Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа №1 
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.
Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема:  Общий вводный инструктаж по практике.
Наименование работы: Оснащение рабочего места слесаря.
Цель работы (для студентов): 
1. Изучить оснащение рабочего места слесаря.
2. Спланировать размещение основных инструментов и заготовок.

3. Усвоить грамотное расположение материалов и оборудования на рабочем месте.

Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общее понятие об оснащение рабочего места слесаря.

уметь: спланировать размещение основных инструментов и заготовок.

Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.
Время работы: 6 часов.
Средства обучения:

1) Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».
Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

2) lib.rus.ec/b/174877/read
3) Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Что такое рабочее место слесаря.

2. Как правильно заниматься организацией рабочего места слесаря.

3. Зависимость производительности труда от высоты расположения тисков.

4. Чем отличаются предметы постоянного и временного пользования.
5. Рациональная организация рабочего места слесаря.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Все необходимое для работы должно находиться под рукой, чтобы можно было сразу найти нужный предмет
	Рабочее место слесаря
	Ручной инструмент должен соответствовать особенностям анатоми​ческой формы руки человека: в противном случае в ходе работы будут травмироваться межпальцевые бугорки, снабженные тонкими нерв​ными окончаниями, и ямка ладони – наименее мускулистая часть.

	  2
	Инструменты и материалы, которые во время работы требуются чаще, размещают ближе к себе, а применяемые реже – дальше; все используемые предметы располагают примерно на высоте пояса.

	Рабочее место слесаря
	На межпальцевых бугорках могут появиться потертости, нарывы, мозоли. Поэтому рукоятки слесарных инструментов должны быть такой формы, которая позволяла бы соприкасаться с рукояткой мышцам большого пальца и бугорка мизинца. Эти выступы на ладони имеют не только сильные мускулы, но и упругую жировую ткань, которая смягчает вибрации и удары.



	  3
	Инструменты и приспособления размещают так, чтобы их удобно было брать соответствующей рукой: что берут правой рукой – дер​жат справа, что берут левой – слева, что используют чаще - кладут ближе, что используют реже – дальше.


	Рабочее место слесаря
	При размещении на рабочем месте инструментов, приспособлений

учитывают угол мгновенного зрения, угол эффективной видимости и угол обзора на рабочем месте 
Поворот головы расширяет зону обозрения на соответствующий ему угол. Размер допускаемого поворота составляет 45° в горизонталь​ной плоскости и 30° - в вертикальной.



	  4
	Нельзя класть один предмет на другой или на отделанную поверх​ность детали.

	Рабочее место слесаря
	Рабочее место слесаря организуется в зависимости от содержания производственного задания и типа производства (единичное, серийное, массовое), однако большинство рабочих мест оборудуют, как правило, слесарными верстаками, на которых устанавливают и закрепляют слесар​ные тиски.



	  5
	Документацию (чертежи, технологические или инструкционные кар​ты, наряды и др.) держат в удобном для пользования и гарантирован​ном от загрязнения месте.

	
	Работа должна проводится обязательно в спецодежде (спецовка, фартук, очки, перчатки)

	  6
	Заготовки и готовые детали хранят так, чтобы они не загромождали проходы и чтобы рабочему не приходилось часто нагибаться, если надо взять или положить заготовку или изделие; легкие предметы кладут выше тяжелых.


	Рабочее место слесаря
	Порядок на рабочем месте обязан поддерживать каждый работающий слесарь-механик.


Методические рекомендации: 
Одним из основных элементов организации рабочего места является его планировка, при выполнении которой учитывают требования научной организации труда к расположению рабочего места по отношению к дру​гим рабочим местам в мастерской, расположению оборудования, место​положению рабочего и оснастки, размещению инструментов, приспособлений (порядок на рабочем месте).

В целях экономии движений и устранения ненужных поисков пред​меты на рабочем месте делят на предметы постоянного и временного пользования, за которыми постоянно закреплены места хранения и расположения.

Расстояния от тары с заготовками и готовой продукцией и от обору​дования (верстака) до рабочего должны быть такими, чтобы рабочий мог использовать преимущественно движение рук. При этом учитывают, что при выполнении трудовых приемов, связанных с небольшими сопро​тивлениями усилию, особенно при необходимости выдержать большую точность при изготовлении деталей, в работу включают мелкие звенья руки (кисть или даже одни пальцы). При выполнении приемов, связанных с усилиями среднего значения и характеризующихся небольшими амплитудами, движение совершают за счет мышц плеча и предплечья и, наконец, при выполнении приемов, связанных со значительным усилием (6...8 Н), в движении принимает участие вся рука и даже корпус ра​бочего.

Между организацией рабочего места и уровнем организованности труда учащихся имеется прямая связь. От планировки, т.е. характера размещения на рабочем месте основного и вспомогательного оборудова​ния, заготовок, изготовленных деталей, инструментов и приспособле​ний, зависит создание условий для высокопроизводительного труда уча​щихся.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
     Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 12-18
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 2
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема:  Подготовка заготовок и деталей к обработке.

Наименование работы: Приемы работы слесарным и измерительным инструментом и приспособлениями. Безопасные приемы обращения с инструментом и приспособлениями. Средства индивидуальной защиты и их использование.
Цель работы (для студентов): 
1. Изучить приемы работы с слесарными и измерительными приборами.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить грамотное использование средствами индивидуальной защиты.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с слесарными и измерительными приборами.
уметь: пользоваться инструментами, совершая различные измерения.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

5. lib.rus.ec/b/174877/read
6. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Что такое слесарное дело.
2. Из чего состоит карта технологического процесса.
3. В чем заключается работа слесаря.
4. Какие бывают операции по обработке металлов и в чем они состоят.
5. Как должно быть оборудовано рабочее место слесаря.
6. Гигиена труда в слесарных мастерских.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Все необходимое для работы должно находиться под рукой, чтобы можно было сразу найти нужный предмет
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Универсальные измерительные инструменты: а – мерная металлическая линейка; б -штангенциркуль; в – кронциркуль нормальный; г – нутромер нормальный д – штангенглубиномер; е – угломер универсальный; ж – угольник плоский на 90'


	  2
	Инструменты и материалы, которые во время работы требуются чаще, размещают ближе к себе, а применяемые реже – дальше; все используемые предметы располагают примерно на высоте пояса.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Простые специальные инструменты для контроля размеров: а – линейка угловая с двухсторонним скосом; б – линейка прямоугольная; в -шаблон резьбовой; г – щуп; д – пробка сборная односторонняя; е – пробка сборная двухсторонняя предельная; ж – скоба предельная односторонняя; з – скоба предельная двухсторонняя

	  3
	Инструменты и приспособления размещают так, чтобы их удобно было брать соответствующей рукой: что берут правой рукой – дер​жат справа, что берут левой – слева, что используют чаще - кладут ближе, что используют реже – дальше.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	К универсальным измерительным инструментам для контроля размеров, используемым в слесарном деле, относятся складная мерная металлическая линейка или металлическая рулетка, 

	
	
	
	штангенциркуль универсальный, кронциркуль нормальный для наружных замеров, нутромер нормальный для измерения диаметра, простой штангенглубиномер, угломер универсальный, угольник на 90°, а также циркули.

	4
	Средства индивидуальной защиты должны находится в специально отведенном месте. (шкафу)
	Верстак, шкаф с инструментами и средствами индивидуальной защиты
	По мере загрязнения СИЗ они периодически очищаются или заменяются новыми.




Методические рекомендации: 
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Верстак слесарный двухместный
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Универсальные измерительные инструменты: а – мерная металлическая линейка; б -штангенциркуль; в – кронциркуль нормальный; г – нутромер нормальный д – штангенглубиномер; е – угломер универсальный; ж – угольник плоский на 90'
Универсальный штангенциркуль – это мерный инструмент, служащий для внутренних и наружных измерений длины, диаметра и глубины. Он состоит из направляющей штанги, выполненной заодно с губкой, имеющей две опорные поверхности (нижнюю – для наружных и верхнюю – для внутренних замеров), ползуна, который составляет одно целое с нижней подвижной губкой для наружных измерений и верхней подвижной губкой – для внутренних измерений, зажимной рамки и выдвигающейся рейки глубиномера. На направляющей штанге нанесены миллиметровые деления.
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Простые специальные инструменты для контроля размеров: а – линейка угловая с двухсторонним скосом; б – линейка прямоугольная; в -шаблон резьбовой; г – щуп; д – пробка сборная односторонняя; е – пробка сборная двухсторонняя предельная; ж – скоба предельная односторонняя; з – скоба предельная двухсторонняя.
На нижней части ползуна даны деления нониуса. Штангенциркули односторонние и двухсторонние отличаются от штангенциркуля универсального конструкцией. Диапазон измерений штангенциркулей разных размеров от 0 до 2000 мм.

Нониус – это деления, нанесенные на нижней части ползуна штангенциркуля.

При отсчете при помощи нониуса к числу целых делений штанги, расположенных ниже нуля шкалы нониуса, следует прибавить число десятых или сотых долей миллиметра, которое соответствует числу интервалов на шкале нониуса до штриха этой шкалы, совпадающего с одним из штрихов шкалы штанги. В зависимости от градуировки нониуса штангенциркулем можно измерять размеры с точностью 0,1, 0,05 или 0,02 мм.

Штангенциркуль с точностью измерений до 0,1 мм имеет нониус с десятью делениями на длине 9 мм, т. е. расстояние между делениями нониуса составляет 0,9 мм.

Штангенциркуль с точностью измерений до 0,05 мм имеет нониус с двадцатью делениями на длине 19 мм, т. е. расстояние между делениями нониуса составляет 0,95 мм.

Штангенциркуль с точностью измерений до 0,02 мм имеет нониус с пятьюдесятью делениями на длине 49 мм, т. е. расстояние между делениями равно 0,98 мм.

Кронциркуль – это мерный инструмент, используемый в слесарном деле для снятия и переноса размеров детали на масштаб. Различают следующие виды кронциркулей и нутромеров: нормальные для наружных или внутренних замеров; пружинные для наружных или внутренних замеров.

В кронциркуле может быть шкала для внутренних замеров.

Циркуль служит для вычерчивания окружностей, кривых линий или для последовательного переноса положения точек на линии при разметке деталей. Различают пружинные циркули и циркули с дуговым установом.

Шаблон угла, называемый угольником, служит для проверки или вычерчивания углов на плоскости обрабатываемого изделия. Угольники бывают плоские (обычные и лекальные), а также плоские с широким основанием. Угольник на 90° – это стальной шаблон прямого угла. Часто, используются стальные угольники с углом 120°, 45° и 60°.

Прямоугольные и граненые линейки являются простым слесарным вспомогательным инструментом для проверки плоскостности или прямолинейности поверхности.

К прямоугольным линейкам относятся сплошные прямоугольные, с широкой рабочей поверхностью двутаврового сечения и линейки-мостики с широкой рабочей поверхностью. Граненые линейки бывают с двухсторонним скосом, трехгранные, четырехгранные. Граненые линейки выполняются с высокой точностью.

К шаблонам, которые часто использует слесарь, относятся угольники, шаблоны для резьбы, щупы, шаблоны для фасонных поверхностей.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
     Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 25-31
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 3
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение, виды и последовательности выполнения разметки.
Наименование работы: Инструмент и приспособления для ее выполнения; контроль качества разметки, виды и причины брака при разметке, меры по его предупреждению; правила безопасности труда при разметке. Кернение размеченных контуров и центровых отверстий; анализ причин брака при разметке, уборка рабочего места.

Цель работы (для студентов): 
1. Изучить разметку, инструмент и приспособления для её выполнения
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при разметке. 
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для разметки
уметь: определять виды и причины брака при разметке.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

5. booksgid.com/profession/25372-s.
6. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Что такое разметка.
2.  Какие бывают виды разметки.
3. Разметочные инструменты, какие они.
4. Для чего нужна разметочная база.
5. Что такое накернивание, как проводится.
6. Как проводится разметка с использованием шаблона.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	До разметки заготовка должна пройти обязательную подготовку, которая включает в себя следующие операции: очистка детали от грязи и коррозии (не производить на разметочной плите)
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Пространственная разметка может быть выполнена на разметочной плите с помощью разметочного ящика, призм и угольников. При пространственной разметке для поворота размечаемой заготовки используются призмы.



	  2
	Осмотр детали с целью обнаружения дефектов (трещин, раковин, искривлений); проверка габаритных размеров, а также припусков на обработку
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Для плоской и пространственной разметки требуются чертеж детали и заготовки для нее, разметочная плита, разметочный инструмент и универсальные разметочные приспособления, измерительный инструмент и вспомогательные материалы.

	  3
	Определение разметочной базы; покрытие белой краской поверхностей, подлежащих разметке и нанесению на них линий и точек; определение оси симметрии.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Если за разметочную базу принято отверстие, то в него следует вставить деревянную пробку.

Разметочная база – это конкретная точка, ось симметрии или плоскость, от которой отмеряются, как правило, все размеры на детали.

	4
	Накернивание делают с целью обозначения на детали стойких и заметных знаков, определяющих базу, границы обработки или место сверления. Операция накернивания выполняется с использованием чертилки, кернера и молотка.


	Верстак, шкаф с инструментами и средствами индивидуальной защиты
	Накерниванием называется операция нанесения мелких точек-углублений на поверхности детали. Они определяют осевые линии и центры отверстий, необходимые для обработки, определенные прямые или кривые линии на изделии.


Методические рекомендации: 
Разметкой называется операция нанесения линий и точек на заготовку, предназначенную для обработки. Линии и точки обозначают границы обработки.

Существуют два вида разметки: плоская и пространственная. Разметка называется плоской, когда линии и точки наносятся на плоскость, пространственной – когда разметочные линии и точки наносятся на геометрическое тело любой конфигурации.

К разметочному инструменту относятся: чертилка (с одним острием, с кольцом, двухсторонняя с изогнутым концом), маркер (несколько видов), разметочный циркуль, кернеры (обычные, автоматические для трафарета, для круга), кронциркуль с конусной оправкой, молоток, циркуль центровой, прямоугольник, маркер с призмой.

К приспособлениям для разметки относятся: разметочная плита, разметочный ящик, разметочные угольники и бруски, подставка, рейсмус с чертилкой, рейсмус с подвижной шкалой, прибор для центрирования, делительная головка и универсальный разметочный захват, поворотная магнитная плита, струбцины сдвоенные, регулируемые клинья, призмы, винтовые подпорки.

Измерительными инструментами для разметки являются: линейка с делениями, штангенрейсмус, рейсмус с подвижной шкалой, штангенциркуль, угольник, угломер, кронциркуль, уровень, контрольная линейка для поверхностей, щуп и эталонные плитки.

К вспомогательным материалам для разметки относятся: мел, белая краска (смесь разведенного в воде мела с льняным маслом и добавлением состава, препятствующего высыханию масла), красная краска (смесь шеллака со спиртом с добавлением красителя), смазка, моющие и травящие материалы, деревянные бруски и рейки, небольшая жестяная посуда для красок и кисть.

Простыми разметочными и измерительными инструментами, используемыми при слесарных работах, являются: молоток, чертилка, маркер, кернер обыкновенный, угольник, циркуль, разметочная плита, линейка с делениями, штангенциркуль и кронциркуль.

Плоскую или пространственную разметку детали проводят на основании чертежа.

Точность разметки (точность перенесения размеров с чертежа на деталь) зависит от степени точности разметочной плиты, вспомогательных приспособлений (угольников и разметочных ящиков), мерительных инструментов, инструмента, используемого для перенесения размеров, от степени точности метода разметки, а также от квалификации разметчика. Точность разметки обычно составляет от 0,5 до 0,08 мм; при использовании эталонных плиток – от 0,05 до 0,02 мм.

При разметке следует осторожно обращаться с заостренными чертилками. Для предохранения рук работника до начала разметки на острие чертилки необходимо надевать пробку, деревянный или пластмассовый чехол.

Для установки на разметочную плиту тяжелых деталей следует пользоваться талями, тельферами или кранами.

Разлитые на полу или разметочной плите масло или другая жидкость могут послужить причиной несчастного случая.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
     Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 34-42
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 4
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение правки, рихтовки и гибки.
Наименование работы: Оборудование, инструмент и приспособления для правки, рихтовки и гибки; контроль качества правки, рихтовки, рихтовки и гибки; виды и причины брака при правке, рихтовке и гибке, меры по его предупреждению; правила безопасности труда при рихтовке и гибке. Гибка труб на плите со штырями и с помощью приспособлений; анализ причин брака при правке, рихтовке и гибке, уборка рабочего места.                                                                                                                                                                                                     
Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для правки, рихтовки и гибки.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при рихтовке и гибки.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для правки, рихтовки и гибке.
уметь: делать анализ брака при правке, рихтовке и гибке.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

5. booksgid.com/profession/25372-s.
6. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Что такое правка и гибка металла.
2.  Какие бывают способы гибки.
3. Развальцовка труб, как проводится.
4. Как можно сделать пружину.
5. Рихтовка деталей, как выполняется.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	При правке металла очень важно правильно выбрать места, по которым следует наносить удары. Силу удара необходимо соизмерять с величиной кривизны металла и уменьшать по мере перехода от наибольшего прогиба к наименьшему.

При большом изгибе полосы на ребро удары наносят носком молотка для односторонней вытяжки (удлинения) мест изгиба.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Правка металла в зависимости от его толщины, конфигурации или диаметра выполняется с помощью молотка с использованием слесарных щипцов или кузнечных клещей на плите для правки, в тисках или в формах или на наковальне. Можно также гнуть металл в различных гибочных приспособлениях, гибочных машинах, в штампах на гибочных прессах и на другом оборудовании.

	  2
	Полосы, имеющие скрученный изгиб, правят методом раскручивания. Проверяют правку «на глаз», а при высоких требованиях к прямолинейности полосы — лекальной линейкой или на проверочной плите.

Металл круглого сечения можно править на плите или на наковальне. Если-пруток имеет несколько изгибов, то правят сначала крайние, а затем расположенные в середине.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Правильная плита, так же как и разметочная, должна быть массивной. Ее размеры могут быть от 400X400 мм до 1500Х Х3000 мм. Устанавливаются плиты на металлические или деревянные подставки, обеспечивающие устойчивость плиты и горизонтальность ее положения.

	  3
	Гибку тонкого листового металла производят киянкой. При использовании для гибки металлов различных оправок их форма должна соответствовать форме профиля детали с учетом деформации металла.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Выполняя гибку заготовки, важно правильно определить ее размеры. Расчет длины заготовки выполняют по чертежу с учетом радиусов всех изгибов. Для деталей, изгибаемых под прямым углом без закруглений с внутренней стороны, припуск заготовки на  изгиб должен  составлять от 0,6 до 0,8 толщины  металла.

	4
	Гибку труб можно производить горячим или холодным способом с использованием специальных шаблонов или роликов при помощи гибочных приспособлений (рис. 12) или трубогибочных машин.


	Верстак, шкаф с инструментами и средствами индивидуальной защиты
	Толстостенные трубы диаметром не более 25 мм и радиусом гибки свыше 30 мм можно гнуть в холодном состоянии без заполнения их сухим мелким песком, свинцом, канифолью и не вставляя в них винтовую пружину.


Методические рекомендации: 
Для правки фасонного, листового и полосового металла используют разного рода молотки, плиты, наковальни, валки (для правки жести), ручные винтовые прессы, гидравлические прессы, валковые приспособления и вороты.
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Рис. 11. Слесарный молоток:
а – металлическая головка; б – рукоятка; в – клин
Молоток широко используется при выполнении разных операций слесарном деле; это один из основных инструментов при выполнении слесарных работ.

Металлическая часть состоит из следующих элементов: клиновидной части, слегка закругленного обуха (ударная часть) и отверстия. Рукоятку для молотка делают из твердого дерева с сечением и длиной, зависящими от величины отверстия в молотке и от его веса. После насадки молотка на рукоятку в нее вбивают деревянный или металлический клин, предохраняющий молоток от спадания с рукоятки.

Молотки бывают с круглым и с квадратным бойком. Слесарные молотки изготовляются из инструментальной углеродистой стали У7 или У8 (табл. 1). Рабочая часть молотков подвергается закалке до твердости HRC 49–56.

Таблица 1
Вес и размеры слесарных молотков
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200 100 42 19x19 80 34 20
400 115 48 25x25 100 42 26
500 120 50 27x27 105 44 28
600 125 52 29x29 110 46 30
900 130 54 33x33 120 50 32
1000 135 56 35435 130 54 34





Гибкой называют операцию придания металлу определенной конфигурации без изменения его сечения и обработки металла резанием. Гибку производят холодным или горячим способом вручную либо с использованием приспособлений и машин. Гибку можно осуществлять в тисках или на наковальне. Гибку металла и придание ему определенной формы может облегчить использование шаблонов, стержневых форм, гибочных штампов и приспособлений. Гибка большого количества металлических прутков для придания им определенной формы возможна только в специально сконструированных и изготовленных для этой цели штампах и гибочном оборудовании.
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Рис. 12. Гибочное приспособление для труб
Проволока гнется под определенным радиусом или по окружности круглогубцами, а при гибке под небольшим углом – плоскогубцами;

при сложной гибке могут одновременно использоваться круг-лозубцы и плоскогубцы. В ряде случаев при гибке проволоки используются тиски.

Гибку труб можно производить горячим или холодным способом с использованием специальных шаблонов или роликов при помощи гибочных приспособлений (рис. 12) или трубогибочных машин.

Толстостенные трубы диаметром не более 25 мм и радиусом гибки свыше 30 мм можно гнуть в холодном состоянии без заполнения их сухим мелким песком, свинцом, канифолью и не вставляя в них винтовую пружину. Трубы больших диаметров (в зависимости от толщины стенки и марки металла, из которого изготовлена данная труба) гнутся, как правило, с подогревом места гиба и наполнением трубы соответствующим материалом. При этом концы трубы заглушают пробками, что уменьшает возможность ее поломки или сплющивания при гибке. Трубы со швом следует гнуть в таком положении, чтобы действующее гибочное усилие прилагалось в плоскости, перпендикулярной шву.

Развальцовка труб – это диаметральная раздача наружу торцов труб с целью получения плотного и прочного прессового соединения торцов труб с отверстиями, в которые они вставлены. Применяется при изготовлении котлов, цистерн и др. Развальцовка выполняется в основном ручным развальцовочным роликовым инструментом или коническими дорнами.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
     Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 48-56
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 5
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение рубки  металлов.
Наименование работы:   Оборудование, инструмент и приспособление для рубки; углы и приемы заточки зубила и крейцмейселя для рубки различных металлов, контроль качества рубки; виды и причины брака при рубке металлов.
Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для рубки металла.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при рубке.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для рубки.
уметь: делать анализ брака при рубке металлов.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

bibliotekar.ru›Слесарные работы›Рубка металлов
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Для чего нужна рубка металла.
2.  Чем отличаются зубило и крейцмейсели. 
3. Какие бывают виды крейцмейселей.
4. Пневматический молоток, особенности его работы.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Разрезаемый материал (жесть, полосовое железо, стальная лента, профиль, пруток) следует положить на стальную плиту или на наковальню так, чтоб он прилегал всей своей поверхностью к поверхности плиты или наковальни.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	В зависимости от вида разрезаемого или обрезаемого материала угол заострения зубила составляет: 60° – для стали, 70° – для чугуна и бронзы, 45° – для меди и латуни, 35° – для цинка и алюминия.

	  2
	Материал, от которого нужно отрубить заготовку, может быть закреплен в тисках. Если металл имеет длину больше плиты или наковальни, его свешивающийся конец должен опираться на соответствующие подпорки.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Искривленную или помятую жесть перед разметкой следует отрихтовать на плите резиновым или деревянным молотком. Перед укладкой листа на плиту при рихтовке, разметке и рубке следует тщательно очистить и протереть плиту. Жесть должна прилегать к плите всей своей поверхностью. Нельзя пользоваться тупым или выщербленным зубилом и выщербленным или расклепанным молотком

	  3
	Лист или кусок жести с размеченным на нем контуром элемента кладут на стальную плиту для разрезания жести. Острие зубила ставят на расстояние 1–2 мм от размеченной линии. Ударяя молотком по зубилу, разрезают жесть. Передвигая зубило вдоль контура и одновременно ударяя по нему молотком, вырубают фасонный элемент по контуру и отделяют его от листа.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Зубило используют для разрезания материала в случаях, когда трудно или невозможно использовать ножницы либо пилу из-за сложности требуемой конфигурации детали, когда отсутствуют (вообще или в данный момент) необходимые ножницы, когда разрезаемый материал слишком твердый.


Методические рекомендации: 
Слесарное зубило (рис. 9) – это инструмент из инструментальной углеродистой стали У7А или У8А прямоугольного или скругленного профиля, один конец которого имеет форму клина. Размеры зубила: длина 100–200 мм, толщина 8—20 мм, ширина 12–30 мм. Слесарное зубило служит для рубки или снятия слоя металла, когда не требуется точность обработки. Им можно производить также разрезание, обрезание и вырезание материала.
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Рис. 9. Зубило слесарное
Крейцмейсель – это слесарный инструмент, похожий на зубило, но имеющий узкую или фасонную (канавочник) режущую часть. Он служит для вырезания прямоугольных или фасонных канавок. Изготовляется из инструментальной углеродистой стали У7А или У8А. Размеры крейцмейселя: длина 150–200 мм, ширина 12–25 мм, толщина 8—16 мм; размеры канавочника: длина 80—350 мм, ширина 6—25 мм, толщина 6—16 мм.

Существует несколько видов крейцмейселей: прямоугольные, полукруглые и специальные (рис. 10).

Вырезание – это выполнение с помощью крейцмейселя канавок, углублений, а также вспомогательных бороздок при разрезании большой поверхности.
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Рис. 10. Крейцмейсели:
а – прямоугольный; б – полукруглый (канавочный)
Для разрезания используют зубило, для вырезания – крейцмейсель.

Зубило изготавливают из углеродистой инструментальной стали У7А или У8А с содержанием углерода в пределах 0,65–0,74 % (сталь У7А) и 0,75–0,84 % (сталь У8А). После нагревания одного конца заготовки зубила до температуры 900–350 °C его отковывают, придавая ему форму острия.

После ковки (получения клина) эту часть заготовки предварительно затачивают и нагревают повторно до температуры закалки (770–790 °C; цвет пламени – вишневый), после чего острие опускают в воду на глубину до 15 мм на две секунды с целью его закалки. После закалки заготовку еще в нагретом состоянии очищают от окалины на стальной плите или напильником, одновременно наблюдая за окраской налета, постепенно появляющегося на острие во время охлаждения. Отпуск ведут при температуре 200–290 °C (цвет налета – от светло-соломенного до фиолетово-голубого). Отпуск головки зубила производят в зависимости от сорта стали при температуре 300–330 °C (цвет налета – от темно-голубого до серого).

Второй способ отпуска основан на полном охлаждении инструмента после закалки, его очистке и новом нагревании до соответствующей температуры отпуска (температура и цвета налета приведены выше), при достижении которой инструмент быстро охлаждается. После отпуска режущая часть затачивается. Твердость рабочей части зубил и крейцмейселей на длине 0,3–0,5 конусной части HRC 52–57, ударной части на длине 15–25 мм – HRC 32–40 (методы определения и обозначения твердости металлов рассмотрены в п. 4.3).

Для механического обрезания используется ручной пневматический молоток с вставленным в него зубилом.

Пневматический молоток приводится в движение сжатым воздухом. Пневматические молотки применяются также при клепальных и строительных работах. Они обеспечивают (в зависимости от конструкции) от 750 до 3000 ударов в минуту. Используются как в закрытых помещениях, так и на открытых площадках при монтажно-строительных работах.

Головки зубил и крейцмейселей имеют скошенные, закругленные с торца отшлифованные поверхности. В случае затупления или повреждения острия режущую часть зубила следует заточить на соответствующий угол. Инструмент после работы необходимо очистить от грязи и протереть обтирочным материалом, смоченным в масле.

При несоблюдении требований техники безопасности при разрезании, вырезании и обрезании слесарь чаше всего получает ранения рук или лица от осколков обрабатываемых материалов или инструмента. Работать с зубилом или крейцмейселем следует в защитных очках и в рукавицах. Рабочее место слесаря, работающего с зубилом, обязательно должно быть ограждено защитной сеткой.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
     Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 56-59
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 6
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Рубка листового, круглого и профильного металла зубилом или крейцмейселем  на плите и в тисках;

Наименование работы:   Вырубание канавок и снятие фасок в стальных и чугунных  деталях; рубка металла электрическим (пневматическим) зубилом; резка металла по разметке ручными ножницами; анализ причин брака при рубке, уборка рабочего места.

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для рубки металла.

2. Освоить основные нормы и правила работы ручными ножницами.
3. Усвоить правила безопасности труда при рубке.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для рубки.
уметь: делать анализ брака при рубке металлов.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

bibliotekar.ru›Слесарные работы›Рубка металлов
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Разрезка металла, её особенности.

2.  Чем отличаются зубило и крейцмейсели. 

3. Какие бывают виды крейцмейселей.

4. Анализ причин брака при рубке.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Разрезаемый материал (жесть, полосовое железо, стальная лента, профиль, пруток) следует положить на стальную плиту или на наковальню так, чтоб он прилегал всей своей поверхностью к поверхности плиты или наковальни.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	В зависимости от вида разрезаемого или обрезаемого материала угол заострения зубила составляет: 60° – для стали, 70° – для чугуна и бронзы, 45° – для меди и латуни, 35° – для цинка и алюминия.

	  2
	Материал, от которого нужно отрубить заготовку, может быть закреплен в тисках. Если металл имеет длину больше плиты или наковальни, его свешивающийся конец должен опираться на соответствующие подпорки.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Искривленную или помятую жесть перед разметкой следует отрихтовать на плите резиновым или деревянным молотком. Перед укладкой листа на плиту при рихтовке, разметке и рубке следует тщательно очистить и протереть плиту. Жесть должна прилегать к плите всей своей поверхностью. Нельзя пользоваться тупым или выщербленным зубилом и выщербленным или расклепанным молотком

	  3
	Лист или кусок жести с размеченным на нем контуром элемента кладут на стальную плиту для разрезания жести. Острие зубила ставят на расстояние 1–2 мм от размеченной линии. Ударяя молотком по зубилу, разрезают жесть. Передвигая зубило вдоль контура и одновременно ударяя по нему молотком, вырубают фасонный элемент по контуру и отделяют его от листа.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Зубило используют для разрезания материала в случаях, когда трудно или невозможно использовать ножницы либо пилу из-за сложности требуемой конфигурации детали, когда отсутствуют (вообще или в данный момент) необходимые ножницы, когда разрезаемый материал слишком твердый.


Методические рекомендации: 
Слесарное зубило (рис. 9) – это инструмент из инструментальной углеродистой стали У7А или У8А прямоугольного или скругленного профиля, один конец которого имеет форму клина. Размеры зубила: длина 100–200 мм, толщина 8—20 мм, ширина 12–30 мм. Слесарное зубило служит для рубки или снятия слоя металла, когда не требуется точность обработки. Им можно производить также разрезание, обрезание и вырезание материала.
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Рис. 9. Зубило слесарное
Крейцмейсель – это слесарный инструмент, похожий на зубило, но имеющий узкую или фасонную (канавочник) режущую часть. Он служит для вырезания прямоугольных или фасонных канавок. Изготовляется из инструментальной углеродистой стали У7А или У8А. Размеры крейцмейселя: длина 150–200 мм, ширина 12–25 мм, толщина 8—16 мм; размеры канавочника: длина 80—350 мм, ширина 6—25 мм, толщина 6—16 мм.

Существует несколько видов крейцмейселей: прямоугольные, полукруглые и специальные (рис. 10).

Вырезание – это выполнение с помощью крейцмейселя канавок, углублений, а также вспомогательных бороздок при разрезании большой поверхности.
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Рис. 10. Крейцмейсели:
а – прямоугольный; б – полукруглый (канавочный)
Простейшим инструментом для разрезки металла являются обычные ручные ножницы (рис. 15), правые и левые (верхняя режущая кромка может находиться справа или слева от нижней режущей кромки).

Ножницы могут быть ручными или стационарными, закрепленными на верстаке. К механическим устройствам и оборудованию относятся вибрационные ножницы и машинки, рычажные механические ножницы, а также гильотинные ножницы и прессы. Резка листового материала, особенно вырезка фасонных деталей, производится газовой ацетиленокислородной горелкой, а в ряде случаев – на фрезерных станках пальцевыми и другими специальными фрезами. Резка пруткового материала может производиться на токарных станках отрезными резцами. Отрезка труб производится специальными труборезами. Для распиловки материалов используются ручные и механические ножовки с постоянной или раздвижной рамкой, ленточные пилы, круглые пилы и другие механизмы. Ручные ножницы служат для резки жести и железного листа толщиной до 1 мм, а также для разрезания проволоки. Листовой материал толщиной до 5 мм разрезается на рычажных ножницах, а материал толщиной более 5 мм – на механических ножницах. Перед резкой режущие кромки следует смазать маслом.

Угол заострения режущих частей ножниц зависит от характера и марки разрезаемого металла и материала. Чем меньше этот угол, тем легче врезаются режущие кромки ножниц в материал, и наоборот. Однако при малом угле заострения режущие кромки быстро выкрашиваются. Поэтому на практике угол заточки выбирают в пределах 75–85°. Затупившиеся кромки ножниц затачивают на шлифовальном станке. Правильность заточки и разводки между фомками проверяют, разрезая бумагу.
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Рис. 15. Ручные ножницы для резки металлов
Для механического обрезания используется ручной пневматический молоток с вставленным в него зубилом. 

Пневматический молоток приводится в движение сжатым воздухом. Пневматические молотки применяются также при клепальных и строительных работах. Они обеспечивают (в зависимости от конструкции) от 750 до 3000 ударов в минуту. Используются как в закрытых помещениях, так и на открытых площадках при монтажно-строительных работах.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 61-62
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 7
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение резки материалов: металла, пластмассы, дерева.
Наименование работы: Разрезание плоских, круглых и профильных материалов по разметке ручной и механической ножовкам, пресс – ножницам; вырубание прокладок из различных  прокладочных материалов; анализ причин брака при резке материалов, уборка рабочего места.
Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для резки металла.

2. Освоить основные нормы и правила работы  ручной и механическими ножовками.
3. Усвоить правила безопасности труда при резке
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для резки.
уметь: делать анализ брака при резки металла, уборка рабочего места.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»

dlja-mashinostroitelja.info/2011/02
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Разрезка металла, её особенности.

2. Работа ручной ножовкой.
3. Какой бывает брак при резке металлов.
4. Как проводится вырубание прокладок из различных материалов.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Перед распиловкой или разрезанием материала следует подготовить материал, разметить его чертилкой или обозначить накерниванием.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Перекос ножовки в процессе распиловки вызывает значительные напряжения изгиба полотна, что может послужить причиной появления трещины или поломки полотна.

	  2
	Тонкую трубу следует закреплять в тисках или приспособлениях с обжимом по радиусу при незначительном усилии зажатия, иначе может произойти смятие трубы.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Для распиловки труб следует использовать полотно с целыми и острыми зубьями малого шага. В место реза, где треснуло старое полотно или выкрошились его зубья, не следует вставлять новое полотно. Если линия реза пошла под углом к поверхности металла, следует прервать распиловку с этой стороны и начать с другой. Чтобы избежать скольжения полотна по материалу, нужно первоначальный рез произвести трехгранным напильником.

	  3
	Вырезка прокладок производится следующим образом. Лист паронита, под который необходимо подложить лист фанеры, слегка прижимают головкой и включают вращение шпинделя со скоростью 3—4 об/мин. При опускании шпинделя с оправкой режущие ролики, катясь по парониту, вырезают прокладку. Во время вырезки под действием сжатой пружины прижимная головка, оставаясь неподвижной, плотно прижимает лист паронита. Такая оправка позволяет вырезать прокладки диаметром до 300 мм.

Для вырезки прокладок диаметром до 500 мм на штанге оправки винтом крепятся удлинители и сменные прижимные кольца, которые надеваются на прижимную головку. Наружный диаметр устанавливаемых сменных колец должен быть на 10—15 мм меньше внутреннего диаметра прокладки. Их применение способствует хорошему прижиму и выравниванию материала в зоне резания.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Две вилки 5 с режущими роликами 6 надеваются на штангу и связываются с ней шпонками 9. Такое соединение обеспечивает вилкам свободное перемещение по штанге только в продольном направлении. На штанге нанесена шкала с миллиметровыми делениями, что позволяет быстро установить вилку на требуемом расстоянии от центра вращения оправки. Винтом 10 осуществляется зажим вилки на штанге. При разжатой пружине нижние кромки роликов находятся на 15 мм выше прижимной плоскости головки. Оправка крепится в шпинделе сверлильного станка с помощью конического хвостовика.


Методические рекомендации: 
Ручная ножовка состоит из постоянной или регулируемой рамки, рукоятки и ножовочного полотна. Полотно крепится в рамке с помощью двух стальных штифтов, болта и гайки-барашка. Болт с гайкой служит для натяжения полотна в рамке (рис. 16).
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Рис. 16. Ручные ножовки для металла 
а – регулируемая; б – нерегулируемая 

Ручное ножовочное полотно – это тонкая стальная закаленная полоса толщиной от 0,6 до 0,8 мм, шириной 12–15 мм и длиной 250–300 мм с нарезанными зубьями вдоль одной или обеих кромок. Ножовочное станочное полотно имеет толщину 1,2–2,5 мм, ширину 25–45 мм и длину 350–600 мм.

Зуб полотна характеризуется следующими углами: для ручного ножовочного полотна передний угол 0°, задний угол 40–45°, шаг 0,8 мм, ширина развода зубьев 1,2–1,5 мм; для ножовочных станочных полотен передний угол 0–5°, задний угол 35–40°, угол заострения зуба 50–55°, шаг зубьев 2–6 мм. Зубья бывают волнообразные и разведенные. Мягкие металлы и искусственные материалы распиливаются ножовкой с зубьями большого шага, твердые и тонкие материалы – мелНожовочные полотна выполняют из инструментальной высокоуглеродистой стали У10, У12, У10А, У12А, для особо ответственных работ – из стали Р9, Х6ВФ, Х12Ф1, вольфрамовой и хромистой. После нарезки зубьев полотно подвергается закалке полностью или частично (только зубья) до твердости HRC 60–61. Рабочая длина полотна составляет около 2/3 его длины. Каждый зуб ножовочного полотна представляет собой строгальный резец (рис. 17).
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Рис. 17. Полотна с нарезанными зубьями:
а – двухстороннее; б – одностороннее
Ножницы могут быть ручными или стационарными, закрепленными на верстаке. К механическим устройствам и оборудованию относятся вибрационные ножницы и машинки, рычажные механические ножницы, а также гильотинные ножницы и прессы. Резка листового материала, особенно вырезка фасонных деталей, производится газовой ацетиленокислородной горелкой, а в ряде случаев – на фрезерных станках пальцевыми и другими специальными фрезами. Резка пруткового материала может производиться на токарных станках отрезными резцами. Отрезка труб производится специальными труборезами. Для распиловки материалов используются ручные и механические ножовки с постоянной или раздвижной рамкой, ленточные пилы, круглые пилы и другие механизмы.Ручные ножницы служат для резки жести и железного листа толщиной до 1 мм, а также для разрезания проволоки. Листовой материал толщиной до 5 мм разрезается на рычажных ножницах, а материал толщиной более 5 мм – на механических ножницах. Перед резкой режущие кромки следует смазать маслом.

Угол заострения режущих частей ножниц зависит от характера и марки разрезаемого металла и материала. Чем меньше этот угол, тем легче врезаются режущие кромки ножниц в материал, и наоборот. Однако при малом угле заострения режущие кромки быстро выкрашиваются. Поэтому на практике угол заточки выбирают в пределах 75–85°. Затупившиеся кромки ножниц затачивают на шлифовальном станке. Правильность заточки и разводки между фомками проверяют, разрезая бумагу.
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Рис. 15. Ручные ножницы для резки металлов
Для механического обрезания используется ручной пневматический молоток с вставленным в него зубилом. 

Пневматический молоток приводится в движение сжатым воздухом. Пневматические молотки применяются также при клепальных и строительных работах. Они обеспечивают (в зависимости от конструкции) от 750 до 3000 ударов в минуту. Используются как в закрытых помещениях, так и на открытых площадках при монтажно-строительных работах.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 78-83
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 8
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение опиливания  металлических заготовок; напильники, их типы и правила применения.
Наименование работы:  Опиливание широких и узких плоскостей драчевым  напильником с проверкой плоскости  лекальной и линейной, опиливание  сопрягаемых поверхностей, расположенных  под разными углами, с проверкой угловым шаблоном, угольником и лекальной линейкой, опиливание  параллельной плоскостей (припасовка двух сопрягаемых поверхностей деталей) с последующей проверкой; распиливание круглых и шестигранных  отверстий, открытых прямоугольных канавок. 

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для опиливания поверхностей.
2. Освоить основные нормы и правила работы напильниками.
3. Усвоить правила безопасности труда при работе напильниками.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для опиливания.
уметь: делать анализ брака при работе напильниками.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
bibliotekar.ru›Слесарные работы›Опиливание металлов
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Операция опиливание, её особенности.
2. Что такое напильник, какие бывают.
3. Какая насечка бывает у напильников.
4. Как предохранять напильники от повреждений.

5. Типы напильников и их использование.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Заготовку перед обработкой проверяют на загрязнение поверхности. Загрязненную очищают, иначе это приведет к выходу напильника из строя. Обрабатываемую заготовку закрепляют крепко в тисках.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Правильное и надежное закрепление материала в тисках или приспособлении при опиливании обеспечивает точную обработку материала, минимальное усилие работника и безопасность труда.



	  2
	Высоту установки тисков при опиливании следует подбирать в соответствии с ростом работника. На практике высоту установки тисков определяют, опираясь локтями на щеки тисков (кулак при вертикальном положении руки должен доставать до подбородка стоящего прямо работника). Если тиски установлены ниже данного положения, то подкладывают прокладки, а если высота установки тисков велика, то прокладки вынимаются или под ноги слесарю укладывается подставка или трап.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Восстановление режущих способностей напильника после износа обеспечивается путем снятия затупившихся зубьев и нанесения на напильник новой насечки. Восстановление производится путем отжига напильника, сошлифования старой насечки и выполнения новой (вручную или механически) с последующей закалкой. Восстановление напильника можно производить несколько раз, но с каждым разом он становится тоньше и более подвержен трещинам.

	  3
	Напильник во время работы и после работы следует очищать стальной щеткой. После окончания работы его убирают в ящик или шкаф.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Следует обращать особое внимание на состояние рукоятки и правильную насадку ее на напильник (рукоятку насаживают по оси напильника). При насадке рукоятки нельзя поднимать напильник вверх. Не следует использовать напильники без рукоятки. Особенно осторожно нужно работать маленькими напильниками. Конец длинного напильника не следует держать пальцами. Материал для опиливания должен быть закреплен правильно и крепко.




Методические рекомендации: 
Опиливание – это процесс снятия припуска напильниками, надфилями или рашпилями. Оно основано на ручном или механическом снятии с обрабатываемой поверхности тонкого слоя материала. Опиливание относится к основным и наиболее распространенным операциям. Оно дает возможность получить окончательные размеры и необходимую шероховатость поверхности изделия.

Опиливание может производиться напильниками, надфилями или рашпилями. Напильники подразделяются на следующие виды: слесарные общего назначения, слесарные для специальных работ, машинные, для затачивания инструмента и для контроля твердости.Напильники изготавливают из инструментальной высокоуглеродистой стали У12А, У13А, а также из стали марок Р9, Р7Т, ШХ9, 111X15.Зубья напильника могут быть образованы насеканием, фрезерованием, нарезанием, протягиванием и точением методом обкатывания. Наиболее распространен способ насекания. Насечка напильников общего назначения двойная перекрестная, а у напильников для специальных работ – двойная и одинарная. Благодаря перекрестной насечке на опиливаемой поверхности не получается рисок от следов движения зубьев. Насекание зубьев производится на заготовках до их термической обработки. После насекания напильники закаливаются до твердости не ниже HRC 54.

При ремонте износившихся напильников перед нанесением насечки производится отпуск и шлифовка поверхности напильников. Все напильники должны быть тестированы.В зависимости от формы различают следующие типы напильников (рис. 19): а – слесарные плоские тупоносые; б – круглые; в – полукруглые, г – квадратные; д – трехгранные; е – плоские остроносые; ж – ножовочные; з – овальные; и – линзовые; к – ромбические; л – полукруглые широкие; ж – рашпили, н – для опиловочных станков; о – для мягких металлов, а также выгнутые напильники. Размеры напильников даны в табл. 2.
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Рис. 19. Формы слесарных напильнико

Таблица 2 Формы и размеры напильников, мм
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По величине и густоте насечек в зависимости от числа насечек на 10 мм длины напильники разделяются на драчевые № 0, и 1, личны´е № 2 и 3 и бархатные № 4 и 5. Драчевый № 0 имеет самую грубую насечку. При длине драчевого напильника 100 мм число насечек на длине 10 мм составляет 14, в то время как бархатный № 5 имеет очень мелкую насечку – 56 насечек на 10 мм при той же длине напильника (табл. 3–5).

Таблица 3
Величина припуска и точность обработки напильниками различных классов, мм
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Таблица 4

Количество насечек на 10 мм длины напильника
[image: image18.png]KOMIECTRO OCHOBHEX.

Tl HanmHie, ot Hacetek.
0 1 2 3 4 5
100 - B

s = 14 20 28 40 56

160 - 12 17 24 34 48

200 - 10 14 20 28 40

250 - 85 12 17 24 34

315 - 7 10 14 20 28

400 45 6 8.5 12 - —





Таблица 5

Количество вспомогательных насечек на 10 мм длины напильника
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Напильники бывают с единичной и двойной насечкой (рис. 20). Единичная насечка может быть с наклоном в одну сторону, наклонная с промежутками, волнистая, рашпильная. При опиливании поверхностей мягких металлов используют напильники с единичной насечкой. Двойная насечка характеризуется тем, что шаг (расстояние между вершинами двух соседних зубьев) не составляет целой величины, что предотвращает появление борозд на спиливаемой поверхности.
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Рис. 20. Виды насечек напильников:
а – единичная с наклоном в одну сторону; б – единичная наклонная с промежутками; в – волнистая; г – рашпильная; д – двойная
Различают следующие виды опиливания: плоских и криволинейных поверхностей; угловых поверхностей; параллельных поверхностей; сложных и фасонных поверхностей.

Выбор напильника зависит от вида материала, вида опиливания, величины снимаемого слоя и величины обрабатываемой детали. Например, при окончательной обработке куба, выполненного из стали с длиной грани 30 мм, нужно использовать напильник с двойной насечкой № 5 (бархатный) длиной 160 мм.

Форму напильников выбирают в зависимости от конфигурации обрабатываемого места. Плоские напильники используют для опиливания плоских, криволинейных выпуклых и наружных сферических поверхностей; квадратные напильники – для опиливания квадратных и прямоугольных отверстий; трехгранные – для обработки трехгранных поверхностей, для заточки пил, а также для опиливания плоских поверхностей, расположенных под острым углом; ножовочные – для опиливания кромок острых углов, а также для выполнения узких канавок; ромбические – для обработки очень сложных контуров изделий; круглые – для выполнения полукруглых и круглых отверстий; овальные – для опиливания овальных отверстий; полукруглые и линзовые – для обработки криволинейных и вогнутых поверхностей.

В табл. 6 даны классы шероховатости и соответствующие им величины высот микронеровностей поверхности, получаемые при разных видах слесарной обработки.

Таблица 6
Шероховатость поверхности, получаемая при разных видах слесарной обработки
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Лабораторная  работа № 9
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение сверления, зенкования и развертывания отверстий.
Наименование работы: Выбор и затачивание сверл, зенкеров, зенковок, разверток; настройка сверлильного станка; сверление,  зенкерование,  зенкование, развертывание сквозных и глухих отверстий по кондуктору, шаблону и разметке на сверлильном станке, ручной и электрической дрелью, анализ причин брака при сверлении, зенкеровании, зенковании и развертывании, уборка рабочего места. 

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для сверления.
2. Освоить настройку сверлильного станка.
3. Усвоить правила безопасности труда при работе ручной и электрической дрелью.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для сверления, зенкования.
уметь: делать анализ брака при сверлении, зенковании.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
ref.by/refs/81/34869/1.html 
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Операция сверление и зенкование, её особенности.

2. Какие бывают сверлильные станки.
3. Какие используются сверла, типы.

4. Как предохранять сверла от повреждений.

5. Из чего состоит рабочая часть сверла.
6. Какую роль выполняют СОЖ, типы.

7. Зенкера и развертки, особенности.

8. Назначение пробойника.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	До начала работы внимательно осмотреть и проверить: исправность оградительных устройств вращающихся частей (ременных и зубчатых передач) и надежность их закрепления. Проверить, плотно ли застегнута одежда у обучающихся. Одежда не должна иметь висящих концов, тесемок и других захватывающихся частей; рукава спецодежды должны быть завязаны, а волосы убраны под головной убор.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Во время работы сверлильного станка запрещается чистить, обтирать и смазывать движущиеся и вращающиеся части, переводить ремень со ступени на ступень при работающем двигателе.



	  2
	До начала работы необходимо тщательно осмотреть станок, проверить его исправность и, если нужно, смазать.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При работе на сверлильном станке сверло выполняет вращательное и поступательное движение; при этом обрабатываемая деталь неподвижна. Обработка деталей на токарном станке, автомате или револьверном станке выполняется при вращении детали, а инструмент совершает только поступательное движение.

	  3
	Перед пуском станка проверяют плавность вращения шпинделя, провертывая приводной ремень вручную на два-три оборота, а также положение рукоятки подач, определяющее выключение механизма автоматической подачи.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	По конструктивному оформлению режущей части сверла делятся на перовые, с прямыми канавками, спиральные с винтовыми канавками, для глубокого сверления, центровочные и специальные.

	4.
	Пуск станка производится включением электродвигателя (нажатием кнопки «Пуск» кнопочного пускателя, включением рукоятки напильника или пакетного выключателя). При этом включение и включение следует осуществлять быстро, чтобы избежать обгорания контактов электроаппаратуры.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	На сверлильных станках можно выполнять следующие операции: сверление, рассверливание на больший диаметр ранее просверленного отверстия, зенкерование, развертывание, торцевание, цекование, зенкование, нарезание резьб.



	5.
	Установка сверлильного патрона в шпинделе станка. Сверла, имеющие цилиндрический хвостовик, устанавливают в патроне. Перед установкой следует тщательно протереть поверхность конуса шпинделя и патрона чистой тряпкой, затем взять патрон в правую руку, осторожно ввести хвостовик в коническое отверстие шпинделя так, чтобы лапка хвостовика плоскими сторонами могла войти в специальное отверстие шпинделя, предусмотренное для выбивания инструмента. Далее необходимо сильным толчком вверх направить конусный хвостовик патрона в отверстие шпинделя до плотной посадки.

	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Если сверло плохо сверлит, его следует заточить. Заточку можно выполнять вручную или машинным способом. Правильная заточка сверла дает возможность получать необходимые углы, удлиняет срок службы сверла, уменьшает усилия, а также дает возможность получать правильно выполненные отверстия.



	6.
	Установка сверла в патроне. Специальным ключом или вращением наружного кольца (в зависимости от конструкции патрона) разводят кулачки в патроне. Сверло устанавливают в патроне так, чтобы их оси совпали, после чего сверло зажимают кулачками патрона.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Перед сверлением необходимо соответствующим образом подготовить материал (разметить и обозначить места сверления), инструмент и сверлильный станок. После закрепления и проверки установки детали на столе сверлильного станка или в другом приспособлении, а также после закрепления сверла в шпинделе станка приступают к сверлению согласно инструкции и требованиям безопасности труда. Нельзя забывать об охлаждении сверла.



	7.
	Управление сверлильным станком. Ограничение хода шпинделя регулируют, перемещая его в вертикальном направлении при повороте рукоятки подъема и опускания пиноли. Поворачивать рукоятку следует плавно, без рывков, от верхнего до нижнего упора вертикального хода шпинделя. При подаче сверла вниз его вершина с режущими кромками не должна соприкасаться с плоскостью стола.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При сверлении важную роль играет охлаждение и применяемые охлаждающие жидкости. Смазочно-охлаждающая жидкость (СОЖ) выполняет три основных функции: является смазкой для уменьшения трения между режущим инструментом, сверлом, металлом детали и стружки, является охлаждающей средой, интенсивно отводящей тепло, возникающее в зоне резания, и облегчает удаление стружки из этой зоны.



	8.
	После окончания работы следует убрать инструмент и очистить станок от стружки и грязи волосяной щеткой и хлопчатобумажной ветошью, затем с помощью ручной масленки смазать стол и нанести смазочный материал в места, указанные в карте смазывания.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Все поломки, которые можно устранить, должен устранять обученный этому работник.




Методические рекомендации: 
Сверлением называется выполнение в изделии или материале круглого отверстия с использованием специального режущего инструмента – сверла, которое в процессе сверления одновременно имеет вращательное и поступательное движение вдоль оси просверливаемого отверстия. Сверление применяется в первую очередь при выполнении отверстий в деталях, соединяемых при сборке.

Сверло – это режущий инструмент, которым выполняют цилиндрические отверстия (рис. 21).
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Рис. 21. Сверла:
а – спиральные; б – перовые
Зенкерование – это увеличение диаметра ранее просверленного отверстия или создание дополнительных поверхностей. Для этой операции служат зенкеры, режущая часть которых имеет цилиндрическую, конусную, торцевую или фасонную поверхности (рис. 24).

Цель зенкерования – создать соответствующие посадочные места в отверстиях для головок заклепок, винтов или болтов или выравнивание торцевых поверхностей.
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Рис. 24. Зенкеры:
а – цилиндрические для зенкерования сквозных или глубоких отверстий; б – конические для снятия фасок и образования конических углублений; в – торцевые для зенкерования торцевых поверхностей приливов (торцовки); г – фасонные для зенкерования фасонных поверхностей
Таблица 9
Дефекты сверления
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Развертка – это многолезвийный режущий инструмент, используемый для окончательной обработки отверстий с целью получения отверстия высокой степени точности и с поверхностью незначительной шероховатости.

Развертки подразделяются на черновые и чистовые. Окончательным развертыванием достигается точность 2–3 классов (10 –7 квали-тет), а при особо тщательном выполнении – 1-го класса (6–5 квалите-та) при шероховатости поверхности 7–8 классов чистоты (высота микронеровностей 1,25–0,32 мкм).

Развертывание дает окончательный размер отверстия, требуемый по чертежу. Диаметр отверстия под развертывание должен быть меньше окончательного на величину припуска на развертывание (табл. 10).

Таблица 10
Припуск на диаметр под развертывание после сверла, резца или зенкера, мм
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Различают следующие виды разверток: по способу использования – ручные и машинные, по форме – с цилиндрической или конической рабочей частью, по точности обработки – черновые и чистовые, по конструкции – с цилиндрическим хвостовиком, с коническим (конус Морзе) хвостовиком и насадные. Насадные развертки могут быть цельными, со вставными ножами и плавающие. Ручные развертки могут быть цельными и разжимными. Развертки могут иметь простые и винтовые зубья. На рис. 25 представлены ручные развертки.
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Рис. 25. Развертки:
а – коническая черновая; б – коническая промежуточная; в – коническая чистовая; г – цилиндрическая с прямыми зубьями; д – цилиндрическая регулируемая; е – цилиндрическая разжимная
Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 94-105
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 10
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение и  выбор резьбы, инструмента и приспособлений для нарезания наружных и внутренних резьб.
Наименование работы:  Выбор метчиков, плашек, сверл необходимого диаметра; установка круглых и раздвижных плашек в плашкодержателе и клуппе; нарезание резьбы плашками; проверка наружного диаметра и профиля резьбы шаблонов (калибров) и резьбомером; нарезание резьбы на трубках клуппом; нарезание резьбы метчиком в сквозных и глухих отверстиях; анализ причин брака при нарезании резьбы, уборка рабочего места.

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для нарезания резьбы.
2. Освоить основные нормы и правила работы 
3. Усвоить правила безопасности труда при нарезании резьбы.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для нарезания резьбы.
уметь: делать анализ брака при нарезании резьбы.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
dic.academic.ru›Нарезание резьбы
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Нарезание резьбы, её особенности.

2. Чем выполняется нарезание резьбы.
3. Какие бывают элементы метчиков.
4. Ход резьбы её особенности.
5. В зависимости от профиля резьбы делятся.
6. Дефекты при нарезании резьб.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Перед тем как нарезать резьбу, необходимо определиться с диаметром, шагом и материалом заготовки. Почему здесь играет роль материал? Ответ прост: каждый; материал имеет свою вязкость, хрупкость и множество других параметров, которые прямым образом влияют на процесс нарезания резьбы. 
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Нарезание резьбы – это образование винтовой поверхности на наружной или внутренней цилиндрической или конической поверхностях детали.



	  2
	Первое, что необходимо сделать, это разметить деталь. Разметка производится, в зависимости от условий и конфигурации заготовки, стальной закаленной чертилкой с помощью металлической линейки или разметочным штангенциркулем.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	чертилка — слесарный инструмент для разметки деталей и заготовок под дальнейшую механическую обработку. Представляет собой круглый пруток длиной 150—200 мм с углом заострения рабочей части 15-20°. Чертилки изготавливаются из инструментальной стали марки У 10 или У 12 с последующей закалкой. Краткая справка: разметочный штангенциркуль — измерительный инструмент с функцией разметочного. Этот инструмент незаменим при круговой и радиусной разметке. Штангенциркуль имеет шкалу (обычно с точностью до 0,05 или 0,1 мм) и два заостренных элемента, один из которых перемещается параллельно его осевой линии. 

	  3
	Разметка ведется плавно, с небольшим нажимом, не допуская отрыва режущей части чертилки от направляющей плоскости. При этом чертилка должна иметь наклон

в сторону движения. Относительно плоскости детали, угол должен составлять порядка 75—80°.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При этом нажимать на инструмент нужно осторожно, до появления четкой полосы на размечаемой поверхности. Краткая справка: кернер — слесарный инструмент ударного типа, в основном предназначенный для нанесения конических углублений под дальнейшее сверление. Острие рабочей части у небольших экземпляров затачивается на конус с углом 40°

	  4
	 После разметки намеченные точки следует несколько углубить кернером. Делается это для предотвращения бокового скольжения сверла в начальный момент сверления. Кернение производим следующим образом: удерживая кернер пальцами левой (для левшей правой) руки и не-; сколько наклоняя его от себя, ставим острием точно в центр пересечения разметочных линий. 
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Нарезание резьбы в отверстиях выполняют метчиками вручную и машинным способом. Различают цилиндрические и конические метчики. Ручные метчики бывают одинарные, двухкомплектные и трех-комплектные. Обычно используют комплект, состоящий из трех метчиков: чернового, обозначенного одной черточкой или цифрой 1; среднего, обозначенного двумя черточками или цифрой 2; и чистового, обозначенного тремя черточками или цифрой 3.

	  5
	 Следующая операция — подбор сверла. Сверло выбираем по таблице, исходя из диаметра и шага резьбы, делая поправку на материал (рис. 3.4). Здесь необходимо придерживаться точных значений, ибо завышенный диаметр сверла приводит к резьбе с неполным профилем и, как следствие, прочность резьбы резко снижается.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Под шагом резьбы следует понимать поступательное перемещение средней точки образующей профиля, соответствующее одному ее полному обороту относительно оси резьбы.

	   6
	Метчик устанавливаем строго вертикально в отверстие и начинаем вращать вороток держателя с легким нажимом по часовой стрелке (для нарезания левой резьбы в противоположную сторону). Первоначально действие по ощущениям напоминает вкручивание шурупа в мягкое дерево. Как только почувствуете, что метчик «схватил», нажим прекращаете и продолжаете нарезать без нажима. Вращайте вороток плавно, без рывков, учтите, что черновой метчик при нарезании снимает более 60% срезаемого материала, поэтому он наиболее «тугой».
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Перед нарезанием резьбы пруток должен быть очищен от ржавчины; на его торцевой поверхности должна быть снята заходная фаска. При нарезании резьбы в деталях из углеродистых и легированных конструкционных сталей применяют следующие СОЖ: для метчиков – сульфофрезол или 5 %-ный раствор эмульсии Э-2 или ЭТ-2, для плашек, гребенок, резьбонарезных головок – сульфофрезол, масло «Индустриальное 20».



	   7
	Чтобы резьба получилась как можно качественней! метчик во время работы необходимо смазывать.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Смазку для каждой разновидности металла желательно применять свою: 1. Железо и сталь— индустриальное или моторное масло. 2. Чугун — керосин, в некоторых случаях смазка н^ требуется. 3. Алюминий и алюминиевые сплавы керосин. Щ 4. Чистая медь — скипидар. 5. Бронза -^ смазки обычно не требует. 


Методические рекомендации: 
Перед нарезанием резьбы пруток должен быть очищен от ржавчины; на его торцевой поверхности должна быть снята заходная фаска.При нарезании резьбы в деталях из углеродистых и легированных конструкционных сталей применяют следующие СОЖ: для метчиков – сульфофрезол или 5 %-ный раствор эмульсии Э-2 или ЭТ-2, для плашек, гребенок, резьбонарезных головок – сульфофрезол, масло «Индустриальное 20».

Для нержавеющих и труднообрабатываемых сталей применяется сульсрофрезол, олеиновая кислота или жидкость следующего состава: сульфофрезол – 60 %, керосин – 25 %, олеиновая кислота – 15 %.

Для серого чугуна при нарезании метчиками применяется керосин или масло «Индустриальное 200».

Для алюминия и его сплавов применяется 5 %-ный раствор эмульсии Э-2, ЭТ-2 или жидкость следующего состава: масло «Индустриальное 20» – 50 %, керосин – 50 %.

Для меди и ее сплавов применяется 5 %-ный раствор эмульсии Э-2, ЭТ-2 или масло «Индустриальное 20».

Смазка уменьшает трение, охлаждает инструмент, удлиняет срок службы инструмента и облегчает отвод стружки.

Основные причины брака при нарезании резьбы следующие: несоответствие диаметров отверстий или стержней нарезаемой резьбе, повреждение инструмента, нарезание резьбы без применения смазки, тупой инструмент, плохое закрепление или плохая установка инструмента, а также недостаток профессиональных навыков (табл. 18).

Таблица 18
Дефекты при нарезании резьбы
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При нарезании резьбы существует опасность ранения рук острой кромкой детали или инструмента. Не следует пальцами очищать ручные инструменты от стружки; категорически запрещается очищать пальцами рук инструменты, находящиеся в движении на станках.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 96-105
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 11
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение клепки, виды заклепочных соединений, материал и конструкция заклепок, выбор заклепок.
Наименование работы:  Изготовление заклепок с круглыми и потайными головками, склепывание и расклепывание листов и деталей заклепками с круглыми и потайными головками; приклепывание накладок к колодкам центробежной фиксационной муфты сепаратора, муфты сцепления, к тормозным колодкам автомобиля и трактора; анализ причин брака при клепке, уборка рабочего места.

                                                                                                                                                                       Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для склепывания.
2. Освоить основные нормы и правила работы 
3. Усвоить правила безопасности труда при изготовлении заклепок.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для склепывания.
уметь: делать анализ брака при клепке.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
affinity.su›category/klepka-metalla/
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Клепка, её особенности.

2. Чем выполняется клепание.
3. Где применяются заклепочные соединения.
4. На какие виды делятся заклепочные швы.
5. Дефекты при клепании.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Сборка подготовленных для клепки деталей на контрольные специальные зажимы или болты. Отверстия под заклепки в деталях должны совпадать.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Заклепки изготавливаются из углеродистой стали, меди, латуни или алюминия. При соединении металлов подбирают заклепку из того же материала, что и соединяемые элементы.


	  2
	Ввод заклепки в отверстие.
Уплотнение соединяемых деталей путем осаживания их ударами молотка по натяжке. Закладная головка заклепки в это время должна опираться на поддержку.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Стальную заклепку диаметром до 14 мм можно расклепывать в холодном состоянии. Заклепки диаметром более 14 мм клепаются в горячем состоянии. Диаметры заклепок от 10 до 37 мм увеличиваются через 3 мм.

	  3
	Формирование замыкающей головки путем осаживания выступающей части стержня заклепки ударами слесарного молотка. Закладная головка опирается на поддержку.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Заклепочные соединения бывают внахлестку, встык с одной накладкой, встык с двумя накладками симметрично, встык с двумя накладками несимметрично.

	  4
	Окончательная отделка замыкающей головки заклепки обжимкой осуществляется ударами молотка по обжимке, установленной на образовавшуюся замыкающую .головку. Закладная головка опирается на поддержку.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Для клепки необходимо использовать исправный инструмент. На руки следует надеть рукавицы, глаза защитить очками. Следует правильно установить головку заклепки в поддержку или консоль, правильно установить обжимку на тело заклепки. Во время клепки нельзя касаться обжимки рукой.


Методические рекомендации: 
Клепка – это операция получения неразъемного соединения материалов с использованием стержней, называемых заклепками. Заклепка, заканчивающаяся головкой, устанавливается в отверстие соединяемых материалов. Выступающая из отверстия часть заклепки расклепывается в холодном или горячем состоянии, образуя вторую головку.

Заклепочные соединения применяются:

в конструкциях, работающих под действием вибрационной и ударной нагрузки, при высоких требованиях к надежности соединения, когда сварка этих соединений технологически затруднена или невозможна;

когда нагревание мест соединения при сварке недопустимо вследствие возможности коробления, термических изменений в металлах и появляющихся значительных внутренних напряжениях;

в случаях соединения различных металлов и материалов, для которых сварка неприменима.

Для выполнения заклепочных соединений применяются следующие виды заклепок: с полукруглой головкой, с потайной головкой, с полупотайной головкой, трубчатая, взрывная, разрезная (рис. 29). Кроме того, применяются заклепки с плоскоконической головкой, с плоской головкой, с конической головкой, с конической головкой и подголовкой, с овальной головкой.

Заклепки изготавливаются из углеродистой стали, меди, латуни или алюминия. При соединении металлов подбирают заклепку из того же материала, что и соединяемые элементы.

Заклепка состоит из головки и цилиндрического стержня, называемого телом заклепки. Часть заклепки, выступающая с другой стороны соединяемого материала и предназначенная для формирования замыкающей головки, называется ножкой.
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Рис. 29. Заклепки:
а – с полукруглой головкой; б – с потайной головкой; в– с полупотайной головкой; г – трубчатая; д – взрывная; е – разрезная
Длина заклепки с полукруглой головкой измеряется до основания головки (длина тела), длина заклепки с потайной головкой измеряется вместе с головкой, длина заклепки с полупотайной головкой измеряется от грани перехода сферы к конусу до торца тела заклепки.

Диаметр заклепки определяется диаметром тела и измеряется на расстоянии 6 мм от основания головки. Диаметр отверстия под заклепку при горячей клепке должен быть на 1 мм больше диаметра заклепки.

Стальную заклепку диаметром до 14 мм можно расклепывать в холодном состоянии. Заклепки диаметром более 14 мм клепаются в горячем состоянии. Диаметры заклепок от 10 до 37 мм увеличиваются через 3 мм.

При клепке используются просверленные, проколотые или пробитые отверстия. При прочных, плотных и прочно-плотных заклепочных соединениях используются исключительно просверленные отверстия.

Заклепочные соединения бывают внахлестку, встык с одной накладкой, встык с двумя накладками симметрично, встык с двумя накладками несимметрично (рис. 30).
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Рис. 30. Виды заклепочных соединений:
а – внахлестку; б – встык с одной накладкой; в – встык с двумя накладками, симметричные; г – встык с двумя накладками, несимметричные
Заклепочные швы делятся на продольные, поперечные и наклонные. Они могут быть однорядные, двухрядные и многорядные (параллельные и с шахматным расположением заклепок). Швы могут быть полные и неполные (рис. 31).
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Рис. 31. Виды заклепочных швов:
а – однорядный; б – двухрядный; в – многорядный полный; г – многорядный неполный
Неправильная клепка имеет место вследствие недогретой или перегретой заклепки, плохой подгонки друг к другу соединяемых элементов, ошибки при формировании головки, чрезмерно короткого или длинного тела заклепки, искривления тела заклепки в отверстии, а также из-за слишком глубокого отверстия, просверленного для потайной головки.

Для клепки необходимо использовать исправный инструмент. На руки следует надеть рукавицы, глаза защитить очками. Следует правильно установить головку заклепки в поддержку или консоль, правильно установить обжимку на тело заклепки. Во время клепки нельзя касаться обжимки рукой.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 107-111
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 12
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение склеивания, клей и требования, предъявляемые к ним.
Наименование работы: Подготовка поверхностей к склеиванию, покрытых их клеем, фиксирование и выдерживание, склеивание деталей из различных металлов, контроль качества склеивания; анализ причин брака при склеивании, уборка рабочего места.
                                                                                                                                    Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для склеивания.
2. Освоить основные нормы и правила работы 
3. Усвоить правила безопасности труда при склеивании.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для склеивания.
уметь: делать анализ брака при склеивании.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
dlja-mashinostroitelja.info›2011/02/skleivanie/
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Склеивание, её особенности.

2. Чем выполняется склеивание.
3. Где применяются склеивание деталей.
4. Какие виды клеев применяются.
5. Дефекты при склеивании.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Подготовка поверхности к склеиванию сводится к механической подгонке, приданию необходимой шероховатости склеиваемым поверхностям, очистке от грязи и масла и тщательному обезжириванию.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	В зависимости от назначения клея в качестве наполнителя применяются древесная мука, измельченный асбест, порошки металлов, их окислы и др. В зависимости от отвердителя различают клеи холодного и горячего отвердения.

	  2
	Подготовка клея, нанесение клея на склеиваемые поверхности;


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Наносимый на поверхности слой клея должен быть равномерным, без пузырьков воздуха. Клеи в зависимости от назначения могут быть жидкими, пастообразными или в виде клеящей пленки.

	  3
	Выдержка нанесенного слоя клея, сборка (соединяемых) склеиваемых заготовок.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Во время выдержки после нанесения клея происходит испарение из него влаги и летучих веществ, в результате чего клей приобретает нужную вязкость и уменьшается усадка клеевого шва.

	  4
	Сборка (соединяемых) склеиваемых заготовок, выдержка соединения при определенной температуре и давлении.

	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Совмещение склеиваемых заготовок, исключающее их самопроизвольное смещение, осуществляется при помощи струбцин и других зажимных приспособлений. Процесс склеивания и полимеризации должен 

	
	
	
	происходить при определенных условиях: давление – 0,3… 1 МПа, температура – 5… 30 °С, время выдержки – от 20 мин до 72 ч. 

	  5
	Очистка шва от подтеков клея, контроль качества клеевых соединений.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Контроль клеевого соединения осуществляется визуально, а также путем испытаний его на герметичность и прочность. Соединение считается выполненным удовлетворительно, если при контроле на прочность разрушение происходит не по клеевому шву, а по основному материалу.


Методические рекомендации: 
Склеиванием называют неразъемное соединение деталей изделий путем обмазки соединяемых поверхностей изделия веществом (или смесью веществ), называемым клеем, их соединения и выдерживания под некоторой нагрузкой до затвердения клея. В ряде случаев применяется подогрев склеенных деталей.

Клей представляет собой вязкое вещество, обладающее склеивающей способностью. Клей состоит из наполнителя, отвердителя, растворителя связующего компонента, пластификатора.

В зависимости от назначения клея в качестве наполнителя применяются древесная мука, измельченный асбест, порошки металлов, их окислы и др. В зависимости от отвердителя различают клеи холодного и горячего отвердения.

Различают следующие виды клеев: белковые или растительные (крахмал, декстрин, гуммиарабик, резиновый клей), животные (костный, рыбий, козеиновый, мездровый, столярный и др.), синтетические (карбинольные, карбамидные, смоляные и др.).

В слесарном деле наибольшее распространение имеют синтетические клеи: фенольные БФ-2, БФ-4, ВК-32-200, ВС-350, эпоксидные ЭД-5, ЭД-6, ВК-32-ЭЛ, полиамидные ППФЭ-2/10, МПФ-1, карби-нольные и полиуретановый ПУ-2. Этими клеями кроме металлов можно склеивать также и неметаллические изделия, такие как дерево, стекло, керамику, искусственные материалы, кожу, ткани бумагу и т. д.

В слесарном деле клей используется прежде всего для соединения как металлических деталей, так и металлических деталей с неметаллическими. Для этого используют карбинольный клей.

Склеиваемые поверхности следует тщательно очистить механическим способом, затем обезжирить авиационным бензином, бензолом или толуолом. После обезжиривания изделие высушивают, не касаясь пальцами поверхностей, предназначенных для склеивания.

Из цветных металлов хуже всего склеивается медь, немного лучше – латунь и бронза.

Работник, выполняющий операции металлизации, лужения, пайки или склеивания, соприкасается с расплавленным металлом, кислотами, щелочами и парами разных едких и вредных для организма веществ. Помещения, в которых выполняются указанные операции, должны иметь хорошую вентиляцию.

Работники должны иметь защитную одежду, очки и рукавицы. Паяльная лампа должна быть технически исправна. При накачке топлива нельзя создавать высокое давление, нельзя также доливать топливо в разогретую лампу. Кислоты и щелочи следует держать в стеклянных бутылях, а разводить их необходимо, доливая кислоты в воду, а не наоборот. На рабочем месте не должно быть тряпок, разлитого масла и смазки.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 112-114
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 13
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение пайки, материалы и инструмент, применяемые при пайке.
Наименование работы: Подготовка деталей к пайке их пайка, контроль качества пайки, анализ причин брака при пайке, уборка рабочего места.

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для пайки.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при пайки.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для пайки.
уметь: делать анализ брака при пайке. 
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
k2x2.info›uchebniki/slesarnoe_delo_prakticheskoe_
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Пайка, её особенности.

2. Чем выполняется пайка.

3. Где применяются пайка деталей.

4. Какие виды припаев применяются.

5. Дефекты при пайке.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Перед процессом паяния необходимо проверить работоспособность и исправность источника нагрева места спая.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Твердость припоя определяется маркой и химическим составом применяемых для припоя металлов. Припои делаются на основе меди, латуни, серебра, никеля и алюминия. Кроме того, различают жаропрочные и нержавеющие припои на основе никеля, марганца, серебра, золота, палладия, кобальта и железа. Температура плавления твердых припоев составляет от 600 до 1450 °C.

	  2
	Следует проверить качество очистки места спая, плотность пригонки спаиваемых поверхностей, а также прочность прикрепления к месту пластин припоя.  Необходимо протравливать место пайки раствором соляной кислоты.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	К химическим очищающим и травящим средствам относятся: соляная кислота, хлорид цинка, бура, борная кислота, нашатырь. Можно очистить поверхность механическими средствами, абразивным материалом или напильником либо металлическими щетками. Во время пайки поверхность предохраняется от окисления такими средствами, как стеарин, скипидар и канифоль.

	  3
	Следует соблюдать рациональную технологию паяния, припой или место спая с прикрепленной пластиной припоя нужно нагреть в пламени горелки или в муфельной печи до температуры, близкой к температуре плавления припоя;


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Припои выпускаются в виде листа, ленты, прутков, проволоки, сеток, блоков, фольги, зерен, порошков и паяльной пасты.



	  4
	Припой следует расположить в месте спая, обильно посыпать или смазать его флюсом и продолжать разогрев места спая до полного расплавления припоя и заполнения им швов паяемого соединения.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Запрещается пользоваться неисправными инструментами и приспособлениями, Запрещается прикасаться к неисправным инструментам и нагретым частям инструмента паяния.  Нельзя наклоняться близко к месту паяния.



	  5
	Качество паяния следует проверить:

•  визуально – на отсутствие непропаянных мест;

•   на прочность – легким простукиванием, спаянным местом о твердый предмет – на отсутствие трещин.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Для удерживания спаиваемого изделия необходимо использовать плоскогубцы или кузнечные щипцы. При пайке тугоплавкими припоями нужно работать в рукавицах и очках. Следует тщательно мыть руки с мылом после окончания работ.


Методические рекомендации: 
Пайка – это процесс создания неразъемного соединения металлов с помощью присадочного связующего материала, называемого припоем, причем припой в процессе пайки доводится до жидкого состояния. Температура плавления припоя значительно ниже, чем соединяемых металлов.

Неразъемное соединение металлов пайкой может быть выполнено паяльником, в газовом пламени, пайкой в печах, в ванне, химическим способом, автогенной пайкой и др.

Для пайки припоем необходимы паяльники, припои, а также очищающие, травящие и предупреждающие окисление поверхности во время пайки средства.

Паяльник – это ручной инструмент различной формы и массы. Часть паяльника, которой непосредственно паяют, выполняется из меди. Нагрев медной части паяльника можно производить с помощью электричества (электрический паяльник), над газовым пламенем (газовый паяльник) или в горне.

Для нагрева паяльников и некоторого прогрева соединяемых металлов могут применяться паяльные бензиновые лампы (рис. 35).

[image: image33.png]



Рис. 35. Паяльники:
а – обычный, нагреваемый пламенем; б – электрический; в – паяльная лампа
Мягкими припоями являются оловянно-свинцовые (с добавлением или без добавления сурьмы). Температура плавления этих припоев от 183 до 305 °C.

Твердость припоя определяется маркой и химическим составом применяемых для припоя металлов. Припои делаются на основе меди, латуни, серебра, никеля и алюминия. Кроме того, различают жаропрочные и нержавеющие припои на основе никеля, марганца, серебра, золота, палладия, кобальта и железа. Температура плавления твердых припоев составляет от 600 до 1450 °C

К химическим очищающим и травящим средствам относятся: соляная кислота, хлорид цинка, бура, борная кислота, нашатырь. Можно очистить поверхность механическими средствами, абразивным материалом или напильником либо металлическими щетками. Во время пайки поверхность предохраняется от окисления такими средствами, как стеарин, скипидар и канифоль.

Хлорид цинка – это химическое соединение соляной кислоты с цинком. Получают его путем помещения в разбавленную соляную кислоту кусочков цинка. После окончания реакции (прекращение выделения водорода) хлорид цинка следует слить в другую посуду, оставив осадок в прежней посуде. Разбавлять кислоту следует путем добавления в нее воды, а не наоборот.

Мягкие припои применяются для неразъемного соединения и уплотнения металлов при незначительных требованиях к прочности и выносливости соединения на растяжение и удар, твердые припои – для неразъемных и герметичных соединений большой прочности и выносливости на растяжение и удары.

Припои выпускаются в виде листа, ленты, прутков, проволоки, сеток, блоков, фольги, зерен, порошков и паяльной пасты.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 116-121
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 14
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение шабрения, инструмент  вспомогательные материалы.
Наименование работы: Шабрение сопряженных поверхностей, вкладышей подшипников скольжения, контроль качества шабрения, анализ причин брака при шабрении, уборка рабочего места.

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для шабрения.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при шабрении.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для шабрения.
уметь: делать анализ брака при шабрении.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
dlja-mashinostroitelja.info›2011/02/shabrenie/
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Шабрение, его особенности.

2. Чем выполняется шабрение.
3. Где применяются шабрение деталей.

4. Какие виды шаберов применяются.

5. Дефекты при шабрение.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Перед тем, как приступить к шабренню, следует про​верить степень неровности поверхности и места неровностей, подлежащие шабрению. Для обнаружения неровностей по​верхности служат плиты, линейки, призмы, валики, щупы. При шабрении на краску используется шабровочная краска. В ряде случаев шабрение ведется на блеск.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Универсальный шабер состоит из заменяемой пластины (рабочая часть шабера), корпуса, прихвата, винта и рукоятки.



	  2
	При шабрении вкладышей подшипников скольжения для уменьшения числа переточек в процессе работы применяются шаберы- кольца, которые могут быть изготовлены из кольца изношенного конического роликового подшипника.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Шабрение применяется, когда нужно удалить следы обработки напильником или другим инструментом, а также если требуется получить высокую степень точности и малую шероховатость поверхности деталей машин, соединяемых друг с другом. Шабрение особенно часто применяется при обработке деталей пар трения.

	  3
	Контроль качества шабрения всеми этими инструментами основан на выявлении неровностей на обработанной шабрением поверхности.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Неровности на обрабатываемой поверхности становятся видимыми после наложения ее на окрашенный проверочный инструмент или наоборот, после наложения инструмента на обработанную поверхность и взаимного их перемещения друг относительно друга.


Методические рекомендации: 
Шабрение – это процесс получения требуемой по условиям работы точности форм, размеров и относительного положения поверхностей для обеспечения их плотного прилегания или герметичности соединения.

При шабрении производится срезание тонких стружек с неровных поверхностей, предварительно уже обработанных напильником или другим режущим инструментом.

Инструменты для шабрения называются шаберами. Для изготовления шаберов используют инструментальные углеродистые стали У10, У10А, У12, У12А, легированную сталь Х05, а также твердосплавные пластины, вставляемые в стальные державки. Бывшие в употреблении и вышедшие из строя трехгранные или плоские напильники после соответствующего шлифования также могут использоваться в качестве шаберов.

Универсальный шабер состоит из заменяемой пластины (рабочая часть шабера), корпуса, прихвата, винта и рукоятки.

При шабрении используются чугунные плиты для проверки поверхностей плоских деталей, плоские и трехгранные линейки для проверки плоскостности поверхности, призмы, плиты в виде прямоугольного параллелепипеда, контрольные валики, щупы и другие инструменты для контроля качества шабрения и притирки. Кроме упомянутых инструментов применяют щетки и обтирочные материалы.
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Рис. 32. Слесарные шаберы:
а – трехгранный; б – в форме ложечки; в – плоский с заменяемой пластиной из твердого сплава
Шабрение начинают с самых выступающих мест, обозначенных светлым цветом краски. Затем следуют пятна с густой окраской. Светлые пятна не шабрятся.

Степень точности и шероховатости поверхности определяется по числу пятен краски в квадрате со стороной 25 мм (около 16 – хорошее шабрение, 25 – очень точное шабрение).

Недостатками шабрения являются слишком медленный процесс обработки и значительная трудоемкость, что требует от слесаря большой точности, терпения и времени. Преимуществом этого вида обработки является возможность получения простыми инструментами высокой точности (до 2 мкм). К преимуществам также следует отнести возможность получения точных и гладких фигурных поверхностей, обработки закрытых поверхностей и поверхностей до упора. Хорошо шабрятся чугунные и стальные поверхности небольшой твердости.

Закаленные стальные поверхности следует шлифовать.

При шабрении необходимо соблюдать чистоту и порядок вокруг рабочего места. Инструментом нужно пользоваться осторожно и с умением, в перерыве между работой и после ее окончания убирать в ящик. Шабер следует всегда держать так, чтобы режущая часть была обращена в сторону от работающего. Шабер должен быть хорошо заточен. При шабрении обязательно следует удалять острые кромки с деталей.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 122-127
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 15
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Назначение притирки, притиры,  притирочные материалы.
Наименование работы: Приготовление притирочной пасты, притирка плоских, цилиндрических и конических поверхностей; проверка качества притирки, анализ причин брака при притирке, уборка рабочего места.
Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для притирки.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при притирке.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для притирки.
уметь: делать анализ брака при притирке.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
dlja-mashinostroitelja.info›2011/02/pritirka_i…
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Притирка, её особенности.

2. Чем выполняется притирка.
3. Где применяются притирка деталей.

4. Материалы для притирки и виды притирки.
5. Дефекты при притирке.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Доводку отверстий осуществляют по двум схемам: притир плавает — закреплен с помощью шарниров и устанавливается по закрепленной неподвижной детали; притир закреплен неподвижно, а деталь самоустанавливается по оси шпинделя. Первая схема применяется при доводке отверстий тяжелых деталей, а вторая — легко передвигаемых.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Обработка осуществляется после механической обработки – шлифования, тонкого точения, фрезерования, развертывания или шабрения. Шероховатость подготовленной под притирку поверхности не должны превышать Ra 0,63. Припуск на притирку должен быть весьма незначителен и составлять не более 0,05 мм. Притирке подвергаются как термически обработанные, так и термически необработанные заготовки. Притиркой достигается точность геометрических размеров до 0,005 мм и шероховатость поверхности Ra 0,008.

	  2
	Детали, подлежащие доводке, устанавливают в приспособлении или непосредственно на столе станка. Шпиндель с закрепленным на нем притиром опускают в обрабатываемое отверстие, причем рабочая поверхность притира находится в сжатом состоянии. Затем она автоматически или вручную раздвигается на определенный диаметр. Начальный диаметр притира на 0,005—0,03 мм меньше диаметра обрабатываемого отверстия.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Притиру сообщают комбинированное рабочее движение относительно доводимой поверхности; главное движение — вращение и возвратно-поступательное, а также движение подачи — разжим рубашки по мере ее износа и съем металла.

	  3
	Контроль качества притирки всеми этими инструментами основан на выявлении неровностей на обработанной шабрением поверхности.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Неровности на обрабатываемой поверхности становятся видимыми после наложения ее на окрашенный проверочный инструмент или наоборот, после наложения инструмента на обработанную поверхность и взаимного их перемещения друг относительно друга.


Методические рекомендации: 
Притирка – это снятие тончайших слоев металла посредством мелкозернистых абразивных порошков в среде смазки или алмазных паст, нанесенных на поверхность инструмента (притира). В качестве инструмента используются притиры, изготовленные из серого чугуна перлитной структуры или другого мягкого металла.

Это один из самых точных способов обработки поверхности металлических деталей. В результате такой обработки с поверхности обрабатываемой детали удаляются все неровности, а также неровности, появившиеся в результате предыдущей обработки, при одновременном достижении очень высокой степени точности плоскостей (1 мкм). Целью притирки является получение точных посадок соприкасающихся поверхностей деталей машин, а также точное выполнение других поверхностей, например, в эталонных плитках.

Различают два вида притирки: притирка шаржирующимся (внедряющимся в поверхность притира) абразивом; притирка нешаржиру-ющимся абразивом.

Первый вид притирки наиболее распространен и осуществляется свободно подаваемым к притиру абразивом в смеси с жидкой смазкой или предварительно шаржированным в притир абразивом в смеси с вязкой смазкой.

В соответствии с указанными видами притирки притиры делятся на ручные, машинно-ручные, машинные (механические) и монтажные.

Притиры имеют вид плиток, притирочных плит, валиков, конусов, кругов, а также могут иметь сложную конфигурацию в соответствии с видом поверхности обрабатываемой детали, причем они могут быть монолитными и разжимными (рис. 34).
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Рис. 34. Притиры:
а – для валов; б – для отверстий; 
в – дисковый; г – конусный
Материалы для притирки делятся на пасты, притирочные порошки и полотно.

Притирочная паста – это смесь окиси хрома, кремния, стеариновой кислоты, а также небольшого количества жира и машинного масла; изготавливается нескольких сортов. В качестве шаржирующихся порошков используют алмаз, электрокорунд белый и нормальный, карбид бора, стекло, полировочный крокус, абразивный минерал, негашеную известь. Изделия из цветных металлов и сплавов притираются нешаржирующимися абразивами. Зернистость абразивных порошков выбирается в зависимости от назначения операции: для грубой притирки – крупнозернистые, для окончательной – мелкозернистые.

Смазочной средой для свободной подачи абразива служит керосин, а при особо тонкой притирке – бензин; в случае предварительного шаржирования притиров – керосин, машинное масло. Добавкой к керосину стеариновой кислоты достигается ускорение процесса.

Для притирки нешаржирующимся абразивом, обеспечивающей наивысшее качество поверхности и блеск, используются сравнительно мягкие абразивные материалы. При этом твердость притира должна быть выше твердости притираемой поверхности детали. Применяемые абразивы – окись хрома, крокус (окись железа). Смазочная среда – керосин, машинное масло для стали и смесь животного сала с машинным маслом для меди и ее сплавов.

Абразивный минерал, обычно называемый наждаком, – это мелкозернистый естественный корунд темной окраски. Абразивный минерал в виде свободных зерен или зерен, наклеенных на эластичную подложку (полотно, бумагу), используется для полирования и притирки. Размер зерен определяется так же, как и в других абразивных материалах. Чем грубее зерно, тем выше номер, которым обозначается абразивный минерал.

Притиры изготавливают из серого чугуна перлитного класса твердостью в пределах HB 180–200, мягкой стали, латуни, меди, свинца и твердой древесины. Перед тем, как начать работу, притир следует заправить, т. е. втереть в его рабочую поверхность абразивный порошок с помощью стального стерженька или валика (если притиры из мягкого материала) или с помощью притираемой детали (если притир из чугуна).

Материалы и пасты, применяемые при притирке, содержат (в числе других) вредные и отравляющие вещества. Поэтому при притирке и отделке поверхностей следует соблюдать общие меры предосторожности (по мере возможности не касаться их пальцами, мыть руки). Инструмент и станки должны быть технически исправны и использоваться в соответствии с инструкцией по эксплуатации. Краски должны храниться в несгораемых ящиках. При окраске, напылении и полировании следует предусматривать меры пожарной безопасности. Работнику необходимо надевать защитную одежду и респиратор. При выполнении этих операций в закрытых помещениях должна быть обеспечена интенсивная вентиляция.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 130-136

Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 16
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Ручная обработка древесины, пластмасс и других конструкционных материалов.
Наименование работы: Заточка и наладка инструмента, изготовление ручек к слесарному и кузнечному инструменту, вырубка в деревянных конструкциях пазов, шипов и т.п., обработка пластмасс и изоляционных материалов, резка стеклянных и полиэтиленовых труб, анализ причин брака при обработке неметаллических материалов, уборка рабочего места.
Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для заточки и наладки инструмента.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при обработке пластмасс и изоляционных материалов.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для заточки и наладки инструмента.
уметь: делать анализ брака при обработке пластмасс и изоляционных материалов.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
dlja-mashinostroitelja.info›2011/02/zatochka
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Заточка сверл, её особенности.

2. Чем выполняется заточка.
3. Где применяется обработка пластмасс.
4. Инструменты для обработки пластмасс.
5. Дефекты при обработке.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	 Необходимо отрегулировать положение подручника заточного станка таким образом, чтобы между ним и периферией заточного круга был зазор не менее 2 мм. Следует проверить наличие и исправность экрана заточного станка.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При обработке отверстий диаметром от 0,25 до 12 мм в стали, чугуне, стальном литье применяется одинарная (нормальная) заточка.

При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в стальном литье по литейной корке используется одинарная заточка с подточкой перемычки – поперечной кромки.

	  2
	Необходимо соблюдать следующие требования к заточке сверл:

•  заточку следует производить периферией заточного круга;

•  в левой руке должна находиться режущая часть сверла режущими кромками вверх, в правой руке – хвостовик сверла;

•  кисть левой руки должна опираться на подручник станка.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в стали и стальном литье со снятой литейной коркой используется одинарная заточка с подточкой перемычки и ленточки (рис. 3.32, в).

При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в чугунном литье по литейной корке применяется двойная заточка с подточкой перемычки (рис. 3.32, г).

При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в чугунном литье со снятой литейной коркой выполняется двойная заточка с подточкой перемычки и ленточки 


	  3
	При заточке следует периодически проверять правильность заточки сверла по специальному шаблону (рис. 3.33):

•  длина режущих кромок должна быть одинаковой;

•   угол заточки при вершине сверла должен соответствовать шаблону;

•  углы между кромками и боковой поверхностью сверла должны быть одинаковыми;

•  углы заострения кромок должны быть равны и соответствовать шаблону.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Сверло следует охлаждать СОЖ с помощью кисточки или поливом. Не допускается охлаждение влажными ветошью или тряпками.

Все поломки, которые можно устранить, должен устранять обученный этому работник.


	  4
	Чтобы выходная сторона при сверлении не крошилась, под нее подкладывают жесткую металлическую подкладку.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Для сверления слоистых пластмасс успешно применяют специальные сверла с углом заточки при вершине 70° (рис. 74, б). При обработке капрона с небольшими допусками все измерения должны быть выполнены при температуре 20 "С, поскольку тепловое расширение капрона в несколько раз больше, чем металла.


Методические рекомендации: 
Пластмассы, применяемые в машиностроении, обладают относительной мягкостью, низкой теплопроводностью, высокими абразивными свойствами.

В связи с этим рекомендуется применять более острый режущий инструмент и пониженные режимы резания, чтобы уменьшить выделение теплоты.

Ниже приводятся некоторые рекомендации по сверлению распространенных в машиностроении пластмасс и резины:

сверлить отверстия в слоистых пластмассах (текстолит, гетинакс и т. п.) следует специальными сверлами (рис. 9.13) из быстрорежущей стали с острыми подрезающими кромками по периферии сверла;

пластмассу толщиной менее 5 мм надо сверлить, подкладывая под нее прокладку из мягких пород древесины;

для сверления в текстолите и других слоистых пластиках отверстий больших диаметров (более 30—40 мм) нужно применять циркульные резцы (рис. 9.14) с режущей частью из быстрорежущей стали или из твердого сплава;

при сверлении в пластмассах относительно неглубоких отверстий (до 30 мм) диаметром 1 —12 мм целесообразно пользоваться плоскими (перовыми) сверлами из быстрорежущей стали с углом при вершине 2φ = 35 -:- 40° и задним углом α = 15 -:- 20°;

для сверления отверстий в резине надо применять спиральные сверла с заточкой, показанной на рис. 9.15, а, или пустотелые (рис. 9.15, б), изготовленные из углеродистой стали У10А.

При этом допускаются скорости резания 20—40 м/мин.

При обработке рабочая часть сверла изнашивается, а режущая кромка затупляется. У спиральных сверл износ происходит преимущественно по задней поверхности уголка на пересечении заборного конуса с ленточками сверла (рис. 3.31, а), причем в ряде случаев он сопровождается срезанием уголков и части ленточек, что приводит к образованию на ленточках сверла цилиндрических участков (рис. 3.31, б), либо участков со встречным конусом (рис. 3.31, в), что приводит к защемлению сверл в отверстии и их поломке. Достаточно часто при сверлении отверстий в литых, кованных и термически обработанных деталях наблюдается изнашивание сверл с образованием проточек на ленточках (рис. 3.31, г). При сверлении сталей повышенной вязкости может происходить налипание на ленточки материала заготовки. Повышенное изнашивание сверл, оснащенных пластинами из твердого сплава, по ленточкам и уголкам (рис. 3.31, д) резко сокращает число возможных заточек и приводит к их выкрошиванию и поломкам. Сверла, изношенные по рабочей части, выбраковываются.

Для восстановления режущих свойств сверл и обеспечения качественной обработки отверстий их режущие кромки затачивают по мере затупления.Заточку режущих кромок сверл на рабочем месте выполняют на заточных станках. Централизованная заточка спиральных сверл осуществляется на специальных заточных участках или в заточных цехах на специальном оборудовании.

При заточке режущей части сверла придают различную форму, выбор которой производится в зависимости от характера выполняемых работ и обрабатываемого материала.

При обработке отверстий диаметром от 0,25 до 12 мм в стали, чугуне, стальном литье применяется одинарная (нормальная) заточка (рис. 3.32, а).

При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в стальном литье по литейной корке используется одинарная заточка с подточкой перемычки – поперечной кромки (рис. 3.32, б).
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Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 145-149
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 17
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Оснащение и организация рабочего места рабочего-станочника.

Наименование работы: Рабочее место рабочего-станочкика. Виды металлорежущих станков и подготовка их к работе. Подготовка к работе приспособлений, инструмента, заготовок для механической обработки. Безопасные приемы обращения с металлорежущими станками, инструментом и приспособлениями. Средства индивидуальной защиты и их использование. Приемы оказания первой помощи при несчастных случаях.

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для механической обработки металла.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при работе на металлорежущих станках.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для обработки металла.
уметь: делать анализ брака при работе на станках.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
knowledge.allbest.ru›Производство›Металлорежущие станки
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Классификация металлорежущих станков.
2. Подготовка станков к работе.
3. Где применяются обработка металлических деталей.

4. Материалы для работы и виды обработок.
5. Дефекты при обработке металла.
	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	В соответствии с картой наладки подбирают инструмент, проверяют отсутствие на нем повреждений, надежность крепления режущих пластин, правильность заточки и т. д. Настраивают режущий инструмент

на заданные картой наладки  координатные размеры.

	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	В соответствии с картой наладки подбирают инструмент, проверяют отсутствие на нем повреждений, надежность крепления режущих пластин, правильность заточки и т. д. Настраивают режущий инструмент

на заданные картой наладки  координат

ные размеры.

	  2
	  Устанавливают   настроенный   инструмент в рабочие позиции револьверной

головки. Устанавливают    предусмотренный

картой наладки вид зажимного патрона и

проверяют надежность закрепления заготовки.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	В зависимости от характера выполняемых операций резцы бывают черновые и чистовые. Геометрические па​раметры режущей части этих резцов таковы, что они приспособлены к работе с большой и малой площадью сечения срезаемого слоя.

	  3
	Устанавливают  переключатель  ре

жима  работы  пульта  ЧПУ в  положение

ручной работы в режиме «От станка». При отсутствии внешних повреждений у станка и пульта ЧПУ, препятствующих пуску станка, проверяют работоспособность его рабочих органов на холостом

ходу и исправность сигнализации на пуль

те      управления,      а      
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Токарно-карусельные станки предназначены для обработки разнообразных по форме деталей, у которых диаметр на​много больше длины. Эти станки отлича​ются от других токарных станков верти​кальным расположением оси вращения планшайбы, к которой крепится обраба​тываемая деталь.



	
	также      работу

ограничивающих кулачков.
	
	

	  4
	 Убедившись в чистоте лентопротяжного механизма, вводят перфоленту и проверяют выполнение  (без сбоев)   рабочей

программы  пультом и  станком,  а также

безотказность индикации световой сигнализации. Перемещают суппорт в предусмотренное картой  наладки  нулевое положение,   используя  декадные  переключатели

«Сдвиг нуля».
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Если при проверке работы пульта и станка на холостом ходу программа выполняется со сбоями или другими неполадками, оператор прекращает наладку станка, вызывает дежурного наладчика или слесаря и ставит в известность мастера участка.

	5
	Проверяют отсутствие информации

на   корректорах-переключателях   и   набирают значения,  обеспечивающие получение   при   обработке  требуемых  размеров

деталей. Закрепляют заготовку в патроне.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Проверить заземление и выполнить

все операции, изложенные в руководстве

по    эксплуатации     электрооборудования

станка.



	6
	Устанавливают переключатель ре

жима работы в положение автоматической

работы  в режимах «По программе»  или

«По фазам».  Обрабатывают первую заготовку.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Убедиться в подаче масла в места,

указанные  в   схеме   смазки;   и   в   случае

отсутствия последней заполнить их смазкой в соответствии с картой.



	7
	 Измеряют  изготовленную  деталь

и рассчитывают поправки, .которые набирают на корректорах-переключателях. Обрабатывают заготовку повторно

в режиме «По программе». Измеряют готовую деталь.


	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Детали станков смазывают двумя спо​собами – индивидуальным и централизо​ванным. Индивидуальная смазка бывает периодического и непрерывного действия. Периодическая смазка производится вруч​ную (из пресс-масленки) или одноплун​жерным насосом, непрерывная – раз​брызгивающими кольцами, капельными масленками, масляной ванной или насосами. Наиболее распространена централизованная смазка.


Методические рекомендации: 
Точение на токарном станке - не просто один из способов машинной обработки материала, в своем лучшем исполнении - это становится формой искусства. Достижение успеха в работе на токарном станке требует не только мастерского владения специфическими навыками и техникой, но и представления того, какой результат будет эстетичным и функциональным. Токарный станок, в отличие от других станков, редко используется в качестве инструмента лишь для одного из этапов в череде операций. На одном станке можно пройти весь производственный процесс от обработки грубой болванки до отделки законченного произведения.
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Токарный станок JET.
Основные элементы: 1 - передняя бабка, 2 - шпиндель, 3 - двигатель, 4 - упор для инструмента, 5 - балка, 6 - вращающийся центр задней бабки, 7 - задняя бабка.

Большие, стационарно монтируемые на полу токарные станки являются обычными для промышленных производств, но в домашних мастерских более популярны станки меньших размеров, устанавливаемые на столе или верстаке. Основой такого станка является жесткая балка, на одном конце которой установлена передняя бабка с приводным механизмом, а на другом может перемещаться задняя, подвижная бабка. Между двумя бабками вращается заготовка, которая обрабатывается режущим инструментом.
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Токарный станок на специальной подставке.

Существует два способа точения: заготовка крепится между двумя центрами вращения для изготовления спиц, ножек и других длинных и тонких деталей; заготовка крепится в одном центре вращения или на планшайбе для изготовления чаш, шкатулок, различных столовых приборов и т.п.

Размер станка. Размер токарного станка определяет максимальную длину заготовки, которую можно установить между его бабками, а также определяет максимальны диаметр обрабатываемой детали, помещающийся над балкой станка. На некоторых моделях передняя бабка может поворачиваться на 180° для обработки на планшайбе более крупных заготовок спереди или сбоку станка.

Максимальная длина заготовки у настольного станка варьируется от 500 до 1200 мм. Более длинные детали можно собрать, скрепив две или три части с помощью нагелей. Вытачивание на токарном станке нагеля или шканта (круглого шипа) на одном конце и соответствующего паза на другом, обеспечивает идеальную подгонку частей, разумно расположенный буртик или желобок замаскирует место соединения.

Передняя бабка. В передней бабке происходит передача крутящего момента от двигателя к заготовке. Шпиндель имеет с одного или двух концов резьбу для монтажа планшайбы, и в нем высверлена полость, чтобы устанавливать ведущий центр при межцентровом креплении деталей. Ведущий центр имеет центральное острие и два или четыре зуба, которые врезаются в торец заготовки.

Задняя бабка. Задняя бабка, смонтированная на балке и имеющая ручку быстрого освобождения, служит одной из опор для заготовки при межцентровом её креплении. В ней установлен подвижный управляемый штурвалом полый шпиндель, в который вставляется конический центр задней бабки с простым заостренным концом. Если этот цент не вращается, то кончик следует смазывать воском, чтобы не сжечь заготовку. В качестве альтернативы можно установить в заднюю бабку центр с вращающимся кончиком.

Регулировка скорости. В большинстве токарных станков применяется ременная передача для соединения электродвигателя мощностью 375-750 Вт (указанная мощность для домашних настольных деревообрабатывающий токарных станков) и выходного вала (шпинделя) передней бабки. Шкивы ступенчатой ременной передачи дают возможность работать на трех или четырех постоянных скоростях вращения шпинделя, обычно от 450 до 2000 оборотов в минуту. На некоторых более дорогих моделях станков есть электронные системы плавной регулировки скорости. Для грубой обработки заготовки используют малую скорость вращения и повышают её по мере продвижения обработки. Размер и материал детали также влияют на выбор скорости.

Упор для инструмента. Регулируемый инструментальный упор используется для поддержки режущего инструмента у вращающейся заготовки. Стандартный упор длиной 200-300 мм перемещается вдоль станка для выбора наиболее удобной позиции по мере обработки детали. Удлиненный упор, перекрывающий всю длину станка, устанавливается на подставках с обоих концов. Изогнутые или коленчатые упоры используются при точении полостных изделий, например чаш.

Токарный инструмент

Для придания изделию формы, на деревообрабатывающем токарном станке используются резцы с массивными лезвиями, снабженными длинными точеными рукоятками, обеспечивающими необходимый рычаг для управления инструментом. Лезвия из углеродистой стали относительно недороги и легко затачиваются.
Базовый набор токарного инструмента. Нет нужды приобретать весь инструмент, имеющийся в продаже. Для начала купите предлагаемый комплект, а затем добавьте к нему те виды резцов, в которых возникнет необходимость:

· полукруглый резец с прямой режущей кромкой - 25 мм;

· полукруглый резец с закругленной кромкой - 12 мм;

· узкий глубокий полукруглый резец с прямой кромкой (церазик) - 9 мм;

· косой резец - 18 мм;

· отрезной резец - 3 мм;

· шабер с закругленным концом - 12 мм.

Полукруглый резец с прямой кромкой. Режущая кромка этих резцов заточено под прямым углом, и они используются для придания цилиндрической формы. Размерный ряд состоит из 12, 25 и 32 мм по ширине.

Полукруглый резец с закругленной кромкой. Этим резцом работают после полукруглого резца с прямой кромкой при обычном точении деталей в межцентровом креплении. Размеры варьируют от 6 до 25 мм.

Узкий полукруглый резец с прямой кромкой (церазик). Резцы с глубоким желобком позволяют выполнять глубокое резание при точении полостей. Стандартные размеры от 6 до 18 мм. Можно найти и удлиненные 18-миллимитровые резцы для улучшения контроля при больших диаметрах обрабатываемых деталей.

Плоский резец. Плоские резцы для точения - это токарный эквивалент рубанка. Они используются для отделки грубо обточенных заготовок и имеют полотно прямоугольного сечения, прямо или со скосом заточенное с двух сторон.

Отрезной резец. Отрезные резцы предназначены для разрезания заготовок. Следовательно, полотно (обычно прямоугольного, но может быть и овального или граненого сечения) стачивается таким образом, что образуется режущая кромка, параллельная узким граням полотна. Стандартный отрезной резец имеет ширину 3 или 6 мм. У желобкового отрезного резца имеется два острых кончика, которые врезаются в материал до того, как начнет работать режущая кромка. Это дает исключительно чистую поверхность на торце. Ширина такого резца обычно 3 мм.

Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 130-136

Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 19
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Конструкция станков и их наладка, выбор сверл, их заточка, правила сверления

Наименование работы: Пробный запуск станка с изменением режимов работы, заточка сверл, крепление сверл в патроне, наладка станка, сверление (зенкерование) сквозных и глухих отверстий по разметке и с кондуктором ручной и механической подачи, проверка диаметра и глубины сверления штангенциркулем, анализ причин брака при сверлении; уход за станком, уборка рабочего места.

Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся для сверления.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при работе на сверлильных станках.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для сверления металла.
уметь: делать анализ брака при работе на сверлильных станках.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
bibliotekar.ru/teh-tvorchestvo/..
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Классификация сверлильных станков.

2. Подготовка станков к работе.

3. Что служит рабочим органом в сверлильном станке.

4. Основные узлы сверлильных станков.
5. Анализ причин брака при сверлении.
6. Основные правила техники безопасности, которые следует соблюдать.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	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.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	Для проверки правильности установки сверла кратковременно включают станок (с разрешения учителя). 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 6, опускают сверло и устанавливают тиски с заготовкой так, чтобы керн совпал с острием сверла.

	  2
	Включают станок и сверлят отверстие, плавно нажимая на рукоятку подачи без рывков и больших усилий. При сверлении сквозных отверстий заготовку устанавливают на деревянный брусок, чтобы не сломать сверло и не испортить стол станка. 
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При сверлении глубоких отверстий необходимо время от времени выводить сверло из отверстия и охлаждать его, окуная в емкость с охлаждающей жидкостью. 

	  3
	 В конце сверления силу нажима на рукоятку подачи необходимо уменьшить. Просверлив отверстие, нужно, плавно поворачивая штурвал подачи, поднять шпиндель в крайнее верхнее положение и выключить станок.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	На предприятиях сверлильные станки обслуживают сверловщики. Они должны знать устройство станка, уметь его налаживать и обслуживать, выбирать правильную скорость сверления, уметь пользоваться различными приспособлениями для сверления, затачивать инструменты, разбираться в чертежах.


Методические рекомендации: 
 Сверлильные станки применяются для сверления и дальнейшей обработ​ки поверхностей. В зависимости от расположения шпинделя сверлиль​ные станки разделяются на верти​кальные, горизонтальные, радиальные и др.

Вертикально-сверлильный станок современной конструкции (рис. 22) включает основание 11, колонну 7, коробку скоростей 4, коробку подач 6, эле​ктродвигатель 5 и стол 12, на котором устанавливают обрабатываемую деталь. Коробка скоростей с приводным электродвигателем, как видно из рисунка, монтируется на верхней части колонны. Основание выполняется пустотелым и одновременно служит баком для сбора охлаждающей жидкости. Коробка подач со шпиндельным узлом и стол могут перемещаться по направляющим колонны и закрепляться в нужном положении в соответствии с размерами об​рабатываемой детали.
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Рис. 22
Режущим инструментом любого сверлильного станка являются: сверло, зенкер, развертка и др., закрепленные в шпинделе 14 станка.

Органы управления: 1 — рукоятка пуска и остановка станка; 2 и 13 — ру​коятки переключения скоростей и подач шпинделя; 3 — маховичок медлен​ной ручной подачи шпинделя; 8 — кольцо включения ручной подачи шпинде​ля; 9 — штурвал ручного подъема и опускания шпинделя; 10 — рукоятка пе​ремещения стола.

Сверление отверстий диаметром до 80 мм в сплошном металле осу​ществляется с помощью спиральных сверл. Для сверления отверстий диаме​тром свыше 80 мм применяют сверла специальных конструкций. На рис. 23 приведены основные части сверла (I — спиральное сверло, II — сверло, оснащенное твердосплавной пластинкой).
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Рис. 24
Кроме спиральных, применяют перовые, пушечные и ружейные свер​ла. Первое сверло проще в изготовлении, но незначительно уступает спиральному в производительности и точности сверления. Пушечное сверло применяют для глубоких сверлений в валах, шпинделях, в ство​лах винтовок и орудий. Точность сверления такими сверлами весьма вы​сокая.

Многие сверла, как и резцы, оснащаются пластинками из твердых спла​вов (особенно ВК6 и ВК8) или выполняются в виде монолитного твердос​плавного инструмента. Эти сверла применяют для сверления чугуна, пласт​масс, стекла и др. При сверлении закаленных сталей рекомендуется приме​нять твердые сплавы марки Т15К6.

Зенкерованием называют обработку (расширение) предвари​тельно просверленных, штампованных или литых отверстий с целью придания им строго цилиндрической формы, достижения большей точ​ности и более высокого параметра нормирования шероховатости поверх​ности.

К зенкерованию прибегают преимущественно как к промежуточной опе​рации между сверлением и развертыванием. Осуществляется зенкерование посредством инструмента, называемого зенкером (рис. 24). Зенкеры от​личаются от сверл устройством режу​щей части и большим числом режущих кромок.

Развертывание — операция чистовой обработки отверстий, обеспе​чивающая высокую точность размеров и необходимую шероховатость поверхности. Она выполняется с помощью инструмента, называемого разверт​кой (рис. 25).
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Рис. 25
По способу применения развертки делятся на машинные (применяются на различных станках) и ручные (работа этими развертками производится вручную). Развертки изготавливают из инструментальных сталей или осна​щаются пластинками из твердых сплавов.
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Рис. 26
Зенкование — обработка входной или выходной части отверстия с целью снятия фасок, заусенцев, а также образования углублений под головки болтов, винтов и заклепок. Инструменты, применяемые для этой цели, называют зенковками. По форме режущей части они подразделяются на конические и цилиндрические. Цилиндрические зенковки с торцовыми зубьями применяют для обработки углублений под головки болтов, заклепок, шурупов, под плоские шайбы, а также для подрезания торцов, плоскостей бобышек, для выборки уступов и уг​лов.

На рис. 26 дан пример чертежа детали, в которой после обработки на то​карном станке отверстия сверлят и зенкуют, а в некоторых из них нарезают резьбу.

Сверла затачивают в заточных мастерских на специальных станках специалисты-заточники. На рис. 5.18 приведен полуавтомат для заточки правых и левых быстрорежущих и твердосплавных сверл диаметром от 3 до 32 мм.
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Рис. 5.18. Полуавтомат для заточки сверл
Станок состоит из следующих узлов:

· головки 9 с механизмом винтовой заточки;

· узла закрепления сверла с маховиком 6 зажима;

· шлифовальной бабки 10 с маховиком 1 подвода шлифовального круга;

· механизма привода, расположенного в станине, с маховиками набора припуска 3 и настройки величины поперечной подачи 2;

· узла перевода 4 сверла из рабочей позиции в загрузочную камеру.

Для установки сверла головку станка с помощью рукоятки поворачивают в загрузочную позицию, в которой оси сверла и круга параллельны. Установив сверло в оправку, вводят его сзади в отверстие патрона. На переднем конце головки имеется откидной упор, ограничивающий осевое перемещение сверла и ориентирующий его по одному из перьев. Сведение кулачков патрона и закрепление сверла осуществляется маховичком 6.

Кнопками 7 и 8 устанавливается требуемый задний угол сверла 2φ, а также угол наклона поперечной кромки сверла.

За последовательным нажатием пусковых кнопок шлифовального круга маховик 3 поворачивают по часовой стрелке до упора и, продвинув его вперед, включают цикл обработки. При заточке первого сверла в партии необходимо маховиком 1 подвести шлифовальный круг к сверлу до касания. После съема основной части припуска станок автоматически отведет круг от сверла и остановится.

Монолитные твердосплавные сверла затачиваются алмазным кругом. Сверла, оснащенные пластинками твердого сплава, затачиваются в две операции: с задним углом 20—24° по корпусу и пластинке кругом из зеленого карбида кремния, затем с α=8-:-12° только по пластинке алмазным кругом.
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Рис. 5.19. Приемы заточки сверл:

а — на точиле с приспособлением;

б — на точиле без приспособления

В ряде случаев сверловщик сам затачивает сверла вручную на простых заточных станках, оборудованных специальным приспособлением (рис. 5.19, а). Для этого он должен пройти специальную подготовку и изучить правила заточки сверл.

При заточке вручную сверло держат левой рукой, как можно ближе к режущей части, а правой рукой — за хвостовик (рис. 5.19,б). Прижимая режущую кромку сверла к боковой поверхности заточного круга, плавным движением правой руки покачивают сверло, добиваясь, чтобы его задняя поверхность получила правильный наклон и приняла надлежащую форму. Снимать надо небольшие слои металла, слабо прижимая сверло к кругу.

Необходимо следить за тем, чтобы режущие кромки имели одинаковую длину и были заточены под одинаковыми углами. Сверло с режущими кромками разной длины или с разными углами наклона может сломаться или просверлить отверстие большего диаметра.

Инструменты из углеродистых и быстрорежущих сталей, применяемые для обработки отверстий (сверла, зенкеры, развертки, метчики), затачивают на шлифовальных кругах из электрокорунда нормального и белого на керамической связке твердостью СМ, зернистостью 16—40, а также на шлифовальных кругах из эльбора.

Для заточки инструментов, оснащенных твердым сплавом, применяют шлифовальные круги из карбида кремния зеленого зернистостью 16—40, а также круги из синтетических алмазов.

Из-за ошибок, допущенных при ручной заточке, сверла могут иметь следующие недостатки:

неравной длины режущие кромки, вследствие чего ось сверла не будет проходить через середину поперечного лезвия;

режущие кромки будут нагружаться неправильно, диаметр просверленного отверстия получится больше диаметра сверла — сверло бьет;

режущие кромки образуют с осью сверла разные углы, вследствие чего ось сверла не проходит через середину поперечного лезвия;

сверло имеет одностороннюю нагрузку;

диаметр отверстия больше диаметра сверла — сверло бьет;

равной длины режущие кромки, но разные углы, образуемые ими с осью сверла;

в результате середина поперечного лезвия не совпадает с осью сверла; оба лезвия получат неравномерную нагрузку;

диаметр отверстия больше диаметра сверла — сверло бьет;

одностороннюю выточку у поперечного лезвия; ось сверла не проходит через середину поперечного лезвия — сверло бьет и отверстие получается слишком большим.

После заточки у сверл должны быть проверены: угол при вершине 2φ, угол в плане φ, угол двойной заточки φ1задний угол α, угол наклона поперечной кромки, длина режущих кромок, правильность положения поперечной кромки относительно режущих кромок, ширина поперечной кромки и в отдельных случаях биение сверла.

Углы и длину режущих кромок проверяют специальными шаблонами (рис. 5.20), а правильность положения перемычки— оптическим прибором (рис. 5.21).
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Рис. 5.20. Шаблоны для измерения углов и длины режущих кромок сверл
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Рис. 5.21. Оптический прибор для проверки правильности положения перемычки сверла:
1 — оптическая трубка, 2 — штатив, 3 — призма

Угол 2φ можно проверить нониусным или оптическим угломером. Более точно измерить задний угол и длину режущих кромок можно инструментальным микроскопом. Биение сверла проверяют приспособлением с индикатором (рис. 5.22).
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Рис. 5.22. Приспособление для проверки биения сверл
Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 173-184
Министерство образования Саратовской области
ФГБОУ СО СПО «Базарнокарабулакский техникум агробизнеса»
Инструкционно – технологическая карта

Лабораторная  работа № 20
Дисциплина: Учебная практика УП 01.ПМ 01. МДК 01.-02.

Специальность: 110301 «Механизация сельского хозяйства»
Курс II
Группа: № 4
Тема: Конструкция и назначение вертикально- и горизонтально-расточных станков.
Наименование работы: Пробный запуск станка с изменением режима работы, наладка станка, установка приспособления и детали на станок, установка вылета резца, растачивание отверстий базисной детали, проверка размеров индикатором и микрометрическим нутромером, анализ причин брака при расточке, уход за станком, уборка рабочего места.
Цель работы (для студентов): 
  1. Изучить инструмент и приспособления, применяющиеся на вертикально- и горизонтально-расточных станках.
2. Освоить основные нормы и правила работы.
3. Усвоить правила безопасности труда при работе на горизонтально-расточных станках.
Приобретаемые умение и навыки: 
знать: общие правила работы с инструментами для обработки  металла.
уметь: делать анализ брака при работе на горизонтально-расточных станках.
Техника безопасности: вводный инструктаж  по технике безопасности с росписью в журнале.

Время работы: 6 часов.

Средства обучения:

4. Оборудование и материалы: комплект инструментов, аптечка, комплект плакатов «Слесарные работы».

Вербальные средства обучения: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы», Е. М. Костенко «Практическое пособие для слесаря», В. С. Старичков «Практикум по слесарным работам»
tehinfor.ru›s_3/konus.html
5. Технические средства обучения (ТСО): комплект плакатов «Слесарные работы», кабинет «Слесарная мастерская»
Вопросы для самопроверки:
1. Какими способами можно обработать конические поверхности на токарных станках?
2. Подготовка станков к работе.

3. Какими инструментами измеряют конические поверхности?
4. Перечислите виды брака при обработке конических поверхностей. Как их избежать?
5. Основные правила техники безопасности, которые следует соблюдать.

	№ п/п
	Содержание работы и последовательность операций
	Оборудование
	Инструктивные указания и технические требования

	1
	Просверлить отверстие под развертываемое отверстие, для чего взять сверло диаметром на 0,5…1 мм меньше малого диаметра конического отверстия
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	

	  2
	Включают станок и сверлят отверстие, плавно нажимая на рукоятку подачи без рывков и больших усилий. При сверлении сквозных отверстий заготовку устанавливают на деревянный брусок, чтобы не сломать сверло и не испортить стол станка. 
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	При сверлении глубоких отверстий необходимо время от времени выводить сверло из отверстия и охлаждать его, окуная в емкость с охлаждающей жидкостью. 

	  3
	 В конце сверления силу нажима на рукоятку подачи необходимо уменьшить. Просверлив отверстие, нужно, плавно поворачивая штурвал подачи, поднять шпиндель в крайнее верхнее положение и выключить станок.
	Рабочее место слесаря, измерительные инструменты
	На предприятиях сверлильные станки обслуживают сверловщики. Они должны знать устройство станка, уметь его налаживать и обслуживать, выбирать правильную скорость сверления, уметь пользоваться различными приспособлениями для сверления, затачивать инструменты, разбираться в чертежах.


Методические рекомендации: 
УНИВЕРСАЛЬНЫЙ ГОРИЗОНТАЛЬНО-РАСТОЧНЫЙ СТАНОК 2620В

Станок (рис. 11.7) предназначен для обработки дета​лей больших размеров и массы. На нем можно растачивать, сверлить, зенкеровать и развертывать отверстия, нарезать наружну: и внутреннюю резьбы, цековать и фрезеровать поверхности. На стайке целесообразно обрабатывать детали, у которых нужно растачивать несколько параллельно расположенных отверстий с точным расстоянием между их осями. Станок имеет неподвижную переднюю стойку, поворотный стол с продольным и поперечны перемещением относительно оси шпинделя и планшайбу с радиальным суппортом.

^ Техническая характеристика станка

Диаметр выдвижного шпинделя, мм ................................................... 90

Размеры стола, мм:

длина ...................................... 1250

ширина .... ................................ 1120

Наибольшие перемещения стола, мм: 

поперечное ............................. 1000

продольное ............................... 1090

Наибольшее вертикальное перемещение шпиндельной бабки, мм 1000 

Наибольшая масса устанавливаемой заготовки, кг ........................... 2000

Наибольшее осевое перемещение выдвижного шпинделя, мм ....... 710

Частота вращения, мин-1:

шпинделя ..................................... 12,5—1600

планшайбы ............................. 8—200

Осевая подача шпинделя, мм/мин .................................................... 2,2—1760

Мощность электродвигателя главного движения, кВт ................... 8,5/10

Масса станка, т .................................................................................... 12,5

Принцип работы станка заключается в следующем. Инстру​мент крепят в шпинделе или в суппорте планшайбы, он получает главное движение — вращение. Заготовку устанавливают непо​средственно на столе или в приспособлении. Столу сообщается продольное или поперечное поступательное движение. Шпиндель​ная бабка перемещается в вертикальном направлении по перед​ней стойке (одновременно с ней вертикально перемещается опор​ный люнет на задней стойке). Расточный шпиндель получает по​ступательное перемещение (при растачивании отверстий, нареза​нии внутренней резьбы и т. п.). Суппорт планшайбы перемещается по планшайбе в радиальном направлении. Все эти движения являются движениями подач.
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Рис. 11.7. Универсальный горизонтально-расточный станок 2620В:

1 — задняя стойка; 2 — люнет; 3 — станина; 4 — продольные салазки стола; 5 — поперечные салазки стола; 6 — поворотный стол; 7 — планшайба; S — радиальный суппорт; 9 — шпиндельная бабка; 10 — передняя стойка; 11 — шкаф электрооборудования; 12 — электромашинный агрегат

^ Движения в станке (рис. 11.8). Главное движение — враще​ние шпинделя и планшайбы. Шпиндель и планшайба станка вра​щаются от двухскоростного электродвигателя мощностью N = = 8,5/10 кВт через коробку скоростей с двумя тройными блоками зубчатых колес Б1 и Б2. Планшайба 4 начинает вращаться при включении муфты М1, которая приводит в движение зубчатое ко​лесо 21, свободно посаженное на валу IV. От вала IV через передачу [image: image51.png]21
92



 получает вращение пустотелый вал VII и закрепленная на нем планшайба 4.

Уравнение кинематической цепи для минимальной частоты вращения планшайбы:
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мин-1.

Шпиндель 6 получает вращение через колеса [image: image53.png]30
36



 (как покакано на схеме) или через зубчатые колеса [image: image54.png]41



 в зависимости от положения муфты М2.

Уравнение кинематической цепи для минимальной частоты вращения шпинделя:
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^ Подачи и быстрые установочные перемещения рабочих органов станка осуществляются от регулируемого электродвигателя М2 мощностью N = 2,1 кВт, работающего в системе генератор — двигатель. Подача и скорость установочных перемещений регулируются в широких пределах путем бесступенчатого изменения частоты вращения вала электродвигателя. Движение рабочих органов станка реверсируется также электродвигателем.

От этого электродвигателя могут осуществляться следующие механические подачи и установочные движения рабочих органов: осевая подача расточного шпинделя 6 и радиальная подача суп​порта 5, вертикальное перемещение шпиндельной бабки 3 и одно​временное перемещение люнета 1, поперечная и продольная по​дачи стола 2.

Осевое перемещение расточного шпинделя может осуществля​ться механически и вручную. Осевая подача расточного шпинделя сообщается от электродвигателя постоянного тока М2 мощностью N = 2,1 кВт через цилиндрическую пару [image: image56.png]16
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, электромагнитную муфту М5, коническую пару [image: image57.png]A8



, цилиндрические колесa [image: image58.png]


, коническую передачу [image: image59.png]


, муфту М6, цилиндрические колеса [image: image60.png]54 62 44
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 и ходовой винт с шагом р = 20 мм.

При нарезании резьбы необходимо, чтобы за один оборот шпин​деля осевое перемещение его было равно шагу нарезаемой резьбы. Расчетная кинематическая цепь при нарезании резьб начинается от шпинделя 6 и заканчивается его осевым перемещением. Необ​ходимый шаг нарезаемой резьбы обеспечивается подбором сменных зубчатых колес [image: image61.png]


.

Радиальное перемещение суппорта планшайбы осуществляется через планетарный механизм. Корпус планетарного механизма вращается от вала VII планшайбы через косозубую передачу [image: image62.png]92
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.

Кроме того, центральное зубчатое колесо z = 16 этого механизма вращается от вертикального вала через червячную пару [image: image63.png]


, муфту М8 и цилиндрическую пару [image: image64.png]64



. Планетарный механизм, суммируя оба эти движения, вращает вал с зубчатым колесом z = 35 и через зубчатую передачу [image: image65.png]35 100
100 23



, конические колеса [image: image66.png]


 и червячно-реечную передачу перемещает радиальный суп​порт планшайбы.

Суппорт расположен на планшайбе, которая может вращаться с различной частотой n'. Это усложняет механизм подач суппорта. Для осуществления движения суппорта на планшайбу свободно насажено зубчатое колесо z = 100, которое получает вращение от зубчатого колеса z = 35, посаженного на левом ведомом валу планетарной передачи. У этой передачи для данного станка ведущими являются корпус (водило) и вал с зубчатым колесом z = 16. Обозначим частоту вращения вала с колесом z = 16 через n1 частоту вращения корпуса (водила) no, а частоту вращения ведомого вала через n4. Для определения частоты вращения валов планетарной передачи используют формулу Виллиса:
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,

где m — число наружных зацеплений (для данного случая m = 2).

Подставив в формулу Виллиса значения чисел зубьев зубча​тых колес z1, z2, z3 и z4, получим

[image: image68.png]


.

Отсюда выводим формулу для определения частоты вращения ведомого вала:
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.

Теперь находим частоту вращения зубчатого колеса z = 100 при выключенном механизме подач, т. е. при n1 = 0 и при план​шайбе, вращающейся с частотой n':
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.

Следовательно, частота вращения зубчатого колеса z = 100 при выключенном механизме подач будет совпадать с частотой вра​щения планшайбы, т. е. зубчатое колесо z = 100 будет вращаться синхронно с планшайбой и суппорт не будет иметь радиального перемещения. Для определения величин радиального перемещения суппорта необходимо знать передаточное отношение i -передачи от вала с зубчатым колесом z = 16 до вала с колесом z = 23:

при nо = 0 n4 = [image: image73.png]


, т. е. [image: image74.png]


.

Тогда уравнение кинематической цепи подачи радиального суппорта будет иметь вид
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 мм/мин.

Вертикальное перемещение шпиндельной бабки осуществля​ется вертикальным ходовым винтом с шагом р = 8 мм при вклю​ченной муфте М3.

Вертикальное перемещение люнета производится ходовым вин​том с шагом р = 6 мм одновременно и синхронно с вертикальным перемещением шпиндельной бабки. Точное положение люнета относительно оси шпинделя по высоте корректируют вручную, вращая гайку, перемещающую люнет.

Продольное перемещение стола осуществляется ходовым вин​том с шагом р = 10 мм при включенной муфте М4, поперечное перемещение стола — от электродвигателя N = 2,1 кВт с помо​щью винта с шагом р = 8 мм. Стол поворачивается либо от от​дельного электродвигателя МЗ мощностью N — 1,5 кВт, либо вручную.
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Рис. 11.8. Кинематическая схема станка 2620В
Горизонтально-расточные станки относятся к числу наиболее распространенных, на их базе выполнены конструкции других универсальных и специальных расточных станков.

На расточных станках обрабатывают отверстия, наружный цилиндрические и плоские поверхности, уступы, канавки, реже конические отверстия и нарезают внутреннюю и наружную резьбы резцами. Наиболее распространенный вид обработки на расточных станках — растачивание отверстий.

Растачивание цилиндрических отверстий выполняют резцами, установленными на консольной или двухопорной оправке. Использование консольной оправки целесообразно в тех случаях, когда длина обрабатываемого отверстия l < 5D, так как с увеличением длины оправки снижается ее жесткость.

Рис. 4. Схемы обработки заготовок на горизонтально-расточных станках.

[image: image80.png]


На рис. 4, а показана схема растачивания отверстия небольшой длины двухлезвийным пластинчатым резцом, закрепленным в консольной оправке. Заготовке сообщают продольную подачу. При небольшой длине отверстия, когда возможна работа с короткой жесткой оправкой, растачивают при осевой подаче расточного шпинделя. Растачиванием с продольной подачей заготовки получают более правильное отверстие вследствие постоянного вылета шпинделя.
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Отверстия с отношением l/D > 5 и соосные отверстия растачивают резцами, закрепленными в двухопорной оправке.

[image: image77.png]


На рис. 4, б показано одновременное растачивание двух соосных отверстий. Оправка с резцами получает главное вращательное движение, а заготовка — продольную подачу в направлении от задней стойки к шпиндельной бабке.

Отверстия большого диаметра, но малой длины, растачивают резцом, закрепленным в радиальном суппорте планшайбы (рис. 4, в). Планшайбе с резцом сообщают главное вращательное движение, а столу с заготовкой — продольную подачу. Отверстия диаметром более 130 мм обрабатывают расточными блоками и головками.

Растачивание параллельных и взаимно перпендикулярных отверстий выполняют с одной установки заготовки. После растачивания первого отверстия перемещают стол в поперечном направлении или шпиндельную бабку в вертикальном направлении на величину, равную межцентровому расстоянию, затем растачивают второе и другие отверстия. Если требуется расточить взаимно перпендикулярные отверстия, то после растачивания первого отверстия стол поворачивают на 90° и растачивают второе отверстие.
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Растачивание конических отверстий осуществляют расточными головками, закрепленными в расточном шпинделе, которому сообщают осевую подачу. Конические отверстия диаметром более 80 мм растачивают резцом с использованием универсального приспособления, смонтированного на радиальном суппорте планшайбы (рис. 4, г).

Сверление, зенкерование, развертывание, цекование, зенкование и нарезание резьбы метчиками выполняют на расточных станках так же, как и на вертикально-сверлильных. Инструмент закрепляют в расточном шпинделе и сообщают ему главное вращательное движение и осевую подачу. Заготовка, установленная на столе станка, остается неподвижной.
Брак при обработке конических поверхностей и меры его предупреждения

При обработке конических поверхностей, помимо упомянутых видов брака для цилиндрических поверхностей, дополнительно возможны следующие виды брака:
1) неправильная конусность;
2) отклонения в размерах конуса;
3) отклонения в размерах диаметров оснований при правильной конусности;
4) непрямолинейность образующей конической поверхности.

1. Неправильная конусность получается главным образом вследствие неточного смещения корпуса задней бабки, неточного поворота верхней части суппорта, неправильной установки конусной линейки, неправильной заточки или установки широкого резца. Следовательно, точной установкой корпуса задней бабки, верхней части суппорта или конусной линейки перед началом обработки можно брак предупредить. Этот вид брака исправим только в том случае, если ошибка во всей длине конуса направлена в тело детали, т. е. все диаметры у втулки меньше, а у конического стержня больше требуемых.

2. Неправильный размер конуса при правильном угле его, т. е. неправильная величина диаметров по всей длине конуса, получается, если снято недостаточно или слишком много материала. Предупредить брак можно только внимательной установкой глубины резания по лимбу на чистовых проходах. Брак исправим, если снято недостаточно материала.

3. Может получиться, что при правильной конусности и точных размерах одного конца конуса диаметр второго конца неправилен. Единственной причиной является несоблюдение требуемой длины всего конического участка детали. Брак исправим, если деталь излишне длинна. Чтобы избежать этого вида брака, необходимо перед обработкой конуса тщательно проверить его длину.

4. Непрямолинейность образующей обрабатываемого конуса получается при установке резца выше (рис. 219, б) или ниже (рис. 219, в) центра (на этих рисунках для большей наглядности искажения образующей конуса показаны в сильно преувеличенном виде). Таким образом, и этот вид брака является результатом невнимательной работы токаря.
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Pyic. 219. Veranoska pesita npit
OGTAUNDAIHH KOMHYRCKO IOBEPX-
HocTH:

a—no nucore ueipa, 6 — suwe
UEHTDOB, 8 — HHXE LCHTPOB




Задание для отчета: сделать анализ проделанной работы
 Задание на дом: Н. Б. Кузьмин «Слесарные работы» стр. 154-167

