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ПРЕДИСЛОВИЕ

В пособии представлены практические работы по дисциплине «Основы материаловедения и технология общеслесарных работ» для студентов  профессии 35.01.13 Тракторист - машинист сельскохозяйственного производства.

Методические указания помогут студентам в развитии познавательной активности и самостоятельности, в приобретении прочных практических умений и навыков, т.к. лабораторные и практические работы являются одним из условий применения знаний на практике. Данные работы дают возможность ознакомиться с применяемыми приборами и оборудованием.

Практические  работы, при правильной организации и проведении, будут способствовать формированию у студентов умения владеть методами научного познания: проводить наблюдения изучаемых явлений, представлять результаты измерений в виде таблиц, объяснять результаты наблюдений и экспериментов.

В структуру практической работы входят: тема, цель, пояснения к работе, используемые приспособления, оборудование и материалы, порядок выполнения работы. В конце работы необходимо сделать выводы, обобщив результаты, проведенного эксперимента.

Правила выполнения практических работ


При выполнении  практической работы студент должен:
-строго выполнять весь объем, указанный в описаниях соответствующих лабораторных работ;

-знать, что перед выполнением каждой работы преподавателем проводится актуализация опорных знаний обучающихся;


-соблюдать правила безопасности, быть внимательным и аккуратным;


-перед началом работы, внимательно прочитать порядок ее выполнения;


-проверить наличие всех необходимых материалов для выполнения работы;


-знать, что после выполнения работы, надо представить отчет о проделанной работе с обсуждением полученных результатов и выводов. Для оформления отчета о работе предлагаются таблицы, в которые следует записать результаты измерений.


Обучающиеся, которые вовремя сдали правильно оформленный отчет о выполнении практической работы, ответили на вопросы, получают оценку «отлично».
Оценку «хорошо» получают те, кто допустил ошибку в математических вычислениях при оформлении отчета, или ответы на вопросы были не достаточно полными. Работа так же должна быть сдана вовремя. Обучающиеся, которые не сдали отчет о работе вовремя, имеют право в течение недели прийти на дополнительные занятия по ликвидации пробелов в знаниях, представить отчет и защитить работу. Обучающиеся, не сдавшие работу в течение недели после ее выполнения, получают оценку «неудовлетворительно».
Практическая работа №1
Тема: Пользование измерительным инструментом (штангенциркулем, микрометром).

Цель работы: - освоение приемов применения инструментов для определения размеров деталей.

Задание: *изучить конструкцию штангенциркуля и микрометра, рассмотреть порядок отсчета показаний и определить результаты измерений по шкалам их (штанги и нониуса; стебля и барабана), освоить приемы измерения размеров деталей разных форм.

*провести измерения на контролируемой детали. 
*выполнить отчет в письменном виде.

Материальное оснащение: макет штангенциркуля, штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1 (ГОСТ 166-89),  макет гладкого микрометра, микрометр МК 0-25, детали.
Порядок проведения работы

1. Ознакомиться с правилами безопасности при выполнении работы.

2.Повторить названия элементов штангенциркуля, используя макет штангенциркуля, средства измерения (штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1) и названия элементов гладкого микрометра, используя укрупненный макет микрометра, средство измерения (гладкий микрометр). 
3. Рассмотреть порядок отсчета показаний штангенциркуля и гладкого микрометра.

4. Определить годность выданного инструмента для проведения контроля размеров, изделия.

5. Выполнить измерения размеров имеющейся детали и записать результаты измерений.

6. Составить отчет.

Средство измерения

1. Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1

Для контроля размеров детали используется штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1 (рис.3.1), диапазон измерения которого от 0,1 до 125 мм. Штангенциркуль состоит из штанги 5, на которой нанесена шкала с ценой деления 1мм. По штанге передвигается рамка 3 со вспомогательной шкалой 7 нониуса, которая позволяет отсчитывать доли деления шкалы штанги. Цена деления шкалы нониуса у рассматриваемого штангенциркуля 0,1мм. Штангенциркуль снабжен губками 8 для наружных измерений и 1 для внутренних измерений, а также зажимным винтом 2.

К рамке 3 нониуса прикреплена линейка 6 глубиномера и плоская пружина 4. При измерении определяют целое число миллиметров контролируемого размера по шкале штанги, для чего отсчитывают на ней штрих, ближайший меньший к нулевому штриху нониуса. Этот штрих, указывающий на целое число миллиметров 

контролируемого размера детали, необходимо запомнить и далее, если требуется, определить десятые доли миллиметра по шкале нониуса. Для этого отсчитывают на 

шкале нониуса штрих, совпадающий со штрихом штанги, запоминают число делений от его нулевого штриха и умножают на цену деления шкалы нониуса. Результат измерения вычисляют, суммируя целое число миллиметров и десятые доли миллиметра.
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Рис.1.1

Измеряемые детали

Детали, подлежащие измерению, могут быть разными. С использованием указанного средства измерения допускается контроль деталей типа тел вращения или тел, ограниченных поверхностями. 

Подготовка к измерениям

1. Тщательно протереть поверхности детали, подлежащие контролю, для удаления налипших частичек металла, например стружки.

2. Протереть измерительные поверхности губок штангенциркуля.

3. Проверить готовность штангенциркуля к проведению измерений, в частности проверить правильность установки на «ноль»; нулевые штрихи нониуса и штанги должны совпадать.

Внимание! Если совпадение делений отсутствует, то проводить измерение нельзя. В этом случае необходимо либо устранить неточность инструмента, либо заменить его, чтобы вновь выполнить измерения.
Проведение измерений


При проведении измерений деталь должна быть в левой руке, причем необходимо удерживать деталь недалеко от губок штангенциркуля. Одновременно 

большим пальцем правой руки, которая поддерживает его штангу (шейку), необходимо перемещать рамку до плотного соприкосновения губок штангенциркуля с измеряемой поверхностью, не допуская их перекоса. Положение рамки необходимо закрепить зажимным винтом.


Для точного отсчета показаний со шкал штанги и нониуса штангенциркуль необходимо держать прямо перед глазами.


Результаты измерений требуется записать.

Содержание отчета

1. Указание темы, цели работы, задания, средств измерения.

2. Изображение эскиза штангенциркуля с описанием названий элементов, из которых он состоит.

3. Запись порядка отсчета показаний со шкал штанги и нониуса и определение результатов измерения.

4. Изображение эскиза измеряемой детали с указанием размеров.

5. Запись данных, полученных при изучении чертежа или эскиза измеряемой детали.

6. Запись результатов измерений.

2. Микрометр МК 0-25 – инструмент, с помощью которого производят измерения с точностью до 0,001 мм.


В состав микрометра входит скоба с пяткой, микрометрический винт с шагом 0,5 мм и стопор. Микрометрический винт состоит из стебля, барабана и головки. 
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Рис.1.2
Продольная шкала, нанесенная на стебель, разделена риской на основную и вспомогательную так, что расстояние между рисками двух шкал составляет 0,5мм. Окружность барабана разделена на 50 равных делений. Поворот барабана на одно деление дает перемещение микрометрического винта на 0,01мм.


Трещотка, которой снабжена головка, позволяет передавать на микрометрический винт постоянное усилие. В случае, когда микрометрический винт упирается в пятку, торец барабана должен совместиться с нулевым делением 

основной продольной шкалы. При этом нулевое деление круговой шкалы на 

барабане должно совпадать с продольной риской основной шкалы.

Измеряемые детали

Детали, подлежащие измерению, могут быть разными. С использованием указанного средства измерения допускается контроль деталей типа тел вращения или тел, ограниченных поверхностями. Необходимо, чтобы требования к точности измерений могли быть проконтролированы используемым средством измерения.

Подготовка к измерениям

1.Тщательно протереть поверхности детали, подлежащие контролю, для удаления налипших частичек металла, например стружки.

2.Проверить готовность микрометра к проведению измерений, в частности проверить правильность установки на «ноль»; нулевые штрихи стебля и барабана должны совпадать.

Внимание! Если совпадение делений отсутствует, то проводить измерение нельзя. В этом случае необходимо либо устранить неточность инструмента, либо заменить его, чтобы вновь выполнить измерения.
Проведение измерений


Перед измерением устанавливают микрометр на размер несколько больше проверяемого, затем микрометр берут левой рукой за скобу 7, а измеряемую деталь помещают между пяткой 1 и торцом микрометрического винта 6. Плавно вращая трещотку 4, прижимают торцом микрометрического винта деталь к пятке до тех пор, пока трещотка не начнет провертываться и пощелкивать.

При измерении диаметра цилиндрической детали линия измерения должна быть перпендикулярна образующей и проходить через центр.

При чтении показаний микрометра целые миллиметры отсчитывают по краю скоса барабана по нижней шкале, полумиллиметры – по числу делений верхней шкалы стебля. Сотые доли миллиметра определяют по конической части барабана по порядковому номеру (не считая нулевого) штриха барабана, совпадающего с продольным штрихом стебля. При чтении показаний микрометр держат прямо перед глазами.

Содержание отчета

1. Указание темы, цели работы, задания, средств измерения.

2. Изображение эскиза микрометра с описанием названий элементов, из которых он состоит.

3. Запись порядка отсчета показаний со шкал стебля и барабана и определение результатов измерения.

4. Изображение эскиза измеряемой детали с указанием размеров.
Практическая работа №2

Тема: Правка металла.

Цель работы – освоить технику правки металла.
Упражнения:

1. Правка полосового металла, изогнутого в плоскости:

*выправить полосовую заготовку;

*проверить качество правки.

2. Правка круглого металла:

*выправить круглый пруток на плите;

* выправить круглый пруток до 30мм на призмах.

3. Правка листового металла:

*выправить изогнутый лист металла;

*выправить изогнутый металлический лист, имеющий выпуклость.

Инструменты и приспособления: молотки слесарные с круглым бойком массой 500-600г, кувалды массой 1,5кг, линейки поверочные длиной 600-700 мм, правильная плита, призмы, мел, подкладки из мягкого металла.

Методические указания

Правка представляет собой операцию по выправке металла, заготовок и деталей, имеющих вмятины, коробления, искривления и пр. Правку выполняют на правильной плите или рихтовальной бабке. Молотки для правки применяют с круглым гладким бойком (молотки с квадратным бойком оставляют вмятины). Молотки со вставными бойками из мягких материалов применяются при правке деталей с окончательно обработанной поверхностью и деталей из цветных металлов.


Правка пруткового материала. Пруток укладывают на наковальню так, чтобы изогнутая часть находилась выпуклостью вверх. Удары молотком наносят по выпуклой части от краев изгиба к средней части, регулируя силу удара в зависимости от диаметра прутка и величины изгиба. Заканчивают правку легкими ударами и поворачиванием прутка вокруг его оси.

Правка листового металла. Нельзя наносить удары молотком по выпуклому месту, так как от этого выпуклости не уменьшатся, а, наоборот, увеличатся. Необходимо наносить удары молотком от края листа в направлении к центру выпуклости. Под ударами молотка материал вокруг выпуклости будет вытягиваться, а выпуклость постепенно исчезать. По мере приближения к центру выпуклости удары наносят чаще и слабее. Если заготовка имеет волнистость по краям и ровную середину, правку ведут, нанося удары от середины по направлению к волнистости.
Техника безопасности:

-работать в перчатках;

-работать только исправным инструментом (правильно насаженные молотки, отсутствие на рукоятках трещин и сколов на молотках).
Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.2.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №3
Тема: Плоскостная разметка.

Цель работы – освоить технику разметки металла.
Упражнения:

1. Подготовка поверхности металла к разметке:

*подготовить к разметке обработанную поверхность;

* подготовить к разметке не обработанную поверхность.

2. Нанесение взаимно перпендикулярных рисок:

*нанести взаимно перпендикулярные риски с помощью линейки и циркуля (первый способ).

3. Нанесение параллельных рисок:

*нанести параллельные риски с помощью линейки и циркуля;

* нанести параллельные риски с помощью линейки и угольника с широким основанием.

Инструменты и приспособления: линейки измерительные металлические, циркули разметочные, чертилки, угольники плоские и с широким основанием 900, кернеры, кисточки, плита разметочная, наждачная бумага (шкурка), мел, металлические щетки, ветошь.
Методические указания

Плоскостная разметка применяется при обработке деталей, изготовляемых обычно из листового металла, ограничиваясь нанесением рисок только на одной плоскости.


Приспособления для разметки. На разметочной плите устанавливают подлежащие разметке детали и располагают приспособления и инструмент. Прежде. Чем приступить к разметке, заготовку устанавливают и выверяют на разметочной плите, пользуясь для этого различными подкладками, призмами и домкратами.

Инструменты. Чертилки служат для нанесения рисок на размечаемую поверхность при помощи линейки, угольника, шаблона. Чертилки должны быть остро заточены. Кернер для нанесения углублений на предварительно размеченных линиях (чтобы линии были отчетливо видны и не стирались в процессе обработки). Угольники необходимы для нанесения перпендикулярных линий. Циркули необходимы для разметки окружностей и дуг, для деления отрезков, окружностей и геометрических построений.

Техника безопасности. При выполнении разметочных работ необходимо соблюдать следующие правила безопасности:

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

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

- перед установкой заготовок (деталей) на плиту ее следует проверить;

- во время работы на свободные (неиспользуемые) остро заточенные концы чертилок обязательно надевать предохранительные пробки или специальные колпачки.
Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.3.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №4
Тема: Резка металла.
Цель работы – освоить технику резки металла.
Упражнения:
1. Резание металла ручными ножницами:

*разрезать лист металла по прямой линии;

*вырезать круглую заготовку.
Инструменты и приспособления: ножницы ручные, разметочные инструменты, тиски слесарные, мел, масло машинное, брезентовые рукавицы.

Методические указания

Резание металла – операция разделения металла на части. В зависимости от формы и размеров заготовок резку осуществляют:

- вручную – ручными ножницами, ножовками, рычажными ножницами и труборезами;

- механическим способом – при помощи механических ножовок, дисковых пил, абразивных кругов и др.

Ручные ножницы применяют для разрезания стальных листов толщиной 0,5 – 1,0мм и цветных металлов – до 1,5мм.

В зависимости от расположения режущих кромок лезвия различают ножницы правые и левые. У правых ножниц скос режущей части каждой половинки находится с правой стороны, а у левых – с левой. Правыми ножницами режут по левой кромке листа в направлении часовой стрелки, чтобы все время была видна разметочная риска. Левыми ножницами режут против часовой стрелки и наблюдение за разметочной риской затруднено отрезаемой частью детали металла. Левые ножницы применяют для вырезания криволинейных деталей.

Ножницы располагают так, чтобы верхнее лезвие находилось над разметочной линией. Наиболее благоприятный угол раскрытия ножниц – примерно 300, при большом угле металл не режется, а выталкивается. Наименьшее усилие при резке обеспечивается глубоким вдвиганием металла в зев ножниц.

Ручные рычажные ножницы применяют для разрезания листовой стали толщиной до 4мм, алюминия и латуни до 6мм. Ножницы обеспечивают получение реза без вмятин, прорезов по краю и достаточную точность.

Ручная ножовка применяется для разрезания толстых листов полосового, круглого и профильного металла, а также для прорезания шлицов, пазов, обрезки и вырезки заготовок по контуру и других работ.

Техника безопасности при резке металла:

- оберегать руки от ранения о режущие кромки ножовки и заусенцы на металле;

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

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

- не загромождать рабочее место ненужными инструментом и деталями.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.4.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №5
Тема: Рубка металла.

Цель работы – освоить технику рубки металла.
Упражнения:
1. Рубка полосового металла в тисках:

*закрепить заготовку в тисках;

*обрубить заготовку.

     2. Срубание слоя металла на широкой плоской поверхности:

* закрепить заготовку в тисках;

*прорубить канавки крейцмейселем;

*срубить зубилом выступы на поверхности плитки.
Инструменты и приспособления: молотки слесарные массой 500 – 600 г, зубила слесарные, крейцмейсели, линейки измерительные металлические, чертилки, кернеры, шаблоны разметочные, заточный станок, тиски параллельные, защитные экраны (сетки), плиты для рубки, мел, очки защитные.
Методические указания

Понятие о рубке. Рубка применяется с целью снятия слоя металла, вырубки заготовок, разделения металла на части.


Заготовки перед рубкой закрепляют в тиски. Крупные заготовки рубят на плите. В зависимости от назначения обрабатываемой детали рубка может быть черновой и ли чистовой.


Точность обработки, достигаемая при рубке, составляет 0,5 – 1,0мм.


Зубило представляет собой режущий инструмент. Форма лезвия (режущей части) любого металлорежущего инструмента является клином, заточенным с определенными углами.


Различают два основных вида работы клина:

- ось клина и направление действия силы перпендикулярны поверхности заготовки. В этом случае заготовка разрубается;

- ось клина и направление действия силы образуют с поверхностью заготовки угол меньше 900. В этом случае с заготовки снимается стружка.


Инструмент для рубки.
Слесарное зубило – стержень, изготовленный из инструментальной углеродистой стали, состоящий из трех частей:

- рабочей, имеющей клиновидную режущую часть на конце, заточенную под определенным углом;

- ударной, суживающейся кверху и закругленной вершиной;

- средней, предназначенной для обхвата инструмента кистью руки.

Крейцмейсель отличается от зубила более узкой режущей кромкой и предназначен для вырубания узких канавок, шпоночных пазов и т.п.


Заточка зубила и крейцмейселя производится на заточном станке. Не следует допускать сильных нажимов на затачиваемый инструмент, так как это приводит к перегреву и, как следствие, к отпуску режущей кромки.

Слесарные молотки с круглым бойком:
- №1 весом 200г применяются для инструментальных работ, а также для разметки и правки;

- №2 весом 400г, №3 – 500г и №4 – 600г – для слесарных работ общего назначения;

- №5 весом 800г и №6 – 1000г – применяются редко.

Слесарные молотки с квадратным бойком:
- №1 весом 50г, №2 – 100г и №3 – 200г применяют для слесарно-инструментальных работ;

№4 весом 400г, №5 – 500г и №6 – 600г – для слесарных работ: рубки, гибки, клепки и др.

- кувалды-молотки весом от 4 до 16 кг применяют при грубых и тяжелых работах.


Помимо обычных молотков, в некоторых случаях, например, при кузовных работах, применяют так называемые мягкие молотки со вставками из красной меди, резины или свинца.


Вес молотка выбирают в зависимости от размера зубила и толщины снимаемого слоя металла.


Приемы рубки:

- разрубание металла – зубило устанавливается вертикально и рубку ведут плечевым ударом;

- вырубку заготовок из листового металла осуществляют на плите по линиям разметки контура изготовляемой детали;

- рубку листового материала, как правило, ведут по уровню губок тисков;

- рубку по разметочным рискам ведут строго по разметочным рискам. Первый удар наносят при параллельном губкам тисков положении зубила. Дальнейшую рубку выполняют при наклоне зубила на 25-300;

- рубка широких плоскостей является трудоемкой и малопроизводительной операцией, применяемой при невозможности прострогать заготовку;

- рубку цветных сплавов рекомендуется проводить со смачиванием режущей части зубила мыльной водой или протирать промасленной тряпкой, а при рубке алюминия – скипидаром.


Техника безопасности. При рубке металлов следует выполнять следующие правила техники безопасности:
- рукоятка ручного слесарного молотка должна быть хорошо закреплена и не иметь трещин;

- при рубке зубилом и крейцмейселем необходимо пользоваться защитными очками;

- при рубке твердого и хрупкого металла следует обязательно использовать ограждение (сетку);

- для предохранения рук от повреждений (при неудобном положении и в период обучения) на зубило следует надевать предохранительную резиновую шайбу, а на кисть руки – предохранительный козырек.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. 
Виды выполняемых работ занесите в  таб.5.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №6
Тема: Гибка металла.

Цель работы – освоить технику гибки металла.
Упражнения:
1. Гибка металла в тисках:

* изогнуть полосу под прямым углом;

* изогнуть полосу двойным изгибом с применением оправок;

* изогнуть полосу в кольцо.

Инструменты и приспособления: молотки слесарные массой 500-600г, линейки измерительные, разметочный инструмент (чертилка, угольник, кернер), кусачки, тиски, оправки, гибочные приспособления, масло машинное, полосовой металл.

Методические указания

В процессе гибки на наружной стороне детали в месте изгиба волокна металла растягиваются, длина их увеличивается; на внутренней, наоборот, волокна сжимаются, длина их уменьшается.


Получение нужных размеров детали после гибки обеспечивается правильным определением длины заготовки, которую находят, подсчитав по чертежу детали длину средней линии. Для этого определяют размеры прямых участков, подсчитывают длины закруглений и суммируют результаты.

Гибку прямоугольной скобы из полосовой стали выполняют в следующем порядке:

*определяют длину заготовки, складывая длину сторон скобы с припуском на один загиб 0,5 толщины полосы:

L= 17,5+1+15+1+20+1+15+1+17,5=89мм;

*отмечают длину с дополнительным припуском на обработку торцов по 1мм на сторону и зубилом отрубают заготовку;

*выправляют вырубленную заготовку на плите;

*опиливают в размер по чертежу;

*намечают и наносят риски загиба;

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

*переставляют заготовку в тисках, зажимая ее между угольником и бруском-оправкой;

*загибают второй конец;

*снимают заготовку и вынимают брусок-оправку;

*размечают длину лапок на загнутых концах;

*надевают на тиски второй угольник и, вложив внутрь скобы меньший брусок-оправку, зажимают скобу в тисках на уровне рисок;

*отгибают первую и вторую лапки;

*проверяют и выправляют загибы по угольнику;

*опиливают концы лапок в размер и снимают заусенцы с острых ребер.
Основные приемы гибки листового металла:

- гибка прямоугольной скобы;

- гибка двойного угольника в тисках;

- гибка хомутика;

- гибка ушка круглогубцами;

- гибка цилиндрической втулки на оправке: сначала изгибается одна сторона детали по оправке, а потом удары наносятся по второй, затем соединяют оба конца;

- гибка в приспособлениях: в стальном кубике высверливают отверстие необходимого диаметра петли и пропиливают паз по толщине листового материала. Вставив заготовку в паз, ударами молотка загибают ее в отверстие, образуя петлю.

Виды и причины брака при гибке.


При гибке металла брак чаще всего появляется в косых загибах и механических повреждениях обработанной поверхности как результат неправильной разметки или закрепления детали в тисках выше или ниже разметочной линии, а также неправильного нанесения ударов.


Техника безопасности при гибке:

- заготовки необходимо прочно закреплять в тисках или других приспособлениях;

- работать только на исправном оборудовании и исправным инструментом;

- перед началом работы на гибочных станках ознакомиться с инструкцией по эксплуатации и безопасным приемам труда на данном станке;

- работать в рукавицах и застегнутых халатах.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.6.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №7
Тема: Опиливание плоских поверхностей.

Цель работы – освоить технику опиливания металла.
Упражнения:
1. Опиливание плоских поверхностей:

* закрепить заготовку в тисках;

* опилить плоскую поверхность продольным штрихом;

* опилить плоскую поверхность поперечным штрихом;

* опилить плоскую поверхность перекрестным штрихом;

*проверить качество опиливания.
Инструменты и приспособления: напильники плоские тупоносые с насечкой №№1и2 длиной 300мм, лекальные линейки с двусторонним скосом 175мм, напильники личные длиной 250-300мм, тиски параллельные.
Методические указания

Опиливание – снятие слоя материала с поверхности заготовки (детали) посредством режущего инструмента – напильника с целью придания деталям требуемой формы и размеров. Припуски на опиливание оставляются небольшими – от 0,5 до 0,025мм. Точность обработки опиливанием от 0,2 до 0,05мм. В отдельных случаях до 0,001мм.


Напильник – стальной брусок определенного профиля, на поверхности которого имеются правильно расположенные насечки, образующие мелкие и остро заточенные зубцы. Напильники изготовляют из стали У13 или У13А 9допускается легированная хромистая сталь ШХ15 или 13Х), после насечки подвергают термической обработке.


Различают напильники:

- с одинарной насечкой;

- с двойной (перекрестной) насечкой;

- с рашпильной (точечной) насечкой;

- с дуговой насечкой.


Уход за напильниками. При работе с напильниками необходимо соблюдать следующие правила:

- предохранять напильники даже от незначительных ударов;

- не допускать попадания на них влаги;

- оберегать от попадания масла и наждачной пыли;

- для предохранения от забивания стружками мягких и вязких металлов напильники перед работой натереть мелом (при опиливании алюминия – стеарином);

- нельзя обрабатывать напильником материалы, твердость которых равна или превышает его твердость;

- периодически очищать напильники от стружки (щетками, специальными скребками).
Практика опиливания. Существенное влияние на производительность и качество опиливания оказывают закрепление  заготовки, положение корпуса и ног, положение рук, а также координация движений и прикладываемых к напильнику усилий.


Работая напильником в одном направлении, трудно получить правильную и чистую поверхность. Поэтому направление движения напильника, а, следовательно, и положение штрихов (следов напильника) на обрабатываемой поверхности должно меняться, т.е. попеременно с угла на угол.


Для контроля опиленных поверхностей пользуются поверочными линейками, штангенциркулями, угольниками и поверочными плитами.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.7.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №8
Тема: Шабрение поверхностей.

Цель работы – освоить технику шабрения металла.
Упражнения:
1. Подготовка к шабрению:
*подготовить плоскую поверхность детали к шабрению;

*подготовить краску и поверочную плиту.

     2. Шабрение плоских поверхностей:

*выявить на детали места шабрения;

*пришабрить плоскую поверхность предварительно;

* пришабрить поверхность окончательно.
Инструменты и приспособления: напильники плоские тупоносые длиной 250-300мм с насечкой №3, шаберы плоские разные, линейки поверочные (лекальные) длиной 175мм, плиты поверочные, тиски параллельные, рамка 25х25 для проверки качества шабрения, краска, сажа.
Методические указания
Шабрением называется процесс обработки поверхности изделий, при котором с отдельных участков шабером соскабливают слои металла.

Шаберы изготовляют из инструментальных сталей У12 и У12А. Режущая часть шабера закаливается без отпуска до твердости 60-65 НRС.
По форме режущей части шаберы разделяют на:

- плоские – для шабрения плоских поверхностей (пазов, канавок);

- трехгранные – для шабрения кривых поверхностей (при обработке втулок, подшипников и т.п.);

- фасонные – для шабрения сложных по профилю поверхностей канавок, желобков и т.п.
Техника шабрения. Перед шабрением поверхности деталей очищают, промывают, протирают, затем наносят на них краску. 

Краски для шабрения. Шабровочная краска представляет собой смесь машинного масла с лазурью и реже с суриком  и ультрамарином (синька). Лазурь моно заменить сажей, замешанной на смеси автола с керосином. Краску измельчают так, чтобы между пальцами не ощущалось зерен. Затем краску насыпают в баночку (металлическую или стеклянную) и вливают туда масло.

Окрашивание поверхности. Краску наносят на поверхность плиты тампоном из чистых льняных тряпок, сложенных в несколько слоев. Удобно наносить краску мешочком, изготовленным из чистого полотна, в который накладывают краску.
Перед окрашиванием с поверхности удаляют стружку и грязь волосяной щеткой или чистой тряпкой, деталь осторожно накладывают обрабатываемой поверхностью на поверхность плиты и медленно передвигают, начиная шабрение (см. ИТК 19).

Точность шабрения определяют по количеству равномерно расположенных пятен на площади 25х25мм2 обработанной поверхности путем наложения на нее контрольной рамки. Среднее количество пятен определяется проверкой нескольких участков обрабатываемой поверхности. Шабрение заканчивают при следующих числах пятен на поверхности, ограниченной контрольной рамкой: черновое – 4-6, получистовое – 8-16, чистовое – 20-25.

Техника безопасности. При шабрении необходимо выполнять следующие правила безопасности:

- обрабатываемая деталь должна быть надежно установлена и прочно закреплена;

- не допускается работа неисправными шаберами (без ручек или с треснутыми ручками);

- при выполнении работ шлифовальными головками соблюдать правила электробезопасности.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. 
Виды выполняемых работ занесите в  таб.8.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №9
Тема: Притирка поверхностей.

Цель работы – освоить технику притирки поверхностей.
Упражнения:
1. Подготовка к притирке:

*подготовить шлифовальные порошки и пасту;

*подготовить притирочную плиту.

2. Притирка широких плоских поверхностей:
*притереть плоскую поверхность.

*проверить качество притирки.
Инструменты и приспособления: плита притирочная, валик стальной для шаржирования, кубики и призмы притирочные, брусок деревянный, струбцины слесарные, порошки шлифовальные, пасты доводочные разные, масло машинное, керосин, ветошь.
Методические указания
Притиркой называется обработка поверхностей деталей посредством очень мелких зерен абразивного материала или паст с целью получения плотного или герметичного (непроницаемого) разъемного соединения.

Поверхности притирают после шлифования, точного точения, фрезерования, развертывания и шабрения.

Притирочные материалы. При притирке применяют абразивные твердые и мягкие материалы.

При притирке используют смазочные и охлаждающие жидкости: керосин, легкие минеральные масла, бензин и т.п. Добавка олеиновой кислоты и канифоли в керосин резко повышает производительность притирки.

Притирочный инструмент. Притирку выполняют специальным инструментом – притиром, который изготавливается с высокой точностью по форме обрабатываемой поверхности, имеет геометрическую форму.
Притиры изготовляют из мелкозернистого перлитного чугуна твердостью 150-200 НВ, а также из стали, меди, латуни, свинца. В любом случае материал притиров должен быть мягче материала притираемой детали.

Техника притирки (см. ИТК 20). Качество притирки проверяют мелом или цветным карандашом.

Контроль притирки. Качество притираемых поверхностей проверяют на краску. На хорошо притертых поверхностях краска равномерно ложится по всей поверхности. Плоскости при притирке проверяют лекальной линейкой по методу световой щели.

Параллельность плоскостей проверяют микрометром или индикатором. При контроле все измерения следует проводить при температуре 200С.

Техника безопасности при притирке. В процессе выполнения притирочных работ необходимо:

- обрабатываемую поверхность очищать не рукой, а тряпкой (ветошью);

- пользоваться защитными устройствами для отсасывания абразивной пыли;

- осторожно обращаться с пастами, так как они содержат кислоты;

- надежно и устойчиво устанавливать притиры;

- соблюдать технику безопасности при работе механизированным инструментом, а также на станках.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.9.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №10 

Тема: Cверление и зенкование отверстий.

Цель работы – освоить технику сверления и зенкования отверстий.
Упражнения:
1. Сверление отверстий на станке:

*просверлить отверстие насквозь по разметке при ручной подаче;

* просверлить отверстие насквозь, при механической подаче сверла.
2. Зенкование отверстий:

*зенковать отверстие под головку винта (заклепки) с конической головкой;

*зенковать гнездо под цилиндрическую головку винта.

Оборудование, инструменты и приспособления: сверлильный станок, заточный станок. Сверла разные, молотки массой 500г, кернеры, штангенциркуль, тиски машинные, тиски ручные, сверлильные патроны, преходные втулки, кондукторы, подкладки, эмульсия.
Методические указания
Сверлением называется процесс образования отверстий в сплошном материале режущим инструментом – сверлом.
По конструкции и назначению различают сверла:

- спиральные;

- специальные.

Наибольшее распространение в промышленности получили спиральные сверла.
Процесс сверления. Для сверления обрабатываемую заготовку (деталь) неподвижно закрепляют в приспособлении, а сверлу сообщают два одновременных движения – вращательное, которое называется главным (рабочим), или движением резания, и поступательное, направленное вдоль оси сверла, которое называется движением подачи.

При сверлении под влиянием силы резания происходит отделение частиц металла от тела заготовки (детали) и образование стружки. Скорость резания, подача и глубина составляют режим резания.

Основные приемы сверления. При сверлении различают сквозные, глухие и неполные отверстия. Высококачественное отверстие обеспечивается правильным выбором приемов сверления, правильным расположением сверла относительно обрабатываемой поверхности и совмещением оси с центром (осью) будущего отверстия (см. ИТК 10).

Правила техники безопасности при работе на сверлильном станке:

- надежно закреплять заготовки на столе станка;

- не оставлять ключ в сверлильном патроне;

- не браться за вращающийся шпиндель и сверло;

- пользоваться специальным ключом, клином для удаления сверлильного патрона, сверла или переходной втулки;

- не работать на станке в рукавицах;

- останавливать станок при прекращении работы.


Зенкование – процесс обработки специальным инструментом цилиндрических или конических углублений и фасок просверленных отверстий под головки болтов, винтов и заклепок.

Основной особенностью зенковок является наличие зубьев на торце и направляющих цапф, которыми зенковки вводятся в просверленное отверстие.

По форме режущей части зенковки подразделяются на цилиндрические, конические и торцовые (цековки).

При зенковании необходимо соблюдать те же правила техники безопасности, что и при сверлении.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.10.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №11

Тема: Зенкерование и развертывание отверстий.

Цель работы – освоить технику зенкерования и развертывания отверстий.
Упражнения:
1. Зенкерование отверстий:

*зенкеровать отверстие на размер, указанный на чертеже.

     2. Развертывание отверстий:

*развернуть отверстие;

*проверить качество развертывания.
Оборудование, инструменты и приспособления: сверлильный станок, зенкеры цилиндрические разные, сверла спиральные разные, развертки ручные цилиндрические и конические разные, калибры пробки, тиски машинные, воротки, масло минеральное, эмульсия.
Методические указания

Зенкерованием называется процесс обработки специальным режущим инструментом (зенкером) цилиндрических необработанных отверстий в деталях, полученных литьем, штамповкой или предварительно просверленных отверстий с целью увеличения диаметра, улучшения чистоты их поверхности, повышения точности.

Зенкер, как и сверло, закрепляется в коническом отверстии шпинделя станка и работает так же, как и сверло, совершая вращательное движение вокруг оси, а поступательное – вдоль оси отверстия.

Зенкерами можно выполнять и зенкование, т.е. снятие фасок у отверстий, а также подрезание торцов плоскостей бобышек и т.п.

Развертывание – процесс чистовой обработки отверстий, обеспечивающий высокую точность и чистоту (шероховатость) поверхности. Инструмент для развертывания – развертки.
Развертывание отверстий производится на сверлильных станках или вручную. По форме развертки подразделяются на цилиндрические и конические.

Развертыванию всегда предшествует сверление или зенкерование отверстий. Размер сверла или зенкера, которым отверстие обрабатывалось перед развертыванием, выбирают с таким расчетом, чтобы на черновое развертывание оставался припуск 0,25-0,50мм и на чистовое – 0,05 – 0,015мм.

Величина подачи и скорости при развертывании оказывает существенное влияние на шероховатость поверхности отверстия. Чем выше требования к чистоте поверхности, тем меньше должны быть скорости резания и подачи.

Ручное развертывание (см. ИТК 15).
Правила техники безопасности при  развертывании те же, что и при сверлении.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.11.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №12

Тема: Нарезание наружной резьбы.

Цель работы – освоить технику нарезания резьбы.
Упражнения:
1. Нарезание резьбы нарезной плашкой:

*подготовить плашкодержатель (вороток) для работы;

*подготовить и закрепить стержень в тисках;

*нарезать резьбу неразрезной плашкой.

          2. Проверить качество резьбы.

Инструменты и приспособления: круглые плашки, напильники разные с насечкой №2 и 3, штангенциркуль с величиной отсчета по нониусу 0,1мм, резьбовые калибры-кольца, тиски параллельные, воротки для круглых плашек (плашкодержатели) разные, масло минеральное.

Методические указания

Резьбовое соединение – соединение деталей с помощью резьбы, обеспечивающее и относительную неподвижность или заданное перемещение одной детали относительно другой. Основным элементом всех резьбовых соединений является резьба.

Инструменты для нарезания резьбы. Нарезание наружной резьбы осуществляется плашками. Она представляет собой цельное или разрезное кольцо срезьбой на внутренней поверхности. Плашки изготавливают из стали 9ХС, ХВСГ, ХГСВФ. 

Техника нарезания наружной резьбы (см. ИТК 17).

Техника безопасности. При нарезании резьбы вручную в деталях с сильно выступающими острыми частями следят за тем, чтобы при повороте воротка не поранить руки. 
Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.12.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №13

Тема: Нарезание внутренней резьбы.

Цель работы – освоить технику нарезания резьбы.
Упражнения:
1. Нарезание резьбы в сквозных отверстиях:

*подготовить заготовку для нарезания резьбы;

*нарезать резьбу в отверстии.

Инструменты и приспособления: сверлильный станок, метчики слесарные для  метрических и дюймовых резьб разные, сверла разные, зенковки разные, штангенциркуль с величиной отсчета по нониусу 0,1мм, воротки для метчиков, тиски параллельные, тиски машинные, масло минеральное. 
Методические указания

Внутреннюю резьбу нарезают метчиком. Метчик представляет собой стальной винт с продольными канавками, которые образуют режущие кромки. Он состоит из рабочей части и хвостовика. Конусная заборная часть метчика выполняет основную работу резания. Калибрующая часть направляет метчик в отверстие при нарезании и защищает резьбу. Хвостовик служит для закрепления метчика в патроне (машинный) или воротке (ручной). Материал для изготовления метчиков: машинных – сталь Р19, и Р9; ручных – У10А, У11А, У12А.
Техника нарезания наружной резьбы (см. ИТК 18).

Техника безопасности. При нарезании резьбы метчиком на станке следует руководствоваться правилами техники безопасности при работе на сверлильных станках. При нарезании резьбы вручную в деталях с сильно выступающими острыми частями следят за тем, чтобы при повороте воротка не поранить руки.
Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.13.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №14

Тема:  Клепка.

Цель работы – освоить технику процесса клепки.

Упражнения:
1. Подготовка деталей к клепке:

*разметить заклепочный шов;

*просверлить отверстие и зенковать его под головки заклепок.

      2.  Склепывание деталей с образованием потайной замыкающей головки:

*выполнить клепку заклепками с потайными закладными головками;

* выполнить клепку заклепками с полукруглыми закладными головками.
Инструменты и приспособления: молотки слесарные массой 500г, разметочные инструменты, сверла разные, зенковки угловые разные, напильники плоские с насечкой №№2 и 3, ножовки слесарные, сверлильный станок, обжимки и поддержки разные, плита правильная, тиски машинные, тиски ручные, натяжки разные, заклепки диаметром 5-8мм стальные или алюминиевые с потайными головками, струбцины слесарные.
Методические указания

Клепкой называется процесс соединения двух или нескольких деталей при  помощи заклепок. Соединение деталей осуществляется деформированием (расклепыванием) выступающего стержня заклепки, из которого образуется другая головка (замыкающая).


Заклепочные соединения широко применяются при изготовлении металлических конструкций: рам, балок и соединений конструкций, работающих при высоких температурах и давлениях.


Клепка разделяется на:

- холодную – выполняемую без нагрева;

- горячую – стальные заклепки перед постановкой на место нагревают до 1000 – 11000С.


Клепка может быть:

- ручная, при  которой используется слесарный молоток и приспособления;
- механизированная, когда применяются пневматические клепальные молотки;

- машинная, с использованием стационарных клепальных прессов.

Процесс клепки состоит из следующих основных операций:

*образование отверстия под заклепку сверлением или пробивкой;

*образование гнезда под закладную головку заклепки (при потайной клепке);

*вставка заклепок в отверстие;

*образование замыкающей головки заклепки.


Виды заклепочных соединений.

В зависимости от характеристики и назначения заклепочного соединения заклепочные швы могут быть следующих видов:

- прочный шов, такой шов имеет несколько рядов заклепок и применяется при клепке балок, рам, других металлических конструкций;

- плотный шов применяют для получения герметичной конструкции;

- прочно-плотный шов применяют для получения прочного и вместе с тем непроницаемого для пара, газа, воды и других жидкостей соединения в резервуарах с высоким внутренним давлением.


В зависимости от расположения соединяемых деталей различают соединения:

- внахлестку, в которых край одного листа накладывается на край другого;

- встык, когда соединяемые детали плотно примыкают друг к другу и соединяются при помощи одной или двух накладок.

Различают два метода клепки:

- открытый (или прямой), характеризующийся тем, что удары молотком наносятся по стержню со стороны вновь образуемой, замыкающей головки (см. ИТК 16);

- при закрытом (или обратном) удары молотком наносят по закладной головке. Этот метод применяют при затрудненном доступе к замыкающей головке.


Техника безопасности при клепке. При клепке следует выполнять общие требования техники безопасности 9работать исправным инструментом, на рабочем месте не должно быть ничего лишнего и т.д.)

Для защиты от шума при клепке пневматическими молотками применяют противошумные наушники.

 Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.14.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №15

Тема: Работа механизированным слесарным инструментом.

Цель работы – освоить технику работы механизированным слесарным инструментом.

Упражнения:
1. Рубка пневматическим рубильным молотком:

*обрубить деталь пневматическим рубильным молотком.

     2.  Резание металла электровибрационными ножницами:


*разрезать лист металла электровибрационными ножницами.

     3.  Клепка пневматическим молотком:

*выполнить клепку клепальным молотком (работу выполнять вдвоем).

     4.  Механическая зачистка деталей:

*обработать фигурную поверхность детали.

      5.  Шабрение плоских поверхностей механическим шабером:

*отшабрить плоскую поверхность механическим шабером.
Инструменты и приспособления: зубило, тиски, заклепки, зачистной инструмент (фреза, шарошка, круглый фигурный напильник, шлифовальный круг, шлифовальная насадка), насадки шабера, механический шабер, электровибрационные ножницы, пневматический рубильный молоток. 
Техника работы механизированным слесарным инструментом (см. ИТК).

Техника безопасности. При работе механизированным инструментом выполнять общие требования работы с электроинструментами(работать исправным инструментом, на рабочем месте не должно быть ничего лишнего и т.д.), для защиты от шума применять противошумные наушники.
Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.15.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №16

Тема: Паяние легкоплавкими припоями.

Цель работы – освоить технику паяния.

Упражнения:
1. Подготовка к пайке:

*подготовить место спая;

*разжечь паяльную лампу;

*нагреть и облудить паяльник.

      2.  Пайка легкоплавкими припоями:

*пропаять и проверить качество пайки. 
Инструменты и приспособления: паяльники тепловые и электрические, паяльные лампы, раствор хлористого цинка, канифоль, мягкий припой, кисточки волосяные, подставки под паяльники, обтирочный материал, плоскогубцы, шаберы трехгранные.
Методические указания
Пайкой называется процесс получения неразъемного соединения различных металлов при помощи расплавленного промежуточного металла, плавящегося при более низкой температуре, чем соединяемые.

Промежуточный металл или сплав, заполняющий зазоры между соединяемыми деталями, называется припоем.
Различают два вида пайки – мягкими и твердыми припоями. Пайка мягкими припоями осуществляется при помощи паяльников. Обеспечивает невысокую механическую прочность соединения.

Пайка твердыми припоями обеспечивает повышенную механическую прочность до 50кг/мм2. При пайке твердыми припоями детали зачищают, флюсуют, укладывают припой, шов скрепляют проволокой. Нагрев ведут паяльной лампой, газовой горелкой или в печах.

Паяные швы бывают:

- прочные, обладающие определенной механической прочностью, но не обязательно герметичностью;

- плотные, т.е. сплошные герметичные швы, не допускающие проникновение какого-либо вещества;

- плотно-прочные швы, которые обладают и прочностью и герметичностью.

Типы паяных соединений: встык, внахлестку, ступенчатый с косым срезом, встык с накладкой.
Техника паяния (см. ИТК).

Инструкционная технологическая карта пайки легкоплавкими припоями

	Порядок выполнения
	Порядок выполнения

	Упражнение 1 Подготовка к пайке

	1.Подготовить место спая.


	Плотно подогнать детали изделия в месте спая. Очистить металлической щеткой и ветошью место спая от грязи и влаги, зачистить шов шабером, напильником или наждачной шкуркой до металлического блеска.



	2.Разжечь паяльную лампу.


	Налить в чашечку лампы бензин и поджечь его. После выгорания бензина открыть немного клапан ниппеля, накачать воздух в резервуар лампы и поднести ее к защитному устройству. Прогреть змеевик лампы малым пламенем, а затем отрегулировать нормальное пламя , направив его на защитный экран. При засорении ниппеля лампы прочистить его примусной иглой.



	3.Нагреть и облудить паяльник.


	Очистить носок паяльника от окалины напильником, слегка закруглив ребро носка. Положить теплый паяльник на подставку, направить пламя паяльной лампы на его пятку. При паянии электрическим паяльником подсоединить штепсель к электросети (легкое потрескивание в в головке паяльника означает, что он исправен и начинает нагреваться). Проверить нагрев паяльника, опустив его носок в нашатырь (если нашатырь шипит и от него идет сизый дым – паяльник нагрет нормально). Внимательно следить за нагревом паяльника и не допускать перегрев паяльника!

Очистить носок паяльника в нашатыре и облудить его, приложив к носку пруток припоя.



	Упражнение 2 Пайка легкоплавкими припоями

	1.Пропаять и проверить качество пайки.


	Нанести кисточкой на очищенное место спая раствор хлористого цинка. Захватить носком нагретого облуженного паяльника каплю припоя. Приложить паяльник носком к месту спая и по мере прогревания шва и растекания по нему припоя продвигать паяльник по шву до стекания припоя с паяльника на шов. Подогреть паяльник и продолжать паяние в таком же порядке до конца. Проверить пропаянные швы внешним осмотром (не допускается непропаянных мест), затем на герметичность (не допускается течь сосуда, наполненного водой), а также на прочность (деталь, изогнутая в месте спая не должна иметь трещины).




Техника безопасности при выполнении паяльных работ:

- рабочее место паяльщика должно быть оборудовано местной вентиляцией;

- не допускается работа в загазованных помещениях;

- химикаты засыпать осторожно, малыми порциями, не допуская брызг;

- серную кислоту хранить в стеклянной таре и в специально отведенном месте;

- пользоваться только разведенной кислотой; при разведении кислоту следует вливать в воду тонкой струей, непрерывно помешивая раствор. Запрещается лить воду в кислоту.

- не допускаются ручные операции, при которых возможно непосредственное соприкосновение кожи работающего с дихлорэтаном или содержащими его смесями; 

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

- работать электрическим паяльником, ручка которого должна быть сухой и не проводящей тока.

 Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.16.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2

	
	


Практическая работа №17

Тема: Склеивание.

Цель работы – освоить технику склеивания.

Упражнения:
1. Склеивание:
*подобрать клей и подготовить места склеивания;

*нанести клей на место склеивания;

*соединить склеиваемые детали и выдержать под давлением.
Инструменты и материалы: различные марки клея, ацетон, кисточки, струбцины, различные материалы для склеивания.
Методические указания

Соединения, полученные склеиванием, обладают достаточной герметичностью, водомаслостойкостью, высокой стойкостью к вибрационным и ударным нагрузкам. Склеивание во многих случаях может заменить пайку. Клепку, сварку.


Технологический процесс склеивания деталей состоит из следующих этапов:

- подготовка поверхностей склеиваемых деталей;

- нанесение клея на склеиваемые поверхности;

- выдержка после нанесения клея;

- сборка склеиваемых деталей;

- давление с выдержкой, в зависимости от вида используемого клея от 5мин до 40ч и более;

- очистка шва от подтеков клея;

- контроль качества клеевого соединения.

Виды клеев. Универсальный клей БФ-2 применяется для крепления накладок на дисках муфт сцепления. Клей БФ-4 и БФ-6 применяют для получения эластичных соединений на деталях из тканей, резины. 

Клей ВС -10Т применяется для закрепления фрикционных накладок к тормозным колодкам автомобилей.

Карбинольный клей применяется для склеивания деталей карбюратора, банок аккумуляторных батарей.

Бакелитовый лак используется при наклейке накладок на диски муфт сцепления.

Эпоксидные клеи устраняют необходимость тепловой обработки склеиваемых деталей.

Термостойкие клеи (ВК-32-200, ИПЭ-9, БФК-9) применяются для склеивания деталей из различных металлов, работающих в условиях высоких температур и вибраций.

Техника склеивания (см.ИТК).

Инструкционная технологическая карта «Склеивание»
	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1.Подобрать клей и подготовить места склеивания.


	Подобрать клей в зависимости от склеиваемых материалов и назначения клеевого соединения, руководствуясь таблицей:



	
	Марка клея
	Склеиваемые материалы
	Назначение

	
	БФ - 2


	Металлы, фарфор, текстолит, пластмассы.


	Заделка трещин, наклейка накладок, восстановление натягов неподвижных соединений.

	
	88Н


	Резина-металл; пластмассы, теплоизоляционные материалы – металл; пластмассы-дерево; резина-резина.
	Наклейка на металл резины и теплоизоляции, склеивание резиновых деталей и т.п.



	
	ЭДП
	Металлы, пластмассы, керамика, дерево и т.п.
	Заделка трещин, восстановление натягов и т.п.

	
	Очистить места склеивания от грязи, ржавчины, следов жира и масла, просушить. Для обезжиривания использовать при склеивании клеем БФ-2 – ацетон, 88Н – бензин, ЭДП - ацетон.

	2.Нанести клей на место соединения.

3.Соединить склеиваемые детали и выдержать под давлением.
	Клей БФ-2 и 88Н наносить тонким равномерным слоем кисточкой или поливом и просушить. После высыхания первого слоя таким же образом нанести второй слой. Режим сушки: БФ-2 – 1 час при температуре 200С «до отлипа»; 88Н – первая сушка 10-15 мин на воздухе, вторая – 3-4 мин. Клей ЭДП наносить в один слой и не подсушивать.

Соединить детали и прижать их друг к другу струбциной. При соединении следить за точным их совпадением и плотным прилеганием друг к другу. Режим выдержки:

БФ 2 – 50-60 мин при температуре 140-1600С или 3-4 суток при температуре 16-200С; 

88Н – 24-48 ч при температуре 16-200С под грузом;

ЭДП – 2-3 суток при температуре 16-200С, 1 сутки при 400С.

После выдержки очистить швы от подтеков клея.




При выполнении склеивания соблюдать следующие требования безопасности:

1. Работы производить в хорошо проветриваемом помещении или под вытяжкой.

2. Не допускать попадания клея на руки, пользоваться резиновыми или полиэтиленовыми перчатками.
3. После работы тщательно вымыть руки с мылом.

4. Клей 88Н, ацетон и бензин – огнеопасны. Хранить их в герметически закрытой таре и в помещении для огнеопасных материалов.

Оформление результатов работы

Напишите отчет, в котором укажите название, цель работы, упражнения,  применяемые инструменты, материалы, приспособления. Виды выполняемых работ занесите в  таб.17.1.

	Порядок выполнения
	Инструктивные указания и пояснения

	1
	2
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