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Уважаемый студент!
Учебно-методический комплекс по дисциплине «Слесарное дело и технические измерения (далее УМКД) создан Вам в помощь для работы на занятиях (ТОРЕТИЧЕСКИХ И ПРАКТИЧЕСКИХ), при выполнении домашнего задания и подготовки к текущему и итоговому контролю по дисциплине.

В УМКД всё содержание дисциплины «Слесарное дело и технические измерения» разбито на разделы, которые в свою очередь, разделяются на темы. Их последовательное изучение сформирует у Вас целостное восприятие изучаемого предмета. Структура каждой темы построена следующим образом:
· Основные понятия и термины по теме (определения даются в глоссарии) – Их нужно знать!

· План изучения темы (вопросы, необходимые для изучения).
· Краткое изложение теоретических вопросов. Наличие тезисной информации по теме позволит Вам вспомнить ключевые моменты, рассмотренные преподавателем на занятии. Данный материал также будет Вам полезен при подготовке к точкам рубежного контроля и практическим работам.

· Практическая работа оформляется в виде отчета в тетрадях. Выполнение практических работ обязательно! 

· Задания для самостоятельного выполнения во внеурочное время (оформляются в тетради в виде кроссвордов, докладов, технологических и инструкционных карт, таблиц, и т.п.). 

· Вопросы для самоконтроля по теме (ориентированы на вопросы точек рубежного и  итогового контроля по дисциплине.
По  итогам изучения дисциплины проводится зачёт. Зачёт сдается в тестовом варианте, вопросы к которому приведены в конце УМКД.
Приступая к изучению новой учебной дисциплины, Вы должны внимательно изучить список рекомендованной основной и вспомогательной литературы. Из всего массива рекомендованной литературы следует опираться на литературу, указанную как основную. 

По каждой теме в УМК перечислены основные понятия и термины, вопросы, необходимые для изучения (план изучения темы), а также краткая информация по каждому вопросу из подлежащих изучению.  Наличие тезисной информации по теме позволит Вам вспомнить ключевые моменты, рассмотренные преподавателем на занятии. 
Основные понятия курса приведены в глоссарии. 

После изучения теоретического блока приведен  перечень практических работ, выполнение которых обязательно. Наличие положительной оценки по практическим и/или лабораторным работам необходимо для получения зачета по дисциплине, поэтому в случае отсутствия на уроке по уважительной или неуважительной причине Вам потребуется найти время и выполнить пропущенную работу.

В процессе изучения дисциплины предусмотрена самостоятельная внеаудиторная работа, включающая  кроссворды, доклады, технологические и инструкционные карты, таблицы, и т.п.
Содержание рубежного контроля (точек рубежного контроля) составлено на основе вопросов самоконтроля, приведенных по каждой теме.

По  итогам изучения дисциплины проводится зачет, дифференцированный зачет. 
      В зачетную книжку выставляется дифференцированная/бинарная (зачет/незачет) оценка.  Зачет выставляется на основании оценок за практические  и точки рубежного контроля.  
В результате освоения дисциплины Вы должны уметь:

· применять приспособления, слесарный инструмент и оборудование при выполнении слесарных работ;

· проводить технические измерения соответствующим инструментом;

· пользоваться технической и справочной литературой;
В результате освоения дисциплины Вы должны знать:

· основные виды слесарных операций;

· свойства материалов;

· средства и приёмы измерения;
· основные сведения о допусках и посадках;

· квалитеты и параметры шероховатости.
В результате освоения дисциплины у Вас должны формироваться общие компетенции (О К):
	Общие компетенции (ОК)
	

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	· Видеть объективную картину своей будущей профессии.
· Проявлять интерес к выбранной профессии.
· Понимать значение своей профессии в формировании гармоничного, экономически процветающего и политически стабильного государства.
· Гордится выполненной работой.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов её достижения, определённых руководителем
	· Формировать цель и определять этапы её достижения при выполнении заданий, определённых руководителем.
· Определять методы и формы выполнения самостоятельных творческих заданий. 

	ОК3.Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности,  нести ответственность за результаты своей работы;

	· Уметь анализировать свой труд и корректировать свои действия.
· Контролировать уровень производительности труда, анализируя данные, фиксированные в нарядах. 

·  Уметь самостоятельно осмысливать допущенные ошибки, делать выводы и нести ответственность за результаты своей работы. 

	ОК4.Осуществлять поиск информации, необходимой для выполнения профессиональных задач; 
	· Уметь пользоваться различными источниками информации, сопоставлять и анализировать их, выявлять закономерности, делать прогнозы и выводы.

· Систематизировать и организовывать информацию в виде таблиц, технологических и инструкционных карт 

	ОК5.Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	· Использовать информационно-коммуникационные технологии для создания электронных презентаций, проектов, графиков и диаграмм, прогнозирования последствий различных модельных ситуаций, явлений и процессов

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством и клиентами

	· Вести дискуссии, аргументировано высказывать собственную точку зрения, слушать и анализировать мнения оппонентов. 

· Создавать коллективные проекты решения различных технических и технологических проблем.

.


В ФГОУ СПО «Поволжский государственный колледж» на дисциплину «Слесарное дело и технические измерения» отводится 69 часов, в том числе 46 часов аудиторной нагрузки и 23 часа самостоятельной работы студентов. Освоение дисциплины требует обязательного выполнения студентами точки рубежного контроля, 15-ти практических работ. Зачет по  по дисциплине «Слесарное дело и технические измерения» выставляется на основании оценок за практические работы и точки рубежного контроля.  
Внимание! Если в ходе изучения дисциплины у Вас возникают трудности, то Вы всегда можете прийти на дополнительные занятия к преподавателю, которые проводятся согласно графику. Время проведения консультаций Вы сможете узнать у преподавателя, а также познакомившись с графиком их проведения, размещенном на двери кабинета преподавателя.

Образовательный маршрут по дисциплине
Таблица 1

	Формы отчетности, обязательные для сдачи

	количество

	лабораторные занятия
	Не предусмотрено

	практические занятия
	20

	Точки рубежного контроля
	1

	Итоговая аттестация 
	Зачет 


Желаем Вам удачи!

СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ
Раздел 1 Подготовительные операции
Тема 1.1 Организация рабочего места
Основные понятия и термины по теме: Слесарь по- немецки – Schlosstr (oт  schosser»  -замок ), прочность, пластичность, твёрдость и износостойкость.  

План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):

1.Роль и место слесарных работ;
2.Виды слесарных работ; 
3.Организация рабочего места;
4.Свойства металлов.
Краткое изложение теоретических вопросов:

1. Слесарное ремесло, связанное с обработкой различных материалов, - наиболее древнее из ремёсел. С появлением металлов (бронзы, а затем железа ) стала преобладать профессия кузнеца. Из кузнецов постепенно выделялись специалисты по более точной и тонкой обработке металлов. Эти специалисты были слесари. Слесарь- имеет немецкое происхождение – «Schlosstr»(oт  schoss»  -замок )-специалист по изготовлению замков. На современном этапе профессия не потеряла своего значения. Она является из наиболее распространённых профессий.

2. Основной базой для каждого слесаря является владение обще слесарными операциями, представляющими собой основу слесарного мастерства. К ним относится разметка, рубка, правка, гибка, резка, опиливание, сверление, зенкерование и развёртывание отверстий, нарезание резьбы, притирка и доводка, клёпка и паяние. Эти операции выполняются ручными и механизированными инструментами, которыми должен пользоваться каждый слесарь.

3. Рабочее место слесаря – определённый участок  производственной площади, предназначенный для выполнения определённой работы и оснащённый соответствующим оборудованием, приспособлениями и материалами.  Основным видом оборудования рабочего места является – слесарный верстак. Верстак должен быть прочным, устойчивым и  на нём установлен защитный экран.  На верстаке должны находиться предметы, необходимые для выполнения данного задания. После 
Окончания работы, используемые инструменты и приспособления очищают от грязи  и протирают. Поверхность верстака очищают щёткой от стружки и мусора.
4.Детали машин и механизмов отличаются большим разнообразием, поэтому для их изготовления требуются материалы с различными свойствами. Для правильного выбора материала и разработки соответствующего технологического процесса необходимо иметь представление о структуре металлов. В технике в большинстве случаев применяют не чистые металлы, а сплавы, состоящие из двух или нескольких элементов. Широкое применение обусловлено 
 Лабораторные работы - не предусмотрено 
Практическое занятие №1Организация рабочего места для выполнения   определённой работы согласно  чертежа. 
Задания для самостоятельного выполнения:

 1. Решить кроссворд «рабочее место и инструмент  (2часа)
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1.Приспособление для нарезания 

   внутренней резьбы.

 2. Документ, по которому изготовляется      
     деталь.
  3. Что нужно делать, чтобы была видна
       разметочная линия?                     
  4.Рабочая профессия.
  5. Что означает вертикально-удобная 

      зона?
6. Инструмент, для нарезания наружно
   7. Ударный инструмент

        Если ваши ответы будут записаны правильно, то по диагонали вы прочтёте наименование рабочего места.

 Форма контроля самостоятельной работы:

-проверка решения кроссворда «рабочее место и инструмент»
-устный опрос.
 Вопросы для самоконтроля по теме: 
1. Что следует понимать под рабочим местом слесаря?
2. Почему необходимо контролировать и регулировать положение тисков 
    по росту работающего?

3. Как избежать потерь рабочего времени при организации рабочего места?
4.Приведите примеры размещения инструмента на рабочем столе в зависимости от выполняемой работы.
5. Какие меры безопасности необходимо соблюдать при очистке рабочего  места?
Тема 1.2 Основы технических измерений 

Основные понятия и термины по теме: точность обработки, допуск размера, номинальный размер, предельный размер, действительный размер, погрешность измерения, зазоры, натяги, посадки.

План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):

1.Понятие о технических измерениях;

2.Методы измерений. Выбор средств измерений;
            3. Контрольно-измерительные инструменты и техника измерения;

4. Понятие о допусках и посадках;

Краткое изложение теоретических вопросов:

1.Для того чтобы определить, какой размер получиться после обработки детали и соответствует ли он требованиям чертежа, необходимо  измерить эту деталь. Измерения изучаются отдельной наукой –метрологией.
Метрология –это наука об измерениях, методах и средствах обеспечения их единства, а также способах достижения требуемой точности.

Измерения – это нахождения значения физической величины опытным путём с помощью специальных технических средств.

Средство измерения – инструмент, прибор, с помощью которого выполняют измерение.

Результат измерения – это значение величины, которое вывели измерением.

 Измерительные средства классифицируют по конструктивному исполнению на: меры, измерительные приборы, калибры.
Меры предназначены для воспроизведения физической величины заданного размера  (концевые меры длины, линейки)

Измерительные приборы служат для выработки данных на основе информации, сообщаемой измерителю шкальными, цифровыми, регистрирующими и сигнальными отчётными устройствами.
Калибры – бесшкальные измерительные инструменты, с помощью которых устанавливают, находится ли контролируемый размер в допустимых пределах, не определяя его действительного размера.

Шкала средства измерения – это ряд отметок (штрихов) и проставленных около них чисел, положение и значение  которых соответствует ряду последовательных размеров.
Цена деления шкалы – это разность значений величины, соответствующих двум соседним отметкам шкалы.
Показание – средств измерения – это значение измеряемой величины, определённое по отчётному устройству.

Пределы измерений – это наибольшее и наименьшее значение диапазонов измерений.
  2. Методы измерений. Выбор средств измерений
      Прямое измерение – когда искомое значение величины находят непосредственно из опытных данных. Например, деталь измеряют штангенциркулем или микрометром и его значение считывают непосредственно со шкал инструмента.
      Косвенное измерение – когда прямое измерение затруднено или невозможно. При косвенном измерении находят значение величины, связанной с искомой с  искомой зависимостью. Измерения производят различными методами, под которыми понимают совокупность приёмов использования принципов и средств измерений.

Метод непосредственной оценки – определение измеряемой величины непосредственно по показаниям измерительного средства. Например, определение  
Диаметра вала по показаниям шкал микрометра.

Дифференцированный метод – при данном методе измеряют один элемент детали сложной формы, например шаг резьбы.

Комплексный метод измерения – чаще всего используется при контроле изготовленных деталей (шаг, угол профиля, средний диаметр и т д).

Контактный метод  - когда измерительное средство имеет механический контакт с поверхностью измеряемого объекта. 
При выборе средств измерения линейного размера обрабатываемой детали необходимо учитывать следующие показатели:

· величину допуска на изготовление измеряемого размера;

· номинальный размер;

· допускаемую грешность измерения  этого размера;

· способ производства при изготовлении данной детали;

· предельную  погрешность измерения выбираемого средства измерения.
Порядок действий при выборе средства измерения линейного размера:
1. Определяют по чертежу детали номинальный размер и предельные отклонения;
2. Находят величину допускаемой погрешности

3. Выбирают средства измерения по таблицам предельных погрешностей.

        3. Контрольно-измерительные инструменты и техника измерения;

 масштабная линейка, для измерения плоских поверхностей и определения размеров, замеренных кронциркулем. Нутромер -для внутренних поверхностей (гильзы цилиндров двигателя)
Штангенциркуль - применяется для измерения наружных, внутренних размеров и глубин с величиной отсчёта по нониусу (с точностью измерений 0,1;0,05 и 0,02мм).
Штангенглубиномер – служит для измерения высот, глубины отверстий, канавок, пазов и т. д., построен по принципу штангенциркуля, но штанге не имеется губок.

          К микрометрическим инструментам относятся микрометры микрометрические нутромеры и глубиномеры. Цена деления этих инструментов равна 0,01мм. 
Микрометром измеряют наружные размеры деталей. Микрометрический винт имеет резьбу с шагом 0,5мм, следовательно, за один оборот винта его конец перемещается на 0,05мм а при повороте барабана микрометра на одно деление винт перемещается на 0,01мм. Для измерения детали её устанавливают между микрометрическим винтом и пяткой, после чего повёртывают барабан и выдвигают винт до соприкосновения с деталью. Когда винт упрётся в измеряемую деталь, трещотка будет свободно провёртываться, а винт с барабаном остановится.
 Микрометрический нутромер предназначен для точных измерений внутренних размеров деталей. По устройству он напоминает собой микрометр и имеет, как правило, комплект сменных удлинителей, расширяющих пределы измерений. Измерение нутромером производят по двум взаимно перпендикулярным диаметрам ,отсчёт размеров производят так же, как и при измерении микрометром. 
Микрометрический глубиномер – служит для измерения  глубины несквозных отверстий и углублений. Микрометрические глубиномеры снабжаются сменными измерительными стержнями с различными пределами измерения. Принцип измерения тот же, что и у микрометра
       Рычажно-механические приборы.  К наиболее известным в практике типам рычажно-механических приборов относятся индикаторы.
Индикаторы предназначены для сравнительного измерения и проверки отклонений от формы, размеров и взаимного расположения поверхностей детали.
Этими инструментами проверяют горизонтальность и вертикальность положения поверхностей отдельных деталей; овальность, конусность валов, цилиндров; биение зубчатых колёс, шкивов и др. вращающихся  деталей. Перед измерением индикатор укрепляют в кронштейне стойки так, чтобы наконечник измерительного стержня прикасался к поверхности измеряемого изделия. Вращением ободка индикатор устанавливаем на нулевое деление шкалы, после этого индикатор или изделие медленно перемещаем. Пот показанием стрелки на шкале  индикатора определяем величину отклонения.
Индикаторный нутромер применяют для измерения цилиндрических отверстий (диаметры цилиндров двигателей).

Индикаторный глубиномер предназначен для измерения глубины пазов,  отверстий, высоты уступов.
        Измерительные угломерные инструменты. Угломерные инструменты служат для контроля или определения величины наружных и внутренних углов. 

Угольники служат для проверки наружных и внутренних углов, а также для проверки прямолинейности плоскостей «на просвет». Угольники изготавливают с углами 45º ; 60; 90 и 120º.
Угломеры изготавливаются следующих типов:  УН-для измерения наружных и внутренних, УМ - для измерения наружных углов. При измерении угломер накладывают на проверяемую деталь, чтобы линейки были совмещены со сторонами измеряемого угла. Прижимая слегка правой рукой деталь к измеряемой поверхности линейки основания, перемещают деталь постепенно, уменьшая просвет до полного соприкосновения. После этого (если нет просвета) фиксируют положение стопором и читают показания.
        Инструменты для измерения методом сравнения. Наиболее распространёнными средствами измерений прямолинейности и плоскостности являются проверочные линейки. Для проверки сложных профилей шаблоны. Они могут иметь различную форму, которая зависит от формы проверяемой детали.
   Резьбомер предназначен для проверки и определения шага резьбы на болтах, гайках и других деталях. Он представляет собой набор стальных пластинок – резьбовых резьбы шаблонов с профилем зуба, соответствующими профилями стандартных метрических и дюймовых резьб. Для проверки резьбы прикладывают последовательно шаблоны резьбомера до тех пор, пока не будет найден шаблон, зубья которого совпадают с резьбой детали без просвета.
  Щупы предназначены для измерения величины зазоров между деталями (тепловых зазоров в газораспределительном механизме двигателя). Они представляют собой набор заключённых в обойму стальных, точно обработанных пластинок различной толщины.

  Калибры (для проверки валов) называют скобами, а для проверки отверстий  –  пробками. При проверке отверстия проходная сторона калибра-пробки должна входить без затруднения под действием собственного веса. Правила измерения те же, что и для калибров-пробок.
1.Понятие о допусках и посадках. 

   Взаимозаменяемость деталей. Замена одних деталей другими при сборке и ремонте без дополнительной обработки и пригонки называются взаимозаменяемостью, а детали взаимозаменяемыми. Взаимозаменяемость обеспечивается изготовлением деталей с допустимыми отклонениями размеров  от  номинальных

 (расчётных) размеров.  Эти отклонения размеров построены в определённой системе, называемой системой допусков. Различают номинальный, действительный и предельный размеры.

Номинальный размер - это основной расчётный размер, показанный на чертеже, в миллиметрах.
Действительный размер – это размер готовой детали, определённой в результате непосредственного измерения и может быть равен, больше или меньше величины номинального размера.
Предельными размерами называются такие размеры, между которыми колеблется действительный размер. Действительный размер не должен быть выше наибольшего предельного размера и ниже наименьшего предельного размера. Иначе деталь брак.

  Разность между наибольшими и наименьшими предельными размерами называется допуском, а зона между ними полем допуска. На чертежах номинальный размер обозначается целыми цифрами, а отклонения в виде десятичной дроби.

   Зазоры и натяги. Зазором называется положительная (со знаком «+» разность между размерами отверстия и вала (при условии: размер отверстия больше размера вала), создающая свободу относительного перемещения сопрягаемых деталей.

  Натягом называется отрицательная (со знаком «-» ) разность между диаметрами вала и отверстия до сборки деталей (размера вала больше отверстия), обеспечивающая неподвижность соединения сопрягаемых деталей.
   Посадки. В соединении двух деталей, входящих  одна в другую, различают внешнюю (охватывающую)  и внутреннюю (охватываемую) поверхности соединения. Охватывающая поверхность - называется отверстием, а охватываемая – валом.
   Посадкой называется характер соединения деталей, определяемый величиной получающихся в нём зазоров или натягов. Посадка характеризует большую или меньшую свободу относительного перемещения соединяемых деталей или степень сопротивления их взаимному смещению. Система допусков и посадок  подразделяется на три группы:

   - с зазором (подвижные), при которых обеспечивается зазор в соединении;

   - с натягом (неподвижные), при которых обеспечивается натяг в соединении;

   - переходные, при которых соединения могут осуществляться как с зазором, так и с натягом.
    Таблица допусков. По системе отверстия и системе вала составлены специальные таблицы. Ими пользуются при определении и назначении классов точности, посадок, величин допусков и отклонений. Таблицы составлены по каждому классу точности в системе отверстия и системе вала.
Виды посадок
	Не подвижные посадки

(посадки с натягом)
	Переходные посадки
	Подвижные посадки
(посадки с зазором)

	Прессовая 3-я (Пр.3)
	Глухая (Г)
	Скользящая (С)

	Прессовая 2-я (Пр. 2)
	               Тугая (Т)
	Движения (Д)

	Прессовая 1-я (Пр.1)
	Напряженная (Н)
	Ходовая (Х)

	Горячая (Гр)
	Плотная(П)
	Легкоходовая(Л)

	Прессовая (Пр.)
	
	Широкоходовая(Ш)

	Легкопрессовая (Пл)
	
	Тепловая ходовая (ТХ)


 Лабораторные работы - не предусмотрено 
 Практическое занятие №2
 Выполнение работ по настройки средств измерения и измерение линей ных, наружных и внутренних размеров с точностью 0,1мм и 0,01мм
Задания для самостоятельного выполнения:
   Заполнить (по приведённой ниже форме 2)  таблицу: «Линейные измерения» 

   1.Описать правила измерения линейкой измерительной, правила  чтения  размера на штангенциркуле и микрометре

    2.Вычертить эскиз детали и замерить диаметры и длину

    3.Заполнить таблицу (форма 2) по данным измерения эталонной детали
	Способ измерения
	Числовые значения

	
	D1
	D2
	D3
	D4
	D5
	H1
	H2
	H3
	H4
	H5

	Линейкой измерительной
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Штангенциркулем с величиной отсчёта по нониусу 0,1мм
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


 Заполнить (по приведённой ниже форме 3) таблицу: «Измерения микромет-  ром» 

1.Описать правила измерения наружных размеров детали микрометром
 0-25, 25-50, а также правила чтения размеров по микрометру; 

2.Вычертить эскиз и замерить диаметры и глубину 

3.Заполнить таблицу  (форма 3) по данным измерения эталонной детали.

	Способ измерения
	Величина размера

	
	D1
	D2
	H1
	H2
	H3

	Микрометром 

0-25, 25-50
	
	
	
	
	


 Форма контроля самостоятельной работы:

-проверка отчёта измерения и заполнение таблицы;
-устный опрос.

 Вопросы для самоконтроля по теме: 
     1.Что следует понимать под погрешностью измерений?

     2.Какой контрольно-измерительный инструмент используется при измерении слесарных работ? 

    3. Назовите основные виды посадок?
    4. Почему точность измерительного инструмента должна быть выше, чем точность изготовления детали?   
Тема 1.3 Разметка

Основные понятия и термины по теме: разметочная плита, чертилка, кернер, центроискатели, рейсмас, малка.

План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):

1.Понятие о разметке;

2.Приспособления и  инструменты при разметки. Подготовка к разметке;

3.Последовательность нанесения разметочных линий;

4.Брак при разметке.
Краткое изложение теоретических вопросов:

  1.Чтобы при обработке получить деталь соответствующих форм и размеров, заготовку до обработки размечают. Разметки бывают плоскостные и пространственные (объёмные).

Плоскостная разметка применяется при обработке деталей из листового материала.
Пространственная разметка применяется для разметки отдельных поверхностей детали, расположенных в различных плоскостях и под различными углами.

2.Разметку выполняют на разметочной плите, где располагают приспособления и инструмент. Прежде чем приступить к разметке заготовку выверяют на разметочной плите, пользуясь для этого различными подкладками, призмами и домкратами.

Инструменты. Чертилка – стальной стержень (У-10; У-12), Ø4-5мм L150-200мм, < заточки 15º и служит для нанесения рисок на размечаемую поверхность при помощи линейки, угольника, шаблона.
Кернер – стальной стержень (У-7А; У-8А), Ø8-12мм L100-160мм, < заточки 30-45º;50-75º и служит для нанесения углублений (кернов) на предварительно размеченных линиях и разметки центров.

Разметочный циркуль – необходим для разметки окружностей и дуг, для 

деления отрезков, для переноса размеров с измерительных линеек на деталь.

Рейсмас – основной инструмент для пространственной разметки, нанесения параллельных вертикальных и горизонтальных линий, а также проверки установки деталей на плите.

Угольник – необходим для нанесения перпендикулярных и параллельных линий, при этом угольник перемещают на нужное расстояние.
Центроискатели – используют при отыскивание центров окружностей.

Транспортиры и угломеры применяются при разметке углов и наклонов. Заданный угол фиксируется закреплением линейки шарнирным винтом.

Перед разметкой необходимо:

        - очистить поверхность от пыли;

        - осмотреть на наличие дефектов;

        - изучить чертёж размечаемой детали;

        - определить базовые поверхности;

        - подготовить поверхность к окрашиванию.

 Для окрашивания используют:

· мел,  разведённой в воде;

· раствор медного купороса;

· быстросохнущие лаки и краски;
3. Нанесения разметочных линий выполняют в следующей последовательности:   
 - горизонтальные, затем вертикальные, после этого наклонные и
   последними - окружности, дуги и закругления. 
Прямые линии наносят  чертилкой, которая должна быть наклонена в сторону от линейки (на 75 -80º ) и по направлению перемещения чертилки (на 75 -80º ). Риску проводят только один раз. 

4.От разметки во многом зависит качество будущего изделия.

  Наиболее частые виды брака:

- несоответствие размеров;

- неточность установки инструмента на нужный размер;
- небрежная установка заготовки;

- установка заготовки на не выверенную плиту. 

  Лабораторные работы - не предусмотрено 
  Практическое занятие №3
  Отработка навыков по разметке
Задания для самостоятельного выполнения:

Заполнить ( по приведённой ниже форме 1) таблицу: «Подготовительные слесарные работы» 

	Подготовительные слесарные работы
	Назначение
	Виды
	Инструмент и приспособления
	Допускаемые отклонения размеров
	Типичные ошибки и способы их предупреждения

	Разметка


	
	
	
	
	


        Форма 1

                        Кроссворд «Инструмент»

	
	1. 
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1-2-3-4-5-6-10 – инструмент для разметки;

7-8-9 – инструмент для измерения        
 Форма контроля самостоятельной работы:
-проверка таблицы;
-устный опрос.

-проверка кроссворда
Вопросы для самоконтроля по теме:
1.Какой инструмент применяется при разметке?
2. В какой последовательности наносят  разметочные линии на плоскость?
3. Как подготавливают поверхности размечаемых заготовок?
4. Почему разметочные риски нужно наносить один раз?

5. В каких случаях применяют разметочный циркуль?
Тема 1.4 Рубка металла
Основные понятия и термины по теме: зубило, крейцмейсель,  канавочник, наковальня.
План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):

1.Понятие о рубке и назначение;

2.Выбор инструмента для рубки 
3.Техника рубки и примы рубки;

4.Техника безопасности;

Краткое изложение теоретических вопросов:

1.Рубка применяется с целью снятия слоя металла, вырубки заготовок, разделения металла на части. Точность обработки, достигаемая при рубке, составляет 0,5-1,0мм.Заготовку перед рубкой закрепляют в тиски. Крупные заготовки рубят на плите или на наковальне, а особо крупные на том месте, где они находятся.
2.Самый простейший режущий инструмент, применяемый при рубке – зубило. (стальной стержень из инструментальной углеродистой стали У7А,У8А).

Состоит из 3-хчастей:
  - рабочей, имеющей клиновидную форму, заточенной под определённым   

   углом (в зависимости от твёрдости материала , сталь-60º; чугун-70º;
    медь-45º; алюминий -35º);
  - ударной со сферической вершиной;

  - средней, для обхвата инструмента.

Крейцмейсель отличается от зубила более узкой режущей кромкой и служит для вырубания шпоночных пазов, канавок. Материалы (У7, У8, 4ХС, ТХФ).

Канавочник отличается от крейцмейселя формой режущей кромки и служит для вырубания профильных канавок.

Молоток с квадратным бойком - 500г; 600г - ударный инструмент.

3.Правильное положение корпуса, держание (хватка) инструмента при рубке имеют большое значение. Вес слесарного молотка  выбирают в зависимости от размера зубила и толщины снимаемого слоя металла. Удар осуществляется  вследствие ускоренного падения молотка. В зависимости от твёрдости материала  и его толщины наносят удары различной силы.
Кистевые – небольшие неровности;

Локтевые – срубание лишнего металла и разрубание;

Плечевые – сруб толстой стружки, разрубание прутка.

При рубке металла на плите - зубило ставиться вертикально на разметочную линию (риску) и наносятся удары молотком. После каждого удара зубило перемещают на половину режущей кромки. Установка зубила облегчается и образуется непрерывный разрез.
В тисках – заготовку закрепляют немного левее правого края губок, чтобы оставалось место для установки зубила. Рубку в тисках можно выполнять по разметочным рискам и по уровню губок тисок.

Рубка цветных металлов – рекомендуется проводить со смачиванием режущей части зубила мыльной водой или протирать промасленной тряпкой, а при рубке алюминия – скипидаром.  
4.При рубке металлов следует выполнять следующие правила техники безопасности:

- рукоятка слесарного молотка должна быть хорошо насажена и не иметь трещин;
- пользоваться защитными очками или защитными ограждениями;

- для предохранения рук, на зубило следует одевать предохранительную резиновую шайбу.
Лабораторные работы - не предусмотрено 
 Практическое занятие №4
 Отработка навыков по рубке
Задания для самостоятельного выполнения:

Заполнить ( по приведённой ниже форме 1) таблицу: «Подготовительные слесарные работы»
	Подготовительные слесарные работы
	Назначение
	Виды
	Инструмент и приспособления
	Допускаемые отклонения размеров
	Типичные ошибки и способы их предупреждения

	Рубка


	
	
	
	
	


        Форма 1

Форма контроля самостоятельной работы:

-проверка таблицы;
-устный опрос.

 Вопросы для самоконтроля по теме:

1.Каково назначение слесарной рубки?
2. Какие инструменты применяют при рубке?
3. Чем можно объяснить, что рабочая и ударная часть зубила подвергается термической обработке, а средняя часть остаётся сырой?
4.Какие  виды удара молотка  используют при рубке металла?
5. Перечислите основные приёмы рубки металлов?
Тема 1.5 Резка металла

Основные понятия и термины по теме: ножовка, ножницы по металлу, ножовочное полотно, натяжной винт, труборез.

План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):

1Понятие о резание.
2.Инструмент  для резания металла со снятием стружки   и без снятия стружки.

3.Процесс резки ножовкой и труборезом, ножницами.
4.ехника безопасности  при резке металла.

Краткое изложение теоретических вопросов:

 Резание металла – разделение металла на части. Резка металла выполняется либо со снятием стружки или без снятия стружки.  

В зависимости от формы и размеров заготовок и деталей резку осуществляют:
  - вручную – ножовками, ручными  ножницами, рычажными ножницами, труборезами;

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

  2. Ручная ножовка применяется для разрезания толстых листов полосового, круглого и профильного металла, а также для прорезания  шлицов, пазов и т д.

   Ножовка состоит из – рамка, ручка, натяжной винт, полотно.

  Полотно - тонкая лента из твёрдой стали, на одной кромке нанесены зубья клиновидной формы. Каждый зуб представляет – резец.
  Полотно должно надёжно закреплено в рамке, а зубья направлены в противоположную сторону от ручки. 

  Для слесарных работ применяется полотна с шагом 1,25мм, при котором 

     на длине полотна насчитывается около 20зубьев.

  Ручные ножницы применяют для разрезания стальных листов толщиной

     0,5-1.0мм и цветных металлов – до 1, 5мм. В зависимости от расположения
    режущих кромок лезвия различают ножницы правые и левые.
 Ручные рычажные ножницы  применяют для разрезания листовой стали  толщиной до 4мм, алюминия и латуни до 6мм.
3. Процесс резки ручной ножовкой состоит из двух ходов:

     -рабочего, когда ножовка перемещается вперед от работающего;

    - холостого, когда ножовка перемещается назад по направлению к работающему.  
При  холостом  ходе на ножовку не нажимают, в результате чего зубья только скользят, а при рабочем ходе обеими руками создают лёгкий нажим так, чтобы ножовка двигалась прямолинейно. 
Работают ножовкой не спеша, плавно, без рывков, делая не более 30 – 60 двойных ходов в минуту. Процесс резки:
   - отрегулировать натяжение полотна;

   - сделать  неглубокий прорез 3-х гранным напильником, обеспечив точное  направление движение полотна, встать вполоборота к тискам

И держа двумя руками перемещать ножовку только руками, сохраняя риску.
Труборезами разрезают трубы. Резка труборезом значительно  производительнее, чем ножовками.
При резке металла без снятия стружки используем ножницы с учётом того, чтобы при резании ножницы не закрывали линии реза.  Взять ножницы  в правую руку, а левой поддерживать  лист и направлять его по линии реза.
Резка металла  большей толщины (до3мм) ручные ножницы зажать в слесарные тиски. Взять лист левой рукой и подавать лист в раствор ножниц, а правой рукой поднимать и опускать с нажимом верхнюю ручку. Резка металла толщиной до 4мм на ручных рычажных ножницах.
4.При резке металла оберегать руки от ранения о режущие кромки, не сдувать опилки и не удалять их руками, не загромождать рабочее место.

Лабораторные работы - не предусмотрено 
  Практическое занятие №5
  Отработка навыков по рубке
Задания для самостоятельного выполнения:

Заполнить ( по приведённой ниже форме 1) таблицу: «Подготовительные слесарные работы»

Форма 1                
	Подготовительные слесарные работы
	Назначение
	Виды
	Инструмент и приспособления
	Допускаемые отклонения размеров
	Типичные ошибки и способы их предупреждения

	Резка


	
	
	
	
	


Форма контроля самостоятельной работы:
-проверка таблицы;
-устный опрос.
 Вопросы для самоконтроля по теме:
1.

2. при выборе полотна необходимо руководствоваться:
    а) какой материл резать;

    б) длина пропила;

    в) материал и длина пропила.

3. Ножницами можно резать металл толщиной:

    а) 4 -6мм;

    б) 0,5-1мм

    в) 4мм.
Тема 1.6 Правка металла

Основные понятия и термины по теме: Правильная плита, рихтовальная бабка, гладилки, киянка.
 План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению): 
   1. Общие сведения о правке и рихтовке;

   2. Инструмент и приспособления;

   3.Разновидности процесса и техника правки;   

   4.Виды и причины брака.
Краткое изложение теоретических вопросов:

 1.Правка и рихтовка  представляют собой слесарные операции  по

   выправке металла , заготовок и деталей, имеющих вмятины выпучены,       волнистость, коробления и искривления. Правка и рихтовка имеют одно и тоже назначение, но отличается приёмами выполнения и применяемым инструментами, приспособлениями. Металл подвергается 

правке  как в холодном, так и в нагретом состоянии. Правка выполняется как ручным способом, так и механизированным (машинным). 
2. При правке  применяется правильная плита (весом не менее чем в 80-150 раз больше веса молотка). 

Рихтовальные бабки  для правки (рихтовки) закалённых деталей.

Молотки (с круглым бойком, с круглым гладким полированным бойком, со вставными бойками из мягких материалов, резиновым бойком киянки).

Гладилки (деревянные или металлические бруски)
3.Выбор способа зависит от величины прогиба, размеров и материала изделия. Кривизну деталей проверяют на глаз или по зазору между плитой и 

Уложенной на неё деталью. При правке важно правильно выбрать места, по которым следует наносить удары. Сила удара должна быть соразмерна с величиной кривизны и постепенно уменьшаться по мере перехода от наибольшего изгиба к наименьшему.

Правка полосового металла:

· отметить выпуклые места полосы мелом;

· левой рукой взять полосу и положить её выпуклостью вверх4

· правой рукой наносить удары по выпуклым местам.
 Правка круглого металла:
на плите правят пруток до 12мм;

· на призмах правят  прутки от 12мм до 30м.

Правка вала под прессом:
· Вставить вал в центра пресса так, чтобы он свободно вращался. Взять мел в правую руку и упереть руку в неподвижную державку. Левой рукой вращать вал, постепенно подводя мел к валу (если вал искривлён, то мел будет касаться его только в отдельных выпуклых местах).

Правка листового металла:
· с одной выпуклостью – обвести места выпуклости. Положить лист на плиту выпуклостью вверх  так, чтобы он лежал всей поверхностью на плите. Придерживая лист левой рукой, правой наносить

          удары молотком от края места по направлению к выпуклостям. По мере  приближения к выпуклостям удары наносят чаще и слабее.
4.Виды и причины брака. Остаётся след от правки. Причина неправильно выбран инструмент и не правильно выбраны приёмы.

Лабораторные работы - не предусмотрено 
 Практическое занятие №6
 Отработка навыков по правке металла
Задания для самостоятельного выполнения:
Форма 1

	Подготовительные слесарные работы
	Назначение
	Виды
	Инструмент и приспособления
	Допускаемые отклонения размеров
	Типичные ошибки и способы их предупреждения

	Правка


	
	
	
	
	


Форма контроля самостоятельной работы:
-проверка таблицы;
-устный опрос.
 Вопросы для самоконтроля по теме:
1. Полосовой металл правят:

а) на столе;

б) на рихтовальной бабке;

в) на правильной плите

2. При правке пруткового металла используют:

    а) молоток с квадратным бойком;

    б) молоток с круглым бойком;

    в) гладилку.

3. Выбор способа правки зависит:

    а) от величины прогиба, размеров и материалов изделия;

    б) от силы удара молотком;

    в) от приёма выполнения правки.

Тема 1.7 Гибка металла

 Основные понятия и термины по теме развальцовка, круглогубцы,
  План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению): 
   1.Общие сведения о гибки металла;

   2.Основные приёмы гибки металла;

   3.Гибка труб в холодном и горячем состоянии;

   4.Инструмент и приспособления;

   5.Расчёт заготовки;   

   6.Виды и причины брака при гибке.
 Краткое изложение теоретических вопросов:

  1.Гибка-способ обработки металла давлением, при котором заготовке придаётся изогнутая форма. В процессе гибки на наружной стороне детали в месте изгиба волокна металла растягиваются, длина их увеличивается; на внутренней наоборот, волокна сжимаются, длина их уменьшается. 
  2.Основные приёмы гибки металла:
     – гибка прямоугольной скобы;
      - гибка двойного угольника в тисках;

      - гибка хомутика;

      - гибка по оправке;

      - гибка в приспособлениях;

      -гибка труб.
3. Гибка труб в горячем состоянии:
  -тонкостенные трубы диаметром больше 30мм гнут только в нагретом состоянии с наполнителями. Трубы  отжигают, размечают , а затем один конец закрывают пробкой. После заполнения мелким песком второй конец трубы забивают пробкой, у которой есть отверстия для выхода газов, образующих при нагреве.

Гибка труб в холодном состоянии:

  - трубы небольших диаметров (до 40мм) гнут  при помощи приспособлений .
 4.Инструмент и приспособления:

   - молоток, оправки, гибочной станок

 5. Расчёт заготовки.   Получение нужных размеров детали после гибки обеспечивается правильным определением длины заготовки, которую находят, подсчитав по чертежу детали длину средней линии. Для этого определяют размеры прямых участков, подсчитывают длины закруглений и суммируют результаты.  Общая длина заготовки при гибке с закруглением рассчитывается по формуле:
Лабораторные работы - не предусмотрено 
  Практическое занятие №7.
  Отработка навыков по гибке металла
Задания для самостоятельного выполнения:

	Подготовительные слесарные работы
	Назначение
	Виды
	Инструмент и приспособления
	Допускаемые отклонения размеров
	Типичные ошибки и способы их предупреждения

	Гибка


	
	
	
	
	


        Форма 1

Форма контроля самостоятельной работы:

-проверка таблицы;
-устный опрос.

 Вопросы для самоконтроля по теме:

1.Трубы гнут в холодном состояние:

а) Ø40мм;

б) Ø45-50мм;

в) 10-15мм
2.Трубы гнут в горячем состоянии:

    а) свыше Ø 30мм с наполнителем;

    б) до Ø 30мм с наполнителем;

    в) не имеет значение.
3.Получение нужных размеров детали после гибки обеспечивается правильным определением:

    а) длины заготовки по формуле;

    б) Ø заготовки;

    в) от приёма выполнения гибки.

4. Гибку можно выполнять:
     а) в тисках, приспособлениях, на оправках;
     б) на столе;
     г) с применением трубогиба роликового.

Раздел 2 Размерная слесарная обработка
Тема 2.1 Опиливание металла металла

Основные понятия и термины по теме драчёвый, личной, рашпиль, надфиль, лекальная линейка, угольник. 
 План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению): 
1.Назначение опиливания металла;

2.Инструмент, применяемый при опиливание;

3. Выбор напильника в зависимости от величины детали, точности и шероховатости;

4.контроль плоскостности, параллельности и поверхностей, расположенных под углом;   

5.Виды и причины брака при опиливание.

    Краткое изложение теоретических вопросов:

1.Опиливание – слесарная операция по обработке металлов и других материалов снятием небольшого слоя металла напильником вручную или на опиловочных станках. С помощью напильника слесарь придать деталям требуемую форму и размеры, производит пригонку деталей друг к другу, подготавливает кромки деталей под сварку и выполняет другие работы.
2.
3.
        4. 

Лабораторные работы - не предусмотрено 
  Практическое занятие №8
  Отработка навыков опиливании заготовок (опиливание широких 

поверхностей, опиливание плоских поверхностей, опиливание вогнутых
поверхностей)
Задания для самостоятельного выполнения
Заполнить форму №4 по опиливанию металла
	Размерные слесарные операции
	Разновидности операций
	Для чего применяется
	Точность обработки
	Шероховатость поверхности
	Передовые приёмы,

способы механизации 

	Опиливание металла

	
	
	
	
	


Форма контроля самостоятельной работы:
-проверка таблицы;
-устный опрос.
 Вопросы для самоконтроля по теме:
   1.опиливание предназначено:
а) для обработки отверстий;

б) для снятия лишнего слоя металла;

в) для обработки узких поверхностей

2.для чистовой обработки применяются:

    а) драчевые напильники;

    б) личные напильники;

    в) бархатные;

    г) драчёвые и личные напильники.

3.Точности изготовления добиваются:  
    а)  черновым опиливанием;                                                          
    б) чистовым опиливанием;

    в) грубым опиливанием.

4.Личные напильники это:
     а)напильники, принадлежащие одному человеку;

     б)напильники, которыми может работать один человек;
ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ
Текущий контроль

Перечень точек рубежного контроля:

· подготовительные операции;
· размерная слесарная обработка;
· Пригоночные операции;

· Сборка неразъёмных соединений.

Итоговый контроль по дисциплине
Вопросы к зачёту
1. …

2. …

3. …

Примечание:
В содержание итогового контроля входят как теоретические вопросы, так и практические задания. Теоретические вопросы должны носить обобщающий характер. Задания должны состоять из задач, упражнений, расчетно-графических заданий и т.д. Контрольные задания должны отвечать уровню типовых задач, рассмотренных в ходе учебных занятий. 
Итоговый контроль по дисциплине может проводиться по билетам или в тестовом варианте. 

 ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы.
Основные источники (для студентов)
1. ……

2. ……

3. ……

Дополнительные источники (для студентов)
1. ……

2. ……

3. ……

В дополнительных источниках необходимо указать учебные пособия, выпущенные в колледже.
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