышки устанавливаются распорки и промазанная клеем поверхность освежается бензином.
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Установка распорок.
  Распорки не должны искажать профиль покрышки вследствие чрезмерного расширения бортов.

Покрышка ремонтируется вначале с внутренней стороны, затем с наружной. Для этого подготовленные манжеты и подманжетники плотно накладывают на подготовленный участок и прикатывают роликом от середины к краям. Под запла​той не должно быть воздуха.
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Инструмент задельщика.

После прикатывания излишки манжет и подманжетников удаляются ножницами. Отремонтированный участок прижимается вулканизатором и ставится на полное высыхание.

Отремонтированные покрышки должны отвечать следующим требованиям: 1.На них не должно быть вздутий и следов отслоений заплат, складок и утолщений .                                                                                          2.Наложенные по протектору и боковине участки резины должны быть прикреплены до твердости по Шору 55-65 единиц.                                              3.Форма борта покрышки не должна быть искажена.                          4.Качество ремонта покрышек должно обеспечивать гарантийный их пробег. 5.На отремонтированной поверхности допускается наличие раковин или пор до 20 мм2 по площади и до 2 мм глубиной в количестве не  более двух на квадратный дециметр.
Причины непрочности клеевых соедине​ний:

-плохая очистка склеиваемых поверхностей;
-неравномерное нанесение слоя на склеиваемые поверхности, от​дельные участки поверхности клеем не смазаны или смазаны  густо;

-затвердевание нанесенного на поверхности клея до их соединения;
-недостаточное давление на соединяемые части склеиваемых дета​лей;

-неправильный температурный режим вулканизации и недостаточное время суш​ки соединенных частей.

Контроль качества клеевых соединений осуществляют лупой, на ультразвуковых  установках  или  испытанием на сдвиг.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Напишите наименования видов клея, применяемых при ремонте шин.
	

	2
	Из чего изготавливают резиновый клей и что в него добавляют для пластичности?
	

	3
	Какие операции предусматривает заклеивание камеры?
	

	4
	В каких случаях для ремонта камеры используют сырую резину?
	

	5
	Для чего поверхность камеры в месте прокола подвергают шероховке?
	

	6
	Чем наносят клей на подготовленную поверхность?
	

	7
	Что должно работать в помещении где сушится ремонтируемая камера, покрышка?
	

	8
	Что такое вулканизатор?
	

	9
	Для чего в покрышку устанавливают распорки?
	

	10
	Каким требованиям должна отвечать отремонтированная камера?
	


Практическое занятие № 23
Измерение деталей штриховыми инструментами.
Цель: Практическое выполнение измерения деталей штриховыми инструментами..

1. Оборудование и инструмент: 

1.Металлические линейки.

2.Штангенциркули .

3.Штангенглубиномеры.

4.Микрометры

5.Детали для измерения.
 Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (линейки, штангенциркули, штангенглубиномеры) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным.

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Из чего изготавливают резиновый клей и что в него добавляют для пластичности? 
- Какие операции предусматривает заклеивание камеры?

- В каких случаях для ремонта камеры используют сырую резину?

- Для чего поверхность камеры в месте прокола и заплату подвергают шероховке?

- Что должно работать в помещении где сушится ремонтируемая камера, покрышка?

- Каким требованиям должна отвечать отремонтированная камера?

2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Измерение деталей металлическими линейками.
5.Измерение деталей штангенциркулем. 

6. Измерение деталей штангенглубиномером.
Ход работы:
Для грубых измерений применяются:

линейки измерительные (масштабные) с пределами измерений (длиной) 150, 300, 500 и 1000 мм., метры складные металлические, состоящие из десяти час​тей (линеек) по 100 мм каждая, соединенных между собой шарнирами, ленточные метры (рулетки) 2 м, 5 м, представляющие собой стальную ленту, на которой нанесены деления через 1 мм (реже через 0,5 мм). 
Для точных измерений используют штриховые штангенциркули с точностью отсчета 0,1 мм и  0,05 мм, штангенглубиномеры, штангензубомеры, штангенрейсмасы. Для очень точных измерений применяют микрометры.
Задание 1.

Измерение деталей штангенциркулем.
Штангенциркуль ШЦ-1 применяется для измерения на​ружных и внутренних размеров глубин с величиной отсчета по нониу​су 0,1 мм. 
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Штангенциркуль имеет штангу, на которой нанесена шкала с миллиметровыми делениями. На одном конце этой штанги имеются неподвижные измерительные губки, а на другом конце линейка для измерения глубин. По штанге перемещается по​движная рамка с губками. В настоящее время много штангенциркулей с индикаторным  и цифровым отсчетом
Рамка в процессе измерения закрепляется на штанге зажимом  Нижние губки  служат для измерения наружных размеров, а верх​ние — для внутренних размеров. На скошенной грани рамки на​несена шкала, называемая нониусом. Нониус предназначен для определения дробной величины цены деления штанги, т. е. для определения доли миллиметра. Шкала нониуса длиной 19 мм разделена на 10 равных частей; следовательно, каждое деление нониуса равно 19 : 10=1,9 мм, т. е. оно короче расстояния между каждыми двумя делениями, нанесенными на шкалу штанги, на 0,1 мм (2,0—1,9= =0,1). При сомкнутых губках начальное деление с нулевым штрихом шкалы штангенциркуля, а штрих нониуса —с 19-м штрихом шкалы. При сомкнутых губках нулевые штрихи нониуса и штанги должны совпадать. При от​сутствии просвета между губ​ками для наружных измере​ний или при небольшом про​свете (до 0,012 мм) должны совпадать нулевые штрихи нониуса и штанги.

  При измерении деталь берут в левую руку, которая должна находиться за губка​ми и захватывать деталь неда​леко от губок. Пра​вая рука должна поддержи​вать штангу, при этом большим пальцем этой руки пере​мещают рамку до соприкосно​вения с проверяемой поверхностью, не допуская переко​са губок и добиваясь нор​мального измерительного уси​лия.

Рамку закрепляют боль​шим и указательным паль​цами правой руки, поддерживая штангу пальцами этой руки; левая рука подводит неподвижные губки штанги к измеряемой детали. Штангенциркуль отводят от детали и читают показания. При чтении показаний штангенциркуль держат прямо перед глазами.
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 Целое число миллиметров отсчитывается по шкале штанги слева на​право нулевым штрихом нониуса. Дробная величина (количество де​сятых долей миллиметра) определяется умножением величины отсчёта (0,1 мм) на порядковый номер штриха нониуса, не считая нулевого, совпадающего со штрихом основной шкалы. 

Задание 2.

Измерение деталей штангенглубиномером.
Штангенглубиномер служит для измерения высот, глубины глухих отверстий, канавок, пазов, выступов. Штангенглубиномеры изготовляются с пределами измерений 0—200; 0—320 (вели​чина отсчета по нониусу 0,05 мм) и 0—500 мм (величина отсчета по нониусу 0,1 мм).
[image: image99.png]



Штангенглубиномер состоит из основания с рамкой  и нониусом, зажима  рамки, штанги  с миллиметровыми деления​ми, механизма микрометричес​кой подачи (винт и гайка) и зажима. Измерительными по​верхностями штангенглубиномера служит плоское основание и торец штанги.
Перед измерением штангенглубиномером проверяют нуле​вое положение инструмента. При соприкосновении измери​тельных поверхностей основа​ния и штанги с плитой или лекальной ли​нейкой нулевые штри​хи нониуса и штанги должны совпадать.
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При измерении основание  ставят на измеряемую поверх​ность детали, от ко​торой начинается измерение, и прижимают основание левой рукой к поверхности, а пра​вой рукой штангу передви​гают до упора в другую поверхность, до которой измеряют расстояние. В этом положении движок микрометрической подачи стопорят зажи​мом. Результат измерения отсчитывается так же, как и по штангенцир​кулю,— по основной шкале (целые миллиметры) и по нониусу (дроб​ные доли миллиметра).

В некоторых случаях для измерения труднодоступных мест при​меняют штанги  с изогнутым  концом.
Задание 3.

Измерение деталей микрометром
Микрометр ценой деления 0,01 мм служит для измерения наружных  размеров.   Изготовляют следующие типы  микрометров:

МК —микрометры гладкие для измерения наружных размеров из​делий;

МЛ — микрометры листовые с циферблатом для измерения толщи​ны листов и лент, а также трубные и зубомерные.
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Микрометр имеет скобу с пяткой, на одном конце и стеблем на другом, внутрь которой ввернут микрометрический винт. Торцы пятки и микрометрического винта являются изме​рительными поверхностями. На наружной поверхности стебля про​ведена продольная линия,   ниже которой  нанесены миллиметровые, а выше ее — полумиллиметровые деления. Винт жестко связан с барабаном, на конической части барабана нанесена шкала (нониус) с 50 делениями.

На головке микрометрического винта имеется устройство (трещот​ка), обеспечивающее постоянное измерительное усилие. Трещотка соединена с винтом так, что при увеличении измерительного усилия свыше 900 грамм она не вращает винт, а проворачивается. Для фиксирова​ния полученного размера детали служит стопор. Шаг микрометри​ческого винта равен 0,5 мм. Так как барабан по окруж​ности разделен на 50 равных частей, то при повороте на одно деление микрометрический винт, соединенный с барабаном, перемещается вдоль оси на 1/50 шага, т. е. 0,5 мм : 50 = 0,01 мм, что и составляет цену деления микрометра.

[image: image102]
Приемы измерения:
Перед измерением проверяют нулевое положение микрометра. При соприкосновении измерительных поверхностей микрометра с изме​рительными поверхностями установочной меры или непосредственно между собой (при пределах измерения микрометра 0—25 мм) нулевой штрих барабана должен совпадать с продольным штрихом стебля, а скос барабана должен открывать нуле​вой штрих стебля.

Перед измерением протирают измерительные поверхности и устанавливают микро​метр на размер несколько больше прове​ряемого, затем микрометр берут левой рукой за скобу, а измеря​емую деталь помещают между пят​кой и торцом микрометрического винта. Плавно вращая трещотку, при​жимают торцом микрометрического вин​та деталь к пятке до тех пор, пока трещотка не начнет провертываться и пощелкивать. При измерении диаметра цилиндри​ческой детали линия измерения долж​на быть перпендикулярна образующей и проходить через центр.
При чтении показаний микрометра целые миллиметры отсчитывают по краю скоса барабана по нижней шкале, полу​миллиметры—по началу делении верхней шкалы стебля.
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Сотые доли миллиметров определяют по конической части барабана по порядковому номеру (не считая нулевого) штриха барабана, совпадающего с продольным штри​хом стебля.

  При чтении показаний микрометр держат прямо перед глазами.
Правила     обращения     со   штангенинструментамии и микрометрами:
-при измерении изделия не допускать сильного зажима: может возникнуть перекос движка, и показания будут неверными; перед измерением зажим должен быть освобожден;

-категорически запрещается применять штангенинструменты и микрометры для измерения детали на работающем станке или пользоваться ими, как скобой;
-не допускать ослабления посадки и качки движка на линейке — это приводит к перекосу ножек и к ошибкам измерения;

-точность штангенинструмента  и микрометра надо регулярно проверять;

по окончании работы штангенинструменты и микрометры должны быть тщательно протерты, смазаны и уложены в футляры;

при хранении в футляре измерительные поверхности штангенин​струмента и микрометра должны быть разъединены, а зажимы ослаблены.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Перечислите основные детали штангенциркуля.
	

	2
	Для чего служит нониус на штангенциркуле?
	

	3
	Как определяется величина в десятых долях миллиметра на штангенциркуле?
	

	4
	Какие детали штангенглубиномера являются измерительными поверхностями?
	

	5
	Что измеряют с помощью штангенглубиномера?
	

	6
	Как определяют величину углубления, выступа измеренного штангенглубиномером?
	

	7
	Перечислите детали составляющие микрометр? 
	

	8
	Что необходимо сделать перед началом измерения микрометром?
	

	9
	По каким шкалам микрометра определяют размер детали?
	

	10
	Какая величина составляет цену деления шкалы микрометра
	

	11
	Перечислите требования при пользовании штриховыми инструментами?
	


Практическое занятие № 24
Измерение деталей индикаторными инструментами.
Цель: Практическое выполнение измерения деталей индикаторными инструментами..

1. Оборудование и инструмент: 

1.Индикаторы часового типа.
2.Индикаторные нутромеры.

3.Стойки для закрепления индикаторов.

4.Детали для измерения.
 Меры безопасности 

Вводный инструктаж

Основными условиями безопасной работы являются:

Спецодежда должна быть без свисающих завязок, рукава надо застегнуть или закатать выше локтя.

Рабочее место необходимо содержать в чистоте и порядке. 
Перед работой нужно разложить инструмент в соответствующем порядке.

Инструмент (индикаторы, индикаторные нутромеры, стойки) должен обеспечить безопасную работу, т.е. должен быть чистым, исправным и хорошо подогнанным.

Задания:

1.Ответить на контрольные вопросы преподавателя по теоретическому материалу и предыдущему практическому занятию:

- Перечислите основные детали штангенциркуля.

-Как определяется величина в десятых долях миллиметра на штангенциркуле?
-Какие детали штангенглубиномера являются измерительными поверхностями?

-Как определяют величину углубления, выступа измеренного штангенглубиномером?

- Что необходимо сделать перед началом измерения микрометром?

- По каким шкалам микрометра определяют размер детали?

- Перечислите требования при пользовании штриховыми инструментами?
2.Внимательно прослушать порядок выполнения упражнения;

3.Выполнить задания:

4.Измерение биения опор распределительного вала индикатором.

5.Измерение износа зеркала гильзы цилиндра индикаторным нутромером.
Ход работы:
Индикаторы предназначаются для относительного, или срав​нительного, измерения и проверки отклонений от формы, размеров, а также взаимного расположения поверхностей детали. Этими инстру​ментами проверяют горизонтальность и вертикальность положения плоскостей отдельных деталей (столов, станков и т. п.), а также оваль​ность, конусность валов, цилиндров и др. Кроме того, индикаторами проверяют биение зубчатых колес, валов, шкивов, шпинделей и других вра​щающихся деталей.

Широко применяемый индикатор (часового типа), который имеет  металлический  корпус  в форме часов, внутри которого заключен
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Индикатор часового типа:
1 — измерительный стержень, 2 —гильза, 3, 10, 11, 13 — шестерни, 4 — шкала, 5 — ободок, 6 — корпус, 7 — стрелка, 8 — указатель числа оборотов, 9 —спиральная пружина, 12 — пружина, 14 — измерительный наконечник

механизм прибора. Через корпус индика​тора проходит измерительный стержень с выступающим наружу наконечником всег​да находящимся под воздействием пружины. Если нажать на стержень снизу вверх, он переместится в осевом направлении и при этом повернет стрелку, которая передви​нется по циферблату, имеющему шкалу в 100 делений, каждое из которых соответст​вует перемещению стержня на 1/100 мм. При перемещении стержня на 1 мм стрелка сделает по циферблату полный оборот. Для отсчета целых оборотов служит стрелка указателя.
Задание 1.
Измерение биения опор распределительного вала индикатором.

При измерениях индикатор должен быть закреплен жестко относительно исходной измеряемой поверхности. Это обеспечивается стойкой в рычаг которой закрепляется индикатор.
Стой​ка посредством встроенного в нее основания постоянного магнита притягивается к стальным и чугун​ным деталям, что позволяет уста​навливать ее на наклонных и вер​тикальных плоскостях, а также на цилиндрических поверхностях без дополнительного  крепления.
При измерении относительным методом закрепленный на стойке индикатор настраивают по блоку плоскопараллельных концевых мер. Для этого измеритель​ный наконечник со съемным шариком приводят в соприкосновение измеряемой детали или установочной меры. Индикатор подводят так, чтобы стрелка его сделала один-два оборота. Таким образом стержню индикатора дается натяг, чтобы в процессе измерения индикатор мог показать как отрицательные, таки положительные отклонения от начального положения установочной меры. Стрелка при этом устанавливается против какого-либо деления шкалы. Дальнейшие отсчеты ведут от этого показания стрелки, как от начального. Для облегчения отсчетов индикатор устанавливают на нуль поворотом циферблата за рифленый ободок или поворотом головки (при неподвижном циферблате). Уста​новку ободка относительно стрелки фиксируют стопором.
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Для измерения отклонения от заданного размера к детали подво​дят наконечник индикатора до соприкосновения с измеряемой поверхностью и замечают начальное показание стрелки и указателя на циферблате. Затем перемещают индикатор относительно измеряемой поверхности или измеряемую поверхность относительно индикатора.
Отклонение стрелки от начального положения по​кажет величину отклонения в сотых долях миллиметра, а отклонение стрелки маленького указателя — в целых миллиметрах. Для более точной проверки проверяемую деталь  устанавливают на призмы или другие приспособления, при проворачивании не отрывают вал от призм. После проверки делают записи показаний индикатора.
Задание 2.
Измерение износа зеркала гильзы цилиндра индикаторным нутромером.

Индикаторные нутромеры предназначены для внут​ренних измерений деталей. Пределы измерения индикаторными нут​ромерами: от 6-10 до 700—1000 мм. 
Индикаторный нутромер  имеет корпус, в который вставлена направляющая втулка. С одной стороны втул​ки помещен неподвижный измерительный стержень, а с другой — подвижный  измерительный стержень.


[image: image106]
Устройство индикаторного нутромера.
В процессе измерения стержень перемещается, и его движение через толкатель передается установленному в трубке вертикально​му штоку, к которому прижимается наконечник индикатора. Прибор снабжается комплектом сменных неподвижных стержней.

[image: image107]
Установка нутромера и замер нутромером.
При измерении, в зависимости от размера проверяемой детали, нут​ромер ориентировочно настраивают по микрометру, блоку плоскопа​раллельных концевых мер или установочному кольцу, устанавливают показание на нуль поворачиванием ободка нутромера до совпадения большой стрелки с нулевым штрихом циферблата. Затем положение неподвижного измерительного стержня фиксируют гайкой. Настроенный нутромер правой рукой берут за трубку и вводят в; измеряемое отверстие и небольшим покачиванием определяют отклонения от размера, на который был установлен индикатор​ный нутромер. Допустим, что нутромер был настроен на размер 68 мм. Положительные отклонения, полученные при прямом ходе, отнимают, а отрицательные прибавляют.
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Замеры зеркала цилиндров делают в трех плоскостях: в верхней части гильзы (10 – 15 мм от верхнего края); в средней части гильзы и в нижней части гильзы (10 – 15 мм от нижнего края). 

Чтобы определить овальность изношенной гильзы, каждый замер делают в двух положениях, с поворотом нутромера на 90 градусов. 

Все показания записывают.

Заполнить таблицу:

	№

п/п
	Наименование вопроса
	Запись о наблюдении

	1
	Напишите наименования деталей микрометра часового типа.
	

	2
	Какие измерения выполняют с помощью микрометра?
	

	3
	На сколько делений поделен большой циферблат, сколько цена 1 деления? 
	

	4
	Какие действия выполняют при подготовке в замеру биения распределительного вала?
	

	5
	Из каких деталей состоит индикаторный нутромер?
	

	6
	Что измеряют с помощью индикаторного нутромера?
	

	7
	Почему измерения гильзы цилиндра надо делать в трех плоскостях?
	

	8
	Для каких целей замеры износа гильзы делают в двух направлениях?
	

	9
	Какие погрешности могут возникнуть при наклонах нутромера?
	


