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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Учебная практика по ПМ.04. Выполнение работ по профессии Слесарь-ремонтник, предназначена для формирования у студентов умений и практического опыта выполнения слесарных операций с использованием ручных и механизированных операций.

Целью учебной практики является освоение обучающимися вида профессиональной деятельности ВПД 4. Выполнять работы по профессии «Слесарь-ремонтник», формирование общих и профессиональных компетенций, а также приобретение необходимых умений и опыта практической работы по профилю специальности.

Компетенции, формируемые в результате прохождения                     учебной практики:
ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам;
ОК 2. Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности;
ОК 3. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях;
ОК 4. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;
ОК 7. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;
ОК 9. Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках.
ПК 1.1. Осуществлять работы по подготовке единиц оборудования к монтажу;
ПК 1.2. Проводить монтаж промышленного оборудования в соответствии с технической документацией;
ПК 2.3. Проводить ремонтные работы по восстановлению работоспособности промышленного оборудования;
ПК 2.4.  Выполнять наладочные и регулировочные работы в соответствии с производственным заданием;
ПК 3.1.  Определять оптимальные методы восстановления работоспособности промышленного оборудования;
ДПК 4.1. Выбирать необходимые инструменты и приспособления для выполнения слесарных, токарных и сварочных работ; 
ДПК 4.2. Осуществлять технологическую последовательность при выполнении слесарных, токарных и сварочных работ.

В результате прохождения учебной практики обучающийся должен приобрести практический опыт:
· выполнения слесарной обработки деталей для изготовления простых приспособлений для ремонта и сборки выполнения разборки, ремонта и сборки отдельных узлов и механизмов простого оборудования, агрегатов, подъемных механизмов;
· организации и проведения работ по техническому обслуживанию и ремонту механического оборудования.

Умения:	
· выполнять простые слесарные операции;
· подготавливать детали к сборке;
· контролировать качество сборки;
· проводить сборку неподвижных неразъемных соединений;
· проводить сборку неподвижных разъемных соединений;
· проводить сборку механизмов вращательного движения;
· проводить сборку механизмов передачи движения;
· пользоваться специальными приспособлениями и контрольно-измерительным инструментом.


2. ОРГАНИЗАЦИЯ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1 Учебная практика студентов включает следующие этапы:
-выполнение обще слесарных операций ручными инструментами и на механизированном оборудовании;
- выполнение сборки разъемных и неразъемных соединений при изготовлении узлов технических систем.
2.2  Организация учебной практики на всех ее этапах направлена на: 
- выполнение государственных требований к формированию профессиональных компетенций выпускников в соответствии с получаемой специальностью и присваиваемой квалификацией;
- непрерывность, комплексность, последовательность овладения студентами профессиональной деятельностью в соответствии с рабочей программой практики, предусматривающей логическую взаимосвязь и сочетание теоретического и практического обучения, преемственность всех этапов практик.
2.3 Руководителем учебной практики является преподаватель, или лицо, которое обеспечивает прохождение практики по месту работы студента (заочная форма обучения): осуществляет планирование, организацию и контроль учебной практики студентов.
2.4 Студенты колледжа при прохождении учебной практики обязаны:
- полностью выполнять задания, предусмотренные программой учебной практики;
- соблюдать действующие в колледже правила внутреннего трудового распорядка;
- изучать и строго соблюдать нормы охраны труда и правила пожарной безопасности (Приложение А).
2.5 Текущий контроль учебной практики осуществляется руководителем практики.
2.6 Формой отчетности студентов по учебной практике является дневник учебной практики (Приложение Б). 




3. ОПИСАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ОПЕРАЦИЙ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ СЛЕСАРНЫХ РАБОТ 

3.1 Рекомендации по видам работ, особенностям их выполнения

Общеслесарные подготовительные и заготовительные работы
К подготовительным операциям относятся: 
- ознакомление с технической и технологической документацией;
- подбор соответствующего материала, подготовка рабочего места и инструментов, необходимых для выполнения операции.
Основными операциями являются: 
- отрезка заготовки; 
- резание; 
- опиливание; 
- сверление; 
- развертывание; 
- нарезание резьбы; 
- шабрение;
- шлифование; 
- притирка и полирование.
К вспомогательным операциям относятся: 
- разметка;
- кернение; 
- измерение, закрепление обрабатываемой детали в приспособлении или слесарных тисках;
- правка; 
- гибка материала; 
- клепка;
- склеивание; 
- лужение;
- сварка;
- пластическая и тепловая обработки.
Перед работой рабочий должен внимательно и тщательно проверить и подготовить к работе инструмент, приспособления и убедиться в их исправности. Нельзя пользоваться незнакомым, случайным, непроверенным и некачественным инструментом. Необходимо особо осторожно обращаться с заточенным инструментом во избежание порезов.
При выполнении слесарных работ широко используют ручные машины, относящиеся к одному из наиболее распространенных средств малой механизации. С их помощью можно механизировать практически любые технологические операции, выполняющиеся вручную.
Для комплексного освоения выполняемых слесарных операций рекомендуется сочетать их применение при изготовлении конкретных образцов изделий (Приложение В)

3.2 Разметка металла
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.
Пространственная разметка может быть выполнена на разметочной плите с помощью разметочного ящика, призм и угольников. При пространственной разметке для поворота размечаемой заготовки используются призмы.
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.
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.

3.3 Рубка, разрезание, обрезание и профильное вырезание деталей из листового материала
 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. Материал, от которого нужно отрубить заготовку, может быть закреплен в тисках.

3.4 Гибка металла
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.
Гибка 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.

3.5 Резка металла
Простейшим инструментом для разрезки металла являются обычные ручные ножницы, правые и левые (верхняя режущая кромка может находиться справа или слева от нижней режущей кромки).
Ножницы могут быть ручными или стационарными, закрепленными на верстаке.

3.6 Опиливание
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.

3.7 Сверление и развертывание
В зависимости от требуемой степени точности используют следующие виды обработки: сверление, рассверливание, зенкерование, развертывание, расточку, зенкование, зацентровывание.
На сверлильных станках можно выполнять следующие операции: сверление, рассверливание на больший диаметр ранее просверленного отверстия, зенкерование, развертывание, торцевание, цекование, зенкование, нарезание резьбы.
Нарезание винтовой поверхности на болтах, валиках и других наружных поверхностях деталей можно выполнять вручную или машинным способом. К ручным инструментам относятся: круглые разрезные и неразрезные плашки, а также четырех– и шестигранные пластинчатые плашки, клуппы для нарезания резьбы на трубах. Для крепления плашек используются плашкодержатели и клуппы. Круглая плашка используется также для машинного нарезания резьбы. Нарезание наружной резьбы может быть обеспечено ее накатыванием плоскими плашками, круглыми роликами на резьбонакатных станках. Применение резьбонакатных головок с осевой подачей позволяет накатывать наружные резьбы на сверлильном и токарном оборудовании.

3.8 Способы получения неразъемных соединений. 
Пайка, клепанные соединения, электрическая сварка и склеивание. Неразъемное соединение металлов пайкой может быть выполнено паяльником, 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. Дуговую электрическую сварку можно применять для сварки металлических листов толщиной 1–80 мм. Применение электрошлаковой сварки позволяет сваривать материалы значительно большей толщины.



































4. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА 

Рабочим местом называют определенный участок производственной площади мастерской (цеха), закрепленный за данным рабочим и оснащенный необходимым оборудованием, приспособлениями, инструментами и материалами, который предназначен для выполнения заданной работы. 
Рабочее место оснащается оборудованием, необходимым для проведения слесарных работ. Рабочее место слесаря может находиться как на закрытой, так и на открытой площадке в соответствии с планировкой производственного помещения и технологией производственного процесса. Площадь рабочего места зависит от характера и объема выполняемой работы. На промышленных предприятиях рабочее место слесаря может занимать 4–8 м2, в мастерских – не менее 2 м2.
Правильный выбор и размещение оборудования, инструментов и материалов на рабочем месте создают рациональные условия работы.
Под рациональной организацией рабочего места понимают такую его организацию, при которой при наименьшей затрате сил и средств труда обеспечиваются безопасные условия работы, достигается наивысшая производительность и высокое качество изделий.
Одним из основных элементов организации рабочего места является его планировка, где учитывается расположение рабочего места по отношению к другим рабочим местам в мастерской и расположению оборудования. Рабочее место и оборудование расставляют так, чтобы работающий слесарь использовал более простые движения.
1. Все необходимое для работы должно находиться под рукой, чтобы можно было сразу найти нужный предмет.
2. Инструменты и материалы, которые во время работы требуются чаще, размещают ближе к себе так, чтобы их удобно было брать соответствующей рукой.
3. Документацию, чертежи держат в удобном для пользования и гарантированном от загрязнения месте.
4. При размещении на рабочем месте инструментов, приспособлений учитывается угол мгновенного зрения, угол эффективной видимости и угол обзора на рабочем месте.
5. На рабочем месте слесаря должен быть установлен верстак (риунок 4.1), оборудованный соответствующими приспособлениями, в первую очередь слесарными тисками. Большинство операций слесарь выполняет за слесарным верстаком с использованием тисков и зажимных приспособлений.
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Рисунок 4.1 – верстак
5. ПРАКТИЧЕСКИЕ РАБОТЫ

5.1 Практическая работа №1


Рисунок 4.1 – Верстак


5. ПРАКТИЧЕСКИЕ РАБОТЫ

5.1. Практическое занятие №1

Тема: «Плоскостная разметка».
Цель: Использовать необходимый инструмент для плоскостной разметки. Научиться нанесению взаимно параллельных и перпендикулярных рисок.
Формируемые компетенции:  ОК 1 - 4, ОК 7, ОК 9, ПК 1.1 - 1.2, ПК 2.3 - 2.4, ПК 3.1, ДПК 4.1 - 4.2.
Время выполнения: 6 часов.
Оборудование и материалы:
1. Металлическая линейка 50 см., лист металла 20х10 см., толщиной 1 мм., чертилка, циркуль.
2. Учебная литература.
Задание:
Изготовить изделие «Уголок оконный» согласно эскизу, изображенному на рисунке 5.1. Описать ход работы в дневнике слесарной практики. Ответить на контрольные вопросы.
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Рисунок 5.1 – Эскиз изделия «Уголок оконный»

Теоретический материал

Разметка – слесарная операция, направленная на нанесение на обрабатываемую заготовку разметочных линий (рисок), определяющих контуры будущей детали или места, подлежащие обработке. Точность, достигаемая при обычных методах разметки, составляет примерно 0,5 мм.
В зависимости от формы размечаемых заготовок и деталей разметка делится на плоскостную и пространственную (объемную).
Плоскостная разметка выполняется на плоских деталях, на полосовом и листовом материалах. Она заключается в нанесении на заготовку контурных параллельных и перпендикулярных линий, окружностей, углов геометрических фигур в одной плоскости. Такой вид разметки широко применяется при изготовлении шаблонов и лекал.
Разметка на плоскости выполняется в определенной последовательности: сначала нужно нанести горизонтальные линии, затем вертикальные и наклонные. Последними размечаются окружности, дуги и сопряжения. Это дает возможность проконтролировать точность разметки прямых линий: сопряжения должны получиться плавными, а дуги – точно замкнуть прямые линии.
Пространственная разметка – разметка отдельных поверхностей детали, расположенных в различных плоскостях и под различными углами друг к другу. Она существенно отличается от плоскостной разметки.
При плоскостной и пространственной разметке используются следующие инструмент и приспособления: масштабные линейки, чертилки, кернеры, угольники, циркули, штангенциркули, центроискатели, разметочные плиты, домкраты, подкладки.
Нанесение параллельных рисок
Нанесение взаимно параллельных рисок на произвольном расстоянии друг от друга с помощью угольника, линейки и чертилки. Задание по разметке выполняют на пластинах (размером не менее 200х100 мм) из листовой стали в следующем порядке.
1. Пластину кладут на разметочную плиту так, чтобы обработанная кромка, принятая за базу, была обращена к работающему; при этом заготовку сдвигают на край разметочной плиты, что обеспечивает плотное прилегание угольника.
2.Угольник с широким основанием прикладывают к базовой кромке и проводят чертилкой первую риску, чертилка при этом должна быть наклонена в сторону ее перемещения и одновременно в сторону от кромки линейки. 
3. Угольник перемещают по кромке пластины на произвольные расстояния и наносят ряд рисок.
Приемы нанесения рисок
Во время нанесения рисок заостренный конец чертилки неотрывно прижимают к боковой стороне линейки, а линейку при этом плотно прижимают к заготовке. Риску проводят с небольшим нажимом только один раз - повторное проведение риски недопустимо. Риски должны быть четкими, тонкими и непрерывными. Для нанесения рисок применяют два типа чертилок: круглую или со вставной иглой из твердого сплава.
Нанесение рисок (линий)
На рисунке 5.1. показаны следующие виды линий: а - параллельных, на произвольном расстоянии с помощью угольника; б - параллельных, отстоящих на определенной расстоянии, с помощью измерительная линейки; в -параллельных, отстоящих на определенном расстоянии, с помощью циркуля и линейки.
Затем по линейке, соединяя нанесенные метки, проводят линию. Через другие пары меток также проводят прямые, которые будут параллельными.
Для нанесения рисок параллельно заданной прямой на определенном расстоянии с помощью циркуля и линейки из произвольных точек а и Ь на прямой АВ проводят дуги радиусом R. Прямая CD, касательная к этим дугам, будет параллельной к заданной прямой АВ и отстоит от нее на расстоянии R. 
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Рисунок 5.2 – Пример плоскостной разметки
Нанесение взаимно перпендикулярных рисок.
1. Провести на размечаемой поверхности линию АВ произвольной длины (рис. 5.1 г).
2. На середине (примерно) риски АВ отметить точку 1, по обе стороны от которой раствором циркуля, установленном на одинаковый размер, сделать на риске АВ засечки 2 и 3 и накернить их.
3. Установить неподвижную ножку циркуля 
4. Установить циркуль на размер больше половины размера между точками 1—2 и 1—3 и неподвижную ножку циркуля установить в точку 2 и провести дугу «а-б», пересекающую риску.
в точку 3 и нанести дугу «в-г».
5. Провести через точки пересечения дуг и точку 1 риску «РС», которая будет перпендикулярна линии АВ.

Для успешного выполнения практического задания, рекомендуется соблюдать следующие этапы:
1. Ознакомиться с правилами техники безопасности на рабочем месте (см. приложение А).
2. Изучить теоретический материал по теме.
3. Зафиксировать основные приемы и инструменты нанесения плоскостной разметки.
4. Подготовить рабочее место.
5. Выбрать необходимый инструмент.
6. Приступить к работе.
7. Зачистить металлическую пластину от ржавчины и грязи.
8. Закрепить размечаемую заготовку на верстаке.
9. Выполнить контур детали соответственно эскизу, изображенному на рисунке 5.2. Отверстия накернить.
10. Подобрать сверло, соответствующее размеру на рисунке 5.2.
11. Закрепить деталь в тисках сверлильного станка.
12. Выполнить отверстия по отметинам на детали.
13. По окончании работы, очистить рабочее место, вернуть инструмент в хранилище.
14. Описать ход работы в дневнике по практике (см. приложение Б). Письменно ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1.Какие инструменты применяются для плоскостной разметки?
2.Какие способы применяются для закрепления заготовки на верстаке?
3.Расскажите последовательность выполнения плоскостной разметки и нанесение взаимно параллельных и перпендикулярных рисок.

5.2. Практическое занятие №2

Тема: «Рубка металла».
Цель: Научиться производить рубку материала по уровню губок тисков, по разметочным рискам.
Формируемые компетенции:  ОК 1 - 4, ОК 7, ОК 9, ПК 1.1 - 1.2, ПК 2.3 - 2.4, ПК 3.1, ДПК 4.1 - 4.2.
Время выполнения: 6 часов.
Оборудование и материалы:
1. Металлическая заготовка, слесарный верстак, тиски, заготовки, зубила, молотки, напильники.
2. Учебная литература.
Задание: Изготовить изделие «Пластина» согласно эскизу, изображенному на рисунке 5.3. Описать ход работы в дневнике слесарной практики. Ответить на контрольные вопросы.
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Рисунок 5.3 – Эскиз изделия «Пластина»

Теоретический материал

Рубка – слесарная операция, при которой с помощью режущего и ударного инструмента с поверхности заготовки (детали) удаляются лишние слои металла или заготовка разрубается на части.
Рубка применяется для удаления (срубания) с заготовки больших неровностей (шероховатостей), снятия твердой корки, окалины, заусенцев, острых углов кромок на литых деталях, для вырубания шпоночных пазов, канавок, вырубания отверстий в листовом материале или в тех случаях, когда станочная обработка нецелесообразна. Рубка используется также, когда необходимо от пруткового, полосового или листового материала отрубить какую-то часть.
Ручная рубка – трудоемкая и малопроизводительная операция, которая применяется в случае небольшого объема работ или, когда невозможно применить механическую обработку.
Выбор инструмента
Подобрать и проверить молоток: плотность и прочность его насадки на ручку; правильность расклинивания ручки в отверстии стальными клиньями; овальность сечения ручки с равно мерным утолщением к концу; отсутствие сучков, трещин и сколов на ручке; гладкость и небольшую выпуклость поверхности бойка молотка; отсутствие трещин и сколов у молотка и бойка; массу молотка (40 г на 1 мм ширины зубила) и длину его ручки (500—600 мм). Подобрать зубило и проверить: отсутствие трещин и сколов; закругленность и зачищенность боковых сторон и средней части; гладкость и выпуклость ударной части; угол заострения в зависимости от твердости обрабатываемого металла (35, 45, 60, 70°).
1. Кистевой удар молотком производится раскачиванием только за счет изгиба кисти (рис. в); применяется при легкой работе, снятии тонких слоев металла.
Приемы захвата инструмента и нанесения удара при рубке металла.
2. Локтевой удар применяется при обычной рубке, когда приходится снимать слой металла средней толщины. При локтевом ударе рука изгибается в локте, поэтому он более сильный, чем кистевой (рис.б).
3. Плечевой удар применяется при рубке толстого слоя металла и обработке больших плоскостей. Рука движется в плече, при этом получается большой замах и удар максимальной силы - удар с плеча (рис. в). Он должен быть метким, чтобы центр бойка молотка попадал в центр головки зубила.
4. Расположение пальцев на ручке при ударе молотком: ручку обхватить четырьмя пальцами и прижать к ладони; большой палец наложить на указательный и все пальцы крепко сжать, они остаются в таком положении как при замахе, так и при ударе; в начале замаха при движении руки вверх ручку молотка обхватить всеми пальцами. В дальнейшем по мере подъема руки вверх мизинец, безымянный и средний пальцы постепенно разжать и поддерживать наклоненный назад молоток (рис. ж); затем разжатые пальцы сжать и ускорить движение руки вниз - в результате получается сильный и меткий удар молотком. Удары должны быть меткими (приходиться прямо по вершине закругленной части зубила) и равномерными - со скоростью примерно 60 ударов в минуту при легкой рубке и 40 ударов - при тяжелой рубке. 
Рубка, разрубание металла и вырубание канавок
Обрубание плоскости и вырубание канавок: 
1. Рубка по разметочным рискам на уровне губок тисков (заготовка 50х30х4 мм): нанести на поверхность заготовки разметочную риску; зажать и выверить заготовку в тисках так, чтобы разметочная риска была параллельна губкам тисков и выше на размер части заготовки, уходящей в стружку; проверить молоток и зубило (насадку ручки молотка, отсутствие отбитых углов, разбитых бойков, заусенцев на молотке и зубиле; принять правильную рабочую позу; правильно установить зубило; рубить серединой зубила, правильно нанося по нему удары и снимая стружку толщиной 2—3 мм; проверить масштабной линейкой линию среза — она должна быть прямой (допускаемое отклонение ±0,5 мм). 
2. Рубка по разметочным рискам выше уровня губок тисков (заготовка 150X30X4 мм): 
а) нанести на поверхность заготовки параллельные разметочные риски (расстояние между ними 1 мм); 
б) установить размеченную заготовку, выверить и зажать между губками тисков в средней части таким образом, чтобы разметочная риска, по которой нужно рубить, была параллельна губкам тисков и по уровню выше их на 10—15 мм; 
в) правильно установить зубило; снять фаску на стороне заготовки противоположной той, с которой начинают рубку; 
г) фаску сделать по размеру снимаемого слоя металла; 
д) рубить поверхность серединой зубила по разметочным рискам; 
е) толщина снимаемого слоя должна быть одинакова по всей длине (не более 0,5 - 1,0 мм, а при чистовой рубке - 0,2 - 0,5 мм); 
ж) риска не срубается; проверить масштабной линейкой линию отреза она должна быть прямолинейной (допускаемое отклонение ± 0,5 мм).
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Рисунок 5.4 – Процесс рубки металла



Инструменты и приспособления для рубки металла
Для рубки металла применяют зубила слесарные, крейцмейсели, молотки слесарные массой 500–1000 г, деревянные бруски, стуловые тиски, наковальни. Точность, получаемая при рубке, составляет 0,5–1,0 мм. Для разрезания используют зубило, для вырезания – крейцмейсель.
Для успешного выполнения практического задания, рекомендуется соблюдать следующие этапы:
1.   Повторить правила техники безопасности на рабочем месте (см. приложение А).
2. Изучить теоретический материал по теме.
3. Зафиксировать основные приемы рубки металла.
4. Подготовить рабочее место.
5. Выбрать необходимый инструмент.
6. Приступить к работе.
7. Зачистить металлическую заготовку от ржавчины и грязи.
8. Закрепить заготовку на верстаке.
9. Вырубить контур детали соответственно эскизу, изображенному на рисунке 5.3.
10. Заостренные кромки доработать напильником.
11. По окончании работы, очистить рабочее место, вернуть инструмент в хранилище.
12. Описать ход работы в дневнике по практике (см. приложение Б). Письменно ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. Перечислите правила безопасной работы при рубке металла.
2. Назовите инструменты для рубки металла.
3. Чем отличается зубило от крейцмейселя?
4. В каких случаях применяют кистевой удар? Плечевой удар?
5. Почему при рубке в тисках разметочная риска должна быть на 1,5...2 мм ниже уровня губок?

5.3. Практическое занятие №3

Тема: «Правка и гибка металла».
Цель: Научиться применять слесарный инструмент и производить правку и гибку деталей из металла.
Формируемые компетенции: ОК 1 - 4, ОК 7, ОК 9, ПК 1.1 - 1.2, ПК 2.3 - 2.4, ПК 3.1, ДПК 4.1 - 4.2.
Время выполнения: 6 часов.
Оборудование и материалы:
1. Металлическая пластина, слесарный верстак, рихтованная плита, молотки, зубила, сверло  4, наждачная бумага, 
2. Учебная литература.
Задание:
Изготовить деталь Эскиз изделия «Скоба» по эскизу, изображенному на рисунке 5.5. Описать ход работы в дневнике слесарной практики. Ответить на контрольные вопросы.
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Рисунок 5.5 – Эскиз изделия «Коробка»


Теоретический материал

1. Правка – это операция по выпрямлению изогнутого или покоробленного металла, который можно подвергать только пластичные материалы: алюминий, сталь, медь, латунь, титан.
Различают два вида правки металла: правка в холодном состоянии и в горячем. Правку осуществляют на специальных правильных плитах, которые изготавливают из чугуна или стали.
Правку мелких деталей можно производить на кузнечных наковальнях. Правка металлов выполняется молотками различных типов в зависимости от состояния поверхности и материала детали, подвергаемой правке.
При правке заготовок с необработанной поверхностью используют молотки с круглыми бойками массой 400 г. Круглый боек оставляет на поверхности меньшие следы, чем квадратный.
При правке заготовок с обработанной поверхностью используют молотки, имеющие бойки с мягкими вставками (из меди, алюминия), которые не оставляют следов на поверхности. При правке листового материала используют деревянные молотки-киянки, а очень тонкие листы правят деревянными или металлическими брусками –гладилками.
Правку осуществляют несколькими способами: изгибом, вытягиванием и выглаживанием.
Правку изгибом применяют при выправлении круглого (прутки) и профильного материала, которые имеют достаточно большое поперечное сечение. В этом случае пользуются молотками со стальными бойками. Заготовка располагается на правильной плите изгибом вверх и удары наносят по выпуклым местам, изгибая заготовку в сторону, противоположную имеющемуся изгибу. По мере выправления заготовки силу удара уменьшают.
Правку вытягиванием используют при выправлении листового материала, имеющего выпуклости или волнистость. Производят такую правку молотками с бойками из мягких металлов или киянками. В этом случае заготовку укладывают на правильную плиту выпуклостями вверх и наносят частые несильные удары, начиная от границы выпуклости, по направлению к краю заготовки. Сила ударов постепенно уменьшается. При этом металл вытягивается к краям заготовки и выпуклость за счет этого вытяжения выправляется.
Правку выглаживанием применяют в тех случаях, когда заготовка имеет очень малую толщину. Выглаживание осуществляют деревянными или металлическими брусками. Заготовку выглаживают на правильной плите, вытягивая материал при помощи гладилок от края неровности к краю заготовки, и за счет вытягивания материала добиваются выравнивания поверхности заготовки.
Основные правила выполнения работ при правке
При правке полосового и пруткового материала (круглого, квадратного или шестигранного сечения) выправляемая деталь должна касаться правильной плиты или наковальни не менее чем в двух точках. Правку деформированной заготовки при этом нужно осуществлять за счет ее изгиба в сторону, противоположную имеющейся деформации.
Силу ударов молотком или кувалдой распределять по длине деформированного участка и регулировать в зависимости от площади поперечного сечения материала, подлежащего правке, и величины деформации.
При правке обработанных валов во избежание появления вмятин на обработанной поверхности необходимо пользоваться опорными призмами и прокладками из мягкого металла.
Правку листового материала толщиной 0,5…0,7мм необходимо производить при помощи деревянных молотков – киянок. При отсутствии киянок допускается использование обычного стального молотка, но при этом необходимо между молотком и выправляемой поверхностью помещать деревянную проставку.
При правке полос, изогнутых по ребру (рихтовке), а также листового материала со значительными деформациями необходимо применять способ правки растяжением.
Правку полос с винтовым изгибом необходимо выполнять в ручных тисочках.
Контроль качества правки следует производить в зависимости от конфигурации заготовки и ее исходного состояния: «на глаз» - визуально, линейкой, перекатыванием по плите; «на карандаш» - путем вращения выправленного вала в центрах ручного винтового пресса.
При правке полосового и пруткового материала на плите (наковальне) необходимо пользоваться рукавицами, правку выполнять молотком или кувалдой, прочно насаженной на рукоятку.
Инструменты, приспособления и материалы, применяемые при правке
Правильные плиты изготавливают из серого чугуна с рабочими поверхностями 1,5×5,0; 2,0×2,0; 1,5×3,0; 2,0×4,0м. На таких плитах правят профильные заготовки и заготовки из листового и полосового материала, а также прутки из черного и цветного металла.
Рихтовальные бабки применяют для правки рихтовки заготовок из металлов высокой твердости или предварительно закаленных металлов. Рихтовальные бабки изготавливают из стальных заготовок диаметром 200..250мм, их рабочая часть имеет сферическую или цилиндрическую форму.
Молотки при правке применяют для приложения силового усилия в месте правки. В 
зависимости от физико-механических свойств обрабатываемой заготовки и ее толщины выбирают различные типы молотков. При правке заготовок из пруткового и полосового материала применяют молотки с квадратным и круглым бойком. Для правки обработанных поверхностей применяются молотки с мягкими вставками из алюминия и его сплавов или меди.
Кувалды представляют собой молотки большой массы (2,0…5,0кг) и используются для правки круглого и профильного проката большого поперечного сечения в тех случаях, когда сила удара наносимого обычным слесарным молотком, недостаточна для выправления деформированной заготовки.
Киянки – это молотки, ударная часть которых выполнена из дерева твердых пород, ими правят листовой материал из металлов высокой пластичности.
Характерная особенность правки киянками в том, что они практически не оставляют следов на выправляемой поверхности.
Гладилки металлические или деревянные (из твердых пород дерева: бук, дуб, самшит) 
предназначены для выправления (выглаживания) листового материала небольшой толщины (до 
0,5мм). Этот инструмент в процессе обработки, как правило, не оставляет следов в виде вмятин.

2.  Гибкой (изгибанием) называется слесарная операция, в результате которой заготовка принимает требуемую форму (конфигурацию и размеры за счет растяжения наружных слоев металла и сжатия внутренних.
Гибка металла является наиболее распространенной операцией при выполнении санитарно-технических и вентиляционных работ. Гибку прутков, полосовой стали осуществляют в тисках и на наковальне. Гибку прокатной уголковой стали (например, для изготовления фланцев) осуществляют на специальных станках. Гибку труб выполняют как вручную, так и с помощью механизмов.
Широкое применение узлов трубопровода, изготовленных с помощью гнутья, объясняется меньшим их гидравлическим сопротивлением по сравнению с использованием фасонных частей, а также меньшей трудоемкостью изготовления и монтажа.

Виды изогнутых деталей
Отвод – деталь, изогнутая под углом 45, 60, 90 или 135º. Его применяют при поворотах трубопровода. Радиусами кривизны, при которых труба не расходится по шву, являются для труб диаметром 15..20мм два наружных диаметра трубы.
Утка или отступ – деталь с двумя изогнутыми частями, обычно под углом 135º. Утки применяют в тех случаях, когда присоединяемая к трубопроводу деталь лежит не в одной плоскости с трубой или пои обходе препятствий.
Скоба - деталь с тремя изогнутыми углами. Центральный угол обычно равен 90º, а боковые –по 135º. Скобы используют при обходе другой трубы.
Компенсатор – деталь П-образной формы, устанавливаемая для восприятия температурных удлинений трубопровода.
Калач – деталь в форме правильной полуокружности. Калач заменяет два отвода и его используют преимущественно для соединения двух нагревательных приборов, расположенных один над другим, на подводках к приборам.
Разметка труб для гнутья: до гибки необходимо подсчитать заготовительную длину отрезка трубы, чтобы после изгиба получить заготовку, размер которой соответствует размерам, указанным на эскизах гнутых деталей трубопровода.
Заготовительной длиной называется длина детали в выпрямленном виде или размер прямого куска трубы, из которого изготавливают изогнутую деталь.
Монтажной длиной называется действительная длина детали трубопровода без навернутых на нее фасонных частей или арматуры, то есть длина участка между осями изгиба, длина от концов изогнутой детали до точки пересечения осевых линий в изгибе и между точками пересечения осевых линий изогнутых частей.
Инструменты, приспособления и материалы, применяемые при гибке
В качестве инструментов при гибке листового материала толщиной от 0,5мм, полосового и пруткового материала толщиной до 0,6мм применяют стальные слесарные молотки с квадратными и круглыми бойками массой от 500 до 1000г, молотки с мягкими вставками, деревянные молотки, плоскогубцы и круглогубцы. Выбор инструмента зависит от материала заготовки, размеров ее сечения и конструкции детали, которая должна получится, в результате гибки.
Гибку молотком производят в слесарных плоскопараллельных тисках с использованием оправок, форма которых должна соответствовать форме изгибаемой детали с учетом деформации металла.
Молотки с мягкими вставками и деревянные молотки – киянки применяют для гибки тонколистового материала толщиной до 0,5мм, заготовок из цветных металлов и предварительно обработанных заготовок. Гибку производят в тисках с применением оправок и накладок (на губки тисков) из мягкого материала.
Плоскогубцы и круглогубцы применяют при гибке профильного проката толщиной менее 0,5мм и проволоки. Плоскогубцы предназначены для захвата и удержания заготовок в процессе гибки. Они имеют прорезь около шарнира. Наличие прорези позволяет производить откусывание проволоки. Круглогубцы также обеспечивают захват и удержание заготовки в процессе гибки и, кроме того, позволяют производить гибку проволоки.
Ручная гибка в тисках – сложная и трудоемкая операция, поэтому для снижения трудовых затрат и повышения качества ручной гибки используют различные приспособления. Эти приспособления предназначены для выполнения узкого круга операций и изготавливаются специально для них.

Для успешного выполнения практического задания, рекомендуется соблюдать следующие этапы:
1.   Повторить правила техники безопасности на рабочем месте (см. приложение А).
2. Изучить теоретический материал по теме.
3. Зафиксировать основные инструменты и приемы правки металла.
4. Подготовить рабочее место.
5. Выбрать необходимый инструмент.
6. Зачистить металлическую заготовку от ржавчины и грязи до металлического блеска.
7. Зафиксировать металлическую заготовку на верстаке.
8. Вырубить контур детали, изображенной на рисунке 5.5.
9. Заранее проделать отверстия на сверлильном станке, расположенные соотвественно рисунку 5.5.
10. Получившиеся части детали загнуть, соответственно рисунку 5.5.
11. Заостренные кромки доработать напильником.
12. По окончании работы, очистить рабочее место, вернуть инструмент в хранилище.
13. Описать ход работы в дневнике по практике (см. приложение Б). Письменно ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. Для чего предназначена правка металла?
2. Почему при правке металлов рекомендуют применять молоток с круглым, а не квадратным бойком?
3. Почему при правке мягких материалов и тонких листов рекомендуется использовать прокладки?
4. В какой последовательности правят стальные прутки и полосы?
5. В каких случаях и почему при гибки используют молотки с мягкими вставками?
6. Что учитывается при выборе ударного инструмента для гибки?





5.4 Практическое занятие №4.

Тема: «Резка металла».
Цель: Научиться применять слесарный инструмент и производить резку деталей из металла.
Формируемые компетенции:  ОК 1 - 4, ОК 7, ОК 9, ПК 1.1 - 1.2, ПК 2.3 - 2.4, ПК 3.1, ДПК 4.1 - 4.2.
Время выполнения: 6 часов.
Оборудование и материалы:
1. Металл для резки, слесарный верстак, ножовка по металлу и различные полотна к ней, ножницы по металлу, слесарные тиски.
2. Учебная литература.
Задание:
Изготовить изделие Эскиз изделия «Скоба» согласно эскизу, изображенному на рисунке 5.6. Описать ход работы в дневнике слесарной практики. Ответить на контрольные вопросы.
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Рисунок 5.6 – Эскиз изделия «Скоба»

Теоретический материал

Резка металлов
При слесарно-заготовительных работах металл перерезают в тех случаях, когда нужно от заготовки сортовой, фасонной стали или труб отделить часть определенного размера или заданной формы. Эта операция отличается от рубки тем, что ее выполняют не ударными, а нажимными усилиями, и смежные торцы основной и отделенной частей металла имеют прямые плоскости без скосов. Полосовую круглую, угловую или другую сталь перерезают с помощью ручных ножовок в тисках, а трубы – в прижиме.
Перед резанием труб их размечают на верстаке на заготовки, требуемой длины. Для точной разметки на краю верстака укреплена металлическая линейка длиной до 3м с упором на одном конце. Слесарь подвигает трубу одним концом до упора и по линейке отмечает длину заготовки.
Разрезание (резка) – это операция, связанная с разделением материалов на части с помощью ножовочного полотна, ножниц, труборезов.
Инструменты и приспособления, применяемые при резке
Ручные слесарные ножовки предназначены в основном для разрезания сортового и профильного проката вручную, а также для разрезания толстых листов и полос, прорезания пазов в головках винтов, обрезания заготовок по контору и других работ. Наиболее распространенные ножовочные полотна шириной 13 и 16мм. При толщине от 0,5 до 0,8мм и длиной 250-300мм. Ножовочные станки бывают двух типов: цельные и раздвижные, позволяющие устанавливать в станок ножовочное полотно разной длины.
Ручные ножницы предназначены для разрезания материала по прямой линии или по дуге большого радиуса.
Ручные ножницы бывают правыми и левыми. Ручными ножницами можно резать листовую сталь толщиной до 0,7мм, кровельное железо толщиной до 1,0мм, листы меди и латуни толщиной до 1,5мм.
Силовые ножницы предназначены, при резании листовой стали толщиной до 2,5мм.
Настольные ручные рычажные ножницы применяют для разрезания листовой стали толщиной до 4мм, алюминия и латуни – до 6мм.
Основные правила резания металла ножовкой (полосовой, листовой, прутковый материал; профильный прокат; трубы)
1. Перед началом работы необходимо проверить правильность установки и натяжения полотна;
2. Разметку линии реза необходимо производить по всему периметру прутка (полосы, детали) с припуском на последующую обработку 1…2мм;
3. Заготовку следует прочно закреплять в тисках;
4. Полосовой и угловой материал следует разрезать по широкой части;
5. В том случае, если длина реза на детали превышает размер от полотна до рамки ножовочного станка, резание необходимо производить полотном, закрепленным перпендикулярно плоскости ножовочного станка (ножовкой с повернутым полотном);
6. Листовой материал следует разрезать непосредственно ножовкой в том случае, если его толщина больше расстояния между тремя зубьями ножовочного полотна. Более тонкий материал для разрезания надо зажимать в тиски между деревянными брусками и разрезать вместе с ними;
7. Газовую или водопроводную трубу необходимо разрезать, закрепляя ее в трубном прижиме. Тонкостенные трубы при разрезании закреплять в тисках, используя для этого профильные деревянные прокладки;
8. При разрезании необходимо соблюдать следующие требования:
· в начале резания ножовку наклонять от себя нВ 10..15º;
· при резании ножовочное полотно удерживать в горизонтальном положении;
· в работе использовать не менее трех четвертей длины ножовочного полотна;
· рабочие движения производить плавно, без рывков, примерно 40..50 двойных ходов в минуту;
· в конце разрезания нажатие на ножовку ослабить и поддерживать отрезанную часть рукой.
9. При проверке размера отрезанной части по чертежу отклонение реза от разметочной риски не должно превышать 1мм в большую сторону.
Основные правила резания листового металла толщиной до 0,7мм ручными ножницами
1. При разметке вырезаемой детали необходимо предусматривать припуск до 0,5мм на последующую обработку.
2. Разрезание следует производить острозаточенными ножницами в рукавицах.
3. Разрезаемый лист располагать строго перпендикулярно лезвиям ножниц.
4. В конце реза не следует сводить ножницы полностью во избежание надрыва металла.
5. Необходимо следить за состоянием оси-винта ножниц. Если ножницы начинают «мять» металл, нужно слегка подтянуть винт.
6. При резании материала толщиной более 0,5мм (или при затрудненном нажатии на ручки ножниц) необходимо одну из ручек прочно закрепить в тисках.
7. При вырезании детали криволинейной формы, например, круга, необходимо соблюдать следующую последовательность действий:
· разметить контур детали и вырезать заготовку прямым резом с припуском 5..6мм;
· вырезать деталь по разметке, поворачивая заготовку по часовой стрелке.
8. Резание следует производить точно по линии разметки (отклонения допускаются не более 0,5мм).
Максимальная величина «зареза» в углах не должна быть более 0,5мм.
Основные правила резания листового и полосового материала рычажными ножницами
1. Резание необходимо производить в рукавицах во избежание пореза рук.
2. Резание значительного по размерам листового материала (более 0,5×0,5м) следует производить вдвоем (один должен поддерживать лист и продвигать его в направлении «от себя» по нижнему ножу, другой – нажимать на рычаг ножниц.
3. В процессе работы разрезаемый материал (лист, полосу) необходимо располагать строго перпендикулярно плоскости подвижного ножа.
4. В конце каждого реза не следует доводить ножи до полного сжатия во избежание «надрыва» разрезаемого материала.
5. После окончания работы нужно закреплять рычаг ножниц фиксирующим штифтом в нижнем положении.

Для успешного выполнения практического задания, рекомендуется соблюдать следующие этапы:
1. Повторить правила техники безопасности на рабочем месте (см. приложение А) (см. приложение А).
2. Изучить теоретический материал по теме.
3. Зафиксировать основные инструменты и приемы резания металла.
4. Подготовить рабочее место.
5. Выбрать необходимый инструмент.
6. Зачистить металлическую заготовку от ржавчины и грязи до металлического блеска.
7. Зафиксировать металлическую заготовку на верстаке.
8. При помощи ножовки по металлу и ножниц вырезать контур детали, изображенной на рисунке 5.6.
9. Закрепить заготовку в тисках сверлильного станка.
10. Проделать отверстия на сверлильном станке, расположенные соответственно рисунку 5.6.
11. Получившиеся части детали загнуть, соответственно рисунку 5.6.
12. Заостренные кромки доработать напильником.
13. По окончании работы, очистить рабочее место, вернуть инструмент в хранилище.
14. Описать ход работы в дневнике по практике (см. приложение Б). Письменно ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. Чем вызвана необходимость использования рукавиц при резании металла ножницами?
2. Зачем нужна смазка зубьев ножовочного полотна при работе?
3. На каком расстоянии от края губок тисков или прижима должна быть линия разметки при резке трубы ножовкой или труборезом?


5.5 Практическое занятие №5.

Тема: «Опиливание металла. Сверление и зенкование».
Цель: Научиться применять слесарный инструмент напильник и производить сверление заготовок из металла, нарезать резьбу.
Формируемые компетенции: ОК 1 - 4, ОК 7, ОК 9, ПК 1.1 - 1.2, ПК 2.3 - 2.4, ПК 3.1, ДПК 4.1 - 4.2.
Время выполнения: 6 часов.
Оборудование и материалы:
1. Заготовки для сверления, сверлильный станок, свёрла, зенковки, метчик М10, масло, ветошь, напильники разной формы.
2. Учебная литература.
Задание:
Изготовить изделие «Гайка М10», изображенному на рисунке 5.7. Описать ход работы в дневнике слесарной практики. Ответить на контрольные вопросы.
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Рисунок 5.7 – Эскиз изделия «Гайка М10»

Теоретический материал

Сверление – это операция по образованию сквозных и глухих отверстий в сплошном материале, выполняемая при помощи режущего инструмента – сверла.
Различают сверление ручное – ручными пневматическими и электрическими сверлильными устройствами (дрелями) и сверление на сверлильных станках. Ручные сверлильные устройства используются для получения отверстий диаметром до 12мм в материалах небольшой и средней твердости (пластмассы, цв.металлы и др.). Для сверления и обработки отверстий большого диаметра, повышения производительности труда и качества обработки используют настольные сверлильные и стационарные станки – вертикально-сверлильные.
Отверстия сверлят:
По предварительной разметке (выполненной разметочным инструментом), по разметке сверлят одиночные отверстия. Предварительно на деталь наносят осевые риски, затем кернят углубления в центре отверстия. Керновое отверстие окружности делают глубже, чтобы дать предварительное направление сверлу. Сверление осуществляют в два приема – сначала выполняют пробное сверление, а затем окончательное.
По шаблону – применение шаблона экономит время, так как на заготовку переносят контуры ранее размеченных на шаблоне отверстий.
Отверстия больших диаметров сверлят за два приема – сначала сверлом меньшего диаметра, а затем сверлом требуемого диаметра.
Сверление глухих отверстий на заданную глубину осуществляют по втулочному упору на сверле или измерительной линейки. Для измерения сверло подводят до соприкосновения с поверхностью детали, сверлят на глубину конуса сверла и отмечают по стрелке (указателю) начальное положение на линейке. Затем к этому показателю прибавляют заданную глубину сверления и получают цифру, до которой надо проводить сверление.
Сверление неполных отверстий (полуотверстий) в тех случаях, когда отверстие расположено у края, к обрабатываемой детали приставляют пластину из того же материала, зажимают в тисках и сверлят полное отверстие, затем пластину убирают.
Сверление под резьбу и под развертку
Существуют общие правила сверления (как на станке, так и с помощью дрели):
1. в процессе разметочных работ центр будущего отверстия обязательно следует отметить кернером, тогда при работе сверло устанавливается в керн, что способствует большей точности;
2. при выборе диаметра сверла следует учитывать его вибрацию в патроне, в результате чего отверстие получается несколько большего диаметра, чем сверло. Отклонение это достаточно мало – от 0,05 до 0,3мм – и имеет значение в том случае, когда требуется особая точность;
3. при сверлении металлов и сплавов в результате трения температура режущего инструмента (сверла, зенкера) значительно повышается, что приводит к быстрому его износу. Для того чтобы повысить стойкость инструментов, при сверлении используют охлаждающие жидкости, в частности воду;
4. затупленные режущие инструменты не только образуют некачественные отверстия, но и сами быстрее выходят из строя, поэтому их следует своевременно затачивать: сверла – под углом (в вершине) 116-118º, конические зенкеры – 60, 90, 120º. Заточку производят вручную на заточном станке: сверло приставляют к кругу заточного станка одной из режущих кромок под углом 58-60º и плавно поворачивают его вокруг своей оси, затем таким же образом затачивают вторую режущую кромку.
При этом необходимо следить, чтобы обе режущие кромки были заточены под одинаковым углом и имели одинаковую длину;
5. для сверления глухих отверстий на многих сверлильных станках имеются механизмы автоматической подачи с лимбами, которые и определяют ход сверла на нужную глубину. Если же ваш станок не оснащен таким механизмом или вы сверлите ручной дрелью, то можно использовать сверло со втулочным упором;
6. если вам нужно просверлить неполное отверстие, расположенное у края детали, то наложите на деталь пластину из такого же материала, весь пакет укрепите в тисках и просверлите отверстие. Пластина затем снимается;
7. когда необходимо просверлить отверстие в полной детали (например, в трубе), отверстие предварительно забивают деревянной пробкой. Если труба большого диаметра, а отверстие требуется сквозное, то приходится сверлить с двух сторон.
В этом случае, чтобы облегчить разметку и сделать ее наиболее точной, можно воспользоваться специальным приспособлением. Оно состоит из двух совершенно одинаковых призм, между которыми зажимается труба. Каждая призма имеет точно выверенные друг против друга зажатые в их противоположных вершинах встречные винты-кернеры. Призмы тоже точно выставлены с помощью боковых щек. Когда труба зажимается между призмами, на ней остаются небольшие, расположенные друг напротив друга лунки от винтов-кернеров. После сверления по такой разметке отверстия в трубе будут соответствовать друг другу с гораздо большей точностью;
8. получить ступенчатые отверстия можно двумя способами: первый способ: сначала сверлится отверстие наименьшего диаметра, затем (на нужную глубину) – отверстие большего диаметра и последним просверливается отверстие наибольшего диаметра; второй способ: с точностью до наоборот: сначала на нужную глубину сверлят отверстие наибольшего диаметра, затем – меньшего, и в конце – наименьшего диаметра;
9. если нужно просверлить отверстие на криволинейной плоскости или плоскости, расположенной под углом, то сначала следует сделать (выпилить, вырубить) площадку, перпендикулярную к оси будущего отверстия, накернить центр, а затем сверлить отверстие;
10. отверстия диаметром свыше 25мм сверлят в два приема: сначала просверливают отверстие сверлом меньшего диаметра (10…20мм), а затем рассверливают сверлом нужного диаметра;
11. при сверлении деталей имеющих большую толщину (при глубоком сверлении), когда глубина отверстия более пяти диаметров сверла, его нужно периодически вынимать из отверстия и выдувать стружку, иначе инструмент может заклинить;
12. композиционные (состоящие из нескольких разнородных слоев) материалы трудно сверлить, прежде всего потому, что при обработке на них возникают трещины. Избежать этого можно очень простым способом: перед сверлением такой материал нужно залить водой и заморозить – трещины в этом случае не появятся;
13. высокопрочные материалы – сталь, чугун – обычные сверла не берут. Для их сверления у слесарей большой популярностью пользуются сверла с наконечниками из так называемого победита. Он был получен в России в 1929 году, он состоит из 90% карбиде вольфрама и 10% кобальта. Для этой же цели можно обзавестись и алмазным сверлом, наконечник которого изготовлен с применением синтетических алмазов, - оно заметно увеличивает скорость сверления металла.
Инструменты и приспособления, применяемые при обработке отверстий
Сверлят отверстия сверлами, изготовленными из высококачественных марок 10А, 12А.
Для сверления твердого металла применяют сверла с пластинами из твердых сплавов на режущей части сверла.
При сверлении отверстие в теле металла получается несколько большее, чем диаметр сверла, которым сверлят это отверстие. Например, при использовании сверла диаметром в диапазоне 5…25мм отверстия получаются больше диаметра сверла на 0,08…0,2мм. Это следует учитывать при выборе рабочего сверла.
По конструкции сверла различают на спиральные и специальные (центровочные, перовые).
Спиральные сверла состоят из трех частей: рабочей части, хвостовика и шейки. Рабочая сверла образована двумя спиральными канавками и включает в себя режущую и цилиндрическую (направляющую) части с двумя ленточками, что уменьшает трение сверла о поверхность обрабатываемого отверстия. Режущей частью сверла является его вершина, образующая при заточке сверла два зуба с режущими кромками, угол между которыми выбирают в зависимости от твердости обрабатываемого материала. Для сверления стали и чугуна этот угол должен составлять не более -118º, для меди - 125º, для алюминия - 140º. Режущие кромки сверла выполняют основную работу резания.
Спиральные сверла выпускают с хвостовой частью (хвостовиком) двух типов – цилиндрические и конические. Сверла с цилиндрическими хвостовиками предназначены для закреплений в патронах, сжимающих хвостовик сверла своими кулачками. Цилиндрические хвостовики применяются для сверл диаметром до 20мм. Конические хвостовики предназначены для закрепления сверла в специальном коническом шпинделе станка. На конце конического хвостовика сверла имеется плоский шлиц для предотвращения проворачивания сверла. Конические хвостовики применяются для сверл диаметром от 5мм.
Для установки и крепления инструментов с цилиндрическим хвостовиком применяются патроны.
Трехкулачковый сверлильный патрон состоит из корпуса, внутри которого наклонно расположены три кулачка. Обойма вращается специальным ключом, вставляемым в отверстие корпуса патрона, при ее вращении вращается также и гайка. Зажимные кулачки при этом поднимаются, расходясь от оси патрона, между ними образуется отверстие, в которое вставляют хвостовик сверла.
При вращении обоймы в обратную сторону зажимные кулачки сходятся, закрепляя инструмент и одновременно ориентируя его по оси патрона.
При обработке отверстий на сверлильных станках всех типов (настольных, вертикальных) используются различные приспособления. Наиболее распространенными являются машинные тиски различных конструкций, призмы, упоры, угольники, кондукторы и целый ряд других специальных приспособлений.
Оборудование для обработки отверстий
Стационарным называется оборудование, находящееся на постоянном месте, при этом обрабатываемая заготовка доставляется к нему. К стационарному оборудованию относятся настольные, вертикальные станки.
Вертикально-сверлильные станки являются основным и наиболее распространенным типом сверлильных станков, применяемым для обработки отверстий в деталях сравнительно небольшого размера. Эти станки позволяют выполнять следующие виды работ: сверление, рассверливание, зенкерование, зенкование, цекование и развертывание. Круг этих операций можно существенно расширить, применяя специальный инструмент.
Основные правила работы на сверлильном станке
Сверление следует производить только правильно заточенным сверлом, при необходимости нужно произвести переточку или заправку сверла. Контроль заточки необходимо осуществлять с помощью шаблона или специального угломера.
Необходимо прочно закреплять сверло с цилиндрическим хвостовиком в патроне: торец сверла следует упереть в дно патрона, а затем закрепить его, поочередно вставляя ключ во все гнезда патрона.
Необходимо прочно закреплять сверло с коническим хвостовиком (патрон со сверлом) в шпинделе станка.
Для обеспечения прочного и безопасного крепления обрабатываемой детали необходимо:
· крупные корпусные заготовки закреплять на столе станка;
· призматические заготовки средней величины (длина 100…120мм, ширина 50…60мм, высота 30…40мм) закреплять в машинных тисках;
· небольшие заготовки (длина 70…80мм, толщина 1…5мм) закреплять в ручных тисочках;
· заготовки цилиндрической формы устанавливать и закреплять на призмах.
В месте сверления на детали нужно делать глубокое (1,0…1,5мм) керновое углубление.
Сверление отверстий больших диаметров (свыше 10мм) необходимо выполнять в два приема: вначале сверлом диаметром 5…6мм, а затем сверлом необходимого диаметра.
Необходимо правильно определять скорость резания в зависимости от обрабатываемого материала и рационально настраивать станок на частоту вращения шпинделя.
Следует соблюдать правильную последовательность сверления при ручной подаче сверла:
· совместить вершину сверла с керновым углублением на заготовке;
· включить станок;
· сверлить отверстие на полную глубину;
· при выходе сверла из отверстия нажатие ослабить.
Необходимо правильно определять величину автоматической подачи и настраивать станок на эту величину.
Следует соблюдать правильную последовательность обработки сквозных отверстий при автоматической подаче сверла:
· совместить вершину сверла с керновым углублением на детали;
· включить станок;
· просверлить отверстие на глубину 3…5мм, используя ручную подачу;
· не выводя сверла из отверстия, включить автоматическую подачу;
· сверлить отверстие на полную глубину.
Обязательно останавливать станок в случае:
· уходя от него даже на короткое время;
· прекращения работы;
· обнаружения неисправностей в стопке, принадлежностях, приспособлениях и режущем инструменте;
· смазывание станка;
· установки или смены режущего инструмента, приспособлений, принадлежностей и т.д.;
· уборки станка, рабочего места и стружки с инструмента, патрона и заготовки.
Нарезание внутренней резьбы предваряется сверлением отверстия и его зенкованием, и очень важно правильно выбрать сверло нужного диаметра. Его приближенно можно определить по формуле:
dcв = D – P,
где dсв - необходимый диаметр сверла, мм;
D – наружный диаметр резьбы, мм;
P – шаг нитей резьбы, мм.
Если диаметр сверла выбран неправильно, то не избежать дефектов:
· при диаметре отверстия больше требуемого, резьба не будет иметь полного профиля;
· при меньшем размере отверстия будет затруднен вход в него метчика, что приведет либо к срыву резьбы, либо к заклиниванию и поломке метчика.
Порядок нарезания внутренней резьбы
1. Разметить заготовку и установить ее либо на верстаке, либо закрепить в тисках;
2. Просверлить отверстие (сквозное или на нужную глубину) и зенковать его приблизительно на 1мм зенковкой 90 или 120º;
3. Очистить отверстие от стружки;
4. Подобрать черновой метчик нужного диаметра с нужным шагом и видом резьбы, смазать его рабочую часть маслом и установить его заборной частью в отверстие, проверить его положение относительно оси отверстия с помощью угольника, надеть на квадрат хвостовика вороток и медленно, без рывков вращать метчик по часовой стрелке до врезания его в металл заготовки на несколько ниток;
5. Дальнейшее вращение метчика должно быть таким: один-два оборота по часовой стрелке, затем ½ оборота против часовой стрелки (для дробления стружки). При этом по часовой стрелке метчик вращаем с нажимом вниз, а против – свободно;
6. Нарезание резьбы производить до полного входа рабочей части метчика в отверстие;
7. Вывернуть черновой метчик из отверстия и продолжить нарезание резьбы средним, а затем чистовым метчиком (чистовой метчик вворачивать в отверстие нужно без воротка. Вороток надевается на его хвостовик уже тогда, когда метчик правильно пройдет по резьбе).
Качество нарезанной резьбы проверяется визуально: чтобы не было задиров, сорванных ниток, а точность резьбы можно проверить с помощью резьбовых калибров-пробок для сквозных отверстий и контрольного болта – для глухих.
Опиливание - слесарная операция, при которой с поверхности детали напильником срезают слой металла для получения требуемой формы, размеров и шероховатости, пригонки деталей при сборке и подготовке кромок под сварку.
Основным режущим инструментом при опиливании является напильник, представляющий собой стальной брусок определенного профиля и длины, на поверхности которого расположены насечки, образующие мелкие и острые зубья. Напильники изготовляют из инструментальной стали марок У13, У13А, ШХ15.
Насечка напильников бывает одинарной (простой) и двойной (перекрестной). Напильники с одинарной насечкой срезают металл широкой стружкой, равной всей длине зуба, и ими опиливают мягкие металлы: медь, латунь, алюминий и т. д. В напильниках с двойной насечкой одна насечка, наносимая под углом 25*, называется основной, а другая, под углом 45* – вспомогательной.
По числу насечек, приходящихся на 10 мм длины, напильники делят на классы: 0 и 1 классы имеют соответственно 4…14 насечек (драчевные напильники); 2 и 3 классы – 8…28 (личные); 4 и 5 классы – 20…56 (бархатные). Драчевные напильники применяются для снятия большого слоя металла (0,5…1,0 мм), личные – для чистовой обработки (для слоя не более 0,1 мм), а бархатные – для отделки и доводки поверхностей. Мелкие напильники, называемые надфилями, применяются для точных специальных работ.
Для предохранения напильника от преждевременного износа нельзя опиливать материалы, твердость которых больше твердости напильника или равна ей. Следует избегать опиливания мягких металлов личными напильниками и совершенно недопустимо применение для этой цели бархатных напильников, так как мягкие металлы быстро забивают мелкую насечку.
При опиливании деталь устанавливают в тисках таким образом, чтобы опиливаемая поверхность выступала над губками на 5…10 мм.
Напильник следует брать в правую руку за ручку, упирая ее головкой в ладонь. Большой палец кладут сверху вдоль ручки, остальными пальцами поддерживают ручку снизу. Левую руку ладонью кладут на конец напильника и прижимают его к обрабатываемой заготовке.
Движение напильника производится обеими руками: вперед от себя - рабочий ход, обратно - холостой ход.
Нажимать на напильник следует только во время рабочего хода, при холостом ходе напильник идет свободно, без нажима; при этом он не отрывается от заготовки, чтобы не потерять опоры и не изменить его положения. Во время движения напильник должен оставаться в горизонтальном положении, чтобы опиливаемая поверхность не имела неровностей.
Правильное распределение вертикальных усилий на напильник в правой и левой руках является одним из существенных моментов опиливания и называется балансированием.
Вогнутые криволинейные поверхности, а также отверстия и пазы в заготовках опиливают круглыми или полукруглыми напильниками, при этом напильник движется горизонтально и одновременно поворачивается вокруг своей оси. При опиливании таких поверхностей радиус кривизны напильника должен быть всегда меньше радиуса кривизны обрабатываемой поверхности.
Контроль опиленной поверхности осуществляется по размерам и по форме. Контроль по размерам осуществляется при помощи кронциркуля, нутромера с масштабной линейкой, штангенциркуля. Контроль формы осуществляется при помощи угольника, лекальной линейки, специальных шаблонов и проверочной плиты.
При опиливании плоских тонких заготовок применяют раздвижные закаленные стальные рамки, состоящие из двух планок, между которыми зажимается тонколистовая заготовка. Сама рамка с заготовкой зажимается в тиски. Обработка ведется до касания напильником верхней плоскости рамки, что позволяет обходиться без контроля правильности опиливания мерительным инструментом.
Инструменты и приспособления, применяемые для опиливания металла
На рис. 5.8 показаны наиболее распространенные виды напильников и их применение при опиливании.

[image: sles13.JPG (68793 bytes)]
















Рисунок 5.8 – Виды напильников

Напильники и их применение при опиловке деталей различной формы:
а – напильник и его части; 
б – плоский напильник;
в – квадратный напильник; 
г – трехгранный напильник;
д – полукруглый напильник; 
е – круглый напильник;
ж – ромбовидный (ромбический) напильник; 
з – ножовочный напильник

Для успешного выполнения практического задания, рекомендуется соблюдать следующие этапы:
1. Повторить правила техники безопасности на рабочем месте (см. приложение А).
2. Изучить теоретический материал по теме.
3. Зафиксировать основные инструменты и приемы сверления металла.
4. Подготовить рабочее место.
5. Выбрать необходимый инструмент.
5. Зачистить металлическую заготовку от ржавчины и грязи до металлического блеска.
6. Зафиксировать металлическую заготовку на верстаке.
7. При помощи напильников придать детали размеры, соответствующие исходным данным эскиза.
8. Рассчитать сверло, соответствующее метчику резьбы М10 и установить его в патрон станка.
9. Закрепить заготовку в тисках сверлильного станка
10.  Проделать отверстие М10, расположенное соответственно рисунку 5.7.
11.  Заменить сверло зенкером, обработать отверстие изделия.
12. Получившееся изделие вытащить из станка и закрепить в тисках.
13. При помощи метчика проделать резьбу (для лучшей проходимости необходимо использовать масло).
14. Проверить резьбу на отсутствие дефектов. Вытереть масло ветошью.
15. Доработать форму детали напильниками.
16. По окончании работы, очистить рабочее место, вернуть инструмент в хранилище.
17. Описать ход работы в дневнике по практике (см. приложение Б). Письменно ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. От чего зависят различные формы и углы заточки режущей части сверла?
2. От чего зависит износ режущего стержневого инструмента для обработки отверстий?
3. От чего зависит скорость резания при обработке отверстия?
4. Какое оборудование применяется при сверлении?
5. Перечислите основные виды напильников?
6. Назовите основные припуски при опиливании.
7. Из каких материалов изготовлены напильники?

5.6. Практическое занятие №6

Тема: «Изготовление неразъёмных соединений».
Цель: Научиться подготавливать отверстия под установку заклепок, производить клепку материала по разметочным рискам.
Формируемые компетенции:  ОК 1 - 4, ОК 7, ОК 9, ПК 1.1 - 1.2, ПК 2.3 - 2.4, ПК 3.1, ДПК 4.1 - 4.2.
Время выполнения: 6 часов.
Оборудование и материалы:
1. Металлическая заготовка, слесарный верстак, тиски, зубила, молотки, напильники.
2. Учебная литература.
Задание:
Изготовить изделие «Крючок мебельный», согласно эскизу, изображенному на рисунке 5.9. Описать ход работы в дневнике слесарной практики. Ответить на контрольные вопросы.
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Рисунок 5.9 – Эскиз изделия «Крючок мебельный»


Теоретический материал

Клепкой называется процесс соединения двух или нескольких деталей при помощи заклепок. Этот вид соединения относится к группе неразъемных, так как разъединение склепанных деталей возможно только путем разрушения заклепок.
Заклепочные соединения широко применяют при изготовлении металлических конструкций мостов, ферм, рам, балок, а также в котлостроении, самолетостроении, судостроении и др.
Процесс клепки состоит из следующих основных операций:
- образование отверстия под заклепку в соединяемых деталях сверлением или пробивкой;
- зенкование гнезда под закладную головку заклепки (при потайной клепке); вставка заклепки в отверстие; образование замыкающей головки заклепки, т. е. собственно клепка.
Клепка разделяется на холодную, т. е. выполняемую без нагрева заклепок, и горячую, при которой перед постановкой на место стержень заклепки нагревают до 1000-1100°С.
Практикой выработаны следующие рекомендации по применению холодной и горячей клепки в зависимости от диаметра заклепок: до d = 8 мм - только холодная клепка; при d = 84÷12 мм - смешанная, т. е. как горячая, так и холодная, при d > 21 мм - только горячая.
При выполнении слесарных работ обычно прибегают только к холодной клепке. Горячую клепку выполняют, как правило, в специализированных цехах. Холодная клепка широко применяется в самолетостроении.
Преимущество горячей клепки заключается в том, что стержень лучше заполняет отверстие в склепываемых деталях, а при охлаждении заклепка лучше стягивает их. Образование замыкающей головки может происходить при быстром (ударная клепка) и при медленном (прессовая клепка) действии сил.
В зависимости от инструмента и оборудования, а также способа нанесения ударов или давления на заклепку различают клепку трех видов: ударную ручными инструментами;
- ударную при помощи клепальных пневмомолотков; 
- прессовую при помощи клепальных прессов или скоб.
Ударную ручную клепку вследствие высокой стоимости, низкой производительности применяют ограниченно; при малом объеме работ или в условиях, когда из-за отсутствия клепального инструмента и оборудования нельзя перейти к ударной клепке при помощи пневмолотков или к прессовой клепке на прессах или скобах. Клепаные соединения имеют ряд существенных недостатков, основными из которых являются увеличение массы клепаных конструкций; ослабление склепываемого материала в местах образования отверстий под заклепки; значительное число технологических операций, необходимых для выполнения заклепочного соединения (сверление или пробивка отверстий, зенкование или штамповка гнезд под потайную головку, вставка заклепок и собственно клепка); значительный шум и вибрации (колебания) при работе ручными пневматическими молотками, вредно влияющие на организм человека, и др.
Поэтому кроме совершенствования самого процесса клепки применяют и другие способы получения неразъемных соединений, например, электрической и газовой сваркой, соединением металлов термостойкими клеями ВК-32-200; ВК-32-250; ИП-9 и др.
Однако в ряде отраслей машиностроения, например, в авиастроении, в производстве слесарно-монтажного инструмента клепку еще широко применяют, особенно для соединения конструкций, работающих при высоких температурах и давлениях.
Инструменты и приспособления
 Заклепка - цилиндрический металлический стержень с головкой определенной формы. Головка заклепки, высаженная заранее, т. е. изготовленная вместе со стержнем, называется закладной, другая, образующаяся во время клепки из части стержня, выступающего над поверхностью склепываемых деталей, называется замыкающей.
По форме головок различают заклепки: с полукруглой высокой головкой (рис. 280, а) с диаметром стержня от 1 до 36 мм и длиной от 2 до 180 мм; заклепки с полукруглой низкой головкой (рис. 280, 6) со стержнем диаметром от 1 до 10 мм и длиной от 4 до 80 мм; заклепка с плоской головкой (рис. 280, в, слева) со стержнем диаметром от 2 до 36 мм и длиной от 4 до 180 мм и со стержнем диаметром от 2 до 36 мм и длиной от 4 до 180 мм (рис. 280, в, справа); заклепки с потайной головкой (рис. 280, г) со стержнем диаметром от 1 до 36 мм и длиной от 2 до 180 мм и заклепки с полупотайной головкой (рис. 280, д) со стержнем диаметром от 2 до 36 мм и длиной от 3 до 210 мм.
Заклепки изготовляют из материалов, обладающих хорошей пластичностью: сталей Ст2,10; СтЗ,15, меди М3, МТ, латуни Л63, алюминиевых сплавов АМгбП, Д18, АД1, для ответственных соединений из нержавеющей стали Х189Т, легированной стали 09Г2.
Как правило, заклепки должны быть из того же материала, что и соединяемые детали; в противном случае возможно появление коррозии температурного изменения и разрушение места соединения.
Наиболее широкое применение в машиностроении получили заклепки с полукруглой головкой. В некоторых случаях применяют специальные типы заклепок - взрывные (АН- 1504) и с сердечником (АН-831) и др.
Заклепки взрывные имеют в свободном конце стержня углубление (камеру), заполненное взрывчатым веществом, которое защищено от проникновения атмосферной влаги слоем лака. Взрывные заклепки изготовляют диаметром 3,5; 4; 5 и 6 мм из проволоки марки Д18П. Длина стержня взрывных заклепок от 6 до 20 мм, толщина склепываемого пакета от 1,6 -2,5 до 14,1 - 15 мм.
Клепку взрывными заклепками осуществляют в тех случаях, когда нет доступа сделать замыкающую головку. Процесс клепки взрывными заклепками отличается от обычной клепки. Здесь в качестве расклепывающего взрывная двухкамерная инструмента используется электрический нагреватель.

Для успешного выполнения практического задания, рекомендуется соблюдать следующие этапы:
1. Повторить правила техники безопасности на рабочем месте (см. приложение А).
2. Изучить теоретический материал по теме.
3. Зафиксировать основные инструменты и приемы клепки металла.
4. Подготовить рабочее место.
5. Выбрать необходимый инструмент.
6. Зачистить металлическую заготовку от ржавчины и грязи до металлического блеска.
7. Зафиксировать металлическую заготовку на верстаке.
8. При помощи ножовки по металлу и ножниц разделить деталь на части размерами, соответствующими эскизу, изображенного на рисунке 5.8.
9. Острые кромки обработать напильниками.
10. Подобрать сверла по размеру, соответствующие эскизу. Заменить сверла в патроне.
11. Поочередно закрепить детали на сверлильном станке.
12. Проделать отверстия на сверлильном станке, расположенные соответственно рисунку 5.8.
13. Получившиеся части детали загнуть, соответственно рисунку 5.6.
14. Заостренные кромки доработать напильником.
15. Соединяем детали. Заклепываем при помощи клепочника. Подправляем молотком на правильной плите.
16. Получившееся клепанное содинение обрабатываем напильником, наждачной бумагой.
17. По окончании работы, очистить рабочее место, вернуть инструмент в хранилище.
18. Описать ход работы в дневнике по практике (см. приложение Б). Письменно ответить на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. Перечислите правила безопасной работы при выполнении клепки.
2. Назовите инструменты для клепки металла.
3. Назовите основные виды клепки металла.
4. В каких случаях применяют клепку взрывными клепками?
5. Перечислите основные достоинства клепочных соединений.




ПРИЛОЖЕНИЕ А
Инструкция по охране труда при выполнении работ в слесарной мастерской

Общие положения
1. Невыполнение студентом правил настоящей инструкции, рассматривается как нарушение учебно-производственной деятельности. Виновный в этом привлекается к ответственности согласно правилам внутреннего распорядка колледжа.
2. Приступать к выполнению задания можно только после получения инструктажа по Охране труда, сдачи зачета и росписи в журнале учебных занятий.
3. Не включать и не останавливать (кроме аварийных случаев) станки и механизмы, работа на которых поручена преподавателем.
4. Не прикасаться к арматуре общего освещения, оборванным электропроводам, токоведущим частям оборудования, не открывать дверцу электрораспределительных шкафов, не снимать защитные кожухи и ограждения с вращающимися и токоведущими частями.

Перед началом работы
1. Правильно одеть и привести в порядок рабочую одежду, заправить её так, чтобы не было свисающих концов, убрать волосы под головной убор и приготовить индивидуальные средства защиты. (Перчатки, защитные очки).
2. Организовать свое рабочее место так, чтобы при необходимости все было под рукой, проверить достаточность освещения рабочего места.
3. Подготовить необходимый рабочий инструмент. Приспособления отвечающие следующим требованиям:
а) Молоток, кувалда, кузнечные зубила, должны иметь поверхность бойка слегка выпуклую, необитую, без заусенцев, наклепа, выбоин, вмятин и должны быть закреплены на деревянные ручки.
б) Ручки молотков, кувалд и выколоток должны быть изготовлены из сухой древесины, разных пород. (дуб, бук, ясень, береза). Прямыми, овального сечения с незначительным утолщением к свободному концу. И не иметь трещин.
в) Напильники должны быть плотно насажены на гладко зачищенные ручки, стянутые металлическими кольцами.
г) Гаечные ключи должны быть исправными и соответствовать размеров болтов и гаек. Наращивать ключи запрещается.
д) Губки тисков и струбцин должны иметь хорошую, несработанную насечку.

Во время работы
1. Пользоваться только исправными инструментами и приспособлениями, Рабочее место содержать в надлежащем порядке: Заготовки, инструменты, изделия, складывать на отдельные для них места. Не допускать загромождения проходов.
2. Отходы производства складывать в специальную тару.
3. Все работы с листовым материалом (переноску, укладку, резку на ножницах, гибку и др.) производить в перчатках.
4. При работе с зубилом, крейцмейселем, выколоткой и другими инструментами ударного действия, а также резка металла ручными ножницами, пользоваться защитными очками.
5. Очистку поверхностей и промывку деталей подлежащих доработке, а также уборку стружки производить щеткой с меткой или ветошью.
6. При работе с плоскогубцами, кусачками, ножницами по металлу следить, чтобы режущие кромки были острыми и не имели сбоку выщербим.
7. Обрабатываемые детали надежно закреплять в тисках, инструментах.
8. Инструмент имеющий отточенное лезвие или острие, следует передавать другому человеку вперед рукояткой или тупым концом.

По окончании работы
1. Проверить наличие инструмента, убрать его в шкафчики или сдать преподавателю.
2. Убрать с верстака заготовки детали и уложить их в установленное для них место.
3. Убрать металлическую стружку, пыль в специальную тару. Смазать трущиеся части тисков, уборку производить щеткой с меткой.
4. Произвести уборку помещения, удалить из мастерской отходы производства.
5. Обо всех замечаниях и обнаруженных неисправностях доложить преподавателю.
6. Вымыть руки теплой водой с мылом.

В аварийной ситуации
1. При обнаружении неисправности инструмента или оборудования. Немедленно прекратить работы и доложить об этом преподавателю. 
2. При получении травмы сообщать преподавателю и обращаться за помощью к медицинскому работнику колледжа.


















ПРИЛОЖЕНИЕ Б
Форма дневника учебной практики

Производственная практика (по профилю специальности)

Место прохождения практики ___________________________________________________
           название предприятия (организации)

Сроки прохождения практики с «____» _____________20__ г. по «____» ____________ 20__ г.

Содержание практики:

	Дата
	Подразделение предприятия
	Краткое описание выполненной работы
	Кол-во часов

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	






Дата_______________      __________________    _____________________________________                           
                             (подпись)                 (Ф.И.О. руководителя практики)


М.П.             
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