Завдання для ДПА
(слюсар-ремонтник.)
Блок І. Основи матеріалознавства. Основи вимірювань.
1. Машинобудівні матеріали основні види та призначення.

2. Суть обробки металів різанням. Види слюсарних робіт.

3. Засоби вимірювання і контролю. Інструменти для контролю площинності і прямолінійності

4. Обпилювання металу. Напилки, їх види та класифікація.

5. Штангенінструменти  та мікрометричні інструменти. 
6. Сталі, їх класифікація. Вуглецеві і леговані, конструкційні та інструментальні сталі.
7. Розмічання і інструмент, що застосовують при розмічанні. Площинне і просторове розмічання.
8. Термічна обробка металів, її суть і призначення. Види термічної обробки.

9. Нарізання різьби. Основні елементи .Види різьб. 
10.Захист металу від корозії.Основні способи.

Блок ІІ. Обробка матеріалів.
1. Клепання. Типи заклепок. Ручне і механічне клепання.

2. Розпилювання та припасовування.
3. Зенкування, зенкерування та розвертання отворів.

4.Паяння  легкоплавкими та тугоплавкими припоями.

5. Особливості обпилювання широких, закритих, опуклих, та вгнутих поверхонь.
6. Гнуття пруткового та штабового металу,особливості гнуття труб.
7. Рубання металу на плиті та на рівні губок лещат. 
8. Нарізування зовнішньої і внутрішньої метричної різьби. Особливості нарізування різьби великих діаметрів.
9. Різання металів.Основні способи різання та інструменти.
10. Свердління : ручнее, механізоване та механічне.
Блок ІІІ. Машинобудування. Устаткування
1. Загальні відомості про машини, деталі та устаткування
2. Загальна будова, призначення і прийоми роботи настільного, горизонтально - фрезерного верстата 110Ш.

3. Механізми перетворення руху.

4. Основні відомості про механічні передачі.

5. Загальна будова, призначення і прийоми роботи токарно-гвинторізального верстата ТВ-4.

6. Деталі передачі обертального руху.
7. Організація робочого місця слюсаря. Режим праці.

8. Загальна будова, призначення і прийоми роботи свердлильного верстату 2М112.

9. Підшипники.

10.Технологоічний процес обробки та складання деталей.
Блок І.
І.1 Машинобудівні матеріали

До машинобудівних матеріалів належать метали та сплави їх, деревина, пластмаси, гума, картон, папір, скло тощо. При виго​товленні машин найбільше застосовують метали та їх сплави.

Металами називають речовини, що мають високі теплопровід​ність і електричну провідність, ковкість, блиск та інші характерні властивості.

     У техніці всі метали і сплави прийнято поділяти на чорні та ко​льорові. До чорних металів належать залізо і сплави на його осно​ві, до кольорових — усі інші метали і сплави. 
        Властивості металів звичайно поділяють на фізико-хімічні, механічні й технологічні. Фізико-хімічні та механічні властивості твердих тіл, у тому числі металів, вам знайомі з курсів фізики і хімії. Розглянемо деякі механічні й технологічні властивості, важливі з погляду обробки металів.

Під механічними властивостями, як відомо, розуміють здат​ність металу або сплаву чинити опір дії зовнішніх сил. До меха​нічних властивостей належать міцність, в'язкість, твердість тощо.

Міцність характеризує властивість металу або сплаву за певних умов і в певних межах, не руйнуючись, сприймати ті чи інші дії зовнішніх сил.

Важливою властивістю металу є ударна в'язкість (ро​бота удару) — опір матеріалу руйнуванню при ударному наванта​женні.

Під твердістю розуміють властивість матеріалу проти​діяти заглибленню в нього іншого, твердішого тіла.

Механічні властивості матеріалу виражаються через певні показники (наприклад: границя міцності при розтягуванні, від​носне видовження і звуження тощо).
     Чавуном називається сплав заліза з вуглецем, який містить вуглецю від 2,14 до 6,67 %.

Чавун — дешевий машинобудівний матеріал, що має добрі ли​варні властивості. Чавун виплавляють із залізної руди за допомо​гою палива і флюсів. 

         Сталь називається сплав заліза з вуглецем що містить до 2,1 %  вуглецю. Їх застосовують для виготовлення свердел малого діаметра, розверток, мітчиків, плашок, зубил, напил​ків, ножівкових полотен, молотків та інших інструментів.

        У машинобудуванні найпоширенішими є такі кольорові метали, як мідь, алюміній, магній, цинк, олово, свинець, хром, нікель та ін. Але  використовують їх в основному У вигляді сплавів тому що властивості технічно чистих кольорових металів невисокі,.         

І.2.Суть обробки металів різанням. Види слюсарних робіт.

      Різанням називають відділення частини заготовок від сорто​вого або листового металу. Різання виконують як зі зняттям стружки, так і без зняття. Різання зі зняттям стружки здійснюють ручною но​жівкою, на ножівкових, круглопиляльних, токарно-відрізних верста​тах, а також може бути газове, дугове тощо. Без зняття стружки мате​ріали розрізують ручними важільними і механічними ножицями, го​строзубцями, труборізами, прес-ножицями, у штампах. До різання на​лежить також надрізування металу.       

       Обробка металів різанням полягає в зніманні із заготовки по​верхневого шару металу в вигляді стружки з метою виготовлення деталі потрібної форми, заданих розмірів та з потрібною якістю поверхні.

Стружка, що відокремлюється під дією тиску різця, деформує​ться: зменшується її довжина і збільшується товщина. Це явище називають усадкою стружки.

Зовнішній вигляд стружки залежить від механічних власти​востей металу та умов різання.
Тому її називають зливною,стружкою сколювання та с т р у ж к о ю надлому  
               Залежно від форми й розмірів заготовок або деталей розрізування при ручній обробці металу виконують ручним або механізованим інструментом: гострогубцями, ручними й електричними ножицями, ручними і пневматичними ножівками, труборізами.

У сучасному машинобудуванні роль слюсарних робіт надзвичай​но велика: жодну машину, механізм чи прилад не можна скласти та відрегулювати без участі слюсаря.

Слюсарні роботи застосовують в різних видах виробництва. Тому слюсарів-універсалїв поділяють за видами робіт;

слюсарі-складальники — складають   машини   та механізми;

слюсарі-ремонтники — здійснюють  технічне обслуговування   та ремонт машин і механізмів,

слюсарі-інструментальники — забезпечують виробництво  інстру​ментами та пристроями;

слюсарі з монтажу приладів — виконують установлення їх на місце, підведення різних видів енергії тощо.

Слюсарні роботи різних видів об'єднує єдина технологія виконан​ня операцій, до яких належать розмічання, рубання, випрямляння та згинання, різання, обпилювання, свердління, зенкування та зен​керування, розвірчування отворів, нарізування різьби, клепання, шабрування, розпилювання та припасування, притирання та дове​дення, лудіння і склеювання.

І.3. Засоби вимірювання і контролю. Інструменти для контролю площинності і прямолінійності

Технічний прогрес неможливий без розвитку метрології та вдос​коналення техніки вимірювання.

          Метрологія — наука про вимірювання фізичних величин, про методи і засоби забезпечення єдності їх.

           Вимірювання — це знаходження значення фізичної величини дослідним шляхом за допомогою спеціальних технічних засобів

У процесі вимірювання фізичну величину порівнюють з однойменною величиною, яку беруть за одиницю (довжину з довжиною, площу з площею тощо). 

Основними характеристиками вимірювальних засобів є: поділ​ка і ціна поділки шкали, початкове і кінцеве значення шкали, діапазон показів шкали, межа вимірювання.

            Точність в и м і р ю в а н н я характеризує якість вимірю​вань, відображає близькість до нуля похибки результатів цих вимі​рювань. Точність вимірювання можна підвищити повторним вимі​рюванням з наступним визначенням середнього арифметичного значення, одержаною в результаті кількох вимірювань.

Лінійні розміри в металообробці прийнято показувати в мілі​метрах без запису назви. Якщо розмір показано в інших похідних одиницях, то його записують з назвою, наприклад, 1 см, 1 м тощо.

До найпоширеніших інструментів для вимірювання лінійних величин при обробці металів належать вимірювальні металеві лінійки, штангенінструменти, мікрометричні інструменти.

   До перевірних інструментів належать перевірні лінійки і плити, кутники, шаблони, щупи, різні калібри. На відміну від вимірюваль​них перевірні інструменти показують тільки відхилення в розмірах і формі деталей, але не показують значення цих відхилень.

Для контролю прямолінійності, площинності та взаємного роз​міщення поверхонь застосовують перевірні лінійки і плити.

Для перевірки складних профілів поверхонь оброблюваних деталей використовують шаблони. Вони можуть мати найрізно​манітнішу форму, яка залежить від форми деталі, що контролює​ться. 

Усі розглянуті перевірні інструменти мають дуже точно оброб​лені робочі поверхні, тому потребують обережного і бережливого ставлення. Треба оберігати робочі поверхні інструментів від коро​зії й механічних пошкоджень. 

І.4.Обпилювання металу. Напилки, їх види та класифікація.

  Обпилюванням називається слюсарна операція, при якій напилком знімають шар матеріалу з поверхні заготовки.

Напилок — це багатолезовий різальний інструмент, за допомо-


якого досягають порівняно високої точності і малої шорсткості

поверхні заготовки (деталі), що обробляється.

Припуски на обпилювання залишають невеликі — від 0,5 до 0,025 мм. Похибка при обробці може бути від 0,2 до 0,05 мм і в деяких випадках — до 0,005 мм.

Напилок—це стальний брусок певних профілю і довжини, на поверхні якого є насічка (нарізка). Насічка утво​рює дрібні та гострозаточені зуби, що мають у перерізі форму клина. Для напилків з насіченим зубом кут загострення р звичайно дорівнює 70°, передній кут у — до 16°, задній кут а — від 32° до 40°.

Насічка може бути одинарною (простою), подвійною (пере​хресною), рашпільною (точковою), дуговою (рис. 17, б—д).

Напилки виготовляють із сталі У13 або У13А, а також із хромистої сталі ШХ15, 13Х.Ручки напилків виготовляють з деревини (берези, клена, ясена)  
За кількістю насічок на 1 см довжи​ни напилки поділяють на шість номерів.

Напилки з насічкою № 0 і 1 (драчові) мають найбільші зуби і служать для грубого (чорнового) обпилюван​ня з похибкою 0,5...0,2 мм.

Напилки з насічкою № 2 і 3 (лич​кувальні) застосовують для чисто​вого обпилювання деталей з похиб​кою 0,15...0,02 мм.

Напилки з насічкою № 4 і 5 (бар​хатні) застосовують для остаточної (точної) обробки виробів. Похибка при обробці 0,01...0,005 мм.

Напилки можна виготовляти за​вдовжки від 100 до 400 мм. За фор​мою поперечного перерізу їх поділя​ють на плоскі, квадратні, тригранні, круглі, півкруглі, ромбічні й ножів​кові.

Для обробки дрібних деталей ви​користовують малогабаритні напил​ки — надфілі. їх виготовляють п'яти номерів з кількістю насічок на 1 см довжини від 20 до 112.

Загартовану сталь і тверді сплави обробляють спеціальними надфілями, на стальному стержні яких закріпле​но зерна штучного алмазу.
І.5. Штангенінструменти  та мікрометричні інструменти.

Штангенінструменти застосовують для точніших вимірювань. До них належать штангенциркулі, якими вимірюють зовнішні і внутрішні діаметри, довжини, товщини деталей тощо (рис. 31); штангенглибиноміри, призначені для вимірювання глибини глухих отворів, канавок, пазів, виступів (рис. 32); штангенрейсмуси — для точного розмічання і вимірювання висот від плоских поверхонь

У всіх зазначених штанген​інструментах є ноніуси, за якими відлічують дробові частки поділок основних величин.

Серед штангенінструментів най​більше застосовують штангенцирку​лі. Вони бувають трьох типів: ШЦ-І (межі вимірювань 0 ... 125 мм, вели​чина відліку 0,1 мм); ШЦ-ІІ (межі вимірювань 0 ... 200 мм, 0 ... 320 мм, величина відліку 0,05 ... 0,1 мм); ШЦ-ІІІ (межі вимірювань 0 ... 500; 250 ... 710; 320 ... 1000; 500 ... 1400; 800 ... 2000 мм, величина відліку 0,1 мм).

Розглянемо будову штангенінст​рументів на прикладі найпоширені​шого штангенциркуля ШЦ-І. Він має штангу , на якій нанесено шкалу з міліметровими поділками. На штанзі є вимірюва​льні губки. По штанзі переміщується рухома рамка з губками і жорстко скріпленим з нею глибиноміром . Рамку під час вимірю​вання закріплюють на штанзі затискачем. Нижні губки призначе​ні для вимірювання зовнішніх розмірів, а верхні— для внутрішніх.

На скошеній грані рамки нанесено шкалу, що називається ноніусом. Шкалу ноніуса завдовжки 19 мм поділено на 10 рів​них частин, отже, значення кожної поділки ноніуса дорівнює 1,9 мм (19: 10= 1,9). Різниця між значеннями двох поділок штанги і однієї поділки ноніуса становить   0,1мм  (2— 1,9 =

= 0,1 мм). 
Мікрометричні інструменти дають змогу виконувати вимірю​вання з похибкою до 0,01 мм. До них належать мікрометри для вимірювання зовнішніх розмірів, мікрометри різь​бові із вставками для вимірювань середнього діаметра різьби, мікрометричні глибиноміри для вимірювання глибини пазів, отворів і висоти уступів (рис. 3'5, в), мікрометричні нутроміри для вимірювання внутрішніх розмірів (рис. 35, г).

В основу будови всіх зазначених мікрометричних інстументів покладено використання однакового вимірювального механізму — мікрометричного гвинта.

Розглянемо будову найбільш поширеного мікрометричного інструмента — мікрометра для вимірювання зовнішніх розмірів з похибкою до 0,01 мм (рис. 35, а). Він складається із скоби з п'яткою і втулки (стебла), усередину якої вкручено мікромет​ричний гвин, торці п'ятки і мікрометричного гвинта є вимірю​вальними поверхнями. Гвинт жорстко скріплений з барабаном. На стеблі нанесено шкалу з півміліметровими (верхня частина шкали) і міліметровими (нижня частина) поділками. На конічній поверхні барабана також нанесено шкалу, що поділяє коло на 50 рівних частин. Точний мікрометричний гвинт має крок різьби 0,5 мм. За один повний оберт він переміщується вздовж осі на 0,5 мм, за пів-оберта на 0,5 X 1/2 = 0,25, за одну п'ятдесяту час​тину оберту на 0,5 X 1 /50 == 0,01 мм. Якщо конічну поверхню бара​бана мікрометра поділено на 50 рівних частин, то при повороті барабана на одну поділку гвинт переміститься у поздовжньому напрямі на 0,01 мм, на дві поділки — на 0,02 мм і т. п.

І.6.Сталі, їх класифікація. Вуглецеві і леговані, конструкційні та інструментальні сталі.

Сталлю називають сплав заліза з вуглецем, що містить вуглецю до 2,1 %. Як і чавун, сталь має домішки кремнію, марганцю, сірки і фосфору. Основна відмінність сталі від чавуну полягає в тому, що сталь містить меншу кількість вуглецю і домішок.

Сталь дістають переплавленням металолому або переробного чавуну. Процес одержання сталі з чавуну зводиться до видалення зайвого вуглецю і зниження кількості домішок, що входять до чавуну.

Залежно від хімічного складу сталі поділяють на вуглецеві і леговані.

                 До складу вуглецевої сталі, крім вуглецю, входять у невеликій кількості постійні домішки (кремній, марганець, сірка, фосфор), які потрапляють у неї при виплавлянні. Основним елементом, що визначає властивості вуглецевої сталі, є вуглець. Він підви​щує твердість, пружність, міцність, знижує пластичність і опір ударним навантаженням.

Кремній і марганець у невеликій кількості на властивості сталі особливо не впливають. Сірка і фосфор вважаються шкідливими домішками. Сірка зумовлює червоноламкість, крихкість при висо​ких температурах, знижує корозійну стійкість. Фосфор підвищує крихкість і холодноламкість сталі, тобто крихкість при звичайній температурі. Однак у певних дозах вони потрібні для одержання спеціальних властивостей сталі.

Вуглецева сталь, у свою чергу, поділяється за призначенням (конструкційна та інструментальна) і якістю.

              У легованій сталі поряд із звичайними домішками є один або кілька спеціальних елементів, що поліпшують її властивості: хром, вольфрам, молібден тощо, а також кремній і марганець у порів​няно великій кількості.

Легуючі елементи по-різному впливають на властивості сталі: наприклад, хром підвищує твердість і корозійну стійкість; вольф​рам збільшує твердість і червоностійкість; молібден підвищує червоностійкість, міцність і опір окисленню при високих темпера​турах; марганець при вмісті понад 1° підвищує твердість, стій​кість проти ударних навантажень, проти спрацювання.

За призначенням леговану сталь поділяють на три групи: кон​струкційну, інструментальну і сталь з особливими фізичними і хі​мічними властивостями.
                  У металообробці широко застосовують один із видів інстру​ментальної легованої сталі — ш в и д к о р і з а л ь н у сталь. 

Сталі і сплави з особливими хімічними вла​стивостями—корозійностійкі, нержавіючі, жаростійкі та жароміцні.

Особливих фізичних і хімічних властивостей сталей досягають, в основному, вводячи в них різні легуючі елементи. Наприклад, стійкість проти корозії забезпечується введенням у нержавіючу сталь не менш як 12 % хрому.

І.7.Розмічання і інструмент , що застосовують при розмічанні. Лінійне, площинне і просторове розмічання.

Розмічанням називається операція нанесення на поверхню заготовки ліній (рисок), що згідно з кресленням визначають кон​тури деталі або місця, які потрібно обробляти. Розмічальні лінії можуть бути контурними, контрольними або допоміжними. Кон​турні риски визначають контур майбутньої деталі й показують межі обробки. Контрольні риски проводять паралельно контурним «у тіло» деталі для перевірки правильності обробки. Допоміжними рисками намічають осі симетрії, центри радіусів закруглень тощо.

Розмічання поділяють на лінійне (одновимірне), площинне (двовимірне) і просторове, або об'ємне (тривимірне).

             Лінійне розмічання застосовують при розкроюванні фасонного прокату, підготовці заготовок для виробів з дроту, прут​ка, штабової сталі тощо, тобто тоді, коли межі, наприклад розрізу​вання чи згину, зазначають тільки одним розміром —довжиною.

            Площинне розмічання звичайно застосовують при об​робці деталей з листового металу. У цьому разі риски наносять тільки на одній площині . До площинного розмічання відносять і розмічання окремих площин деталей складної форми, якщо при цьому не враховується взаємне розміщення розмічуваних площин.

              Просторове розмічання — найскладніше з усіх видів розмічання. Особливість його полягає в тому, що розмічаються не тільки окремі поверхні заготовки, розміщені в різних площинах і під різними кутами одна до одної, а й взаємно ув'язуються ці поверхні між собою.

Для розмічання застосовують різноманітний контрольно-вимі​рювальний і розмічальний інструмент.

До спеціального розмічального інструмента належать: рисувалки, кернери, розмічальні циркулі, рейсмуси. Крім цих інструмен​тів, використовують молотки, розмічальні плити й різні допоміжні пристрої: підкладки, домкрати тощо.

           Рисувалки -призначені для нанесення рисок на поверх​ню заготовки, що розмічається. Виготовляють їх звичайно з інструментальної сталі марки У10 або У12.

            Кернери - застосовують для нанесення заглибин (кер​нів) на попередньо розмічених лініях. Це роблять для того, щоб лінії було виразно видно і щоб вони не стиралися в процесі обробки деталей. Кернери виготовляють з інструментальної вуглецевої сталі. Робочу (вістря) й ударну частини піддають термообробці. Кернери поділяють на звичайні, спеціальні, механічні (пружинні) та електричні.
Крім розглянутого розмічання за кресленням, застосовують розмічання за шаблоном.

Шаблоном називається пристрій, за яким виготовляють деталі або перевіряють їх після обробки. Розмічання за шаблоном вико​ристовується, коли виготовляють великі партії однакових деталей. 

І.8. Термічна обробка металів, її суть і призначення. Види термічної обробки.

Процес теплової обробки металів і сплавів з метою надання їм відповідної структури і властивостей називається термічною обробкою. Розрізняють власне термічну, хіміко-термічну і термо​механічну обробки.

Власне термічною обробкою металів і сплавів називають про​цес зміни їхньої внутрішньої будови (структури) нагріванням, витримкою і наступним охолодженням для досягнення необхідних фізико-механічних властивостей цих матеріалів. її основними ви​дами є відпалювання, загартування і відпускання.

Хіміко-термічна обробка — це насичення поверхні металу еле​ментами, які підвищують твердість, стійкість проти спрацювання, корозійну стійкість. Цей процес потребує підвищених температур і тривалих витримок. До найпоширеніших методів хіміко-термічної обробки сталі належать: цементація (насичення вуглецем), азотування (насичення азотом), ціанування (одночасне насичення вуглецем і азотом), дифузійна металізація, або поверхневе легу​вання. Останній метод залежно від насичуючого елемента поді​ляють на хромування, алітування, силіціювання (насичення відпо​відно хромом, алюмінієм, кремнієм) та ін.

Загартування — процес нагрівання сталі до температури, на ЗО...50 °С вищої від лінії С5/С, з наступним швидким охолоджен​ням. Основна мета загартування — підвищити твердість і міцність сталі. 

У процесі відпускання вже загартовану сталь нагрівають до температури нижче лінії РБК, витримують при цій температурі та охолоджують на повітрі або в мастилі. Основна мета відпускан​ня — зменшити крихкість загартованої сталі.

виготовляється. З підвищенням температури нагрівання твердість і міцність загартованої сталі знижуються, а в'язкість підвищується.

У практиці термообробки розрізняють три види відпускання: низьке, яке виконується при температурах до 250 °С, середнє — при температурах до 450 °С і високе — при температурах до 650 °С. Високе відпускання дає змогу повніше знімати залишкові напруження, а також досягти високої в'язкості і достатньої міцно​сті сталі.

Для термічної обробки сталей використовують спеціальне об​ладнання: нагрівальні пристрої, пристосування (бачки з водою і мастилом, загартувальні кліщі тощо) і прилади для контролю теп​лового режиму й результатів термічної обробки. 

Результати термообробки можна перевірити методом проби на​пилком або визначенням твердості сталей твердомірами і випробу​ванням на ударну в'язкість.

І.9.Нарізання різьби. Основні елементи. Види різьб.
Найпоширенішими з'єднаннями деталей машин є різьбові. Широке застосування різьбових з'єднань у машинах і механізмах пояснюється їхньою простотою й надійністю, зручністю регулювання,затягання, а також можливістю їх розбирання й повторного складати без заміни деталі.

Нарізуванням різьби називається її утворення зняттям стружки (а також пластичним деформуванням) на зовнішніх або внутрішніх поверхнях заготовок, деталей.
Прийоми нарізування різьби, і особливо різальний інструмент, що при цьому застосовується, багато в чому залежать від виду і профілю різьби.

Різьби бувають одно західні, утворені однією гвинтовою лінією (ниткою), або багато західні, утворені двома  і більше нитками.

За напрямом гвинтової лінії різьби поділяють на праві й ліві.

           Профілем різьби називається переріз її витка площиною, що проходить через вісь циліндра або конуса, на якому нарізано різьбу.

Для нарізування різьби важливо знати основні її елементи: крок, зовнішній, середній і внутрішній діаметри і форму профілю різьби 

           Кроком різьби називають відстань між двома одно​йменними точками сусідніх профілів різьби, виміряну паралельно осі різьби.

           Зовнішній діаметр найбільша відстань між край​німи зовнішніми точками, виміряна в напрямі, перпендикулярному до осі різьби.

            Внутрішній діаметр найменша відстань між край​німи внутрішніми точками різьби, виміряна в напрямі, перпендику​лярному до осі.

            Середній діаметр відстань між двома протилеж​ними паралельними бічними сторонами профілю різьби, виміряна в напрямі, перпендикулярному до осі.

За формою профілю різьби поділяють на трикутні, прямокутні, трапецоїдні, упорні (профіль у вигляді нерівнобічної трапеції) й круглі.

Залежно від системи розмірів різьби поділяють на метричні, дюймові, трубні тощо.

У метричній різьбі кут трикутного профілю дорівнює 60°, ЗОВ​НІШНІЙ, середній і внутрішній діаметри і крок різьби виражаються в міліметрах. Приклад позначення: М20 X 1,5 (перше число — зовнішній діаметр, друге— крок).

У дюймовій різьбі кут трикутного профілю дорівнює 55°, діа​метр різьби виражають у дюймах, а крок — числом ниток на один дюйм (1 дюйм = 25,4 мм). Приклад позначення: І1//' (зовнішній діаметр різьби в дюймах).

Трубна різьба відрізняється від дюймової тим, що її вихідним розміром є не зовнішній діаметр різьби, а діаметр отвору труби, на зовнішній поверхні якої нарізано різьбу. Приклад позначення: труб. 3/4" (цифри — внутрішній діаметр труби в дюймах).

Різьбу нарізують на свердлильних і спеціальних різьбонарізних верстатах, а також вручну.

При ручній обробці металів внутрішню різьбу нарізують міт​чиками, а зовнішню — плашками.

І.10.Захист металу від корозії. Основні способи.

Корозія - це руйнування металевих матеріалів при взає​модії їх із зовнішнім середовищем (водою, ґрунтом, воло​гим повітрям, кислотою, лугами тощо).

За механізмом взаємодії металів із середовищем розрізняють два види корозії: хімічну і електрохімічну.

Хімічна корозія відбувається під дією на метал газів і різних рідин, які не є провідниками електричного струму. 

Електрохімічна корозія відбувається при взаємодії поверхні металу з водними розчинами електролітів (розчинів кислот і лугів).

Типовим прикладом цього виду корозії є іржавіння металу, тобто утворення крихкої плівки оксидів на поверхні сталевих деталей.

За характером руйнування корозії поділяються на суцільні та місцеві.

Суцільні корозії бувають таких видів:

+рівномірні;

+нерівномірні;

+вибіркові.

Місцеві корозії поділяються на такі види:

+у вигляді плям; 
+у вигляді щербинок;

+точкові;

+наскрізні; 

+пористі;

+ниткоподібні; 

+під поверхневі;  міжкристалічні;

+ножові;

+у вигляді розтріскувань.

                 Корозії поділяються на газові, атмосферні, рідинні, підземні та ін. залежно від середовища, у якому протікає корозійний процес.

Знаючи види і характер корозії, можна підібрати ефективний спосіб захисту поверхні деталей.

                 Для захисту металу від корозії використовують покриття металічні (легування, гальванізація, металізація), неорганічні (оксидування, фосфатування) та органічні (лаки, фарби, поліме​ри). У процесі експлуатації виробів або під час зберігання вико​ристовують від корозії захисні мастила та інгібітори.

Металічні покриття заліза використовують цинк і кадмій.
Дифузійний спосіб полягає у насиченні поверхневого шару виробу елементами, які додають стійкості проти корозії. Процес відбувається при високих температурах. Дуже поширені такі види дифузійного захисту, як алітування, азотування і хромування.

Цинкування використовують для захисту від корозії сталь​них і чавунних деталей. Цинк є надійним захистом стальних де​талей від води і вологого повітря. У воді при температурі 70 °С захисні властивості цинку різко знижуються. Товщина цинко​вого покриття 20-50 мкм.

Нікелювання служить для нанесення захисно-декоратив​ного покриття на зовнішні поверхні деталей машин, які працю​ють в атмосферних умовах і при температурі до 600 °С. Нікельо​вані покриття відзначаються високою механічною міцністю і добре поліруються. Нікелюють деталі з підшаром міді з метою зменшення пористості електролітичного покриття. Товщина шару нікеля 10—5 мкм.
Хромування надає поверхні металу високої механічної міцності, стійкості проти спрацювання і термостійкості. Хром захищає метал від корозії в атмосфері газів, у вологому середо​вищі, лугах, азотних і органічних кислотах. Розрізняють хрому​вання антикорозійне (товщина хрому 0,5-10 мкм) і стійке проти спрацювання (5—100 мкм). Для кращого зчеплення хрому з поверхнею його наносять на підщар міді і нікелю.

Лакофарбові покриття — найбільш поширений спосіб захисту деталей від корозії.

Одночасно ці покриття надають виробам гарного зовнішньо​го вигляду і необхідного кольору. Щоб покриття надійно захи​щало поверхню, його роблять багатошаровим. Основні складові частини лакофарбових матеріалів — плівкоутворювальні речо​вини, пігмент, наповнювач і пластифікатори. Розрізняють три основні види лакофарбових матеріалів: олійні фарби, лаки та емалі.

Блок ІІ.

ІІ.1. Клепання. Типи заклепок. Ручне і механічне клепання.
                Клепанням називається процес з'єднання двох або кількох деталей за допомогою заклепок. Цей вид з'єднання належить до  групи нероз'ємних, бо роз'єднання склепаних деталей можливе лише внаслі​док руйнування заклепки.

Заклепкові з'єднання широко застосовують при виготовленні металевих конструкцій мостів, ферм, рам, балок, а також у котлобудуванні, літакобудуванні, суднобудуванні тощо.
         Процес клепання складається з таких основних операцій:

         +утворення отвору під заклепку в з'єднуваних деталях свердлінням або пробиванням;

        +зенкування гнізда під закладну головку заклепки (при клепанні заклепками з потайною головкою);

вставлення заклепки в отвір;

        +утворення замикаючої головки заклепки, тобто власне клепання.

Клепання поділяють на холодне, таке що виконують без нагрівання заклепок, і гаряче, при якому перед встановленням на місце стержень заклепки нагрівають до 1000... 1100 °С.

          При виконанні слюсарних робіт звичайно використовують лише холодне клепання. Гаряче клепання, як правило, виконують у спеціа​лізованих цехах. Холодне клепання широко застосовують у літако​будуванні.

                 Зклепка  — це циліндричний металевий стержень з головкою певної форми. Головка заклепки, виготовлена разом зі стержнем, називається закладною,  а та, що утворюється під час клепання  яка виступає над поверхнею склепуваних деталей, замикаючою.

              За формою головок розрізняють заклепки: з півкруглою головкою ,потайною головкою , півпотайною головкою Заклепки виготовляють з матеріалів, яким властива хороша пластичність.

Наприклад зі сталі (Ст2, СтЗ, сталі 10 і 15), міді (МЗ, МТ), латуні (Л63),

алюмінієвих сплавів (АМгБП, Д18, АД1); заклепки для відповідальних з'еднань виготовляють з нержавіючої (Х18Н9Т) або легованої (О9Г2) сталі.
            Місце з'єднання деталей заклепками називається заклепко​вим швом Залежно від характеристики й призначення заклепкового з'єднання заклепкові шви поділяють на три види міцні, щільні й міцнощільні.

               Інструменти й пристрої для клепання. При ручному клепанні  застосовують слюсарні молотки з квадратним бойком підтримки, обтискачі, натяжки й чекани.

          Підтримки служать опорою при розклепуванні стержня за-
клепок.
.    .

        Обтискачі служать для надання замикаючій головці заклеп-
ки після осаджування потрібної форми.

           Натяжка — це бородок з отвором на кінці; вона застосовуєть-
для осаджування листів.


ІІ.2. Розпилювання та припасовування.

            Розпилюванням називається обробка отворів з метою на​дання їм потрібної форми. Обробка круглих отворів здійснюється круг​лими й напівкруглими напилками, тригранних — тригранними, но​жівковими й ромбічними напилками, квадратних — квадратними на​пилками.

Підготовку до розпилювання починають з розмічання та накернювання розмічальних рисок. Потім за розмічальними рисками сверд​лять отвори й вирубують пройми, утворені висвердлюванням. Най​кращою виходить розмітка на металевій поверхні, відшліфованій наждачним папером.

Під розпилювання,свердлять один отвір, коли пройма невелика; у більших проймах свердлять два чи кілька отворів, щоб мати най​менший припуск на розпилювання. Великі перемички важко вида​лити з просвердленої пройми, однак не можна розміщувати отвори й надто близько для запобігання стисканню, що може призвести до поламки свердла.

       Розпилювання у заготовці воротка квадратного отвору. Спочатку розмічають квадрат, а в ньому — отвір, потім просверд​люють отвір свердлом, діаметр якого на 0,5 мм менший за сторони квад​рата. У просвердленому отворі квадратним напилком пропилюють чотири кути, не доходячи 0,5...0,7 мм до розмічальних рисок, після чого розпилюють отвір до розмічальних рисок в такій послідовності:спочатку пропилюють сторони / і 3, потім 2 і 4 і підганяють отвір по мітчику так, щоб він входив в отвір на глибину 2...З мм.

Подальшу обробку сторін здійснюють доти, поки квад​ратна головка легко, але щільно не увійде в отвір.

        Пригонкою називається обробка однієї деталі за іншою з метою виконання з'єднання. Для пригонки треба, щоб одна з дета​лей була цілком готовою — за нею ведуть пригонку. Ця операція широко застосовується при ремонтних роботах, а також при складанні одиничних виробів.

Пригонка напилком — одна з найскладніших у роботі слюсаря, бо обробку доводиться вести у важкодоступних місцях. Цю операцію виконують борнапилками, шліфувальними борголовками, застосо-вуючи обпилювально-зачисні верстати.

При пригонці вкладиша за готовим отвором робота зводиться до звичайного обпилювання. При пригонці за більшим числом повер​хонь спочатку обробляють дві спряжені базові сторони, потім прига​няють дві інші до одержання потрібного спряження. Деталі мають входити одна в одну без хитання, вільно. Якщо виріб на просвіт не проглядається, то припилюють за фарбою.

       Припасуванням називається точна взаємна пригонка з'єднуваних деталей без зазорів при будь-яких перекантовках. При​пасування відзначається високою точністю обробки, що потрібно для беззазорного спряження деталей (світлова щілина більш як 0,002 мм проглядається).

        Припасовують як замкнуті, так і напівзамкнуті контури. З двох деталей, що припасовуються, отвір прийнято називати проймою, а деталь, яка входить у пройму,— вкладишем.

ІІ.3. Зенкування, зенкерування та розвертання отворів.

          Зенкуванням називається обробка верхньої частини отвору для одержання фасок або циліндричних заглибин, наприклад під потайну головку гвинта чи заклепки. Виконують зенкування за допомогою зенківок або свердел більшого діаметра.

           Зенкерування — це обробка отворів, одержаних литтям, штам​пуванням або свердлінням, для надання їм циліндричної форми, підвищення точності та якості поверхні. Зенкерування виконують спеціальними інструментами — зенкерами . Зенкери можуть бути з різальними кромками на циліндричній або конічній поверхні (циліндричні й конічні зенкери), а також з різальними кромками на торці (торцеві зенкери). Для забезпечення співвісності оброблюваного отвору й зенкера на торці зенкера інколи роблять гладеньку циліндричну напрямну частину.

Зенкерування може бути процесом остаточної обробки або підготовки для розвірчування. В останньому випадку залишають припуск на дальшу обробку.

            Розвірчування — це чистова обробка отворів. Вона подібна до зенкерування, але забезпечує вищу точність і малу шорсткість обробки поверхні отворів. Ця операція виконується слюсарними (ручними) або верстатними (машинними) розвертками.

Розвертка   складається з робочої частини, шийки і хвостовика. Робоча частина поділяється на забірну, різальну (конічну) і калібруючу частини. Калібруюча частина ближче до шийки має зворотний конус (0,04 ... 0,6) для зменшення тертя

розвертки об стінки отвору. Зуби на робочій частині (гвинтові або прямі) можуть розміщуватися рівномірно по колу або нерівно​мірно. Розвертки з нерівномірним кроком зубів застосовують зви​чайно для обробки отворів вручну. Вони дають змогу уникнути утворення так званої огранки, тобто отворів неправильної цилінд​ричної форми. Хвостовик ручної розвертки має квадрат для вста​новлення воротка. Хвостовик машинних розверток діаметром до 10 мм виконують циліндричним, інших розверток — конічним з ланкою, як у свердел.

Для чорнової і чистової обробки отвору застосовують комп​лект (набір) з двох-трьох розверток. Виготовляють розвертки з тих самих матеріалів, що й інші різальні інструменти для обробки отворів.

Розглянуті операції обробки отворів виконують в основному на свердлильних або токарних верстатах. Однак у тих випадках, коли деталь неможливо встановити на верстат або отвори розмі​щені у важкодоступних місцях, обробку виконують вручну за допо​могою воротків, ручних або механізованих (електричних і пневма​тичних) дрилів.

ІІ.4.Паяння  легкоплавкими та тугоплавкими припоями.

     Паяння — це процес виготовлення не-роз'ємного з'єднання матеріалів з нагріванням нижче температури їх автономного плавлення (змочування, розтікання й заповнення зазора між ними розплавленим припоєм і зчеплення їх при кристалізації шва).

Паяння широко застосовують у різних галузях промисловості. У машинобудуванні його використовують при виготовленні лопаток і дисків турбін, трубопроводів, радіаторів, ребер двигунів повітря​ного охолодження, рам велосипедів, посудин промислового призна​чення, газової апаратури тощо. В електропромисловості та приладо​будуванні паяння є в ряді випадків єдино можливим методом з'єд​нання деталей. Його застосовують при виготовленні електро і радіо​апаратури, телевізорів, деталей електромашин, плавких запобіжни​ків тощо.

        Припої. Якість, міцність та експлуатаційна надійність паяного з'єднання в першу чергу залежать від правильного вибору припоїв. Не всі метали і сплави можуть бути припоями. Припої повинні мати такі властивості;

температуру плавлення нижчу за температуру плавлення матеріа-
лів, що паяють;
.    .
,

у розплавленому стані (у захисному середовищі, під флюсом або у вакуумі) -добре змочувати матеріал, що паяється, і легко розтікатися

по його поверхні;

забезпечувати достатньо високі зчіплюваність, міцність, пластич​ність і герметичність паяного з'єднання;

              Олов'яно-свинцеві припої порівняно з іншими мають високу змо​чувальну здатність, хороший опір корозії. При паянні цими припоями властивості з'єднуваних матеріалів практично не змінюються.

Легкоплавкі припої служать для паяння сталі, міді, цинку, свин​цю, олова та їх сплавів, сірого чавуну, алюмінію, кераміки, скла та ін.

Для одержання спеціальних властивостей до олов'яно-свинцевих припоїв додають сурму, вісмут, кадмій, індій, ртуть та інші метали. Олов'яно-свинцеві припої виготовляють таких марок: 
    +   безсурм'янисті — ПОС 90, ПОС 61, ПОС 40,;

    + малосурм'янисті — ПОССу 61-05, ПОССу 50-0,5, ПОССу 40-0,5, ПОССу 35-0,5;

    + сурм'янисті ПОССу 95-5, ПОССу 40-2, ПОССу 35-2, ПОССу 30-2, ПОССу 25-2, 

                 Тугоплавкі припої — це тугоплавкі метали та сплави. З них широко застосовують мідно-цинкові та срібні. Для одержання певних властивостей і температури плавлення в ці сплави додають олово, марганець, алюміній, залізо та інші метали.
Додавання у невеликій кількості бору підвищує твердість і міц​ність припою, але й підвищує крихкість паяних швів.

            Мідно-цинкові припої випускають трьох марок: ПМЦ-36 для па​яння латуні з вмістом 60...68 % міді; ПМЦ-48 — для паяння мідних сплавів, що мають міді понад 68 %; ПМЦ-54 для паяння бронзи, міді, томпаку і сталі. Мідно-цинкові припої плавляться при 700... 950 °С.

. Флюси поліпшують умови змочування поверхні металу, що паяється, розплавленим припоєм, захищають поверхню паяного металу та розплавленого припою від окислення при нагріванні та в процесі паяння, розчиняють існуючі на поверхні металу, що паяється, та припою оксидні плівки.

Розрізняють флюси для м'яких і твердих припоїв, а також для па​яння алюмінієвих сплавів, нержавіючих сталей і чавуну.

              Флюси для м'яких припоїв. До цих флюсів належать хлористий цинк, нашатир, каніфоль, паяльні пасти тощо.

Хлорид цинку, який називається також травленою кисло​тою,— дуже хороший флюсуючий засіб при паянні чорних і кольоро​вих металів (крім цинкових та оцинкованих деталей, алюмінію та його сплавів). Приготовляють хлористий цинк розчиненням 1 ч дрібно по​рубаного цинку у 5 ч соляної кислоти.

              Каніфоль — жовтувато-коричнева смолиста речовина, яку дістають у вигляді паличок або порошку при перегонці соснової смоли. Флюсуючі властивості каніфолі значно слабші, ніж у інших флюсів, але вона не викликає корозії паяного шва. Завдяки цьому каніфоль переважно застосовують для паяння електро- і радіоапаратури.
                  Паяльна паста — це рідина, виготовлена з хлористого цинку та амонію або хлористого цинку і крохмалю.

                 Паяльними лампами нагрівають деталі, що паяють, і розплавляють припій. Ними користуються найчастіше при паянні легкоплавкими припоями, але інколи застосовують і при паянні тугоплавкими припо​ями з відносно невисокою температурою плавлення (наприклад, срібними).

                   Паяльники. Основним інструментом для паяння є паяльник. За способом нагрівання паяльники поділяють на три групи — періодич​ного підігрівання, безперервного підігрівання газом або рідким паль​ним та електричні. Особливу групу становлять паяльники спеціального призначення: ультразвукові з генератором ультразвукової частоти (УТ1-21); з дуговим підігрівом; з вібруючими пристроями тощо.

ІІ.5. Особливості обпилювання широких, закритих, опуклих, та вгнутих поверхонь.

            Обпилювання зовнішніх плоских повер​хонь починають з перевірки припуска на обробку, що міг би забезпечити виготов​лення деталі відповідно до креслення.

При обпилюванні плоских поверхонь використовують плоскі напилки — драчовий і личкувальний. Спочатку обпилюють   одну широку  поверхню  (вона є базою),    потім другу  паралельно першій і т. д. 

             Спочатку обпилюють широкі поверхні плитки, для чого: затискують плитку у лещатах поверхнею догори і так, щоб оброб​лювана поверхня виступала над губками лещат не більше ніж на 4... б мм;

обпилюють поверхню плоским драчовим напилком;

обпилюють поверхню плоским личкувальним напилком, перевіря​ють її прямолінійність перевірною лінійкою;

         Завершивши обробку широких поверхонь, переходять до обпилю​вання вузьких поверхонь плитки, для чого слід:надягнути на губки лещат нагубники і затиснути в лещатах плитку поверхнею  догори;

        Лекальні лінійки служать для перевірки прямоліній​ності обпилених поверхонь на просвіт і на фарбу. При перевірці пря​молінійності на просвіт лекальну лінійку накладають на контрольо​вану поверхню за розміром світлової щілини  встановлюють, в яких місцях є нерівності та їх розміри.

прямим кутом до базової.

           Правильність обпилювання другої поверхні перевіряють перевір​ним кутником, одну полицю якого прикладають до базової поверхні .Обпилювання поверхонь по внутрішньому прямому куту здійсню​ють так, щоб до іншої поверхні було звернено ребро напилка, на якому немає насічки.
         Обпилювання угнутих і опуклих (криволінійних) поверхонь. Ба​гато деталей машин мають опуклу або угнуту форму. При обпилюван​ні та розпилюванні криволінійних поверхонь вибирають найраціональ-ніший спосіб видалення зайвого металу.

В одному випадку потрібне попереднє випилювання ножівкою, в іншому — висвердлювання, у третьому — вирубування тощо. 
        Обпилювання угнутих поверхонь. Спочатку на заготовці розмічають потрібні контури деталі. Значну частину металу в даному випадку можна зняти вирізуванням ножівкою, надавши запади​ні у заготовці форму трикутника , або висвердлюванням вверху праворуч). Потім напилком об​пилюють грані, а півкруглим драчовим напилком спилюють виступи до нанесеної риски. Профіль перерізу круглого або півкруглого напил​ка вибирають таким, щоб його радіус був меншим, ніж радіус обпилю​ваної поверхні.
             Обпилювання у розсувних рамках. Найпрості​ший пристрій — це металева рамка лицьова сторона якої ретельно оброблена і загартована до високої твердості. Оброблювану пластину  закладають по рисці в рамку і затискують болтами. Потім рамку затискують у лещатах і обробляють доти, поки напилок не торкнеться верхньої площини рамки. Оскільки ця площина має велику точність, обпилювана площина не потребує додаткової перевір​ки за допомогою лінійки.

ІІ. 6. Гнуття пруткового та штабового металу,особливості гнуття труб.

     Згинання прямокутної скоби з штабової сталі виконують так: визначають довжину розгортки заготовки додаючи довжину сторін скоби з припуском на один згин, кий дорівнює товщи​ні   смуги,   тобто:   L= 17,5 + 1 + 15 + 1 + 20 + 1 + 15 + 1 + + 17,5 = 89 мм;

визначають довжину з додатковим припуском на обробку торців по 1 мм на сторону і зубилом відрубують заготовку; випрямляють вирубану заготовку на плиті; обпилюють до розміру за кресленням; наносять риски згину;

затискують заготовку в лещатах між кутниками-нагубниками  на рівні риски і ударами молотком згинають кінець (перший згин);

переставляють заготовку в лещатах, затискуючи її між кутни​ком 4 і бруском-оправкою 6 довшим, ніж кінець скоби 

загинають другий кінець  здійснюючи другий загин;

знімають заготовку і виймають брусок-оправку;

перевіряють і випрямляють за кутником четвертий і п'ятий загини;

знімають задирки на ребрах скоби і обпилюють кінці лапок до розміру.

Щоб запобігти вм'ятинам і забоїнам від ударів, між молотком і де​таллю кладуть шматок залізної смуги.

           Згинання вушка з прутка круглогубцями. Вушко зі стержнем з тонкого дро​ту виготовляють за допомогою круглогубців. Довжина заготовки має бути на 10... 15 мм більше, ніж потрібно за кресленням. Утримуючи заготовку за один кінець, інший згинають, поступово переставляючи круглогубці у місцях згину. Після того як вушко буде зігнуто відпо​відно до заданих розмірів, йому надають потрібну форму за допомогою плоскогубців. Після цього зайвий кінець стержня видаляють гостро​зубцями.
             Труби згинають по дузі різного радіуса або іншій кривій під різно​манітними кутами і в різних площинах. Зігнуті труби широко застосо​вують для виготовлення бензинових, мастильних, повітряних трубо​проводів у автомобілях, тракторах, літаках, металообробних верста​тах та інших машинах.

Труби згинають ручним способом, у гарячому і холодному стані, з наповнювачами і без них. Спосіб згинання залежить від діаметра і матеріалу труби, значення кута згину.

Згинання труб у гарячому стані застосовується при діаметрі більш як 100 мм. При гарячому згинанні з наповнювачем трубу відпалюють, розмічають, а потім один кінець закривають дерев'яною чи металевою пробкою. Для уникнення вм'ятин, випину і появи тріщин при згинанні трубу наповнюють дрібним сухим піском, просіяним через сито з віч​ком близько 2 мм, бо наявність у піску великих камінців може при​звести до продавлювання стінок труби, а надто дрібний пісок для зги​нання непридатний, бо при високій температурі спікається і пригоряє до стінок труби.

Для механізації наповнення (набивання) труб піском застосовують молоткові або вібраційні установки. Якщо установок немає, трубу на​повнюють піском через воронку, а ущільнюють пісок, обстукуючи тру​бу молотком; удари наносять"'знизу вверх, одночасно обертаючи трубу доти, поки при ударі не буде чути глухого звуку.

Після заповнення піском другий кінець труби забивають дерев'я​ною пробкою, в якої мають бути отвори або канавки для виходу газів, що утворюються при нагріванні (рис. 102, а).

ІІ.7. Рубання металу на плиті та на рівні губок лещат.

                 Рубанням називається слюсарна операція, коли за допомогою різального (зубила, крейцмейселя та інших) та ударного (слюсарний молоток) інструмента з поверхні заготовки (деталі) видаляють зай​вий шар металу або розрубують заготовку на частини.

Рубання здійснюють тоді, коли за умовами виробництва верстат​ну обробку важко виконувати або нераціонально і коли непотрібна висока точність обробки.

Рубання застосовують для видалення (зрубування) із заготовки великих нерівностей (шорсткостей), зняття твердої кірки, окалини, задирок, гострих кутів кромок на литих і штампованих деталях, для вирубування шпонкових пазів, мастильних канавок, для оброблення розколин у деталях під зварювання (обробка кромок), зрубування головок заклепок при видаленні, вирубування отворів у листовому матеріалі. Крім того, рубання застосовують, коли потрібно від прут​кового, штабового чи листового матеріалу відрубати певну частину.

Заготовку перед рубанням закріплюють у лещатах. Великі заго​товки рубають на плиті або ковадлі, а дуже великі — там, де вони знаходяться.

Залежно від призначення оброблюваної деталі рубання може бути чистовим або чорновим. 
        При рубанні, як і при більшості слюсарних операцій (обпилю​ванні, свердлінні, шабруванні, притиранні тощо), здійснюється різання — процес видалення різальним інструментом з оброблюваної заготовки зайвого шару металу у вигляді стружки.
            Різальний інструмент. Слюсарне зубило — стальний стержень, виготовлений з інструментальної вуглецевої або легованої сталі (У7А, У8А, 7ХФ, 8ХФ). Зубило має три частини: робочу, серед​ню та ударну Робоча частина  зубила має вигляд стержня з клиновидною різальною частиною (лезом) / на кінці, загостреною під певним кутом. Ударна частина (бойок) звужена догори, вершина її заокруглена. За середню частину  зубило тримають під час рубан​ня. Кут загострення вибирають залежно від твердості оброблюваного металу. Рекомендовані кути загострення зубила для рубання деяких матеріалів у градусах:

Тверді матеріали (тверда сталь, бронза, чавун)

70

Матеріали середньої твердості (сталь)   

           60

М'які матеріали (латунь, мідь, титанові сплави) ......
45

Алюмінієві сплави

35

Зубило виготовляють завдовжки 100, 125, 160, 200 мм, ширина робо​чої частини відповідно дорівнює 5, 10, 16 і 20 мм. Робочу частину зубила на довжині 0,3...0,5 загартовують і відпускають. 

Ступінь загартування зубила можна визначити старим напилком, яким проводять по загартованій частині. Якщо при цьому напилок не знімає стружку із загартованої частини зубила.
         Лещата. При рубанні використовують міцні й важкі поворотні й неповоротні лещата з паралельними губками, при важкій ковальській роботі стільцеві, які прикріплюють на спеціальній тумбі..

Рубання листового і штабового металу виконують у лещатах. Ру​бання листового матеріалу, як правило, ведуть на рівні губок лещат. Заготовку (виріб) міцно затискують у лещатах так, щоб розмічальна лінія збігалася з рівнем губок.
Зубило встановлюють до краю заготовки так, щоб різальна кромка була на поверхні двох губок, а середина різальної кромки була на2/3 довжини обрубуваної. Кут нахилу зубила до оброблюваної поверхні має бути ЗО...35° (рис. 73, а), а до осі губок лещат — 45° (рис. 73, б). Лезо зубила при цьому йде навкіс губок лещат і стружка злегка в'ється. Після зняття першого шару металу заготовку перестав​ляють вище губок лещат на 1,5...2 мм, зрубують наступний шар і т. д.

ІІ.8. Нарізування зовнішньої і внутрішньої метричної різьби. Особливості нарізування різьби великих діаметрів.

       Зовнішню різьбу нарізують плашками вручну і на верстатах.

Залежно від конструкції плашки поділяють на круглі,накатні,

розсувні (призматичні).

Круглі плашки (лерки) виготовляють суцільними і розріз​ними.

Суцільна плашка— це стальна загартована гайка, в якій через різьбу прорізано наскрізні поздовжні отвори, які утворюють різальні кромки і служать для виходу стружки, з обох боків плашки є забірні частини  завдовжки 1 1/2...2 нитки. Плашки застосовують при нарізуванні різьби діаметром до 52 мм за один робо​чий хід.

Діаметри суцільних круглих плашок передбачено стандартом: для основної метричної різьби — від 1 до 76 мм, для дюймової — від V4 до 2", для трубної — від х/8 до 1 1/2".

Круглі плашки при нарізуванні різьби вручну закріплюють у спе​ціальному воротку.

Розрізні плашки на відміну від суцільних мають проріз (0,5... 1,5 мм), що дає змогу регулювати діаметр різьби в межах 0,1—0,25 мм. Внаслідок зниження жорсткості нарізувана цими плашками різьба має недостатньо точний прсфіль.

Розсувні (призматичні) плашки на відміну від круглих складаються з двох половинок, які називаються півплашками На кожній з них зазначено розмір зовнішньої різьби і цифра 1 чи 2 для правильного закріплення у пристрої (клупі). На зовнішній стороні півплашок є кутові канавки (пази), якими їх вста​новлюють у виступи клупа.

Для рівномірного розподілу тиску гвинта на півплашки для уникнення перекосу між півплашками й гвинтом розміщують сухар.

Розсувні (призматичні) плашки виготовляють комплектами з 4... гар у кожному; кожну пару у разі потреби вставляють у клуп. Розсувні плашки виготовляють для метричної різьби діаметром від Мб до М52, для дюймової — від 1/4 до 2" і для трубної — від 1/8 до 1*/4". Розсувну плашку закріплюють у клупі.
               Процес нарізування різьби. При нарізуванні різьби плашкою треба мати на увазі, що в процесі утворення профілю різьби метал виробу, особливо сталь, мідь тощо, «тягнеться», діаметр стержня збільшується. Внаслідок цього посилюється тиск на поверх​ню плашки, що призводить до її нагрівання й прилипання часток ме​талу, тому різьба виходить рваною.

         При нарізуванні різьби плашкою  різьби плашкою вручну стержень закріплюють у ле-щатах так, щоб його виступаючий над рівнем губок кінець був на 20...25 мм більшим за довжину нарізу​ваної частини. Для забезпечення врізування на верхньому кінці стержня знімають фаску.

Нарізування внутрішньої різьби.

Підбір свердел для свердління отворів під різьбу. При нарізуванні різьби матеріал частково «видавлюється», тому діаметр свердла має бути трохи більшим, ніж внутрішній діаметр різьби ніж  отвору при нарізуванні різьби у твердих і крихких металах менша, ніж у м'яких і в'язких.
Якщо просвердлити під різьбу отвір діаметром, що точно відпові​дає внутрішньому діаметру різьби, то матеріал, видавлюваний при нарізуванні, тиснутиме на зуби мітчика, від чого вони в результаті великого тертя сильно нагріваються і до них прилипають частки ме​талу.

Різьба може вийти з рваними нитками, а в деяких випадках можли​ва поламка мітчика. При свердлінні отвору надто великого діаметра різьба виходить неповною.

Діаметр свердла для свердління під метричні і трубні різьби визна​чають за довідниковими таблицями. 
Прийоми нарізування різьби. Після підготовки отвору під різь​бу і вибору воротка заготовку закріплюють у лещатах і в цей отвір вставляють вертикально мітчик за кутником Притискуючи лівою рукою вороток до мітчика, правою повер​тають його праворуч доти, поки мітчик не вріжеться на кілька ниток у метал і не займе стійке положення, після чого вороток беруть за рукоятку двома рукама й обертають з перехопленням рук через кожні півоберта 

Для полегшення роботи вороток з мітчиком обертають не весь час »а годинниковою стрілкою, а здійснюють один-два оберти праворуч  і півоберта ліворуч і так далі. Завдяки такому зворотно-обертальному руху мітчика стружка ламається, стає короткою (подрібненою), а процес різання значно полегшується.

Закінчивши нарізування, обертанням воротка у зворотний бік викручують мітчик з отвору, потім знову прокручують його наскрізь.

Мітчиком вручну виготовляють різьбу по 6... 10-му квалітетах.

Правила нарізування різьби мітчиком:

при нарізуванні різьби у глибоких отворах, у м'яких і в'язких металах (міді, алюмінію, бронзі тощо) мітчик треба періодично викру​чувати з отвору й очищати канавки від стружки:

     Різби великих діаметрів можна  нарізувати набором мітчиків: нарізування різь​би чорновим, середнім мітчиком та чистовим ( 1,2,3.).
середній і чистовий мітчики вводять в отвір без воротка і лише після того як мітчик піде правильно по різьбі, на головку надягають воро​ток і продовжують нарізувати різьбу;

глухий отвір під різьбу треба робити на глибину, дещо більшу, ніж довжина нарізуваної частини, з таким розрахунком, щоб робоча частина мітчика трохи вийшла за межі нарізуваної частини; якщо тако​го запасу не буде, різьба вийде неповною;

у процесі нарізування треба ретельно слідкувати за тим, щоб не було перекосу мітчика; для цього слід через кожні дві-три нарізані нитки перевіряти за допомогою кутника положення мітчика.
Нарізану зовнішню та  внутрішню різьбу перевіряють різьбовими мікрометрами або різьбовими калібрами-кільцями та різьбовими шаблонами.
ІІ.9. Різання металів. Основні способи різання та інструменти .
             Різанням називають відділення частини заготовок від сорто​вого або листового металу. Різання виконують як зі зняттям стружки, так і без зняття. Різання зі зняттям стружки здійснюють ручною но​жівкою, на ножівкових, круглопиляльних, токарно-відрізних верста​тах, а також може бути газове, дугове тощо. Без зняття стружки мате​ріали розрізують ручними важільними і механічними ножицями, го​строзубцями, труборізами, прес-ножицями, у штампах. До різання на​лежить також надрізування металу.

               Звичайні ручні ножиці застосовують для різання стальних листів завтовшки 0,5... 1 мм і листів з кольорових металів завтовшки до 1,5 мм. 
 За розміщенням різальної кромки лез ручні ножиці поділяють на праві та ліві.

Довжина ножиць Іх 200, 250, 320, 360 і 400 мм. Добре загострені та відрегульовані ножиці мають різати папір.

            Стільцеві ножиці відрізняються від звичайних більшими розміра​ми і застосовуються при різанні листового металу завтовшки до 3 мм. Нижню рукоятку жорстко затискують у слюсарних лещатах (рис. 112, б) або закріплюють (забивають) на столі чи іншій жорсткій основі. Для різання листової сталі завтовшки до 3 мм застосовують стільцеві ножиці, що мають стаціонарне кріплення 

.

           Ручні малогабаритні силові ножиці служать для різання листового металу завтовшки до 2,5 мм і прутків діаметром до 8 мм. Га​баритні розміри цих ножиць не перевищують розміри звичайних ручних.ножиць. 

           Махові ножиці широко використовують для різання ли​стового металу завтовшки 1,5... 12,5 мм з границею міцності 450... 500 МПа (сталь, дюралюміній тощо). Цими ножицями можна різати метал значної довжини. Махові ножиці мають чавунну станину / і стіл. В останній вмонтовано нижній нерухомий ніж, а верхній рухомий ніж  з криволінійною різальною кромкою закріплено у ножетримачі  з противагою, яка врівноважує ножетримач з ножем.
РІЗАННЯ НОЖІВКОЮ

Загальні відомості. Ручна ножівка (пила) — інструмент для різання товщих, ніж при різанні ножицями, листів штабового, круглого та профільного металу, а також для прорізування шліців.

Різання ножівкою з поворотом полотна здійс​нюють при довгих (високих) або глибоких розрізах, коли не вда​ється довести розріз до кінця через те, що рамка ножівки впирається у торець заготовки і заважає подальшому розпилюванню .При цьому можна змінити положення заготовки і, врізавшись у неї з іншого кінця, закінчити різання.

Різання тонкого листового і профільного металу. Заготовки, де​талі з тонкого листового матеріалу затискують між дерев'яними брус​ками по одній або по кілька штук і розрізають разом з брусками.
РІЗАННЯ ТРУБ

Перед різанням трубу розмічають за шаблоном, виготовленим з жерсті і зігнутим по трубі. Шаблон накладають на місце різання і рисувалкою по колу наносять розмічальні риски.
Труби розрізають за допомогою рожівки чи труборіза.
Різання ножівкою. Трубу за​тискують у паралельні лещата в горизонтальному положенні й ріжуть по рисці. Тонкостінні труби та труби з чисто обробле​ною поверхнею затискують у ле​щатах між спеціальними дерев'я​ними накладками.

 Різання труби труборізом

При розрізанні труби ножів​ку тримають горизонтально, а в міру врізування полотна у трубу злегка нахиляють на себе.

Різання труборізом значно продуктивніше, ніж ножівкою. Трубо​різи виготовляють трьох розмірів: № 1 — для різання труб діаметром 1/4..,8/«; №2-1..Д;  № 3 —3...4."

Різання здійснюють так. У встановленого на трубі труборіза обер​тають рукоятку на 1/4 оберта, притискаючи рухомий ролик до поверх​ні труби так, щоб лінія розмітки збігалася з гострими гранями роли​ків. Змащують місце різання мастилом для охолодження різальних кромок роликів. Труборіз обертають навколо труби, переміщуючи рухомий ролик доти, поки стінки труби не будуть повністю перерізані. 

Механізоване різання здійснюють за допомогою різноманітних ме​ханічних, електричних і пневматичних ножівок і ножиць, дискових пил та іншого універсального або спеціального обладнання.до особливих видів різання вдносять абразивне, дугове та різання під водою.
ІІ.10. Свердління : ручнее, механізоване та механічне.

Свердлінням - називається утворення зняттям стружки отворів у суцільному матеріалі за допомогою рі​зального інструмента — свердла, якому надають обертального та поступального руху відносно його осі.

Свердління здійснюється в основному на свердлильних верстатах. Коли деталь неможливо встановити на верстат або коли отвори розмі​щені у важкодоступних місцях, їх свердлять за допомогою коловоро​тів, тріскачок, дрилів, ручних електричних і пневматичних свердлиль​них машинок.

Тріскачка застосовується для ручного свердління отворів великих діаметрів (до ЗО мм), а також для свердління отворів у незручних міс​цях, коли не можна застосовувати свердлильний верстат, електричну або пневматичну свердлильну машинку.

Ручний дриль застосовують для свердління отворів діа​метром до 10 мм. На шпинделі встановлено конічне зубчасте коле​со, яке можна сполучати з конічним колесом. Тоді при обертанні вала  рукояткою шпиндель  матиме одну частоту обертання, а при

свердлінні на низькій підставці  дриль тримають правою рукою за рукоятку обертання, лівою — за нерухому рукоятку, а грудьми впираються у нагрудник. Рукоятку обертають плавно без ривків. Дриль тримають строго вертикально, без розхитування, інакше свердло може зламатися.
Ручні свердлильні застосовують при монтаж​них, складальних і ремонтних роботах для свердління й розвертання отворів. 
Вони бувають трьох типів: легкого типу, середнього та важкого.
Машини легкого типу призначені для свердління отворів 0 8...9 мм. Корпус таких машин звичайно має форму пістолета. 
Машини середнього типу звичайно мають одну замкнуту рукоятку на задній частині корпуса, використо​вують для свердління отворів діаметром до 15 мм.

Машини важкого типу мають звичайно дві рукоятки на корпусі або дві рукоятки і грудний упор, застосовують для вертикального та горизонтального свердління у стальних деталях отворів 0 20...80 мм.
Свердлильні машини бувають прямі (з розташуванням осі шпинделя співвісно або паралельно осі двигуна) і кутові (з розміщенням осі шпинделя під кутом до осі двигуна). Кутові машини (рис. 196) застосовують для свердління отворів у важкодоступних місцях. За напрямом обертання машини виготовляють з односторон​нім напрямом обертання і реверсивні.

Ручні свердлильні електричні машини незалежно від типу та потуж​ності складаються з трьох основних частин — електродвигуна з ро​бочою напругою 220  або 36 В, зубчастої передачі та шпинделя.

Безпека праці. При роботі ручними електричними машинами треба виконувати такі вимоги безпеки:

працювати лише у гумових рукавицях і калошах; коли немає калош, під ноги слід підкладати гумовий килимок; корпус ручних свердлильних машин має бути заземленим (перед вмиканням ручної свердлильної машини слід спочатку пере​конатися у справності мережі та ізоляції, а також у тому, чи відпові​дає напруга в мережі напрузі, на яку розрахована дана машина;

вмикати ручну свердлильну машину лише при вийнятому з про​свердленого отвору свердлі, а виймати свердло з патрона лише після вимикання свердлильної машини;

періодично спостерігати за роботою щіток електродвигуна машини; щітки мають бути добре пришліфовані (при нормальній роботі не іскрять);

при зупинці машини, появі іскріння або запаху не розбирати ма​шину на місці, а замінити її придатною.

Ручні свердлильні пневматичні машини порівняно з електричними мають невеликі розміри й масу. Привод цієї машини дає змогу плавно регулювати частоту обертання при натисканні на пусковий курок. Ручна свердлильна пневма​тична машина Д-2 масою 1,8 кг, з частотою обертання шпинде​ля 2500 об/хв при тиску повітря 5 кгс/см2 і пневмодвигуном роторного типу. 

Ручна свердлильна пневматична машина РС-8 має насадку, роз​міщену під кутом 20°. Корпус З цієї насадки закріплюють на машині баранчиком. У трубі  насадки   розміщено шарнірнийвал, який обертає цангову оправку зі сверд​лом.
Свердлильні машини можуть бути використані як свердлильні установки У цьому випадку свердлильну машину  за​кріплюють на стояку із поворотним столом , що переміщується. 

Блок ІІІ. 
ІІІ.1 Загальні відомості про машини, деталі та устаткування

Машина - це пристрій, який виконує механічні рухи для пе​ретворення енергії, матеріалів або інформації в інші їх види. Залежно від основного призначення розрізняють машини енергетичні, робочі та інформаційні.
 Енергетичні машини призначені для перетворення будь-якого виду енергії в механічну і навпаки, наприклад, двигуни внутрішнього згоряння, електро​двигуни, турбіни. Робочі машини призначені для пере​творення або транспортування матеріалів або предметів, наприклад, плуги, комбайни, автомобілі, трактори, метало-оброблювальні верстати. Призначення інформаційних машин — перетворювати інформацію (наприклад, калькуля​тори, комп'ютери тощо).

Машини складають з окремих деталей і збірних одиниць.
 Деталь — це елементарна частина машини, виготовлена без використання збірних операцій, наприклад, шпонка, болт, зуб​часте колесо. Збірна одиниця — це комплекс разом працюю​чих деталей, наприклад, підшипник кочення, муфта, шатун тощо.

Механізм — це пристрій, який використовується для передачі механічного руху. Його робота пов'язана зі зміною кутових швидкостей (зубчасті, пасові та інші передачі) або з перетворенням одного виду механічного руху в інший (криво-шипно-шатуний, кулачковий та інші механізми). Механізми утворюють нерухомі елементи — ланки, кінематичні пари і кіне​матичні ланцюги.

Два рухомі з'єднання тіл створюють кі не матим ну пару — гайка і гвинт, вал і підшипник тощо. Тіла, які утворюють кінематичну пару, називають ланками.

Кінематичний ланцюг — сукупність ланок, рухомо з'єднаних кінематичною парою. Прикладом кінематичного ланцюга може бути така сукупність: гільза циліндра двигуна — поршень — поршневий палець — шатун — шийка колінчастого вала. Схематичне зображення кінематичних пар і ланок механізмів з показом напрямку руху називають кінематичною схемою.

Деталі і збірні одиниці загального призначення поділяють на три основні групи:

1)роз'ємні з'єднання (шпонкові, зубчасті, нарізні) і

2)нероз'ємні (зварні, клепані, клеєні);

3)з'єднання, що передають обертальний рух (шківи, зубчасті колеса, паси, ланцюги);

обслуговуючі передачі (вали, муфти, підшипники). 
ІІІ.2.Загальна будова, призначення і прийоми роботи настільного, горизонтально - фрезерного верстата 110Ш.

Металорізальні верстати є основним видом устаткування сучасних машинобудівних підприємств. Металорізальний верстат -машина, за допомогою якої, знімаючи стружку із заготовки, одержу​ють з необхідною точністю деталі заданої форми і розмірів.

Сучасні металорізальні верстати досить різноманітні і їх поділяють на групи за такими ознаками:

за призначенням - токарні, свердлильні, фрезерні, стругальні, дов​бальні, шліфувальні, протяжні тощо;

за ступенем спеціалізації - універсальні (виконують різні операції ііри оброблянні різноманітних деталей), спеціалізовані (оброблюють деталі, схожі за конфігурацією, але з різними розмірами), спеціальні (призначені для обробляння певної деталі або деталей тільки одного типорозміру);

за ступенем точності - нормальної точності (Н), підвищеної точ​ності (Ц), високої точності (В), особливо високої точності (А), особ​ливо точні (С);

за ступенем автоматизації - верстати-автомати, напівавтомати, верс​тати з програмним керуванням, з ручним керуванням, автоматичні лінії верстатів тощо;

за масою-легкі (до І т), середні (до 10 т), великі (10-30 т) та ін.
Фрезерні верстати у прийнятій класифікації становлять шосту групу, 
В основу класифікації верстатів фрезерної групи покладено такі ознаки: виконувана робота, положення осі шпинделя, конструктивні особливості стола та деякі інші.

Залежно від виконуваних робіт фрезерні верстати поділяють на вер​стати загального призначення й спеціальні. До першого типу відно​сяться горизонтально- і вертикально-фрезерні верстати з горизонталь​ним і вертикальним розміщенням шпинделя та поздовжньо-фрезерні. До спеціальних фрезерних верстатів - карусельно-фрезерні, барабан​но-фрезерні, копіювально-фрезерні, різефрезерні, шпонково-фрезерні, шліцефрезерні тощо.

За конструктивними особливостями фрезерні верстати поділяють на консольні (стіл розміщений на підйомному кронштейні - консолі), безконсольні (стіл переміщається по нерухомій станині у поздовжньому і поперечному напрямках) і безперервної дії (карусельні й барабанні).

Найпоширенішими серед фрезерних є консольні верстати. Залежно від розміщення шпинделя їх поділяють на горизонтально-фрезерні з неповоротним столом; горизонтально-фрезерні з поворотним столом (універсааьні); вертикально-фрезерні; широкоуніверсальні.
Горизонтально-фрезерні верстати призначені для обробляння плос​ких поверхонь різних деталей невеликих розмірів із сталі, чавуну й ко​льорових металів. Заготовки обробляють циліндричними, торцевими, фасонними, кутовими й модульними фрезами, а також наборами фрез. Верстати застосовують в умовах одиничного й серійного виробництва.

Горизонтально-фрезерний верстат має горизонтальний шпиндель  і висувний хобот, на котрому встановлю​ють сергу для підтримування оправки з фрезою. Консоль  переміщу​ється по напрямних станини. На консолі розташовані полозки і стіл .

Верстат складається із станини , хобота , стола , важелів додаткового зв'язку консолі з хоботом, поперечних полозків консолі з коробкою подач та основи верстата .

Станина, встановлена на основі верстата, призначена для розміщення й кріплення всіх вузлів і механізмів верстата. 
Розміщена всередині станини верстата коробка швидкостей пере​дає рух від електродвигуна на шпиндель, змінює частоту його обер​тання відповідно до потрібної швидкості різання перемиканням рухо​мих зубчастих коліс і блоків, розміщених на кількох валах коробки швидкостей та шпинделі, а також пружних муфт, кожна з яких вмикає певну пару зубчастих коліс.

Шпиндель - це порожнистий вал, призначений для обертання різального інструмента. Передній кінець шпинделя має внутрішній конус, у який вставляється фрезерна оправка з фрезою або безпосеред​ньо хвостовик торцевої фрези.

Хобот призначений для підтримування за допомогою серги фрезер​ної оправки. Він переміщується по верхніх горизонтальних напрям​них станини. Закріплюється на станині запежно від довжини оправки і має різний виліт.

Серги можуть переміщуватися по напрямних хобота й кріпляться гайками в будь-якому місці. Для збільшення жорсткості хобота засто​совують спеціальні важелі, якими хобот зв'язується з консоллю.

Консоль — жорсткий чавунний виливок, встановлений на вертикаль​них напрямних станини. Знизу вона підтримується стояком, в якому міститься телескопічний гвинт для підіймання консолі.

На столі закріплюють оброблювані заготовки, затискачі, ділильні та інші пристрої. Для цього робоча поверхня стола має поздовжні Г-подібні пази.

Проміжною ланкою між консоллю та столом верстата є полозки. По верхніх напрямних полозків стіл переміщується у поздовжньому напрямі
Стіл призначений для закріплення деталей.
ІІІ.3.Механізми перетворення руху.

Під час виготовлення машин виникає потреба у збільшенні швидкості, зміні потужності, зміні напрямку обертання та перетворенні обертального руху у паралельно-поступальний.

Для цього існують механізми перетворення руху. Основними з них є: 

· гвинтовий;

· кривошипно-шатунний;

· ексцентриковий;

· кривошипно-кулісний;

· кулачковий.

Гвинтовий складається:

(основи, гайки, гвинта, нерухомої частини та рухомої частини). Такий механізм застосовується у різних затискних та підіймаючи пристроях. Принцип дії перетворення обертального руху у паралельно-поступальний.

Кривошипно-шатунний механізм складається:

(колінчастий вал (кривошип) картер, шатун, поршень та циліндр). Такий механізм перетворює паралельно-поступальний рух у обертальний і навпаки. Він використовується при виготовленні двигунів внутрішнього згоряння, компресорів та насосів.

Ексцентриковий складається:

(опора, шатун ексцентрик). Такий механізм перетворює обертальний рух у паралельно-поступальний та використовується при виготовленні верстатів, різальних інструментів та пристроїв.

Кривошипно-кулісний механізм складається:

(куліса, камінь колесо, гвинт, гайка, шатун). Він перетворює паралельно-поступальний у обертально-реверсивний. Використовуються при виготовленні верстатів для обробки дерева та металу.

Кулачковий механізм складається:

(кулачок, вал, штовхач). Перетворює обертальний рух у паралельно поступальний. Використовується при виготовленні двигунів внутрішнього згорання, верстатів та пристроїв. 

ІІІ.4.Основні відомості про механічні передачі.

Механічні передачі призначені для передачі енергії від двигуна до робочих органів машин. Класифікують механічні передачі за:

        +призначенням — силові й кінематичні;
        +способом передачі руху — тертям і зчепленням;

        +характером зміни передаточного числа — з постійним та змінним передаточним відношенням;

        +взаємним розміщенням валів — паралельні; такі, що пере​сікаються; схрещуються.

Фрикційні передачі призначені для передачі крутного моменту між поряд розміщеними валами при відсутності жорстких вимог до постійності передаточного числа. Класифі​кують фрикційні передачі за:

        + типом — силові й кінематичні;

        +видом виконання — суміщені та у вигляді окремих агрегатів;

        +розміщенням валів — вали паралельні або пересікаються;

        +способом притиснення коліс — без спеціальних притиск​них механізмів; із зміною сили притискання; з автоматичним регулюванням притискання.

Пасові передачі призначені для передачі крутного моменту між валами, які розміщені на певній відстані один від одного при відсутності до них вимог постійності передаточного числа.

Пасова передача складається із ведучого і веденого шківів, з'єднаних пасом.
 Залежно від форми поперечного перерізу паса передачі поділяються на плоскопасові і клинопа-сові 

Ланцюгові передачі при​значені для передачі крутного моменту між паралельними валами з постійним передаточним числом.

Ланцюгова передача складається із ведучої і веденої зірочок і ланцюга Основний елемент пере​дачі — це ланцюг, який складається із з'єднаних шарнірами ланок. Основні типи привідних ланцюгів — втулкові й роликові, роликові ланцюги подвідний роликовий ланцюг та  втулковий ланцюг за конструкцією аналогічний роли​ковому
Натяг ланцюга в процесі експлуатації треба регулювати за допомогою натискних роликів або відтяжними зірочками.

Зубчасті передачі використовують для зміни швидкості і напрямку руху веденої ланки.

При паралельних осях валів використовують циліндричні зубчасті передачі із зовнішнім  і з внутрішнім зачепленням. Для збереження напрямку обертання веденого колеса використовують проміжну шестірню.

У ц и л і н д р и ч н і й прямозубій передачі шестерні входять у зачеплення одночасно по всій довжині. Ці передачі використовують при малих і середніх частотах обертання.
Конічні зубчасті колеса використовують у передачах, в яких осі валів перетинаються під кутом 90°.
Черв'ячні передачі використовують для пере​дачі обертового руху валам, кут схрещування осей яких стано​вить 90°. Ведучою ланкою в передачі найчастіше є черв'як, тобто короткий гвинт з трапецеїдальною нарізкою. 
При невеликих навантаженнях для значень передаточних чисел не більше 5 використовують гвинтові передачі. Шес​терні у гвинтових передачах циліндричні з косими зубами. Основні елементи шестерень та їх кріплення на валах таке саме, як і в циліндричних передачах.
ІІІ.5.Загальна будова, призначення і прийоми роботи токарно-гвинторізального верстата ТВ-4 .
Металорізальні верстати є основним видом устаткування сучасних машинобудівних підприємств. Металорізальний верстат -машина, за допомогою якої, знімаючи стружку із заготовки, одержу​ють з необхідною точністю деталі заданої форми і розмірів.

Сучасні металорізальні верстати досить різноманітні і їх поділяють на групи за такими ознаками:

за призначенням - токарні, свердлильні, фрезерні, стругальні, дов​бальні, шліфувальні, протяжні тощо;

за ступенем спеціалізації - універсальні (виконують різні операції ііри оброблянні різноманітних деталей), спеціалізовані (оброблюють деталі, схожі за конфігурацією, але з різними розмірами), спеціальні (призначені для обробляння певної деталі або деталей тільки одного типорозміру);

за ступенем точності - нормальної точності (Н), підвищеної точ​ності (Ц), високої точності (В), особливо високої точності (А), особ​ливо точні (С);

за ступенем автоматизації - верстати-автомати, напівавтомати, верс​тати з програмним керуванням, з ручним керуванням, автоматичні лінії верстатів тощо;

за масою-легкі (до І т), середні (до 10 т), великі (10-30 т) та ін.

Верстати токарної групи найпоширеніші на машинобу​дівних підприємствах порівняно з іншими групами металорізальних верстатів. На цих верстатах виконують найрізноманітніші операції з обробляння поверхонь обертання - обточування зовнішніх, внутріш​ніх і торцевих поверхонь, свердління, зенкерування, розвертання, різе-нарізування (нарізування різі) тощо.

За цільовим призначенням розрізняють такі види токарних верста​тів: токарно-гвинторізні, токарно-револьверні, лобові та карусельні, напівавтомати й автомати, спеціальні.

Токарно-гвинторізні верстати призначені для виконання різ​них токарних робіт, включаючи нарізування різьби (для цього в кон​струкції верстата передбачено ходовий гвинт). Різновидом токарно-гвинторізних верстатів є прості токарні верстати (вони не мають хо​дового гвинта), на яких виконують всі основні види токарних робіт (за винятком нарізування різьби).
Токарно-гвинторізні верстати всіх моделей мають прак​тично однотипне компонування, прикладом якого може бути верстат моделі ТВ-4 Його основними вузлами є станина, передня бабка, коробка швидкостей, супорт, коробка подач, задня бабка 

Станина - це масивна чавунна основа, на якій змонтовані основні вузли верстата. Верхня частина станини має дві плоскі і дві призматичні

напрямні, по яких переміщуються супорт і задня бабка. Станина вста​новлена на двох тумбах.

Передня бабка має вигляд чавунної коробки, усередині якої роз​міщений головний робочий орган верстата - шпиндель (порожнистий вал); на правому кінці його кріпиться патрон або інший пристрій, за допомогою якого закріплюють заготовку. 
Шпиндель приводиться в рух від електродвигуна, розташованого в лівій тумбі, через клинопасову передачу і механізм, який складається із зубчастих коліс, розміщених усередині передньої бабки. Цей механізм називається коробкою швид​костей і призначений для зміни частоти обертання (кількості обертів за хвилину) шпинделя.

Супорт - пристрій для кріплення різця й забезпечення руху пода​чі, тобто переміщення різця в поздовжньому і поперечному напрямах.

Рух подачі може виконуватися вручну або механічно. Механічний (автоматичний) рух подачі супорт дістає від ходового вала або ходо​вого гвинта (під час різенарізування). Щоб переміщати різці, до скла​ду супорта входять троє полозків (кареток): поздовжні, поперечні й верхні. Складовою частиною супорта є фартух, в якому розміщено механізм перетворення обертального руху ходового вала і ходового гвинта в прямолінійний рух супорта.

Коробка подач - механізм, який передає обертання від шпинделя до ходового вала (якщо потрібно забезпечити супорту рух подачі під час точіння) або ходового гвинта (під час різенарізування). Оберталь​ний рух до коробки подач передається від шпинделя через реверсив​ний механізм (трензель) і гітару зі змінними зубчастими колесами.

Задня бабка призначена для підтримування кінця довгих заготовок під час обробляння, а також для закріплення інструментів при оброб​лянні отворів (свердла, зенкери, розвертки) і нарізуванні різьби. 
Вона складається з трьох основних частин: корпусу, пінолю та плити. В конічний отвір пінолю вставляють центр або ін​струмент. Корпус задньої бабки можна зміщувати в поперечному на​прямі відносно плити для обточування конічних поверхонь.

Верстат оснащено пристроями для прискореної подачі супорта і механізмом для швидкої зупинки обертання шпинделя та автоматич​ного вимкнення супорта у разі перевантаження.

Електроустаткування верстата розміщено в окремій шафі.

Керування роботою верстата (тобто вмикання і вимикання елект​родвигуна), коробкою швидкостей, механізмом фартуха тощо викону​ється відповідними органами керування. Основні рукоятки настрою​вання режимів роботи верстата і відповідні їм покажчики знаходяться на передній бабці верстата.

Конструкція верстата передбачає регулярне змащування тих його частин, які зазнають тертя під час роботи: напрямні станини і супор​та, різь ходового гвинта, поверхні рухомих деталей задньої бабки, підшипники. 
ІІІ.6. Деталі передачі обертального руху.

Як деталі, що передають обертальний рух, використовують: вали, муфти, карданні передачі, підшипники.

Вал- деталь, призначена для підтримання закріплених на ній деталей (зубчастих коліс, шківів, зірочок) і для передачі крут-ного моменту. Під час роботи на вал діють сили згину і кручення, а в деяких випадках — розтяг і стиск.

Вісь утримує на собі закріплені деталі. Вона не передає крутного моменту, а витримує тільки згин. Осі можуть бути нерухомі або обертатися із закріпленими на ній деталями.

За геометричною формою вали поділяють на: прямі й осі; колінчасті; кривошипні; карданні; гнучкі.

Колінчасті й кривошипні вали використовуються в двигунах внутрішнього згоряння, компресорах тощо. Кардан -ний вал — це вал, який має шарнірні механізми і передає крут -ний момент під змінним кутом. Наприклад, передача крутного моменту від коробки передач до ведучих мостів у автомобілів і колісних тракторів. Гнучкі вали використовують для пере​дачі крутного моменту між вузлами машини, які змінюють своє положення в процесі роботи. Гнучкі вали за призначенням поділя ються на силові, приводу керування і приводу приладів (спідо​метр в автомобілях).

За конструктивними ознаками вали та осі поділяються на гла​денькі й ступінчасті.

Ділянки валів і осей в опорах (підшипниках) називаються цапфами. Вони поділяються на шипи, шийки і п'яти. Шип розміщується на кінці вала, осі і передає радіальне навантажен​ня, шийки — в середній частині вала, п'ята передає осьове навантаження. Опорами для цапф є підшипники.

Для зниження концентрації напруг і збільшення довговіч​ності ступінчастих валів перехідні ділянки між ступенями виго​товляють у вигляді округлень та плавних переходів.

Поверхні валів і осей, на яких установлюють маточини дета​лей, називають посадковими поверхнями.

Муфтою називається пристрій для з'єднання кінців валів. Вона передає крутний момент без зміни його значення і напрямку, зменшує вібрації, запобігає аваріїдеталей машин при перевантаженні. Муфти використовують також для включення і виключення робочого механізму машини без зупинки двигуна.

У разі необхідності з'єднання співвісних валів, відносне положен​ня яких незмінне, використовуються нерухомі (глухі) муфти.
Для з'єднання неспіввісних валів, в яких змінюється відносне положення, використовують рухомі муфти 

Рухомі муфти запобігають пере​вантаженню з'єднувальних валів і опор. Найбільш поширені зуб​часті муфти.

Для передачі малих крутних мо​ментів в муфтах як пружні деталі використовують гумові зірочки, а також конструкцію муфт з пружним диском), гумометалічні, у яких вулканізацією з'єднують металеві і гумові сектори, ігумокордові Перевага цих муфт в тім, що вони мають високі компенсаційні демпферні властивості.

У машинах з частими запусками і зупинками використову​ють муфти керування В цих муфтах є три способи з'єднання ведучої і веденої частин: зчеплення півмуфт; тертя між веденими і ведучими частинами му фт і за рахунок магнітних сил.

Муфти зчеплення поділяють на кулачкові й зубчасті. У вали з'єднуються внаслідок зчеплення кулачків, роз​міщених на торцевих поверхнях обох півмуфт. 

Вони з'єднуються під час переміщення півмуфти або за допомогою з'єдну​вальної втулки з внутрішніми зуба​ми 

ІІІ.7.Організація робочого місця слюсаря. Режим праці.

Технологія слюсарної обробки включає такі основні операції: розмічання, рубання, випрямляння і гнуття металів, різання мета​лів, обпилювання, свердління, зенкування, зенкерування і розвір​чування отворів, нарізування різьби, клепання, притирання, довод​ку, паяння тощо. Більшість цих операцій належать до обробки металів різанням.

Для виконання слюсарних робіт організовується робоче місце слюсаря.

Робочим місцем називається певна ділянка виробничої площі цеху, дільниці або майстерні, закріплена за одним робітником чи бригадою робітників і призначена для виконання певної роботи.

Основним обладнанням для виконання слюсарних робіт є с л ю-сарний верстак Це спеціальний стіл, який має бути міцним і стійким. Каркас  верстака звичайно виготовляють звар​ної конструкції із стальних труб або стального кутика. Кришку (стільницю) виготовляють з дощок завтовшки 50...60 мм (з дере​вини твердих порід) і покривають листовою сталлю завтовшки 1-2 мм, лінолеумом або фанерою. Краї стільниці окантовують бортиком, щоб з неї не скочувалися деталі. Під стільницею роз​міщують висувні ящики поділені на комірки для зберігання в певному порядку інструментів, дрібних деталей і документації. Крім ящиків для різних інструментів і пристроїв, на верстаку вста​новлюють спеціальні полички . Верстак має захисний екран 6 з металевої сітки з комірками не більш як 3 мм або з прозорого плексигласу для захисту людей від дрібних кусочків металу, що відлітають у процесі роботи, наприклад під час рубання металу. Для кращого освітлення робочої поверхні верстака (особливо під час виконання точних робіт, вимірювання деталей, читання крес​лень та іншої технічної документації) на ньому встановлюють світильник 8 місцевого освітлення. Іноді до ніжки верстака при​кріплюють сидіння 2; якщо сидіння не використовують, його за​совують під верстак.

Слюсарні верстаки бувають двох видів: одномісні (рис. 4, а) і багатомісні (рис. 4, б). Одномісні верстаки мають довжину 1000.,.1200, ширину 700...800, висоту 800...900 мм.

У багатомісних верстаків ширина і висота ті самі, а довжина визначається залежно від кількості працюючих. Багатомісні вер​стаки мають істотний недолік: якщо один працюючий виконуєточні роботи (наприклад: розмічання, обпилювання або шабру-вання), а другий у цей час рубає або клепає метал, то внаслідок вібрації верстака порушується точність робіт, що їх виконує пер​ший працюючий. Тому найширше застосовують одномісні слюсарні версгаки.

При виконанні більшості слюсарних робіт треба міцно закріплювати заготовку, що обробляється. Для цього на слюсарному верстаку встановлюють спеціальний затискний пристрій — слюсарні лещата. Залежно від характеру виконуваної роботи використовують стільцеві, паралельні або ручні лещата.

С т і л і ц е в і   л е щ а т а дістали свою назву від способу кріплення їх на дерев'яній основі у вигляді стільця. Пізніше їх при​стосували для кріплення на верстаках їх
виготовляють з кованої сталі. 
У паралельних лещатах губки переміщуються паралельно одна одній. За будовою паралельні лещата поділяють на неповоротні і поворотні.

Неповоротні паралельні лещата прикріплюють болтами до кришки верстака, нерухому  і рухому  губки. Для збільшення строку Служби губок робочі частини їх виготовляють змінними у вигляді призматичних пластинок 3 з інструментальної сталі й прикріплю​ють до губок гвинтами. 

Поворотні паралельні лещата можуть повертатися в горизонтальній площині на будь-який кут. Вони відрізняються від неповоротних паралельних лещат конструкцією нижньої опорної частини. Нерухома губка поворотних паралель​них лещат з'єднана з основою центровим болтом, навколо якого лещата повертаються. 

Основна перевага паралельних лещат перед стільцевими та, що вони дають змогу щільніше затискувати заготовку, яка оброб​ляється. Крім того, заготовку можна закріплювати під певним кутом.

Рунні слюсарні лещата застосовуються при обпилюванні і свердлінні, для закріплення невеликих деталей або заготовок, які Незручно чи небезпечно тримати руками.

Найбільше застосовують шарнірні ручні лещата 
Залежно від характеру слюсарних робіт робоче місце слюсаря оснащується найрізноманітнішими пристроями, робочим і вимі​рювальним інструментом.
РЕЖИМ ПРАЦІ

Наукова організація праці грунтується на правильному ре​жимі роботи та відпочинку, який забезпечує підтримання працездат​ності та здоров'я людини. Одним з основних показників працездат​ності є продуктивність.

Працездатність підвищується при правильно вибраних темпі (сту​пінь швидкості) і ритмі роботи. Як при занижених, так і при завище​них темпах роботи послаблюється увага, знижуються якість роботи і точність рухів. Установлюючи ритм роботи, враховують, що опера​ції, де потрібна концентрація уваги, не слід чергувати з операціями, при яких застосовують швидкі рухи.

Стомлення (втома) — це, як пра​вило, результат малопродуктивної, погано організованої праці. Одним із чинників, що збільшують стом​леність, є монотонність праці. Вона посилює фізичне та розумове стом​лення, бо потребує затрати додат​кової енергії на її подолання.

Залежно від умов роботи стом-ле'ння може наступати і швидше і повільніше. Якщо в процесі ро​бочого дня доводиться часто нагинатися чи високо піднімати руки (надто високий чи низький верстак), а також працювати у незруч​ній позі, стомленість наступає швидше і продуктивність праці знач​но знижується.

Працездатність людини зазнає значних змін протягом дня, тиж​ня. Вона може зберігатися на високому рівні чи, навпаки, швидко знижуватися (при порушенні режиму дня, поганому освітленні, впливі високої температури, шумових факторів, недостатньому чи не​раціональному  харчуванні  тощо).

Протягом робочого дня працездатність характеризується трьома періодами 1) робочий «входить» у роботу (період входження у роботу), поступово підвищується продуктивність його праці; 2) період стійкої працездатності; 3) період появи і зростання стомлення.

Крива продуктивності праці протягом перших двох годин підні​мається вверх. Високий рівень працездатності тримається близь​ко півтори години, потім поступово знижується у зв'язку зі стом​люванням. Як правило, в середині робочого дня (після обідньої перер​ви) працездатність відновлюється не одразу. Знову наступає період «входження в роботу», який змінюється періодом стійкої працездат​ності, однак рівень працездатності буває трохи нижчим дообіднього. На п'ятій-шостій годині роботи перед завершенням робочого дня знову спостерігається зниження працездатності, яке відповідає перед​обідньому. На сьомій і восьмій годинах зростає стомлення.

Короткі перерви і відпочинок під час роботи запобігають стом​ленню. Якщо робітник працює стоячи, треба відпочивати сидячи, і навпаки. При роботі рекомендується також час від часу змінювати положення корпуса. Якщо цього не робити, поступово може розвину​тися викривлення хребта і сутулість, а інколи і згорбленість. Для від​новлення сил і боротьби з втомленістю і сутулістю рекомендується зай​матися виробничою гімнастикою і спортом. Ранкова зарядка та фі​зичні вправи у процесі робочого дня сприяють досконалішій роботі нервово-м'язевого апарату,  
ІІІ.8.Загальна будова, призначення і прийоми роботи свердлильного верстату 2М112.
Металорізальні верстати є основним видом устаткування сучасних машинобудівних підприємств. Металорізальний верстат -машина, за допомогою якої, знімаючи стружку із заготовки, одержу​ють з необхідною точністю деталі заданої форми і розмірів.

Сучасні металорізальні верстати досить різноманітні і їх поділяють на групи за такими ознаками:

за призначенням - токарні, свердлильні, фрезерні, стругальні, дов​бальні, шліфувальні, протяжні тощо;

за ступенем спеціалізації - універсальні (виконують різні операції ііри оброблянні різноманітних деталей), спеціалізовані (оброблюють деталі, схожі за конфігурацією, але з різними розмірами), спеціальні (призначені для обробляння певної деталі або деталей тільки одного типорозміру);

за ступенем точності - нормальної точності (Н), підвищеної точ​ності (Ц), високої точності (В), особливо високої точності (А), особ​ливо точні (С);

за ступенем автоматизації - верстати-автомати, напівавтомати, верс​тати з програмним керуванням, з ручним керуванням, автоматичні лінії верстатів тощо;

за масою-легкі (до І т), середні (до 10 т), великі (10-30 т) та ін.

           На свердлильних верстатах можна виконувати такі роботи:

+свердління наскрізних і глухих отворів, розсвердлювання отворів;
+зенкерування (що дає змогу дістати вищий квалітет і меншу шорст​кість поверхні отворів порівняно зі свердлінням) ;

+ розточування отворів (здійснюється різцем на свердлильному верстаті);

+зенкування (виконується для виготовлення в отворах цилінд​ричних, конічних заглиблень і фасок );

+ розвертання отворів ( що застосовується для потрібної точності й шорсткості); 

+вигладжування (здійснюється спеціальними роликовими оправ​ками)
+ розвальцювання з метою ущільнення — згладжування гребінців на поверхні отвору ; +підрізування торців зовнішніх і внутрішніх при-ливків і бобишок ;
           Цими видами робіт не вичерпуються можливості свердлильних верстатів, на яких виконуються й інші операції.

Свердлильні верстати поділяють на три групи — універсальні (загального призначення), спеціалізовані й спеціальні.

Універсальні свердлильні верстати. До універсальних належать вертикально- і радіально-свердлильні верстати. У вертикально-свердлильних верстатах шпиндель розміщений вертикально. Одним з різновидів вертикально-свет)Длильних верстатів є настільні верти​кально-свердлильні  верстати.

Настільний вертикально-свердлильний верстат 2М112 служить для свердління отворів діамет​ром не більш як 12 мм у невеликих деталях. Ручна подача шпинделя здійснюється обертанням рукоятки. На перемикачі є написи «Ліво​руч», «0», «Праворуч». Для здійснення правого чи лівого обертання важіль барабанного перемикача повертають у відповідне положення.

Універсальний вертикально-свердлильний верстат 2Н125Л розрахований на роботу у допоміжних та основних цехах машинобудівних заводів і служить для свердління, розсвердлювання, а також для нарізування різьб з ручним керуванням реверсування.

        Свердлильні верстати пра​цюють тривалий час з потрібною точністю, продуктивно і безвідмовнолише у тих випадках, якщо за ними встановлено належний до​гляд.

Перед роботою змащують усі тертьові частини верстата і за​ливають масло у маслянки..

Під час роботи перевіряють рукою ступінь нагрівання під​шипників. Для уникнення нещасного випадку електродвигун перед перевіркою вимикають і перевіряють при непрацюючій пасовій чи зубчастій передачі.

Після завершення роботи стіл верстата та його пази ретельно очищають від бруду і стружки, протирають і змащують тонким шаром масла.

              Для забезпечення точності при свердлінні всі деталі, за винятком надто важких, міцно закріплюють на столі свердлильного верстата. Для встановлення та закріплення деталей, оброблюваних на столі свердлильного верстата, застосовують різноманітні пристрої, найпо​ширеніші з яких є прихвати з болтами, машинні лещата (гвинтові, ексцентрикові та пневматичні), призми, опори, курники, кондуктори, спеціальні пристрої тощо.

Кріплення свердел, розверток, зенкерів і зенківок на сверд​лильних верстатах залежно від форми хвостовика здійснюють трьома способами — безпосередньо в конічному отворі шпинделя, у перехід​них конічних втулках і в свердлильному патроні.

Трикулачковий свердлильний патрон, в якому інструменти з циліндричним хвостовиком закріплюють клю​чем. Всередині корпуса патрона розміщені похило три кулачки  з різьбою, що з'єднує їх з гайкою . Обойма обертається спеціальним ключем , вставленим в отвір корпуса патрона. При обертанні обойми за годинниковою стрілкою обертається також гайка. Затискні кулачки, опускаючись донизу, поступово сходяться й за​тискують циліндричний хвостовик свердла чи іншого інструмента.
ІІІ.9.Підшипники. 

Підшипники призначені для опори валів та обертових осей. Вони сприймають навантаження від валів і передають їх на корпус машини. Залежно від виду тертя їх поділяють на підшип​ники ковзання і кочення, а залежно від напрямку дії навантажен​ня — на радіальні, упорні і радіально-упорні.

Підшипники ковзання- складаються із корпу​су, вкладишів і мастильних пристроїв. Конструкція підшипни​ка являє собою закріплену на машині втулку (вкладиш).

Підшипники ковзання поділяються на нерознімні і рознімні. Нерознімні використовуються при малій швидкості ковзан​ня, наприклад в механізмах керування тощо. Рознімні — для колінчастих валів автотракторних двигунів, високошвидкісних валів, наприклад, в центрифугах тощо.

Переваги підшипників ковзання в тім, що вони надійні у високошвидкісних приводах, витримують великі динамічні навантаження, малошумні у роботі, мають порівняно малі раді​альні розміри. Недоліки: у роботі потребують постійного конт​ролю в мащенні і великих витрат мастила, мають порівняно великі осьові габаритні розміри.

Підшипники кочення - являють собою збірну одиницю, основними елементами якої є тіла кочення — кульки або ролики, що встановлені між кільцями і утримуються на відстані один від одного за допомогою обойми, яка називається сепаратором. Підшипники кочення використовуються вусіх видах машинобудування. Вони стандартизовані і масово виго​товляються на спеціалізованих заводах.

Підшипники класифікують за такими ознаками. І. За напрямком діючого навантаження - на радіальні, радіально-упорні й упорні;

За формою тіл кочення — на кулькові і роликові 

За числом рядів тіл кочення — на однорядні і багаторядні;

За властивістю самовстановлюватися — на несамоустановні і самоустановні (сферичні);

За габаритними розмірами — на серії.

Кожний тип підшипників одно​го й того самого внутрішнього діа​метра поділяють на серії, які від​різняються за розмірами кілець і тіл кочення.  
Залежно від зовнішнього  діаметра  їх поділяють на дуже легкі, особливо   короткими циліндричними легкі, легкі, середні, важкі, а залежно від ширини кілець - на вузькі, нор​мальні, широкі і особливо широкі.

Підшипники маркують шляхом нанесення на торець кільця низки цифр і літер, умовно вказуючи на внутрішній діаметр, серію, тип, конструктивні особливості, клас точності тощо.

В умовному позначенні можуть бути і додаткові знаки, які характеризують особливі технологічні вимоги або можливі зміни матеріалу підшипника. Приклад позначення: 407 — радіальний кульковий однорядний важкої серії, нормального класу точності з внутрішнім діаметром 35 мм.

Якщо діаметр підшипника менше 9 мм, то перша цифра справа показує фактичний розмір внутрішнього діаметра в міліметрах. Внутрішній діаметр 10; 12; 15; 17 мм позначають відповідно дво​ма цифрами — 00; 01; 02; 03.
ІІІ.10.Технологоічний процес обробки та складання деталей.

Технологічний процес механічної обробки — це частина вироб​ничого процесу, безпосередньо пов'язаного із зміною форми, розмі​рів або властивостей оброблюваної заготовки і виконуваного в певній послідовності. Технологічний процес складається з кількох операцій.

Операцією називають закінчену частину технологічного про​цесу обробки однієї або кількох одночасно оброблюваних загото​вок, що виконується на одному робочому місці одним робітником або бригадою. Операція починається з моменту встановлення заготовки на верстат і містить усю наступну обробку її та зняття з верстата. Операція — це основний елемент при розробці, плануванні та нормуванні технологічного процесу обробки за​готовок. Операцію виконують за одну або кілька установок заготовки.

Установка — частина технологічної операції, що виконує​ться при незмінному закріпленні оброблюваних заготовок. В уста​новці виділяють окремі позиції заготовки.

Позиція — фіксоване положення, що його займає закріпле​на заготовка разом з пристроєм відносно інструмента або нерухо​мої частини обладнання для виконання певної частини операції.

Технологічну операцію можна виконати за один або кілька переходів.

Переходом називають частину операції, яка характеризує​ться сталістю різального інструмента, режиму обробки та оброб​люваної поверхні. У свою чергу перехід може поділятися на дріб​ніші елементи технологічного процесу — проходи. У процесі проходу знімається шар матеріалу без зміни настроювання вер​стата.

Розробка всіх зазначених елементів технологічного процесу здебільшого залежить від характеру заготовки і значень припусків на обробку її.

Заготовка — це предмет виробництва, з якого зміною форми розмірів, шорсткості і властивостей матеріалу виготовляють де​таль. Заготовки виробляють у ливарних цехах (виливки), коваль​ських (поковки, штамповки) або в заготовчих (нарізують з про​кату). Спосіб виробництва заготовок залежить від конструктивних вимог до деталей, властивостей матеріалу тощо.

При розробці технологічного процесу дуже важливо правильно вибрати технологічні (установочні й вимірювальні) бази.

Під установочною базою розуміють поверхню заготовки, на якій вона закріплюється і по якій орієнтується відносно верстата і різального інструмента. Установочна база, що використовується на першій операції, називається чорновою базою, а база, що утворилася в результаті початкової обробки і використовується для закріплення й орієнтування заготовки при дальшій обробці,— чистовою базою.

Вимірювальними базами називають поверхні заготовки, від яких відлічують розміри під час контролю результатів обробки.

Вибираючи технологічні бази, керуються правилами спільності і сталості баз. За першим правилом для установочних і вимірю​вальних баз треба по можливості використовувати одні й ті самі поверхні. Друге правило вимагає, щоб від однієї бази обробляли якомога більше поверхонь. 

       На основі типових технологічних процесів визначають послідов​ність і зміст технологічних операцій з обробки конкретної деталі. Коли послідовність обробки визначено й операції намічено, для кожної з них добирають обладнання, технологічне оснащення (робочі та вимірювальні інструменти, пристрої) і допоміжні мате​ріали (засоби для фарбування заготовок при розмічуванні, охоло​джувально-мастильні матеріали тощо).

При обробці деталей на верстатах розраховують і визначають режими обробки. 
Види з'єднань.

Застосовувані в машинобудуванні види з'єднань деяких де​талей у складальні одиниці прийнято поділяти на дві основні групи: рознімні і нерознімні.

До рознімних належать такі з'єднання, які можна неоднора​зово розбирати і знову складати без руйнування або істотних пошкоджень з'єднувальних елементів. Це різьбові (болтові, шпиль​кові) шпонкові, шліцьові та інші з'єднання. У машинобудуванні найбільше застосовують різьбові з'єднання.

До нерознімних належать з'єднання, які не можна розібрати без руйнування спряжених елементів чи пошкодження з'єднаних деталей. Це з'єднання з гарантованим натягом заклеп​кові, зварні, паяні, клейові з'єднання.
Підготував вчитель підготовки

слюсарів-ремонтників

Долинського МНВК                                                                   Стрієшин С.Б.                                 
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