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Методична розробка інструкційно-технологічних карт на тему:

«Навчання слюсарним роботам»

Розробив майстер в/н

Саєнко І.В.
м.Харків 

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА: «Площинна розмітка»

	№
	Зміст завдання
	Обладнання, інструмент,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання завдання
	Малюнок (схема)

	з/
	та послідовність
	пристосування
	
	
	
	
	
	
	

	п
	виконання
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	1.
	Площинна
	
	Слюсарний стіл, спецодяг,
	Численні й різноманітні розмічальні роботи виконують на
	

	
	розмітка
	її
	молоток,
	рисувалки,
	розмічальних  плитах  за  допомогою  вимірювальних  і
	

	
	призначення,
	і
	штангенциркуль.
	розмічальних  інструментів  та
	пристосувань,   які  можна
	

	
	правильність
	
	Інструменти
	для
	поділити на такі основні групи:
	
	
	
	

	
	виконання
	
	нанесення  й
	кернування
	Інструменти для нанесення й кернування рисок.
	
	

	
	
	
	рисок.
	
	Вимірювальний
	інструмент
	та
	інструмент
	для
	

	
	
	
	Вимірювальний
	обмірювання деталі  й перенесення розмірів із деталі  на
	

	
	
	
	інструмент  та  інструмент
	масштаб.
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	для обмірювання деталі й
	Інструмент для розмічання кіл і дуг.
	
	
	

	
	
	
	перенесення
	розмірів   із
	Інструмент для знаходження центрів деталей.
	
	

	
	
	
	деталі на масштаб.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Інструмент
	для
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	розмічання кіл і дуг.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Інструмент
	для
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	знаходження
	центрів
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	деталей.
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.
	Послідовність
	
	
	
	Перш ніж приступити до розмічання ретельно перевірити
	

	
	виконання
	
	
	
	чи  немає  в  заготовці  вад:  тріщин,  раковин,  газових
	

	
	площинної
	
	
	
	бульбашок, перекосів, інших дефектів, а також звірити з
	

	
	розмітки
	
	
	
	кресленням розміри й припуски на обробку.
	
	

	
	
	
	
	
	Деталі,  які  розмічають  доводиться  фарбувати,  тому  що
	

	
	
	
	
	
	рисувалка  або  циркуль  залишають  на  незабарвлених
	

	
	
	
	
	
	поверхнях
	дуже   тьмяний
	слід.   Якщо   місця,   які
	

	
	
	
	
	
	розмічають,   вкрити   мідним   купоросом   або   іншими
	

	
	
	
	
	
	речовинами, то риски на тлі фарби чітко видно й вони
	

	
	
	
	
	
	зберігаються тривалий час.
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	3.
	Підготовка
	
	
	Очистити  стальною  щіткою  заготовку  від  пилу,  бруду,
	

	
	поверхні
	металу
	
	окалини, слідів корозії тощо;
	
	

	
	до розмічання
	
	Вивчити   креслення   розмічувальної   деталі,   уточнити
	

	
	
	
	
	розміри;
	
	
	
	

	
	
	
	
	Пензлем нанести на поверхню рівномірно
	шар розчину
	

	
	
	
	
	мідного купоросу.
	
	
	
	

	
	
	
	
	Звичайною крейдою натирають розмічувальні  поверхні.
	

	
	
	
	
	Фарбування виявляється менш міцним.
	
	

	
	
	
	
	рейду розводять у воді (1:8 ), доводять до кипіння, додають
	

	
	
	
	
	рідкий столярний клей
	( 50г на 1кг крейди ). Таким
	

	
	
	
	
	барвником покривають чорні необроблені заготовки.
	

	
	
	
	
	Швидкосохнучі лапки та фарби застосовують для покриття
	

	
	
	
	
	невеликих  оброблених  стальних  і  чавунних  виливків.
	

	
	
	
	
	Кольорові метали, гарячекатаний листовий і профільний
	

	
	
	
	
	стальний матеріал лаками та фарбами не фарбують.
	

	
	
	
	
	При нанесенні барвника заготовку тримають у лівій руці у
	

	
	
	
	
	похилому положенні, шар барвника наносять перехресним
	

	
	
	
	
	вертикальними і горизонтальними рухами пензля.
	

	
	
	
	
	
	

	4.
	Нанесення
	
	
	Розмічальні   риски   наносять   у   такій   послідовності:
	

	
	розмічальних
	
	спочатку горизонтальні, потім – вертикальні, після цього –
	

	
	рисок
	
	
	похилі й останнім – кола, дуги та закруглення.
	

	
	
	
	
	Прямі  риски  наносять рисувалкою,  яку слід  нахиляти  в
	

	
	
	
	
	напрямку її переміщення і в бік від лінійки. Кути нахилу
	

	
	
	
	
	мають відповідати і не змінюватися в процесі нанесення
	

	
	
	
	
	рисок.  Рисувалку  весь  час  притискають  до  лінійки,  яка
	

	
	
	
	
	щільно прилягає до лінійки. Риски проводять лише один
	

	
	
	
	
	раз.
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5.
	Розмічання
	кутів
	
	Здійснюють
	за
	допомогою
	транспортирів,
	

	
	уклонів
	
	
	штангенциркулем, кутомірів. При розмічанні транспортир
	

	
	
	
	
	встановлюють на задній кут. Притримуючи лівою рукою
	

	
	
	
	
	його основу, правою рукою перевертають широкий кінець
	

	
	
	
	
	лінійки доти, поки інший її кінець, що має форму стрілки,
	

	
	
	
	
	не збігатимуться з поділкою, що відповідає куту, значення
	

	
	
	
	
	якого   нанесено   на   основу.   Після   цього   лінійку
	

	
	
	
	
	закріплюють  шарнірним  гвинтом,  а  потім  рисувалкою
	

	
	
	
	
	наносять лінії.
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	6.
	Накернювання
	
	Взяти  кернер  в  ліву  руку  трьома  пальцями:  великим,
	

	
	розмічальних
	
	вказівним і мізинцем. Вістря кернера поставити точно на
	

	
	ліній
	
	рисці, трохи відхилити його від себе.
	

	
	
	
	Розмістити  кернер  перпендикулярно  до  розмічувальної
	

	
	
	
	площини і наносити по ньому легкий удар молотком. В
	

	
	
	
	такій   же   послідовності   робити   послідуючі   кернові
	


	
	
	
	заглиблення.
	

	
	
	
	На довгих лініях керни наносять на відстані 20-100мм, на
	

	
	
	
	коротких  лініях,  перегинах,  закругленнях  і  в  кутах  на
	

	
	
	
	відстані 5-10мм.
	

	
	
	
	Лінію кола досить накренити в чотирьох місцях – точка
	

	
	
	
	перетину осей з колом.
	

	7.
	Шаблонне
	
	Для  складальної  деталі на  поверхню  металу  наносять  її
	

	
	розмічання
	
	контур, центри отворів, лінії згинів.
	

	
	
	
	Для   виготовлення   однакових   деталей   користуються
	

	
	
	
	шаблоном.
	

	
	
	
	Ця  деталь  натурального розміру виготовлена  з  картону,
	

	
	
	
	фанери.
	

	
	
	
	Процес  перенесення  контурів  деталі  центрів  отворів
	

	
	
	
	вирізів за допомогою шаблона на металопрокат називають
	

	
	
	
	позначенням.
	

	
	
	
	
	


[image: image7.jpg]Tipuiion pySamns:
a— 3 piBues TyGOK TEIAT, G — 33 POIMIMANBIHMI PHCKAMIS
8, 2 — BLINORIAIIO 38 MATIOTO ff BEMMKOTO KYTa HAXITY ayGH1a




При розмічальних роботах необхідно дотримуватися таких правил безпеки праці:

· встановлення заготовок на плиту і зняття їх з плити слід виконувати у рукавицях;
· заготовки і пристрої надійно встановлювати не на краю плити, а ближче до середини;
· на гостро точені кінці рисувалок надягати запобіжні пробки або спеціальні ковпачки;
· слідкувати, щоб проходити навколо розмічальної плити були завжди вільним;
· перевіряти надійність кріплення молотка на рукоятці;
· видаляти пил та окалину з розмічальної плити щіткою, а з великих плит – мітлою;
· промащене ганчір’я і папір складати тільки у спеціальні металеві ящики з кришкою, що щільно закривається.
ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА:
«Рубання металу»

	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання завдання
	Малюнок (схема)

	з/п
	завдання та
	інструмент,
	
	
	
	
	
	

	
	послідовність
	пристосування
	
	
	
	
	
	

	
	виконання
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.
	Способи
	Спецодяг,
	Рубанням  називають  операцію  обробки  металу  зубилом
	

	
	рубання
	слюсарний   стіл,
	крейцмейселем за допомогою молотка.
	
	

	
	
	молоток,
	зубило,
	Різальним інструментом при рубанні служить зубило.
	

	
	
	кернер,
	олівець,
	Зубилодлярубаннягарячогометалу    називають
	

	
	
	рукавиці
	
	ковальським, а для рубання холодного металу слюсарним.
	

	
	
	
	
	Слюсарне  зубило  складається  з  трьох  частин:  робочої,
	

	
	
	
	
	середньої, та ударної.
	
	
	
	

	
	
	
	
	Точність обробки рубання м становить 0,4-0,7мм. До цього
	

	
	
	
	
	процесу вдаються лише тоді коли заготовки з тих або інших
	

	
	
	
	
	причин не вдається обробити на верстатах
	
	

	
	
	
	
	Зубило беруть у ліву руку за середню частину на відстані
	

	
	
	
	
	15…20 мм від кінця ударної частини; сильно стискувати в
	

	
	
	
	
	руці зубило не слід. Удари наносяться правою рукою. При
	

	
	
	
	
	рухах правої руки, що наносить удари по зубилу, ліва рука
	

	
	
	
	
	відіграє  роль  балансу  при  послідовному  встановленні
	

	
	
	
	
	інструмента.
	
	
	
	

	
	
	
	
	Молоток  беруть  правою  рукою  за  рукоятку  на  відстані
	

	
	
	
	
	15…30мм від  вільного кінця, охоплюючи рукоятку чотирма
	

	
	
	
	
	пальцями   і   притискуючи   до   долоні,   великий   палець
	

	
	
	
	
	накладають на вказівний.
	
	
	

	
	
	
	
	Сила удару має відповідати характеру роботи, а також масі
	

	
	
	
	
	молотка, довжині рукоятки, довжині руки працюючого.
	

	
	
	
	
	Кут встановлення зубила при рубані в лещатах регулюють
	

	
	
	
	
	так,  щоб  лезо  знаходилося  на  лінії  зняття  стружки,  а
	

	
	
	
	
	поздовжня  вісь  стержня  зубила  розміщувалася  під  кутом
	

	
	
	
	
	30…35 градусів до оброблюваної поверхні заготовки і під
	

	
	
	
	
	кутом 45 градусів до повздовжньої осі губок лещат. Під час
	

	
	
	
	
	рубання  дивляться  на  різальну  частину  зубила,  а  не  на
	

	
	
	
	
	бойок, як це часто робить учень.
	
	
	

	
	
	
	
	При
	розрубуванні
	металу
	зубило
	встановлюють
	

	
	
	
	
	вертикально.
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	2.
	Виконання
	
	Рубанням виконують такі операції:
	

	
	операцій   при
	
	- видалення зайвих шарів металу з поверхні заготовок.
	

	
	рубанні
	
	- видалення твердої кірки.
	

	
	
	
	-  обрубування  кромок  і  задирок  на  кованих  і  вилитих
	

	
	
	
	заготовках.
	

	
	
	
	- розрубування на частини листового металу.
	

	
	
	
	- випробування отворів у листовому металі.
	

	
	
	
	- прорубування змочувальних канавок
	

	
	
	
	
	

	
	.
	
	Захват зубила Взяти зубило чотирма пальцями лівої руки на
	

	
	
	
	відстані 20-25мм від ударної частини.
	

	
	
	
	Великий палець накласти на вказівний.
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	Виставити лещата на визначену висоту.
	

	
	
	
	Стати корпусом зліва від осі лещат під кутом 45°
	

	
	
	
	( положення ніг вказане на малюнку ).
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	Перевірити  правильність  довжини  ручки  молотка.  Взяти
	

	
	
	
	молоток за ручку на відстані 15-30мм від кінця так, щоб 4
	

	
	
	
	пальці обхопили ручку, а великий палець був накладений на
	

	
	
	
	вказівний.
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	Нанесення кистьового удару. При замаху і ударі молотком
	

	
	
	
	пальці  не  розжимати  (  удар  молотком  відбувається  в
	

	
	
	
	результаті руху кісті ). Інтервал 40-60 ударів за хвилину.
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	Нанесення ліктьового удару. Праву руку зігнути в лікоть до
	

	
	
	
	
	відказу,  кисть  відігнути  назад,  пальці,  крім  великого  і
	

	
	
	
	
	вказівного злегка розтиснути так щоб мізинець не заходив
	

	
	
	
	
	рукоятки молотка.
	

	
	
	
	
	Темп 40-60 ударів в хвилину.
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Нанесення плечового удару. Руку зігнути в лікоть до відказу,
	

	
	
	
	
	кисть  відігнути  назад  і  підняти  до  рівня  вуха,  пальці
	

	
	
	
	
	розслабити.
	

	
	
	
	
	Темп 30-40 ударів в хвилину.
	

	
	
	
	
	
	

	
	Розрубування
	
	
	При розрубуванні металу зубила встановлюють вертикально
	

	
	металу.
	
	
	і рубають плечовим ударом.
	

	
	
	
	
	Метал S = 2мм розрубують з одного удару.
	

	
	
	
	
	Метал
	S   >  2мм   або  штабовий  матеріал  надрубують
	

	
	
	
	
	приблизно  на  половину  товщини  з  обох  боків,  а  потім
	

	
	
	
	
	ламають, перегинаючи його то в один бік, то в інший, або
	

	
	
	
	
	відбивають.
	

	
	
	
	
	
	

	
	Вирубування
	
	
	Заготовку кладуть на плиту і знімають вирубуванням в такій
	

	
	заготовок
	з
	
	послідовності:
	

	
	листового
	
	
	встановлюють зубило похило так, щоб лезо було спрямовано
	

	
	металу.
	
	
	вздовж розмічальної риски;
	

	
	
	
	
	зубилу   надають   вертикального   положення   і   наносять
	

	
	
	
	
	молотком легкі удари, надрубуючи по контуру;
	

	
	
	
	
	рубають по контуру, наносячи по зубилу сильні удари; при
	

	
	
	
	
	переставлянні зубила частину леза залишають у прорубаній
	

	
	
	
	
	канавці,
	а зубило з похилого положення знову переводять  у
	

	
	
	
	
	вертикальне  і   наносять  наступний   удар;   так  роблять
	

	
	
	
	
	безперервно без кінця ( замикання ) розмічальної риски;
	

	
	
	
	
	перевернувши лист, прорубують метал по чітко визначеному
	

	
	
	
	
	на протилежному боці контуру;
	

	
	
	
	
	перевертають лист і закінчують рубання4 якщо лист тонкий
	

	
	
	
	
	і достатньо прорубаний заготовку вибивають молотком.
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	Рубання
	
	
	Заготовкуміцнозатискуютьулещатах,зубило
	

	
	штабового
	
	
	встановлюють до краю заготовки так, щоб різальна кромка
	

	
	металу.
	
	
	була на поверхні двох губок, а  середина різальної кромки
	

	
	
	
	
	була  2/3  довжини  обрубкуваної.  Кут  нахилу  зубила  до
	

	
	
	
	
	оброблюваної поверхні має бути 30-35°, а до осі губок лещат
	

	
	
	
	
	-45°.  Лезо  зубила  при  цьому  йде  навкіс  губок  лещат  і
	

	
	
	
	
	стружка злегка вʼється. Після зняття першого шару металу
	


	
	
	
	
	заготовку  переставляють  вище  губок  лещат  на  1,5-2мм,
	

	
	
	
	
	зрубують наступний шар
	

	
	
	
	
	
	

	
	Рубання
	по
	
	На заготовку наносять на відстані 1,5-2мм одна від одної, а
	

	
	розмічальним
	
	на   торцях   роблять   скоси   під   ∟45°,   що   полегшує
	

	
	рискам.
	
	
	встановлення зубила.
	

	
	
	
	
	Заготовку  затискають  в  лещатах  так,  щоб  було  видно
	

	
	
	
	
	розмічальні риски. Рубають строго по  розмічальних рисках.
	

	
	
	
	
	Перший  удар  наносять  при  горизонтальному  положенні
	

	
	
	
	
	зубила. Подальше рубання здійснюють при нахилі зубила на
	

	
	
	
	
	25-30°. Останній чистовий шар має бути завтовшки не більш
	

	
	
	
	
	ніж 0,5-0,7мм.
	

	
	Рубання
	
	
	Роботу здійснюють у три прийоми.
	

	
	широких
	
	
	Попередньо   на   двох   протилежних   торцях   заготовки
	

	
	поверхонь.
	
	
	зрубують трохи металу, роблячи фаски під ∟30-45°, а на
	

	
	
	
	
	двох   протилежних   бокових   торцях   наносять   риски,
	

	
	
	
	
	відмічаючи  глибину  кожного  робочого  ходу.  Потім  на
	

	
	
	
	
	широкій  поверхні  заготовки  наносять  паралельні  риски,
	

	
	
	
	
	відстань  між  якими  дорівнює  ширині  різальної  кромки
	

	
	
	
	
	крейцмейселя, і заготовку затискають у лещата.
	

	
	
	
	
	Після цього крейцмейселем попередньо прорубують вузькі
	

	
	
	
	
	канавки, а потім зубилом  зрубують виступи, що залишилися
	

	
	
	
	
	між канавками
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При ручному рубанні металів слід дотримуватися таких правил безпеки:

рукоятка ручного слюсарного молотка має бути добре закріплена і не мати розколин;

при рубанні зубилом і крейцмейселем слід користуватися захисними окулярами;

при рубанні твердого та крихкого металу слід обовʼязково використовувати загорожу: сітку,щиток;

для запобігання пошкодженню рук ( при незручних роботах, а також в період навчання )на кисть руки слід надягати запобіжний козирок, а на зубило – запобіжну гумову шайбу.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА: «Випрямлення та рихтування металу»

	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання завдання
	
	Малюнок (схема)

	з/п
	завдання та
	інструмент,
	
	
	

	
	послідовніст
	пристосування
	
	
	

	
	ь виконання
	
	
	
	

	1.
	Випрямлення
	Спецодяг,
	Смугу розміщують на правильній плиті так, щоб вона лежала
	догори,
	

	
	штабового
	слюсарний стіл,
	торкаючись плити у двох точках. Удари  наносять по випнутих частинах,
	

	
	металу
	молоток,
	регулюючи силу удару залежно від товщини смуги і величини кривизни. В
	

	
	
	зубило,  кернер,
	міру випрямляння смуги силу ударів послаблюють і частіше перевертають
	

	
	
	олівець,
	смугу  з  одного  боку  на  інший  до  повного  випрямляння.  При  кількох
	

	
	
	рукавиці
	випинах спочатку випрямляють найближчі до кінців, а потім – розміщені
	

	
	
	
	посередині.
	
	

	
	Випрямляння
	
	Удари  наносять  по  випнутій  частині  від  країв  згину  до  середини,
	

	
	прутка
	
	регулюючи силу ударів залежно від діаметра прутка і величини згину. В
	

	
	
	
	міру  випрямляння  згину  силу  ударів  зменшують  і,  повертаючи  пруток
	

	
	
	
	навколо осі, закінчують випрямляння легкими ударами.
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Випрямляння
	
	Заготовку повністю кладуть на плиту, притискуючи її рукою.
	
	

	
	листового
	
	Випрямляння починають з найближчого до випину краю, по якому
	
	

	
	металу
	
	наносять один ряд ударів молотком у межах, призначених чорними
	
	

	
	
	
	кружечками. Потім наносять удари по іншому краю. По першому краю
	

	
	
	
	наносять другий ряд ударів і переходять знову до іншого краю і так доти,
	

	
	
	
	поки поступово не наблизяться до випину. Удари молотком наносять
	

	
	
	
	часто, але не сильно, особливо перед закінченням випрямляння.
	
	

	
	
	
	Під ударами молотка матеріал випнутого місця відтягується і поступово
	

	
	
	
	вирівнюється.
	
	

	
	
	
	Тонкі листи випрямляють дерев'яними молотками-киянками.
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Випрямляючи та рихтуючи метали, слід виконувати такі вимоги безпеки:

працювати лише справним інструментом ( правильно насаджені без розколин молотки, без розколин на рукоятках ); для захисту рук від ударів та вібрації металу працювати в рукавицях; заготовку на плиті або ковалді утримувати міцно.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА: «Згинання металу»

	№
	Зміст
	
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання завдання
	Малюнок (схема)

	з/п
	завдання та
	
	інструмент,
	
	

	
	послідовність
	пристосування
	
	

	
	виконання
	
	
	
	
	

	1.
	Згинання
	
	Спецодяг,
	Визначають довжину з додатковим припуском на обробку
	

	
	прямокутної
	
	слюсарний   стіл,
	торців по 1 мм на сторону і зубилом відрубують заготовку;
	

	
	скоби
	з
	молоток,
	зубило,
	випрямляють вирубану заготовку на плиті;
	

	
	штабової сталі
	кернер,
	олівець,
	
	

	
	
	
	рукавиці
	
	обпилюють до розміру за кресленням;
	

	
	
	
	
	
	наносять риски згину;
	

	
	
	
	
	
	затискують 1 у лещатах між кутниками – нагубниками 2 на
	

	
	
	
	
	
	рівні риски і ударами молотком згинають кінець 3 скоби (
	

	
	
	
	
	
	перший згін );
	

	
	
	
	
	
	переставляють заготовку в лещатах, затискаючи її між
	

	
	
	
	
	
	кутником 4 і бруском – оправкою 6 довшим, ніж кінець
	

	
	
	
	
	
	скоби;
	

	
	
	
	
	
	згинають другий кінець 5, здійснюючи другий згін;
	

	
	
	
	
	
	знімають заготовку і знімають брусок – оправку 6;
	

	
	
	
	
	
	надягають на лещата другий кутник 9 і, поклавши в
	

	
	
	
	
	
	середину скоби той самий брусок – оправку 6, але в іншому
	

	
	
	
	
	
	положенні, затискають скобу в лещатах на рівні рисок;
	

	
	
	
	
	
	відгинають першу і другу лапки 7, роблять четвертий і
	

	
	
	
	
	
	п'ятий загини першої та другої лапок;
	

	
	
	
	
	
	перевіряють і випрямляють за кутником четвертий і п'ятий
	

	
	
	
	
	
	згини;
	

	
	
	
	
	
	знімають задирки на ребрах скоби і обпилюють кінці лапок
	

	
	
	
	
	
	до розміру.
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	Згинання
	
	
	Здійснюють   після   розмічання,   вирубування   заготовки,
	

	
	подвійного
	
	
	випрямляння на плиті і обпилювання по ширині до заданого
	

	
	кутника
	у
	
	розміру. Підготовлену так заготовку 1 затискують у лещатах
	

	
	лещатах
	
	
	3 між кутниками – нагубниками 2 і згинають першу поличку
	

	
	
	
	
	кутника,  а  потім  замінюють  один  нагубник  бруском-
	

	
	
	
	
	підкладкою  4  і  загинають  другу  поличку  кутника.  По
	

	
	
	
	
	завершенні згинання кінці кутника обпилюють напилком до
	

	
	
	
	
	потрібного розміру і знімають задирки з гострих ребер.
	
	

	
	Згинання
	
	
	У  місцях  згину  затискують  в  лещатах  оправку  1  у
	

	
	хомутика
	
	
	вертикальному
	положенні.
	Діаметр
	оправки
	має
	

	
	
	
	
	дорівнювати  діаметру  отвору  хомутика  2.  За  допомогою
	

	
	
	
	
	двох  плоскогубців  3  по  розмічальних  рисках  згинають
	

	
	
	
	
	хомутик  на  оправці.  Остаточне  формування  хомутика
	

	
	
	
	
	виконують  на  тій  самій  оправці  молотком,  а  потім  на
	

	
	
	
	
	правильній плиті.
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При ручному згинанні металів слід дотримуватись таких правил безпеки:

заготовку закріплювати в лещатах або інших пристроях міцно;

працювати лише на справному обладнанні;

перед початком роботи на згинальних верстатах ознайомитись з інструкцією; роботу виконувати обережно, щоб не пошкодити пальці рук; працювати у рукавицях і в застібнутих халатах.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА:
«Різання металу»

[image: image17.jpg]Tpumasns Ho&iBKH 3a miAr0T08%0r0 (0)
it suxonagtoro (6) npuiioxis

e fe

Tpmitoss piaanss Kpyr10r0 MeTany:

a— BpiDaIIA 5 3ar0TOBY; 6 — noToRENES HoAKiRKOBORO TOAUTHA B Mpaneci

SN, 8 — AN RATPISS, IPOGACITNX i3 TBOY § NOTHPEOX GOKiB FarOTODI, ¢ —

ARMYBANRA TOBCTOTO MPyTKA 1apas Mosorxa; | — sarovbnka; 2 — woaoToK; 3
Meranena o 4 — i ]

HNpuitom pisauns npokaty
KBAAPATHOrO HEPeTHHY



[image: image18.jpg]Henpaswmsso Tpasmsso

Tpuiiomn PoIPIsaANHI AHCTORONO METATY Py HIMIX HONHIUIMIE
@, 6 — HATIAMOK Pi3AHAS TPABMMI HOKIMILTMIL; 6 — BHPIIYRAHHA OTRODIR IO poa-
MiSAIBHUX PHCRAX




[image: image19.jpg]


[image: image20.jpg]


[image: image21.jpg]


[image: image22.jpg]


[image: image23.jpg]


[image: image24.jpg]



	№
	Зміст  завдання
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання завдання
	Малюнок (схема)

	з/п
	та
	інструмент,
	
	

	
	послідовність
	пристосування
	
	

	
	виконання
	
	
	

	
	
	
	
	

	1.
	Різання металу
	Металева
	Різання металу - це операція поділу металу або заготовки
	

	
	
	ножівка. Ножиці.
	на частини за допомогою ножівкового полотна, ножиць,
	

	
	
	Лещата,
	зубила чи іншого різального інструменту.
	

	
	
	заготовки   різні,
	На  заготовку  попередньо  наносять  розмічальну  риску,
	

	
	
	напилки.
	потім заготовку затискають у лещатах у горизонтальному
	

	
	
	
	положенні  і  тригранним  напилком  по  рисці  роблять
	

	
	
	
	неглибокий   пропил.   Попередньо   полотно   змащують
	

	
	
	
	маслом.
	

	
	
	
	Встановивши  у  пропил  ножівку,  здійснюють  відрізання.
	

	
	
	
	Для   правильного   початку   різання   на   нерозміченій
	

	
	
	
	заготовці у місцях різання ставлять нігтем великий палець
	

	
	
	
	лівої  руки  і  щільно  приставляють  полотно  до  нігтя.
	

	
	
	
	Ножівку тримають тільки правою рукою.
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	2.Прийоми
	Залежно від матеріалу, форми та розміру заготовок різання

	різання металу
	металів  поділяють  на  різання  зі  зняттям  стружки,  і  без

	
	зняття стружки.

	
	Заготовку  закріплюють  у  лещатах.  Напилком  роблять

	
	неглибокі   пропили.   На   початку   операції   ножівку

	
	нахиляють в бік від себе ( вперед). У міру врізування нахил

	
	поступово  зменшують  доти,  поки  зріз  не  дійде  до

	
	протилежної   кромки   ножівки   потім   розрізують   при

	
	горизонтальному положенні
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Ножиці тримають правою рукою, охоплюючи рукоятки чотирма пальцями і притискуючи їх до долоні;мізинець розміщують між рукоятками.

Стиснуті вказівний, безіменний і середній пальці розтискають, випрямляють мізинець і його зусиллям відводять рукоятку ножиць на потрібний кут. Утримуючи лист лівою рукою, подають його між різальними кромками, спрямовуючи верхнє лезо точно посередині розмічальної лінії.

Обрати
ножівкове
полотно
відповідно
з
розрізаємим
Вставити полотно в рамку ( станок ) ножівки.

матеріалом.
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Відтягнути натяжний барашек 1 так, щоб середня частина рухомої головки 2 виходила з втулки на 10-12мм.

Розсунути рамку ( станок ) ножівки і зафіксувати її так, щоб відстань між отворами головок приблизно було рівно відстань між отворами полотна.

Вставити полотно в прорізь заданої головки 3 рамки так, щоб зуб’я його були направлені від рукоятки; в отвори головки і полотна вставити штифт.

Вставити
передній
край
полотна
в
проріз
рухомої

головки.

В отвори головки і полотна вставити штифт.

Ступень натягнення перевірити легким натисканням Натягнути полотно, обертаючи барашек. пальця на полотно збоку: якщо полотно не прогинається, то натягування достатнє.
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Спочатку різання ножівку трохи нахилити від себе ( вперед ).

По мірі врізання нахил ножівки поступово зменшувати.

Під час роботи ножівкове полотно повино знаходитись

· горизонтальному положенні шва.

· роботі повинно бути задіяно не менш ¾ довжини полотна.

Натискати на ножівку тільки при рухах вперед. Закінчує різання, натискання на ножівку послабити та

підтримувати відрізає мий кусок прутка рукою.
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	Різання
	
	Трубу 1 затискають обертанням рукоятки 2 з гвинтом 3 у
	

	
	труборізом
	
	притискачі 7 між кутовою виїмкою і сухарем з уступами.
	

	
	
	
	На кінець труби надягають труборіз 6 обертаючи рукоятку
	

	
	
	
	5 труборіза навколо осі, підводять рухомий ролик 4
	

	
	
	
	труборіза до зіткнення зі стінкою труби. Далі роблять один
	

	
	
	
	оберт труборізом навколо труби й перевіряють лінію
	

	
	
	
	розрізу: якщо вона одинарна і замкнута, то ролики
	

	
	
	
	встановлено правильно.
	

	
	
	
	У встановленого на трубі труборіза обертають рукоятку
	

	
	
	
	на ¼ оберта, притискуючи рухомий ролик до   поверхні
	

	
	
	
	труби  так,  щоб  лінія  розмітки  збігалися  з  гострими
	

	
	
	
	гранями роликів. Місце різання змащують мастилом для
	

	
	
	
	охолодження    різальних    кромок    ролика.    Труборіз
	

	
	
	
	обертають  навколо  труби,  переміщуючи  рухомий  ролик
	

	
	
	
	доти, поки стінки труби не будуть повністю перерізані.
	

	
	Різання
	
	Закріпити полосу в лещатах так, щоб вона виступала над
	

	
	полосової сталі
	
	губками на 15-20мм і лінія різа була перпендикулярна до
	

	
	
	
	губок лещат.
	

	
	
	
	При
	углубленні   полотна   полосу  піднімати   над
	

	
	
	
	губками.
	
	

	
	
	
	Щоб уникнути поломки полотна і поранення рук, не слід
	

	
	
	
	сильно натискати на ножівку при роботі.
	

	
	
	
	
	

	
	Різання
	
	На заготовку попередньо наносять розмічальну риску,
	

	
	круглого
	
	заготовку  затискають  в   лещатах  у  горизонтальному
	

	
	металу.
	
	положенні і тригранним напилком по розмічальній рисці
	

	
	
	
	робити  неглибокий  пропил  для  кращого  напрямляння
	

	
	
	
	полотна.  Попередньо  полотно  змащують  мастилом  за
	

	
	
	
	допомогою пензля.
	

	
	
	
	Здійснюють  відрізання  без  відламування  відрізуваної
	

	
	
	
	частини.
	
	

	
	
	
	Ножівку  тримають  тільки  правою  рукою.  Вказівний
	

	
	
	
	палець цієї руки витягують вздовж рукоятки збоку, чим
	

	
	
	
	забезпечують стійке положення ножівки під час різання.
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	Різання
	
	Заготовку закріплюють в лещатах. Тригранним напилком
	

	
	квадратного
	
	зробити неглибокі пропили, для спрямування ножівки.
	

	
	металу.
	
	Ножівку нахиляють вбік від себе ( вперед ).
	
	

	
	
	
	У міру врізування нахил поступово зменшують доти, поки
	

	
	
	
	зріз  не  дійде  до  протилежної  кромки  ножівки.  Потім
	

	
	
	
	заготовку  розрізують  при  горизонтальному  положенні
	

	
	
	
	ножівки.
	При
	дуже
	глибоких
	розрізах
	ліву   руку
	

	
	
	
	переставляють, беручись за
	
	
	

	
	
	
	верх рамки.
	
	
	
	
	

	
	Різання труб
	
	Трубу затискають у паралельні лещата в горизонтальному
	

	
	ножівкою.
	
	положенні й ріжуть по рисці. Тонкостінні труби з чисто
	

	
	
	
	обробленою   поверхнею   затискають   у   лещатах   між
	

	
	
	
	спеціальними дерев'яними накладками.
	
	

	
	
	
	При
	розрізанні
	труби
	ножівку
	тримають
	

	
	
	
	горизонтально, а в міру врізування полотна у труби злегка
	

	
	
	
	нахиляють на себе. У разі защемлення полотна виймають
	

	
	
	
	ножівку з прорізу, повертають трубу від себе на 45-60° і
	

	
	
	
	продовжують різати злегка натискаючи на полотно. Якщо
	

	
	
	
	ножівку  повело  вбік  від  розмічальної  риски,  трубу
	

	
	
	
	обертають навколо осі й ріжуть по розмічальній рисці на
	

	
	
	
	новому місці.
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При різанні металів слід дотримуватися таких вимог праці:

оберігати руки від поранення різальними кромками ножівки або задирками;

слідкувати за положенням пальців лівої руки, яка підтримує лист знизу;

не здувати ошурки і не видаляти їх руками, щоб уникнути забруднення очей або поранення рук; не захаращувати робоче місце непотрібними інструментами і деталями.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА: «Обпилювання металу»

	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання
	
	Малюнок (схема)

	з/
	завдання та
	інструмент,
	завдання
	
	
	

	п
	послідовність
	пристосування
	
	
	
	

	
	виконання
	
	
	
	
	

	1.
	Суть
	
	Обпилювання-операція,   від   час   виконання   якої   з
	

	
	обпилювання
	
	поверхні заготовки знімається шар металу за допомогою
	

	
	
	
	різального інструменту – напилка
	
	

	2.
	Мета
	
	Мета обпилювання полягає в тому щоб надати деталям
	

	
	обпилювання
	
	потрібних форм, розмірів і заданої шорсткої поверхні.
	
	

	3.
	Види
	
	У практиці слюсарної обробки найчастіше застосовують
	

	
	обпилювання
	
	такі види обпилювальних робіт:
	
	

	
	
	
	-  обпилювання  зовнішніх  плоских  і  криволінійних
	

	
	
	
	поверхонь;
	
	
	

	
	
	
	- Обпилювання  зовнішніх  і  внутрішніх кутів,  а також
	

	
	
	
	складних або фасонних поверхонь;
	
	

	
	
	
	- обпилювання заглиблень, отворів, пазів і виступів.
	
	

	4.
	Прийоми
	Слюсарний стіл,
	Успішність  виконання  операції  обпилювання  залежить
	

	
	обпилювання
	лещата спецодяг,
	від   правильного   закріплення   заготовки   лещатах,
	

	
	
	набір інструменту
	правильного   положення   (корпуса,   ніг   і   рук)   й
	

	
	
	для обпилювання
	раціональних робочих рухів у процесі обпилювання.
	
	

	
	
	поверхонь
	Деталь  затискають  у  лещатах  так,  щоб  оброблювана
	

	
	
	
	поверхня її виступала над губками лещат не більше як на
	

	
	
	
	5-8мм.
	
	
	

	
	
	
	Положення  робітника
	відносно  лещат  залежить
	від
	

	
	
	
	характеру обпилювання. Найзручнішим вважають таке,
	

	
	
	
	за  якого  корпус  робітника  утворює  кут  45градусів  з
	

	
	
	
	лінією, що проходить через губки лещат.
	
	

	
	
	
	У  процесі  обпилювання  на  напилок  треба  натискати
	

	
	
	
	тільки  під  час  його
	руху  в  перед.  На  початку  ходу
	

	
	
	
	напилках  треба  натискання  лівою  рукою  має  бути
	

	
	
	
	максимальним, а правою мінімальним. При переміщенні
	

	
	
	
	напилка  в  перед  натискання  правою  рукою  треба
	

	
	
	
	збільшувати, а лівою зменшувати.
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	Оброблювану
	заготовку   затискують   у   лещатах
	Закріплення заготовки.

	обпилюваною  площиною  горизонтально,  на  8-10мм
	

	вище рівня губок. Заготовку з обробленими поверхнями
	

	закріплюють надягнувши на губки нагубники з м'якого
	

	матеріалу ( міді, латуні, алюмінію, м'якої сталі ).
	

	
	

	Положення корпуса вважається правильним, якщо між
	Положення корпуса.

	плечовою і ліктьовою частинами зігнутої у лікті  правої
	

	руки з напилком, встановленим на губки лещат (вихідне
	

	положення),утворюється  кут  90°.  При  цьому  корпус
	

	працюючого  повинен  бути  прямим  і  розвернутим  під
	

	кутом 45° до лінії осі лещат
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Розстановка  ніг:  ліву  виносять  (  відводять  )  вперед  у
Положення ніг.
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напрямі руху напилка, праву ногу відставляють від лівої

на 200-300мм так, щоб середина її ступні знаходилася

навпроти п’яти лівої ноги.
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	Слюсар бере у праву руку напилок за рукоятку так, щоб
	Положення рук.

	
	
	
	остання  впиралася  в  долоню  руки,  чотири  пальці
	

	
	
	
	обхоплювали  рукоятку  знизу,  а  великий  палець  був
	

	
	
	
	зверху. Долоню лівої руки накладають дещо впоперек
	

	
	
	
	напилка на відстані 20-30мм від його носка. При цьому
	

	
	
	
	пальці мають бути трохи зігнуті, але не звисати; вони не
	

	
	
	
	підтримують, а лише притискують напилок. Лікоть лівої
	

	
	
	
	руки має бути трохи піднятим; права рука від ліктя до
	

	
	
	
	кисті – складати з напилком пряму лінію.
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	При обпилюванні слід дотримувати координації зусиль
	Координація зусиль.

	
	
	
	натискування   (   балансування   ).   Полягає   це   у
	

	
	
	
	правильному збільшенні натискування правою рукою на
	

	
	
	
	напилок  під  час  робочого  ходу  при  одночасному
	

	
	
	
	зменшенні натискування лівою рукою. Рух напилка має
	

	
	
	
	бути горизонтальним, тому натиск  на його рукоятку і
	

	
	
	
	носок  слід  змінювати  залежно  від  положення  точки
	

	
	
	
	опори напилка на оброблювану поверхню. При робочому
	

	
	
	
	русі напилка натиск лівою рукою поступово зменшують.
	

	
	
	
	Регулюючи  натиск  на  напилок,  намагаються  досягти
	

	
	
	
	рівної обпиляної поверхні без завалів по краях.
	

	
	
	
	При послабленні натиску правою рукою  і підсиленні
	

	
	
	
	лівою   може   статися   завал   поверхні   вперед;   при
	

	
	
	
	посиленні натиску правою рукою та послабленні лівою –
	

	
	
	
	завал назад.
	

	
	
	
	Притискувати  напилок  до  оброблюваної  поверхні
	

	
	
	
	треба при робочому ході ( від себе ). При зворотному
	

	
	
	
	ході  не  слід  відривати  напилок  від  оброблюваної
	

	
	
	
	поверхні: він має лише  ковзати. Чим грубіша обробка,
	

	
	
	
	тим більше потрібне зусилля при робочому ході.
	

	
	
	
	
	

	
	Обпилювання
	
	Затиснути  заготовку  таким  чином,  щоб  обпилювана
	Зажати заготовку в лещатах. Обпиляти плоску поверхню

	
	плоских
	
	плоска поверхня виступала над губками на 8-10мм.
	продольними штрихами.

	
	поверхонь
	
	Встановити лещата так, щоб напилок рухався вздовж
	

	
	
	
	заготовки.
	

	
	
	
	Обпилювання починати з лівого краю поверхні.
	

	
	
	
	При  рухові  назад  переміщувати  напилок  вправо
	

	
	
	
	приблизно на 1/3 його ширини. Після першого проходу
	

	
	
	
	обпилювання  повторювати  справа  на  ліво  методом
	

	
	
	
	вказаним вище. Особливу увагу звертати на напилок, під
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час роботи щоб він повністю знаходився на всій поверхні заготовки.

Встановити
лещата
так,
щоб
напилок
рухався
Обпиляти поверхню поперечними штрихами.
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впоперек заготовки.

Обпиляти поверхню одним з наступних методів:

після кожного ходу при русі напилком назад просувати

його вправо ( або в ліво ) на величину, приблизно рівну

його ширині;

Під час робочого ходу напилок одночасно зміщувати вправо ( або в ліво ) на величину, приблизно рівну його ширині.
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Встановити лещата так, щоб напилок рухався під кутом Обпиляти поверхню перехресними штрихами. 30-40° до заготовки. Обпилювати поверхню зліва на право, використовуючи один з раніше вказаних методів. Повернути лещата так, щоб напилок рухався під кутом
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30-40° до заготовки. Обпиляти поверхню з права на ліво. Якість   обпилювання   поверхні   перевіряти   по

штрихам:

якщо
штрихи
від
попереднього
проходу
повністю

зникають при повторному проході то поверхня обпиляна

вірно;

якщо
від
попереднього
проходу
залишилися
штрихи,

значить в цих місцях впадини.
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Напилок рухати строго горизонтально двома руками Робочі рухи і балансування напилка при обпилюванні. вперед і назад плавно так щоб він торкався двох пластин всієї поверхні.

Натискати на напилок тільки при русі його вперед, строго додержуватися розподілу зусиль натиску на його правою і лівою рукою, а саме:


· початку робочого ходу основний натиск виконувати лівою рукою, правою піддержувати напилок в горизонтальному положенні; в середині робочого ходу зусилля натиску двома руками

на напилок повинно бути
однаковими;


· кінці робочого ходу основний натиск виконувати правою рукою, а лівою піддержувати його в горизонтальному положенні.

Слідкувати за тим, щоб права рука від ліктя до кисті під час всього робочого ходу складала з напилком пряму лінію і напилок знаходився в горизонтальному положенні.

· кінці робочого ходу корпус злегка нахилити в сторону лещат. Упор робити на ліву ногу.

Видержати темп 40-60 рухів за хвилину. При рухові напилком назад – холостий хід – не відривати його від пластин тренувального пристрою.

При обпилювальних роботах слід дотримуватися таких вимог праці:

при обпилюванні заготовок з гострими краями не можна підгинати пальці лівої руки під напилок при зворотному

ході;

стружку, що утворюється в процесі обпилювання, треба змітати з верстата волосяною щіткою; категорично

заборонено скидати стружку голими руками, здувати її або видаляти стиснутим повітрям;

при роботі слід користуватися лише напилками з міцно насадженими рукоятками; забороняється працювати напилками без рукояток або напилками з надтріснутими, розколотими рукоятками.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА: «Свердління отворів»

	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо виконання
	Малюнок (схема)

	з/п
	завдання та
	інструмент,
	завдання
	

	
	послідовність
	пристосуванн
	
	

	
	виконання
	я
	
	

	
	Кріплення
	Свердлильний
	Кріплення свердел, розверток, зенкерів і зенківок на
	

	
	свердел.
	верстат, набір
	свердлильних верстатах залежно від форми
	

	
	
	свердел,
	хвостовика здійснюють трьома способами –
	

	
	
	
	безпосередньо в конічному отворі шпинделя, у
	

	
	
	
	перехідних конічних втулках і в свердлильному
	

	
	
	
	патроні. У конічному отворі шпинделя конічний
	

	
	
	
	хвостовик утримується силою тертя, що виникає між
	

	
	
	
	конічними поверхнями. Лапка хвостовика входить у
	

	
	
	
	паз шпинделя й запобігає провертанню хвостовика.
	

	
	
	
	
	



	2.
	Кріплення
	Свердлильний
	Здійснюються тоді , коли конус хвостовика

	
	свердла у
	верстат, набір
	інструмента менший за розмір конуса отвору

	
	перехідній
	свердел,
	шпинделя. На (рис. в) показано закріплення

	
	втулці.
	перехідні
	інструмента за допомогою перехідної втулки. Втулки

	
	
	втулки
	із свердлом вставляють в отвір шпинделя верстата.



	3.
	Кріплення
	Свердлильний
	Трикулачковий патрон забезпечує точне і надійне

	
	свердла в
	верстат, набір
	кріплення свердла. Обойма 3 міцно насаджена на

	
	патроні.
	свердел,
	гайку 2 , на внутрішньому конусі якої є різьба , а на

	
	
	патрон.
	торці конічні зуби.


	4.
	Свердління за
	Свердлильний
	За розміткою свердлять одиничні отвори. Попередньо
	

	
	розміткою
	верстат, набір
	на деталь наносять осьові риски, кругову риску 1, що
	

	
	
	свердел,
	визначає контури майбутнього отвору, і контрольну
	

	
	
	патрон.
	риску 2 діаметром, дещо більшим за діаметр
	

	
	
	
	майбутнього отвору. ; потім накернюють заглиблення
	

	
	
	
	в центрі отвору. Керновий отвір круга роблять
	

	
	
	
	глибше, щоб надати попередній напрям свердлу. (рис.
	

	
	
	
	а, б)
	

	
	
	
	
	

	
	Свердління на
	
	Розмітити на заготівлі отвір і зробити в центрі його
	

	
	верстаті.
	
	поглиблення. Встановити заготовку і свердло. Підвести
	

	
	
	
	свердло до заготівлі, перемістити машинні лещата
	

	
	
	
	заготівлею на столі верстата так, щоб вершина свердла
	

	
	
	
	точно збігалася з керновими поглибленням,підняти
	

	
	
	
	шпиндель і включити верстат.
	

	
	
	
	Засвердлити пробне отвір на глибину 1/3 ріжучої частини
	

	
	
	
	свердла і перевірити його збіг з контрольними кернами.
	

	
	
	
	Плавно натискаючи на ручку подачі,просвердлити отвір.
	

	
	
	
	Вивести свердло з отвору,не зупиняючи верстат.
	

	
	
	
	Вимкнути верстат.
	

	
	
	
	
	

	
	Свердління
	
	1. Підготуватися до свердління.
	

	
	ручними
	
	Накерніть місце свердління,підібрати свердло,закріпити
	

	
	свердлильними
	
	його в патроні,встановити патрон. Приєднати
	

	
	машинами.
	
	токоподводящий провід з ел. мережі і заземлити ел.
	

	
	
	
	свердлильну машину на холостому ходу.
	

	
	
	
	2. Просвердлити отвір до 8 мм свердлильної машиною
	

	
	
	
	легкого типу.
	

	
	
	
	Взяти свердлильну машину в праву руку. Встановити
	

	
	
	
	вершину свердла в керновое поглиблення і, натискаючи на
	

	
	
	
	гачок вказівним пальцем,увімкнути двигун. Натискуючи
	

	
	
	
	на рукоятку свердлильної машини, про свердлити отвір. В
	

	
	
	
	процесі мверления стежити,що б вісь свердла була до осі
	

	
	
	
	площини свердління. Не вимикаючи свердлильну
	

	
	
	
	машину,вивести свердло з отвору,а потім відпустити
	

	
	
	
	курок.
	

	
	
	
	
	



	
	Просвердлити
	
	Взяти свердлильну машину правою рукою за ручку, а
	

	
	отвір до 15 мм
	
	лівою - за корпус, встановити вершину свердла в
	

	
	свердлильною
	
	керновое поглиблення і натискаючи на курок великим
	

	
	машинкою
	
	пальцем правої руки,увімкнути двигун.
	

	
	середнього
	
	Свердлити отвір,чергуючи роботу і перерви для
	

	
	типу.
	
	відпочинку і охолодження свердлильної машини.
	

	
	
	
	
	



При свердлильних роботах слід дотримуватися таких вимог праці:

Правильно встановлювати, надійно закріплювати заготовки на столі верстата і не підтримувати їх руками у процесі обробки. Не братися за різальний інструмент та шпиндель, що обертається. Не виймати рукою зламаних різальних інструментів з отвору, для цього користуватися спеціальними пристроями. При заміні патрона або свердла підкладати дерев'яну підкладку на стіл верстата під шпиндель. Не працювати на верстаті у рукавицях. Обов’язково зупиняти верстат у випадках:

· відходу від нього, навіть на короткий час;
· припинення роботи;
· виявлення пошкоджень у верстаті, пристроях, різальному інструменті;
Змащення верстата, прибирання робочого місця та інструмента, патрона і заготовки.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА:  «Нарізування різьби»

	№
	Зміст
	Обладнання
	Технічні умови і вказівки щодо виконання
	Малюнок (схема)

	з/
	завдання та
	, інструмент,
	завдання
	

	п
	послідовніс
	пристосуван
	
	

	
	ть
	ня
	
	

	
	виконання
	
	
	

	1.
	Нарізування
	Лещата,
	Підбір свердел для свердління отворів під різьбу. Розмір
	

	
	внутрішньої
	кутник.
	воротка – для закріплення мітчика вибирати залежно ві
	

	
	різьби.
	Мітчик,
	діаметра останнього. Загальну довжину і діаметр
	

	
	
	плашки,
	рукоятки воротка визначають за встановленими
	

	
	
	клупи,
	практикою формулами L=20д+100; d=0,5Д +5,
	

	
	
	воротки,
	де L – довжина воротка ;
	

	
	
	верстак,
	Д – діаметр мітчика;
	

	
	
	запобіжній
	d – діаметр рукоятки воротка.
	

	
	
	патрон.
	Після підготовки отвору під різьбу і вибору воротка
	

	.
	
	
	заготовку закріплюють у лещатах, і в цей отвір
	

	
	
	
	вставляють вертикально мітчик за кутником.
	

	
	
	
	Притискаючи лівою рукою ворокок до мітчика, правою
	

	
	
	
	повертають його праворуч доти, поки мітчик не
	

	
	
	
	вріжеться на кілька ниток у метал і не займе стійке
	

	
	
	
	положення, після чого вороток беруть за рукоятку двома
	

	
	
	
	руками й обертають з перехопленням рук через кожні
	

	
	
	
	півоберта . для полегшення роботи вороток з метчіком
	

	
	
	
	обертають не весь час за годинниковою стрілкою, а
	

	
	
	
	здійснюють один-два оберти праворуч і пів оберта
	

	
	
	
	ліворуч і так далі. Закінчивши. Обертанням воротка у
	

	
	
	
	зворотній бік викручують мітчик з отвору.
	

	
	
	
	
	



	3.
	Нарізування
	Лещата,
	1. Положення рук, координація рухів та необхідність
	

	
	зовнішньої
	кутник.
	натискання на плашку у началі врізування.
	

	
	різьби:
	плашки,
	Конструкція рухів у процесі нарізування різьби.
	

	
	1. на стержні
	клупи.
	Необхідність зворотних  рухів для зрізання стружки.
	

	
	2. на трубі.
	
	Необхідність змащення. Контроль  довжини
	

	
	
	
	нарізуваємої частини стержня.
	

	
	
	
	При нарізуванні різьби плашкою стержень
	

	
	
	
	закріплюють у лещатах так, щоб його виступаючий
	

	
	
	
	над рівнем губок кінець був на 20..25 мм більшим за
	

	
	
	
	довжину нарізуваної частині. Для забезпечення
	

	
	
	
	врізування на стержні знімають фаску.
	

	
	
	
	Потім на стержень накладають закріплену у клуп
	

	
	
	
	плашку ш з незначним натискуванням обертають клуп
	

	
	
	
	так, щоб плашка врізалася на одну , дві нитки. Після
	

	
	
	
	нарізувану частину стержня змащують маслом і
	

	
	
	
	обертають клуп з рівномірним тиском на обидві
	

	
	
	
	рукоятки..
	

	
	
	
	2. Підготовка - обпилювання фаски на трубі.
	

	
	
	
	Закріплення труби – горизонтально в трубному
	

	
	
	
	прижилі або у лещатах із застосуванням дерев’яних
	

	
	
	
	прокладок. Довжина обпилювальної фаски не менше
	

	
	
	
	4-5 мм.
	

	
	
	
	Кінець нарізуваної труби закріпити в трубному
	

	
	
	
	затискачі, змастити мастилом. Встановити клуп на
	

	
	
	
	трубу обертати клуп навколо труби в чотири
	

	
	
	
	прийоми, тобто за кожен прийом повернути його
	

	
	
	
	приблизно на 90 градусів. Перевірити якість різьби
	

	
	
	
	
	



	4.
	Нарізування
	Лещата,
	Встановлення деталі у машинні лещата – на підкладку
	

	
	внутрішньої
	кутник.
	з отвором. Встановлення мітчика у патрон.
	

	
	різьби за
	Мітчик,
	Настроювання верстата на частоту обертів шпинделя.
	

	
	допомогою
	верстак,
	Оберти мітчика в ісходне положення – зворотнім
	

	
	свердлильно
	запобіжній
	ходом верстата. Застосування способу нанизування
	

	
	го верстата.
	патрон.
	гайок на хвостовик мітчика.
	

	
	
	
	Запобіжній патрон встановлюють у шпиндель
	

	
	
	
	верстата, як звичайній патрон з конічнім хвостовиком.
	

	
	
	
	Мітчик вставляють у цангу патрона і закріплюють
	

	
	
	
	накидною гайкою1Свердлильній верстат
	

	
	
	
	налагоджують на швидкість різання 5..8 м/хв.. Після
	

	
	
	
	вмикання верстата перевіряють мітчик на биття, потім
	

	
	
	
	його змащують маслом і нарізують різьбу. Мітчик
	

	
	
	
	регулюють на допустиме зусилля круглою гайкою2, я
	

	
	
	
	кА стопориться вінтом 3.
	

	
	
	
	
	



При нарізанні різьби слід дотримуватися таких вимог праці:

не ставати до нової роботи до отримання інструктажу.

надійно закріплювати оброблювану деталь і різальний інструмент.

під час роботи не залишати верстак без нагляду.

не видаляти стружку руками.

не вимірювати і не контролювати якість нарізуваної різьби при нарізуванні.

не обтирати нарізувану різьбу дрантям в процесі обробки.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА:  «Клепання»

	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо
	Малюнок (схема)

	з/
	завдання та
	інструмент,
	виконання завдання
	

	п
	послідовність
	пристосуванн
	
	

	
	виконання
	я
	
	

	1.
	Клепання
	Заклепки,
	Необхідність точного зміщення
	

	
	прямим
	молоток,
	кромки листа або накладки з
	

	
	методом.
	струбцини,
	розмічальною рискою.
	

	
	
	натяжки,
	Необхідність скріплення листів.
	

	
	
	обтискувачі.
	Точного вибору свердла . При
	

	
	
	
	зенкуванні отворів для головок
	

	
	
	
	заклепок глибини зенкування
	

	
	
	
	перевіряти контрольною
	

	
	
	
	заклепкою. Склепуванні листи
	

	
	
	
	осаджують (ущільнюють) за
	

	
	
	
	допомогою натяжки (рис. б), яку
	

	
	
	
	встановлюють так , щоб
	

	
	
	
	виступаючий кінець стержня
	

	
	
	
	увійшов у її отвір. Ударом
	

	
	
	
	молотка вершині натяжки (1)
	

	
	
	
	осаджують листи, ліквідуючи
	

	
	
	
	зазор між ними .Кількома ударами
	

	
	
	
	молотка осаджують стержень (в),
	

	
	
	
	а потім боковими ударами
	

	
	
	
	надають зробленій головці
	

	
	
	
	потрібної форми (г), після чого
	

	
	
	
	обтискувачем з (рис. д).
	

	
	
	
	Остаточно оформляють
	

	
	
	
	замикаючу головку.
	

	
	
	
	
	



	
	
	
	
	

	
	Клепання
	Пристрій для
	Клепання вибуховими заклепками
	

	
	вибуховими
	клепання,
	здійснюється тоді, коли
	

	
	заклепками
	вибухові
	неможливо зробити замикаючу
	

	
	
	заклепки.
	головку. Як розклепувальний
	

	
	
	
	інструмент використовують
	

	
	
	
	електричний нагрівач. Процес
	

	
	
	
	клепання полягає в тому, що в
	

	
	
	
	отвір вставляють заклепку , у
	

	
	
	
	вільному кінці стержня якої є
	

	
	
	
	камера, заповнена вибуховою
	

	
	
	
	речовиною. Легким ударом
	

	
	
	
	молотком заклепку осаджують (у
	

	
	
	
	холодному стані). Потім на
	

	
	
	
	закладну головку (насаджують)
	

	
	
	
	накладають наконечник ел.
	

	
	
	
	нагрівача. Протягом 2-3 с.
	

	
	
	
	
	



	
	
	
	заклепка нагрівається; при 130 -
	

	
	
	
	160 С заряд вибухає, внаслідок
	

	
	
	
	чого кінець стержня сильно
	

	
	
	
	розширюється й утворює
	

	
	
	
	замикаючу голоску(3).
	

	
	
	
	
	

	4.
	Клепання
	Пістонниця,
	В отвір вставляють заклепку з
	

	
	трубчастими
	молоток, керн,
	порожнистим стержнем
	

	
	заклепками.
	натяжка.
	(пістоном), потім (пістонницею)
	

	
	
	Заклепки.
	(3) заклепку осаджують,
	

	
	
	
	підтягують склепуванні деталі
	

	
	
	
	одну до одної й розклепують
	

	
	
	
	головку (2). Значно простіше
	

	
	
	
	склепують так: - розтягують кінці
	

	
	
	
	заклепки ударами молотка по
	

	
	
	
	кернеру.
	

	
	
	
	
	



При клепанні слід дотримуватися таких вимог праці:

Треба стежити за тим, щоб бойки молотків не мали тріщин і забоїн, а ручка була міцно , насаджена на молоток і розклинена.

Всі пристрої та інструменти для клепання – тримачі, обтискачі, натягачі, матриці та ін. – повинні бути без тріщин,тому що під час роботи від несправного інструмента можуть відлетіти часточки і поранити робітників. Тримач не можна стискувати в руках, а треба лише направляти під головку заклепки

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА:  «Паяння»


	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо
	Малюнок (схема)

	з/п
	завдання та
	інструмент,
	виконання завдання
	

	
	послідовність
	пристосування
	
	

	
	виконання
	
	
	

	1.
	Паяння
	Паяльна лампа,
	Підготовка паяльника. (а) Доведення
	

	
	м’якими
	паяльник,
	робочої частини: очищення від окалини.
	

	
	припоями
	м’який припій,
	Нагрівання 250-300 С, у зоні полум’я що
	

	
	
	нашатир,
	не коптить. Слідкувати, щоб не
	

	
	
	хлорид цинку,
	перегрівся.(б) Очищати від окалини
	

	
	
	кислота.
	зануренням у хлорид цинку(в) захоплення
	

	
	
	
	розплавленого припою (г), обслуговування
	

	
	
	
	на шматку нашатирю (д), (протравлення)
	

	
	
	
	протравлення місця паяння (нанесення
	

	
	
	
	флюсу) (е).
	

	
	
	
	Нанесення припою (заповнення зазору)(ж).
	



Ъ


	
	
	Паяльна лампа,
	Паяння твердими припоями застосовують
	

	2.
	Паяння
	паяльник,
	для виготовлення міцних і термостійких
	

	
	твердими
	твердий
	швів і здійснюють так:
	

	
	припоями.
	припій, кислота
	Поверхні підганяють одну до одної
	

	
	
	, нашатир,
	обпилюванням (а) і ретельно чистять від
	

	
	
	хлорид цинку.
	бруду, оксидних плівок і жирів
	

	
	
	
	механічним або хімічним способом.;
	

	
	
	
	підігнані поверхні в місці паяння
	

	
	
	
	покривають флюсом (б); на місце спаю
	

	
	
	
	накладають шматочки припою – мідні
	

	
	
	
	пластинки (в) і закріплюють їх м’яким
	

	
	
	
	в’язальним дротом. (г); підготовлені деталі
	

	
	
	
	нагрівають паяльною лампою (д), у
	

	
	
	
	ковальському горні або електропечі; коли
	

	
	
	
	припій розплавиться, деталь знімають з
	

	
	
	
	вогню і тримають у такому положенні,
	

	
	
	
	щоб припій не міг стікати зі шва.; потім
	

	
	
	
	деталь повільно охолоджують
	

	
	
	
	(охолоджувати у воді деталь з напаяною
	

	
	
	
	пластиною не можна, бо це послабить
	

	
	
	
	міцність з’єднання.)
	



При паянні слід дотримуватися таких вимог праці:

·Завжди тримайте паяльник в спеціально призначеному для цього кріпленні. Ніколи не кладіть розігрітий паяльник прямо на стіл або робочу поверхню. В іншому випадку ви ризикуєте влаштувати пожежу або обпалити руки.

· Переконайтеся, що дріт не зачепився де-небудь на столі або на іншому об’єкті. Інакше гарячий паяльник можна легко висмикнути з кріплення і упустити на землю, або собі на коліна.

· Під час пайки виділяються досить їдкі і токсичні випаровування. Переконайтесь, що ваше робоче місце обладнано доброю вентиляцією, перешкоджаючою скупченню шкідливої парів. Не надто нагинайтесь над столом під час паяння,

тому що пари будуть йти прямо вам в обличчя. Якщо ви не можете чітко роздивитись місце з’єднання паянням, краще використовувати збільшувальне скло, ніж підносити плату близько до себе.

ІНСТРУКЦІЙНО-ТЕХНОЛОГІЧНА КАРТКА

ТЕМА: «Шабрування»

	№
	Зміст
	Обладнання,
	Технічні умови і вказівки щодо
	
	Малюнок (схема)

	з/п
	завдання та
	інструмент,
	виконання завдання
	
	

	
	послідовніс
	пристосування
	
	
	

	
	ть
	
	
	
	

	
	виконання
	
	
	
	

	1.
	Прийоми
	Слюсарний верстак,
	Перед шабруванням поверхню
	
	

	
	шабрування
	лещата, заготовка,
	фарбують. Процес шабрування «від
	
	

	
	плоских
	набір шаберів, фарба.
	себе» полягає у поступовому знятті
	
	

	
	поверхонь:
	
	металу з ділянок  де є сірі плями.
	
	

	
	-«від себе»
	
	Правою рукою шабер тримають за
	
	

	
	-« на себе»
	
	рукоятку. А лівою натискають на
	
	

	
	
	
	кінець шабера (рис а) До оброблюваної
	
	

	
	
	
	поверхні шабер встановлюють під
	
	

	
	
	
	кутом 25…30°; різальна кромка має
	
	

	
	
	
	знаходитись на пофарбованій поверхні.
	
	

	
	
	
	Метал знімають скоблінням. Робочим
	
	

	
	
	
	ходом є рух вперед, тобто « від себе).
	
	

	
	
	
	При прийомі -« на себе». Шабер
	
	

	
	
	
	беруть за середню частину (стержень)
	
	

	
	
	
	обома руками і встановлюють лезо до
	
	

	
	
	
	оброблюваної поверхні під кутом
	
	

	
	
	
	60…75°, а не 25…30° як при
	
	

	
	
	
	шабруванні «від себе2 верхня частина
	
	Прийоми шабрування:

	
	
	
	шабера впирається в плече
	
	

	
	
	
	працюючого. Робочий рух шабера
	а) « від себе»
	б) «на себе»

	
	
	
	здійснюється «на себе».
	
	



	2
	Шабрування
	Слюсарний верстак,

	
	криволінійних
	лещата, заготовка,

	
	поверхонь
	набір шаберів, фарба.

	
	
	




На вал або на шийку вала, з якою спряжуватиметься підшипник. Рівномірно наносять тонкий шар фарби, встановлюють вал у вкладиш підшипника (рис. а) або вкладиш підшипника на шийку вала і легким зусиллям повертають його. Після чого вал знімають (рис. б) і шабрують тригранним шабером виступаючі місця (рис.в). Шабер нахиляють так, щоб метал знімала середня частина різальної кромки. Правою рукою шабер тримають за рукоятку, ледь обертаючи,


· лівою притискають його до оброблюваної поверхні. Шабрування продовжують доти. Поки не буде потрібної кількості плям, що визначають шаблоном сіткою (рис.г).



а-перенесення фарби з вала на підшипник; б- сліди фарби; в-прийом шабрування; г-шабер-сітка.


При шабруванні слід дотримуватися таких вимог праці:

Шабери не повинні мати тріщин і відколів, дерев'яні ручки повинні бути з твердих порід, без тріщин і відколів, поверхня ручки повинна бути чистою і гладкою. Необхідно переконатися в наявності на рукоятки металевого кільця. Для захисту рук від порізів ріжучою кромкою другий кінець двосторонніх шаберів необхідно закривати спеціальним футляром.

Заготовки і деталі, що підлягають шабрування, не повинні мати задирок, їх кромки повинні бути притуплені.

Під час шабрування забороняється вручну видаляти металевий пил або стружку з оброблюваної поверхні; здувати частинки металу

