ГБПОУ «Трубчевский политехнический техникум»
Темы для самостоятельной работы обучающихся группы 1218
по дисциплине Материаловедение
Уважаемые обучающиеся, после выполнения заданий отправляйте фото
конспектов, либо скриншоты выполненных заданий на электронную
почту svetasheunova@yandex.ru или WhaftsApp 89307297024
Преподаватель Шейнова С.Ф.

	№п.п
	Тема
	Задание

	1.
	

Инструменты для выполнения слесарных работ.
	
Выполнить конспект на тему: Инструменты для выполнения слесарных работ.
Ответить на вопросы:
1. Перечислите и охарактеризуйте инструмент для слесарных работ


	2
	Оборудование и инструменты для механической обработки металлов.
	Выполнить конспект на тему : Оборудование и инструменты для механической обработки металлов.
Ответить на вопросы:
1. От чего зависит тип обработки металла
2. Перечислите оборудование для механической обработки металла

	3
	Выбор режимов резания.
	Выполнить конспект на тему : Выбор режимов резания.
Ответить на вопросы:
1. Как определяется глубина резания
2. Подача это …
3. Проверка скорости, подачи





Тема: Инструменты для выполнения слесарных работ.
Слесарный инструмент используется для ручной обработки различных материалов. С его помощью выполняют различные операции, при этом разумно, что качество готовой работы зависит не только от мастерства исполнителя, но и от верного выбора качественного инструмента. Наша статья предоставит вам полезную информацию о том, какие слесарные инструменты должны непременно найти себе место в домашней мастерской. 
Тиски — служат для жесткой фиксации обрабатываемых деталей, которые плотно зажимаются сдвигающимися губками. Прочность фиксации элементов закономерно оказывает влияние на качество ее обработки. Тиски бывают настольными, которые сами закрепляются на жестком основании (привинчиваются к краю верстака, табурета), или ручными, предназначенными для обработки напильником мелких деталей. 
Напильник — металлический брусок с насечкой, который хотя и относится к категории металлорежущего инструмента, часто применяется для работы с пластиком, деревом и т.д. Набор домашнего мастера требует комплекта напильников различной формы: плоские, трехгранные, ромбовидные, полукруглые — все варианты обязательно понадобятся при выполнении важных слесарных работ. Вы также вряд ли сможете обойтись без надфилей-напильников с мелкой насечкой для обработки небольших деталей.
Разводной ключ — предназначен для закручивания и выкручивания болтов, гаек, различных элементов трубопроровода. Универсальность ключей, заключающаяся в возможности регулирования зазора между губками, обеспечивает возможность применения одного инструмента для болтов и гаек разного размера. 
Гаечный ключ — представляет собой менее «продвинутый» аналог разводного ключа. Обладает сходными функциями, захватывая изделия посредством специального зева или контурных выступов/углублений. Гаечных ключей в наборе мастера должно быть несколько, так как они подбираются отдельно для каждой гайки определенного размера. 
Чертилка — небольшой стальной стержень (диаметр — 2,5-6 мм; длина — 20 см) с остро заточенным концом или вставной иглой, который используют с целью разметки: обозначения контуров деталей на металле. 
Плоскогубцы — оптимальный инструмент для надежного захвата деталей и выгибания металлических элементов небольших размеров (провода, проволока). Внутренняя поверхность губок традиционно оборудуется двумя полукруглыми выемками с зубцами для усиления качества фиксации гаек. 
Зубило — продолговатый стержень, заточенный с одной из сторон, используется для рубки металла и камня. Этот ударно-режущий инструмент употребляется в комплекте с молотком или кувалдой: воздействуя молотком на бойковую часть зубила, вы придаете ему ударное ускорение для уверенного раскалывания/разрезания обрабатываемого материала. 
Пробойник — необходим для того, чтобы пробить отверстие в каменной стене или металлическом листе. С целью создания дырок различных размеров стоит позаботиться о наличии нескольких видов пробойников. 
Кернер — незаменимый инструмент из твердой стали для разметки центра будущего отверстия на металлических поверхностях. В соответствии с наименованием такой центральной лунки (керн) инструмент и получил свое название. Кернение производится ударами молотка по затыльнику кернера. 
Паяльник — логично используется для спаивания деталей. Выбирая паяльник, не старайтесь приобрести экземпляр большого размера — для домашней работы вполне подойдет паяльник мощностью 65–100 Вт. 
Настольная наковальня — применяется в качестве опоры, в том случае если вам нужно разрубить или выгнуть металлические детали (жестяные заготовки, проволоку, стержень). 
Отвертка — служит для закручивания/откручивания винтов винтов и шурупов. Выделяют три категории отверток: плоские и крестообразные используются для соответствующих головок крепежей, универсальные модели применяются повсеместно. 
Молоток — стандартный инструмент, без которого невозможно обойтись в практически любой области строительно-ремонтных работ. В слесарном деле употребляют молоток с квадратным или круглым бойком. Противоположный бойку конец рабочей поверхности, называемый носком, используется с целью правки и вытягивания металла. 
Точильный станок (точило) — оптимальный выбор для затачивания инструмента и зачистки деталей. Как правило, выпускают настольные точильные машины, которые аналогично тискам фиксируются на жестком основании. При помощи точильного станка ножи, топоры и зубила всегда будут в форме. 
Ножовка по металлу — конструктивно состоит из рамки и сменного ножовочного полотна и предназначается для распиловки металлических деталей. Полотна ножовки представлены в различных вариантах: модели с мелкими зубьями применяют для резания твердых металлов, с крупными — для мягких металлов и пластика.

Тема: Оборудование и инструменты для механической обработки металлов.
Механическая обработка металла помогает придать изделию нужную форму, размер. Для этого процесса используется специальное оборудование. Способы механической обработки различаются в зависимости от желаемого конечного результата, а также от тонкостей технологического процесса.
Станки для механической обработки также отличаются по управлению, воздействию на металл.
Общее описание механического процесса
Два основных метода, по которым производится механическое воздействие на металл:
1. Давление. Способ воздействия без снятия стружки с металлической формы. Материал изменяется приложением силы. Классический пример — кузничная обработка.
2. Воздействие резанием. В этом случае с металла снимается стружка. К таким методам относятся: фрезерование, строгание, шлифование.
Во время воздействия механическим способом на металл происходит придание необходимой формы. Но для точности в любом случае нужно изготавливать технологическую карту, где будут указаны класс точности и размер выпускаемой детали. На основе карты создается чертеж готового изделия, также с указанием деталей точности и всех размеров.
От чего зависит тип обработки металла
Воздействие механическим методом в зависимости от многих деталей, габаритов изделия, класса точности может быть:
· черновой;
· чистовой;
· получистовой.
Важно правильно создать технологическую карту и применить определенное оборудование, которое придаст заготовке необходимы габариты, размеры и класс точности.
Оборудование для механической обработки
В зависимости от конкретного вида механической обработки, а также от масштабов производства, используются следующие разновидности станков:
1. Вертикально-фрезерные станки.
2. Токарное оборудование с ЧПУ.
Каждая разновидность оборудования обладает нюансами использования.
Вертикально-фрезерные станки
На каждом предприятии, работающим с металлическими заготовками, в зависимости от специфики есть следующие подвиды фрезерного оборудования:
· фрезерные станки;
· зубофрезерные;
· радиально-сверлильные;
· горизонтально-сверлильные;
· вертикально-сверлильные.
На крупных предприятиях с успехом применяют карусельные станки. Фрезерное оборудование используют для обработки металлических заготовок с целью получения сложных форм.
[image: механическая обработка металла]
Оборудование для обработки под давлением
Кузнечное воздействие чаще всего проводится вручную и для этого используется молот и наковальня. Принцип работы за многие столетия не поменялся: на нагретую поверхность обрабатываемой заготовки опускается пресс.
В современных производствах используют следующие разновидности молотов:
· паровой;
· паровоздушный;
· падающий;
· пружинный.
Прессовые устройства могут подразделяться и по другому принципу:
· винтовое;
· фрикционное;
· гидравлическое;
· парогидравлическое;
· кривошипный;
· пружинный.
На производствах все чаще заменяют горячее воздействие на металл, используют холодное воздействие, называемое штамповкой.
Штамповка имеет несколько видов:
· гибка;
· обжатие — уменьшает полость детали;
· вытягивание — обработка на специальном давильном станке;
· формование;
· выпучивание — дает изделию пространственную форму;
· разбортовывание.
Для этого используют специальные формовочные штампы.
Методы резки металла
Резанием называется обработка с помощью специальных устройств разного рода. Тяжело обрабатывать цветные металлы. Поэтому в современных производствах применяется лазерная технология.
Основные разновидности резки металла:
· обточка;
· сверление — воздействие при помощи сверла, вращающегося вокруг своей оси;
· строгание — воздействие резцом, который двигает вперед и назад при этом заготовка надежно закреплена;
· шлифование — обработка при помощи вращающимся абразивным материалом.
Обточка применяется, если нет необходимости изменять размер детали. При сверлении в заготовке получает отверстия различного диаметра. Для этого технологического процесса необходимо сверло нужно диаметра, а также тиски, которые будут фиксировать заготовку.
Завершающий этап механического воздействия практически любого изделия — шлифование металла. Данный процесс позволяет придать заготовке гладкую поверхность и снять лишний слой. Специальные устройства для данного вида деятельности не нужны. Достаточно использовать шлифовальный круг.
[image: шлифование металла]
Для различных видов воздействия механикой можно использовать как ручные станки, так и полностью автоматические. Первый вариант чаще всего подходит для небольших мастерских и индивидуальных мастеров. А крупные центры по металлообработке и изготовлению различных деталей предпочитают использовать крупные современные станки с автоматическим и полуавтоматическим режимом управления. На таком оборудовании намного выше класс точности и выше производительность.
Механическая обработка металла — основа любого металлургического производства. Для придания формы и необходимых габаритов применяются самые различные способы механической обработки.
Среди наиболее древних — ковка. Сейчас она уже уступает место холодной штамповке, но и применение молота и наковальни после предварительного разогрева материала, не уходит в прошлое. Но есть и другие методы механической обработки. Все из них требуют изготовления технологической карты с последующим чертежом


Тема: Выбор режимов резания.
Под режимом резания подразумевается совокупность глубины резания, подачи, скорости резания и стойкости инструмента.
Элементы режима резания устанавливаются в такой последовательности: сначала определяется максимально возможная глубина резания (допустимая технологией обработки); по выбранной глубине определяется максимальная величина подачи (допустимая технологией обработки); по выбранной глубине и подаче, задавшись определенным периодом стойкости инструмента, находят допустимую скорость резания. Затем производится проверка выбранных элементов режима резания. Подачу контролируют по прочности механизмов станка, ско рость — по соответствию мощности резания и мощности станка.
Глубина резания определяется в основном припуском, оставленным на обработку. Если нет ограничений по точности и шероховатости обработки, то весь припуск срезают за один рабочий ход. Если технические условия не позволяют производить обработку за один рабочий ход, припуск разбивают на черновые и чистовые рабочие ходы. Черновые рабочие ходы выполняют с максимальной глубиной резания, а на чистовые оставляют минимальный припуск, обеспечивающий изготовление детали с заданной шероховатостью и допуском.
Подача. Для повышения производительности труда целесообразно работать с максимально возможной подачей. Величина подачи, как правило, ограничивается крутящим моментом станка, прочностью слабого звена механизма подачи, жесткостью обрабатываемой детали, прочностью инструмента и требованиями шероховатости обрабатываемой поверхности. Величины подач на практике обычно берутся из справочников.
Скорость резания. После определения глубины резания и подачи определяется скорость резания.
Частота вращения шпинделя п(в об/мин) станка определяется по формуле
[image: https://studfile.net/html/2706/131/html_yxyjMZzCHA._3a0/img-7ki0ZL.png]
Расчетная частота вращения корректируется с учетом действительной частоты вращения станка. По действительной частоте вращения подсчитывается действительная скорость резания. Действительная частота вращения станка не должна отличаться от расчетной более чем на 5 %.
Проверка выбранных элементов режима резания
Проверка скорости. Проверка скорости производится по мощности станка. Может оказаться, что мощности данного станка будет недостаточно для того, чтобы вести обработку с выбранными основными элементами режима резания. Расчетная мощность электродвигателя станка Nрездолжна быть меньше или, по крайней мере, равна мощности электродвигателя станка Nст, т. е.Nрез[image: https://studfile.net/html/2706/131/html_yxyjMZzCHA._3a0/img-3q9r7G.png]Nст.
Если окажется, что мощности станка не хватает, то принятую скорость необходимо уменьшить.
Проверка подачи. При черновой обработке назначенная подача обязательно проверяется по прочности деталей механизма подачи станка. Определяется осевая составляющая силы резания Рx при принятой подаче. Она должна быть меньше или, по крайней мере, равна наибольшей силе, допускаемой прочностью механизма станка Pст, которая указывается в паспорте станка завода-изготовителя, т. е. Рx[image: https://studfile.net/html/2706/131/html_yxyjMZzCHA._3a0/img-kTWW9C.png]Рст. В случае если Рx[image: https://studfile.net/html/2706/131/html_yxyjMZzCHA._3a0/img-I3QoPL.png]Рст, необходимо подачу уменьшить.
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