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Методические ук€вания по выI]олнен}Iю rrрактических работ
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Результа],оп,I освоения гIебнoI,o ма ,ериаIа пpal: гичес;ких paСiclT

межllисциII.Iинарного курса МДК З.1 Сргани:}аtlрlя рабrэ,гь,l и упрrtltлеFtи.е

подразделением lэрганизациrr проtРессионtLIьноtо мOд},JIя I-IM 03 Организаrция

работы первичны}i ],рчдовых кOлл{с)к,гивов ]]ри выполнении практических рабоr,

является ов.паденi4е студентами видом пlэофессионаIIьной ,цеятельностI{ в т,оп{ числе

профессион€шьнымлt lt обшими компете}tцияп(и:

tШ: -1,.1 (Эрган,лtзовывать рабоl,у персон,апа п,|]:)ксlIлvi:lтациl,I rloд,}lэ]r{It0-

трансп,оt)тFt|i]}:, 0т,Oо.ительных, дорох(_,lых машшlн rr оборуд1-1I]?ниц.

tК: 3.Z Осуш.{ествлять кOн,tрOль, за ()о(1J{I0д(ен]ие},I тех}I(}лоl,ичъlOкой

дисlдипJ{ины IIри выполI{ении работ.

ПК :l,3 СоставjIять и офtlрlмлят,ь техн.!4ческ)то It оrче,Iн.уIо llок:/,ментi:liiию о

работе ремонтно-механрн€скогt) отделеЕtия cтpyкT},pнo1,o IIолра]здеJIен}ш.

ПК 3.4 Y.racr:BoBaTb в подготсlвке документации дJIя .IIицензирOвания

прOизводс,гвенноii деятельност}l структурнOго подразделения.

tК 3.5 Определять потребнос,гr" сц)уктyр}]()г(] подl)аз це.пеi{1, jя в

эксшпуатаIIи(),шнLIх и ремонтнык магериаJIах для обесгiечrэния :)кспj]},а,гitцlаи ш'ашин

И чlе,Кi1]{_ИtЗtлtt])В

ПК .].б Обеспеч!lвать приемку эксп.rlуатацио]lных h{al,eplIilJloB,, l(t)H,1,1)c1-1l}

качес"гва, )1ч€),1], условия безопасн()сти при хранении и вьiда.l{е ,гсrllливIl(l-]N{il.з(Jч Llык
IиатериаJIоI},

tК _j.7 Собпюда.ть устансlвлеIIные требовitния, .цейств\iюl]tие н|]рh,lы. правиJIа

и сl,анilарты, касаIощиеся эко.логLlliесксlй безсlп.асн,OсI.и производственной

деятеJIьности структурного подр€вделения.

С)К l. Выбирать способы решенt{я задач Irрофессиоl,tальнсlй. ,цея,гэлlьн()(ти

ПРИI\lеНИТе.ПЬFtО К РаЗJIИЧНЫМ КОНTеКСТа,М, I

()К: '.Z, ()r:уrrцэствлять поиL,,l( анi;шрlз и ]4нтерпр(:;т;;lциtr] инd)Oр}4il]_ilм,

не<rбх.одlлмкlii д.rля выгк)лцения задач профес:сионалыrrlй д(),{те Iть}I()с,]]и,

С)К 3. IЪIанировать и ре€ллизовыва,]]ь coбc:r:BeHllcle п1l,эфес;с,тOнit.гI]ь:,.(,ri,, и

личн()стное рtвRитIIе.
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Ок: ,.i. Рабо,гirть в коллективе pI к:оман,це, эффектлrl]но I}:]аимOдlейст,вOtjа,тI, с

КОJIЛ е ГilМИ, PYKOBOJ{IJ I'I}OM, КJIИе]{']'аМII.

()К j;. ()сvщgсlвлять ycTEyIo и письменну-.I0 комм.уl]_икаl{ик) на

гос,rдарстRеFIном я:]ыке РоссиЙскоЙ Федерации с уtIетоIи <l,эо(iеtлностс:Йt соUиаJIьttого

и ку"цьтурного ко]]т,екста.

()К li. ГIрс,являть гражда]{ско-паlpIIогLIчесь)r}о по:]ицию., демонстриl]rэвать

осознанное пOведеIIIIе на основе ,традI{ционньiх общечеловеческ}ж ценносr,еii.

()K'i, Содействовать сохранению окружаюцей среды" сес}рс;осбереж*:tiикэ,

эффеrстивно,цейств()вать в чрез]}ычайных ситуациях.

С)К ii. trllсllо.llьзовать сFе,цстI}а dtизи.tескоii куль],уtr)iI лля сокранеr-iия и

укрепления здорOвья в процесс€; профессионzLл.ьн(lй дея,гельн()сти }! поддеI)жания

необходI{NIOго ур()вня физической подго,l,овл(]Iiнострt.

С)К: 9. tr4сIrоlьзовать инфорплаl]LIонн-э]€ техно;rоIlли в проr|rессrtон.&llзной

деяте.ilьностлI.

ОК: i0. Поль:lоваться профессиончrльнсlit локументацией на государственном

и иностранном языках.

()к ] 1. LIспользовать знания по tринансовой грамотн()с,ги, п,лilнIlроRilть
предп рини ýIательскую деятельностъ в п р офесс ионагIьнrrй с:фе pcl.

t,I



5

оглzLвлеrtrtе
Практическая работа J\Ъl

Пllсlвс:денl,iý: !еловых Ltгр для ана|Iиза произвоiIственной си,гуа ции

Практическая работа .I\Ь2

Запrэлнеrrиt: бirзьi цtLнных по персонал]/ АТII и баз }Iехани:зац1.Iи

Практическая работа ЛЪ3

Изу,чсlни,э работ,ы I.Iнженерно-:гехниче,;кой слу;кбы Iруз эвOго r\rП y,l, tiазы
меха.ни.зацt{и

Практическая рrrбота .NЪ4

Из\,чение t(ентрыlизованной сисl,емы 0l)ганизации и уIIрав,:IеI]ия производсlтво.ш,t 'l'o
и i]eMoнтa автокOмбинатов и эк{)гlлуатаtl]4онных блl

Практи ческая работа ЛЪ5

Изучение ;эабо,гы отделов ЦУП на примере действ}rюшег() производ(стL:t€.

Практическая работа .Г{Ъб

Разраб,э,rка операт,}}1]нl)го суточIlого п,Iана ТО и реп{Oнта

Практическая работа .NЪ7

Испо,lьзовtlние ктrассификаторов прлr офорh{JiенI{и зatявOк I{a,peL[OHT,
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Практлlч€сh]Еlя работа .l\bJ{

Проведение деJIOвt,Iх игр для анализа нIроизводственной с ttl,уаци}лI

Цель: закрогtление теоретиtlеского Ntатериаrа,!.rебr{ого занятия IIосI)ý:Дс,гвол"{

проведения l{еловых и|р и приN{енения ,гitких t{гр на пр()и:]в,оl],L:l,ве.

f(еловаяl игра это погIытка воспрtfизвести "ге l.ли иные шроцессы на
смысловоN,I уровне II оценить последс-|вI,1я гIринимаеNlых решений. Сrэставляюrцими
де.ltовой игры являются:

- )rчастники (представители оперирующих сторон};
- гtревила ]4х_ IIроведения (круг допу()ти:\4ык реIIIIэниii., ,ком,п[){)Iдисl](:)]j, vep

от RеIсl]вен Hocтlr) ;

- инфорNIация о состояI{иях, ttозмо,кнос,гя)(, р(:зег,вi:Lх 14 оrlо(iеннt)сlях
сис,Iемы;

ttри с)с},IJIесI,влеI{ии деловой }lrpb,I IIмеетс,[ вOзм()жносl]ь п{ногокра]но
создавать }эазличIIьiе с[lтуации независj{мо с)т момента их _во:3никIiовен}lя (,г.с:. с
любогсl момента) и варьировать реlIJения пс)лу}Iаемых зi:lдilч с .0е.lьн:, IlOlt(,x:a

наItлучших. результатов, приобретонIIя опыта :/tlра.ЕtJтени]я, .iitr}ll]tlсlля
професс1,IоIJ€Lпьн()гo уроtsня и т. д.

,Щеловая иц)а роt)смотривitется ка.ь: ,]пеt,иаJIьно организ\,ел,tый и одновременно
реzLлизуемый с.rожrrый процесс. При этом п{оryт ставитьс.я :}адачи проблемltого
об,,/чения, эвристического коtIструирования апгоритмов, рilзвития тt}r)рчOской
актI.IвнOсIти работников сферы },правления.

Разработка деловой игры вклюqает ряд этапов:
1,'ФормирVетr]я замысел игры и лля ее I)еiUl1.Iзtl]Jlи1,1 {)сlзд,а€)т,()j{ к().-l--lекгив

ра:зрабrэтчиIiов, сосrо,ящий и::t спеIIиаqисrOв, коlчIj,tет|энlгЕь{ri в

рi]ссматt,и ваем,ilй обла,эr,и;
2. r]пре.ще jUIе]]ся круг ис: с.[ед\rем r, tx гlро б.пешt ;

3.,у,точняюl]ся цель и масштабьi проектrrруэlиоii и1,1lьi;

4.r}lормlлр}-ются составы учас1,Iiиков игры, оt-]реJIеJtя1.tl1]ся la;c (lу,нrtщl:14, и
В:]а}t}ч{ООТНОШеНИЯ, а Т,аКЖе .(аРаКГеР ПР[lН[IМаеМ,}il}. В ГtРОЦеСС() ИГРЫ

решенLII"л]
5,опредеJuIюl,ся рес},рсь] и ограл;иче_тия. в 0IIстёмё"
6.вы;lеrяIо,гся цаиболее значиIvlые дейстRуюшие факт,оры и. вьiяв.п-ýlют,ся

сlltlс,эбы иtr \лета в игре;
7.r}ормируются правиJа игры ( поря/цок ((ходов))., <,:l_uцэафо]з)), в(}|:il\d_(];ф;ные

К()МПР()МИСС)Ь{, ]IРОЦеД}'Ра ВеДеНiIЯ ИIРЫ, K()IlTp(]JLt, РСt:iУ.Гt} TaTr_l]:} ,lt '{',,I,,};

8.разраба.тt,Iвак)тся и угвержl{акlтся формь,l гIреffс,llslз;IIен]ия дi;tв.Ilьп.i; о[, иiгllе;
9.'уточняюl]ся матемrlтиче{)ки( и др}_-Irrэ IvteT()цb,t, кO]оры.е \{cl)/T
исIтользOваться rIастнIdкам]] игрь,I (,гесlJllля п4аlс,::()I}t)го обt:лlr;;ц1,11;i3]:] ,{j,[,

сетевсе пл€tнIIрование, линейнtlе пpoIpilMNIItpO ва]а lrе, ],r т.д.');

l t).псlдгсllгавJlиваются llHФopbtllцLIoFIHLIe гу{а-сOrаl}ы , лtесlб:<,;l;ци пl ыt Jtя

оСrеспечения игры фесурсы, фаl,:торл,t lt т.г . ):
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1 1 .готовятся необходимые технические средства;
12.проводятся испытания и отладка игры (сl участиэм разрrrбо:г.tи,.цсlв и
(лrли) :)кспертов) и утвержда,ется ее рабочийt варианl,
Пlэоцесrэ игры вкJIючает выполнение участникаh{и I]редло.кеннь]х им
зацанлrй и ()ценку получаемых рез},льl]а,тOв. ]-Jадания гоl]овятся
ор],аI{иза:гора_\4и в соответствии с замысло]\4 деJlовой иl,ры.
В каI{естве примера можно прriвести леJIоI]\.к), tdгру к()перативное
управ"Iение itроцессами ТО Il ремон,га l{il автотрансп,0pтном
пр(]дпрIrятии)>, r{аст}Iики которой выjIолняют ф,ункции ра[iот аик.сlв

Ц.ентра ),правлениrI проIIзводсll]ом :_ О и peMoHT€l в ,,\ТIТ в течение рабtlче,Й
clvleнbi. I'акая игра имеет в основноп,t учебныЙ характеlэ. Одгrакс выработка

реlпений в повторяюIцихся сит}ациях, обмен инфоршrацией \,tежду

участника\lи игры, арryмен,tация по принимаемыIu решениям, р&звитие
прl4нципов коллеги€tJIьности гIри выработке ,и 

реапизациLI 1эегrений
пс)звOляют участникам игры не только приобретат,ь знаниrl ,и отlыт. ilo и
сOtsершенствовать принципы хозяйствования. ра:зрабатыЕflт}, lIotsbte

оl]ганI.I:зационные структ)rры, формирова,rь \i тс,чн€ннБt0 с-ист,емы
экOномических пок€lзZl,г€:лей t.l т.ш.

IVIасIштабы и гIродол)кительность деловь]х иц:) варыIр)rю], в lIIиi]оких
предеjIах. Имеющпйся опыт показывает, ,{то в IIгрt: м.оryl] ,Fча.ствоl]ать до
1()0 че-цовек в течение нескольких часов, Rыботl аltlс:Iеннс)ст]4 tdц:loков и
дjrитеjlь}Iости игры лежит на ее организаторах, ()дl]аксl пр,it обс,r)нозании
всеIда должеj{ учиl]ываться воllрос оIIтимизаци]LI I{грь] 1,1с) этим
пока]атеJIяN,I.

Практи чесh]ая работа .l\Ъ2

Зашо.llненlлtе Сiазьl данных по персона"rу АТП и б:rз мехаldи:}flllии

Ц".{Ih, r}оргчr.иllсll]ан}ч]е навыков иlэпоJIь:}q)вания ]чIетt)дов за.гIо.гIнэrtия: баз да.нны-,; по
пepcoнE}лy A'I'II и ба:з ]{еханизации

Авr,сlьлатизация однообразного рyтинног(l труда в сфе,осrх tl(:iк;л5lц1.16ан}л.я,

проI{звоlцства и }с.лу1, являетс[ пошу"rярвсrй coBtrleMeHtrcl9i шракт,икой: [|i,LIHoe
СОСТаВJIеНИе ОТЧе'ГОВ, :]аIIОЛНОНИ€, ЗаЯВОК. РаСЧеТ СВОДОК И 1].]Х. 

'lВЛЯеТСЯ'ГРУ'Д,rЭеПОКОЙзадачеiл I{ отни\{ает излишне много Bpe},{eH}I специаJ{иста.

fuя автOматизации загrолнения базы д.анных по персона.ly, функrtионирOtsа.ния
аВТ'ОПаРКа И ВРеМеННОГО СКJIаД,а ТОВарОВ, уЧеТа ЗаЯВОК: I(JIИеНl]О1],, ЗаПО,IiЯеt]ИЯ

п}тевых листов разработан програпtмный пOоцчкт c [4t.-] l\BтoTpa,HOi{(lpт)>,
включаюц{иГл все основные функции и ,Llrгоритмы, необх.сlдлlмые при {)ос,l,ав.lсчии
KoнKpeTttoii зада.lи"
Продvкт (И(] .АвтотранспорDl разрабс,тан по техно-погии <клиеtl,г*с€рверl,, ]т,о

сетева[ архитектурх, R которой существчет дt]а типа y.-J.;IOB -- зitпрашиваю].lц]ii: -i ] rы
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(к"пиенты) и отвечаюшие узлы (сервера). От.lrичительной оr;обенностьк) ,tак()I,о

механизма является центр€lлизованная обра5отка и хранение данных на серRере,
тогда как клtIентьл реttлизуют лlI[Iь интерфейс взаимодейс,твия с пользователем"
(ИС А,втотранспOрт>> объедиtrяет в себе необходимый фун.кциона.;т для
автомаIизаllии а.BTortapкa и дружес гвенный интерtРейс I]заи]иOдей.ст,ви.lt с
пользоватеJIе}4. ГIростота эксплуатаtIии позволяе,I }0IIеIIIHC) и0II()лt,:овать
програмIчI). rэпециапистам, не иNtеющим навыков работы с ltо-!Iп ьtотером.
С trcтeMa обlа,цаеr, с л е/ryющими возI\4 oя.:ll остя м и :

1. ]Учет пepcoн.Llta АТП и бiш }ле](аI,iизаII}tI{.

2 .l/чrэт tlвтоlиобилей (автопарr:'} :

2.1 j_(обавл()н]tе, изменение у"IетЁIой информаци],л tl{:i irвтомоб1,1.1lях" ,i/llitцение

авr:омобиля из базы данньD(;
2.|2 ,_[обавлеlrие" изменение учегшой информаlции (]r Е;о,ци,ге.пя]rlэ .)/дt€t{ение
водителя из. базы l1анных;
2.З IIриписка водлlтелей к авто,мсtjrллю ('водительская сrлена).
З.'Y,leT заявок (офис):
З. 1 Ссlставлени|э, Llзменение, удаjIение :tаявки;
З ..2 (]остав.пенрiе, изменен ие, удаJIение,цетilIIизации к за,яв ке;

З.З Зiurолнение путевого JIисl:а: л{обав.lIе_ние, удаJ]енri(), изм-еiIение п\/нктов
IlvlaptшpyTa ]терево:]ки с возможностьк) запоN,Iинания в,репdеr[и IIрох.онi,цения
к,аждог() гIVЁtк,tа;

З.4 Фильт"рация заявок по cocTa}]tiOMlr критерию;
З . 5 }/.leT клвIентов, производяшtих :]€UlвкI{.

4" 'Y.teT BpeNIeHHo ,кранящихся ToBaDoB .цля перевозкli (с:кllа;ц):

4.1 llрие]чl, списание, изменение, \ii{€Llrеilие товара;
4..2 Фи.пьIрация товаров гJо cocTaBнol\{y критерию;
4..J )/че,г вла.д,ельцев товара.
[Iрелприятие состоит из от,це",tениЙ офис, склад, автопарк, Iтри :jrToM

отдеJIений может быть Ftесколькс. Соответственн(). д,ля функuионировriния
системы имеется три базы данных: автопарка, скJIада LI IJIавная е"аза ланных,
содержащая г.rобальную инфорп,rацию и распо.пожеFtная Hit },;:la,]It,tlнoм
cepBel]e. Авторлtзация в системе IIроисходит IIри ]загIуск(] гtроjраммь, Silза

данных учетньх записей пользователей хранится в главной б.rзс: д,:iнi{ьн,
пiоэтому дJIя tlвторизации несlбхоltимо подкJ{ючение в: гjlaBнoi,t баз,э д{аi{tlы]к.
rlrэсllс: 1,спеtrrrrой авторизац[I}I поль]:зоватt]JI}о бчдr*:г ]lредлt),rке}l вьrбс,р

д,о(]тvпЕ{ых R соотве,гствии с его правамtи lйOд11;;цr,fi. ]\zi,э/ltль
аДМИtIИСТРИРОВаНllЯ ДОСl]УПеН l1.1{ аl{МИFlИС'tl]а'ГО]];t r]Plt.;]]€fuIbt Il Р Эii.,1l.] ]'t'()T

ра.боту () )/I]eTIl ымtl записrtп/tи I]r).]ьзовате.1,1еii.
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Практ lt "l еска яl раб,э,га j\bl!

И:lу.lgrra рабоr,ы I!нженернO-технической сл},жбы I,|}\,:lов,Oгсl АlГtl иt fiаlы
N{e xaHlt:}aIl }lи

Цель: }tзyчить рабсlты I,ITC AT1.I и I]N{

Структура инжонерно-технической службы зависит от типа и моtttности
предприятия и принятой в отрасли системы произвоllства ТС} и, pO)vI{)HTa

подвижного состава, в основе которой лежат агрегатно-)rзлr]воii N{е,го;х рем()н,гiL и
планово-предупредItтельн€ш система lГО. На каждом предпр}Iяlтаи организа.ционн€uI
струкц/ра сrистеIuы управления производством дол:}кна CI.)OTB€TCTBOBaTЬ

конкретныrчI условlUIм производ(ства.
Возглавляеr: инженерно-технLtческую службу главный иЕI}кенер. Он неоет
ОТI}е'ГС1]ВеННОСТЬ За'ГеХНИЧеСКОе СОСТОЯНИе [ОlIВИN(НС)ГО Cl)OTOBill Ра:JВI{lИе И

состояние технической базы, материально-техническое обеr:пе.tен_ие, {{rr;t{el]el)Ho-

техническаJ{ служба АТП вкJIю.Iает в себя следующие ]]одрапце.пенIля:

Щентр (отле"л) \rпрirвления ttрои:}водствоIt{ состоит и.:] 01]дела oilеративнс,го

угiравления и отцела обработки и анаjIиза информации,. t} о:гдел trперативного

управления входят,технические дисtтетчеры производства. ['руппа обработки и
анализа инфорrчtации имеет тесную оперативную связь с другими отделамлr. При
I_{УПе создаются пять производственных комплексов: диагIIостики, технl{чесl{ого
обслуживания, тек"чщего ремонта, ремонтных участков, подготовки tIроизвод(т]]а.
В зависимости о:г назначения ,\ мощности АТII. а также 1),_ причятой
организационной структуры yправления lli1 предприятиIl ,.лавном)I ин;кенеру
подчрiнено ЩУП ,и епIе несколько самосгоятельных в функц_4о.нальном отнoll]ении
подразделениЙ (rэ,г2lелов): производс,гRенно-техн,ическлtЙ tэ] /цел riIITO ), 0:iдел
главного N4еханика (ОГМ), отдел снабжения (ОС) ]4 о,tд{эJt 1ех]{I{че(;к()го }iо}lтроJIя
(О'ГКt.
Ведl.щая роль сред[I этих подрiвцелений прр{надлежсит ]lT'O. ClH созlIаегся на AT[I,
иN,Iеющих не меЕее З00 единиц п(),]цви)t(Itого состава, и яв.{яiе,г()я щеl]тром
технической политики на предприятии.
Производс,гвенно-технический отдел :

- ан аJIи зирует резулътаты деятельности комплексных участк0 в;
- разрабатывает предложения ttо внедрению новоЙ T,(]xHI.IKII 1I пере,цOвоЙ
технопогии" соверIпенствованию организации труда ремонтных работ и Иl'Р;
- разрабатывает и осуществляет мероприятия по o}lpaяe тру;lа и 1,ехн{,{ке

безопасност[I:
- организует изобретате.LIьсч/ю и рационrшизаторскую 1эаботч ;

- разрабатывае,г техлические норматItвы и инструкции:
- rrбеспечива.ет техническоЙ, проектно-сметноЙ и кOнс;труl(т{}р;:riоЙ. ;1оr:ушt,,:Еl']'lj.{]l€Й

вс е п()др€rздел ени я пр оизводств 9нно-техниче,: коiл служ(5ы ;
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- разрабатывает Irланы по перспективному р€Lзвитию проIrзводственно--1]е},,l{иllескоЙ
базы;
- рассч и]]ывает произ волственную программу предп рияти яi
- принIIмает ]t,atBCTIIe в разработке структуры, шtтабtrв пр()изволственно-
технической с;луlкбы;
- принIIмае]] участие в разработке трансгlортно-финансов()l-о llпaнa;
- проRодит анfuIиз причин и частоты возникновения неисправнкlстеii i:tвтоIчtобрrпей;

- принимает меры по ул}п{шению качества ТО и реNtOнта гtодви)lсI()гo соfiтава,
ЭКOНОМИИ I[IИH, 'гС)ПЛИВО-СМzВОЧнЬIХ И ДР}-ГИХ ЭКСПлУаТаЩИОННЫ)( МаТеРИ;lJlt)l]l
-проводит техническую учебу ?]. меJ]оприятия lTo совершенсl,вOьанию
производIстI]енного пр0I{есса, внедрению нtlвсlй техники, t}ацион€шьн,ой технохогии
и т.д.
В отделе главного механика (ОГМ) следят за содержанием в техлическI.I и.справном
состоянии зданий, сооружений, энергосилового и санитарно-технологического
хозяйства; обслуживанием и ремонтом технологического обору шtrваниll,
инструмев,гальноit оснастки и правиJIьным их использованиеh{.
В отделе снабженрtя (ОС) обеспечивак),]] бесперебойное lчtат€риilлыlо-техничесь:ое
снабжение АТП, составляют заявки на необходиN{ь]е материалы, за.пасные t{асти,

агрегаты, I]Jины, оборчдование и организуют работу скJIадскOгсr хозяjitства.
В отделе техническоl,о контроJIя (ОТК) конlролируют Kitl]ecTl]o пF,иlэмrt II вьIпуска
автомобилей на J{инию, выполнение предусмотl]енных об:ьеtrдсlв ра,бсг,. llри
производстве все]t видоt] обслуlкивания и peN,IoHTa.

ПрактичесNая работа .NЪ4

И:r1'-.I,grrra цен,граJизованной системы организа.цши и ]i пlрав;rения
прolIзводсl,вON,l l'() и ремонта автOкоýIбинttтов и эксплчатационных ба:r

Щдд_: изу,чиl]ь централизованнyю сис,tему, с)рганI{за.ц}tи и уtlDilлtlения
пtr,Oизвоlцство\4 Го lr Р автокомбинатов и эксtIJтуатационнык (ia:l,

Система Ц\/П строится на следуюIц}Б пI]инципах:
- разде.[енi,tе адмрtнllстрirтивны}l функшиi1 меiкд}, р}к(rвоцяLiJлIN{ }lepc,oнiulOIyl,
- сбор, обработка и анаJIиз информztхIltи о со]IоянIII{ проl.Iзвс,д(:/гвенныt}: p(:cl/l]cc_ll} и
объемах работ, [тOдлежащие выполне}{ик);
- организация Т'() и ремонта подви]кного состава на пр1.1нпrlпе форvrr,рсlвilния
производственных подр€вделений;
- объединение произRодственных подразделений (бригал. учас.гков), выпс,.ltня.{)l}jих
однородные рабо,гы, в производсIвенI{ые коNIпJIексы:
- иOпользование цистанционной связи, aBTOMaTIIKI4., Teлel\4eкal{plb:a и
вычиOлите"rьной,f ехн ики;
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_ подI,от,овка произво,дства
На рисунке 5,5 приве,цена cxeNla системы Щ}'П крупног(l А'.ГГt" Щентр уIIсав.цения
производством возглав-uIется начаIьником. а основнЕUI оперативIIая работа по

управлению выполняе,гся диспетчером производства и ег() помOщникоп,{
те)(н и колд-оператором.
Численнос,гь персонала ЦУП определяется общим объемом выlIолняемых им работ
(числом авт,сlмобилей в АТП, числом смен работы, наличиеR{ техничtески)i сDедств

управлеЕrия lr др. ).

ЦУ,П состоит I.1з lцв\.к подрiвделениii: отде:lа оперативt]ого ,управления; (]lтцела

обработr:и I,I анаIIиза информации. Опс,эративное руководство все]\Iи раtiота,ми по'ГО
и ремонту ilвтомобилей осущесгвляется отде.по}\,I оператиI}ноl,о \,llрilв-"Iения 1.1,}1IT.

ýtt сбЕ€р

fiя,trяз::ьвgкш к :!.rtrt{:rtl:(]э llаýýJlъl {lll и. отдllJri} з

t},clle.rm

1

\ l

\l
\I

I

Брвгrць Фаботд*}
}:ofr' ilгt к?8дtsв,

}!и}жа*с!tоr:Ёоýо сItJlýяё |

х t8яЁ?Iор шtрýвааЕя

Рис 5,5 Схема централизованного управJlения производствOм Т0 и Г,[)

Мес,го располtr]&(ения ЦУП в обrпей tшанировке I]рои:}водсl]ва {]кit:Jывает

значительн()() влия}Iие на осущес,гвление его функпий.
ЦУГI находIIтся в производственной зоне, и его персонаlt имеет в|)зt\l0жн0()ть
кон,IролирOвать код наиболее важных tiроизводственнt,I.к ,пp(]llec.)c}]:t. t:aK с
пс,NIOIцью (:редс,гв сttязи, так ],I непосредстЕенно. 7Jля lэасrшиц)ен]zrt вOз]\.{о:iI(н(}{т,и

виз,уа-:Iьноr() кон,ц)о.пя отдел ,/праIj"-Iеl{ия в да,нrIом Еtа[lиilн.те це.Iес(х}tjра jно

РаСПОПаГаТЬ ,На. at}ГГРеСОЛЯХ В :}aCT'eKJ{eHHO\' .ШОl{еШ]еI{Ltl4., ]Пl)еДY(:}4С,fРеВ (l 'I,.}СС,б

ПереДаЧрI ,цок}/lчIентации. I}rzrзу{]-Iо}:LI,Iй кOнтрол}л IvlClж(;)T сlеiеспечtrватI,ся
теIiевидением.
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Такжtэ ЦУI-t может располагаться в любоtчt месте произвOдOгвёIIной зоны иjlи вне
ее. Прlл этом до.пжно быть предусN{отрено обес:печение рацl{сlнальных марluрч]ов
движенI{я JIокуIчIентаIIии, а таюке миниN,IаiIъных затрат t]p[t мl:)нтаже JlиFjирI сЕ}я:]lt"

Выбор ToI,o IIJIи иноI,о варианта раз}Iе]ценIIя ]L{УГt lтроtlзв(:)д.fт, пр1,1Nt(}н]{tеJIьнс} к
местным усJIовиям конкретнога предприятия.

Практ ltч ecкarl рабо,га JЧЬli

Vlltyqq.rre ра(iо,гы t)dдеJIов цУП на примере деiiствую[(еf1.1 прOизвOдртпа

Це.цд,: рtзуч;ат,ь ра(iоl,ыr отделов 1IУП.

Операт,ивное руководство всеми работами по ТО I..t pe]vloн]ry автомOблrлеЙ
ос у ществл я ется отдеJIом оперативноl-о у правления [|YII.
Hir гrерсон€Lц отде.ца оперативного управ_IIенI[я возJtагaе,тсll вI]IпOJIне,в,ие с.],iед{,},jотIIих

задач:
- ttРИ}IЯТИ€: ()МОНЫ; 'Г.Э. О:}НаКОМЛеtIИе С СОСТОЯНИеМ ПРОИЗВOДС .Вi1;

- ОСУЩеСТВЛеНИе ()ПеРаТИВН()ГО КОtГl'РОЛ,1 ВЫПОЛНеНl4Я 11ПаНОВ ПРt)ВеДеНИЯ

диагностирован[ш,'ГО.. 1, ТО_2;
- оOуществjIение оперативного планирования, реryпирования, уче,га и ксlнтроля
выполнения ТО и ремонта;
-организация и ко,нтроль выполнения рабоr по cBoeBpeмeHнoi] lIодготовке :iаllасных
час,гей и материаJIов для проведения регламентных рабо,г псl ТО Ii ремонт,.,,,, l.,э.
обеспечение подготовки производства:
- передача смены с r,Iнформацией о сосIоянии производства;
Hir оr"д,е.lr обрабоl]ки и анЕшIиза. информации возла}-аетсr{ вып(]лненtле вс;ех. работ,
связанных (; оргаttрlзацией информационного обеспечениrt си(:т()I\,Iы vtlpzlBJttlн[iя.
Основной :заlIачей этого отдела является с;ист€Irli}ти:}аllия, с,брабсlтк;t, ана.1},{з и
хранение информации с) деятельности B(jeX ]]одразде.ценrtй r,ехнич€(;кOлt с:.п,,,,;к:бы, а
также лланирование lГО и peMoHToIJ. Fi сос::ав эт()г() tl17{елi1 в_кодIт рzrбсll,никil по
предмашинноЙ обработке инфlормаlдии ( если обрабоr:кur прс,изводи:г(:я на
вычислитеJьноI\д центре), анализу информацI{и и ппанированик).
Обеспечение комплексов технического обслуживаниrt I1l ,ц]4аI,нос,]]ики .4 tР
запчастями и материаIами выполняется по указанию I{У,П KOMIIJIeKсOM пOцг()I()вки
производства" опеЕ)ативное р},ководство которым осуществляетсrI дIиспетчером
ЦУП через техника-оператора компJlекса подготовки ttрOизводства небо.i,ьтлих
АTП непосредственно с помощью средств (.селектор, те;rефон').
На основаЕлIи информации о нtlJIичиIл запасов на I1роме}ку,гсlчнои tt ocll()IJ,IfM
склада](, ожидаемом пополнении запасов, а так)(е имеюшемr::я рем{lсlн,це lli;lч.z"I:, : и.к

LIУГt coвIuecTнo 0 нач€Lпьником коlчIплексов подготовl(йt произ]],сlдl]тI]а .1 - 
)У
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планирует задание на ремонт агрегат,ов, узлов. деталей разли-чным .)л"lаOткам
компJIекса РУ.
В QоотI]ет(]твии с этим планом участок комппектации комплек()а подготс)вки
производсl,ва доставляе,т ремфонд н? 5rrlпar*и комплекса РУ. а rrтремонтированные
агрегаты, :/злы и lцетали - на основной I1.1и промежугочный с:,клады..

На каждоitл предприятии, кроме центрального с}с]ада, на}iоllящогt.)с,я в I}едении
отдела матери€Lltьно-технического снаб;к,ения, организ\,етс-я llрr.)цg1111,точнr,Iiit скл,i,ц,
входящий t] состав комплекса подготоЕtки прои:]водстза, OcHcrBH;,lo ча(jть
НОМеНКJIаТliРЫ ПРОМСКJIаДа СОСТаI}JIЯЮ]' аr'РеГаТЫl ]1'I}ЛЫ 1{ ;]еТ,аЦИ,

отремонтированныэ и изготi)I}ленные, rэобственными сllJIами в ремонтных
отделениях., а т,акже п()лу{енные с авторемонтных заводов"
Номенклат)rру запасных частей промежуточного склада съпределяют Hil сlсновании
ан€Lпиза частоты запросов за прошедшие периоды (г,од, пlэлугrr;I1.1е) }I гlи на
основании расче,tов. После определения номенклатуры на оснOвании того а.tt€Llr{за

определяются максим€LпьныЙ и минимuLпьныЙ размерьl :}аIIаса. Нt)мы 1апаса

разрабатываются техническиN,{ отделом ATII применитепьно I( конкретным
мес,Iным )/словиям и утверждаются прик€вом. РегулироRанI.-е :|апасов строится на
принципе обеспеtlения неснижаемого уровня.
Щентрализованная система управления гIроизвOдствоI\4 'IС) lr. tr)емон,гаl trоl-{вI,l)кнс)го

состава на АТП по:зволяют значительно снизить сверхIIормзI]ивн.эIо Ilростои
автомобилей, повысить коэффициен г тс:хническсlil гOт()внос,ги, i1, также
производительность тр}да рабочих rra ] 0Ой L] снизIIть }.IепроI4:зводите.пьнь}€) затраты
времени руководяцIего llepcoнaлa.

Практи чес ь:ая работа .l\bti

Разрабо,tка операх,ивного сyт()чноrо [l"{aнa 'Г() и реDlOнта

Целц: лIз\лtйт,ь разработку суточного tIJlaHa ТО и peмoнl]i]..

П анированtlе э,Iо сложныЙ NIн()гостадрrЙныii прOftr:;с;с, t](;F]оlзa.нн,ь,.i на
определенноЙ, N!rэтод,олr)гии, :,,.(). (.:ис,l1,м0 ,l:рrtэ(5ованriЙ, пl]и]:iIIиIIов и ме1,(-)дов.

I\'Iнrэгrэrэтадциiiносr,ь планированиll выоа)кается ]] разра.ботке п,п€tнов HzL рitзлltчные
временные пери(),цы, в соотве],с,гвиLI с которыми д{ля ,ц()l]т1,1:к,эния l)()E.oEllio,Li ,.lсли

деяIте;Iьнос1,[I преilприятия выделяют, стадии прOIнс,::iирOв€u{ия rlj -] (.t , е,|

долгосрс)чное с,Iратегическое планированI{е), I]ерспект]lвного |r,-:' ; },.

среднесрочногtf отратегического), гекl,rцего ( [ гсlд) [I 0пераi,ивногс, tiд,э 1 рз,lil)
планирования.
На стадиLt текущего плаЕироваIiIlя вLlполняютс.я п.Ilа]зовые расчс),:ь{ и

ус]]анавливаются технико-экономические показатеJи, lla осЕ.ов,э кl] ](li,,ы-х
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разрабатываются планы произi]од(]твенно-хозяйственн()й, социальнOii и

финансо вой деятел ьнос:t,и предприяти я гlа пр едстояrций г,эл.

Основными задачами оперативного планироваБия яR.тIяются обеспечение
ритмлtчнойt работ,ы всех звеньев проlIзводства и тоtIного выIIолнения {Iлана

авr,rэмобильных перевозок, выявление дополнитеjIьных. |]езервов про,изводсIва и
организациlI их правильного исцользо вания.
ВажнейшиNI iIoKуMeHToM оперативного планирования являеIся план Ilеровозок, в
котором определяется IIотребность в п()дви}t(ном составе д.]я выполнения заявок
грузовладепы{ев.
Пцаново-эконоN{ический отдеjI АТП разрабатывает оперативные пJIа,нЕJ для
прOизвоlIственных подр€lзделений в форме п.гIанов-заданиrй (:рокол4 IJil 0,I{lltIL\{t]сяц

ил]4 квартал с плесячной разбивкой.
Операт,ивные сменнO-сr/точные пла.ны перевозок Iрузоl] {]о(:тавjlяют ра.6о,гники
слущ6;", эксплуатаLIии, а оперативIIь.,е сменно-суточtlые п.цаньl вь].IIопнениrI

производс,твенноi't }]рогрzll\dмы гtо ТО l,r р,эмоЁ]у - работ,ники l]е)rlническс,й с. ужбы.
Оперативныli сrtенно-с,уточныli план перевозок составл.яет[;я (] yI{eTOht факторtlв,
влияющих на производительность автомобиля, а та,ю{tе установ,IIенных ]:Iормаl,ивов.
Этот плаFI служи1, основой для разработки графика выпyска iлвтrэмобилей на
линию" Оперативные сменно-суточЕые планы peмoнTHoii зоны разрабатываются с

учетом потребвс,с,ги в выпуске парка и обеспечения минимальнсlго простоя

подвижного состава по вине производственных участков при заданном сроке
выполнения заданий по ТО и ремонту автомобилей.
Оперативное планирование работы производственных по,цра]здtе.пенрtй lrpltoбT,e,TaeT
особое значение [pI{ внутрихозяйственном расчетс. Lt э,] олd с;I\tlztе (1.1e;],}"eT

учIлтывать г{роизвOдсIвенную структуру п"эдразl((:леrrиl1. ,lhtя п:[slниpоЕtанI.{я их
рабrэты, на оснOве анzшиза отчетных данных разрабаl,ываются в}Iуl]ренние
НОРМаТИtsЫ, КО'tОРБtе ПеРИОДИЧ()СКИ IIеJ]еСМа]LlИВrlК)]'СЯ В СВЯ::l1.I С ВНе.ЦРg;Цllg]Nl i+ОВОЙ

техники и дости}кений науки. Планы-зацанLLч разрабатывак)тсrя при о(5язательном

учЕLстии нач:лlrьников автомобильнь]х колонн, ]IexoB и.Itи flро}lзводственt{ых

участков, состоя[(ю( на внутрихозяйственном расчете, у,]]вер;к.:lаю]]ся начiiльtl}lком
АТТТ |4 доводятся до каждого рабочего места. Оlrи тaюIсе с,бс),lкдаются на
собраниях коллективов автоколонн, цехов и yчастков.
Гhrан-задание автоколонны представляет собой часть tljtaнa А'tГ.i. 'Гехнико-

эксплуатационные показатели работы авгоколонны ,:l,олжны соответствовать
показателяNI пjrана в целом по ,dТП. При сведении пшановь]к rэtjъемных
По](аЗателеI"{ работы по аRтокоJIоннам, до"п}кен г{(:,.]т1,,чать(;я x],i):-t\,.Ii:-TaI,

Запланированный дл"{ предприятия. IIлановые заданIaя к,lждой. (l.вlloriг_,.lt],:;Ftё

разрабатывают исхоlц из е() прOизводственноЙ Сjазы |:i ]/ч€,гсrlчt },.1,1уt-tг{енrrя
ПокаЗа:гелеЙ испоJIь:]ования подв1,Iжного соста,ва в tIJIанир-у,емr_lм{ периO,ц(:.
Пцан-задание автокоJIонны сос_l,оит l.tз трех разделоЕ|.
Первый раздел гiроизводственнЕrя проц)амма по эксп.i]уа.т,ациIт по;:Iвlt;кI]ого
состава, вкJIюI{аюш{ая в r:ебя списочный состав .шi}-рка ;:tIlT()F:0,I :t]:1 -Iл,

эк()плуатационные показатели работьi автоколонны, объеп,t пср€Еl-)1lс,к I:; ,1,),:l -Ех
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(пассажирах') и транспортную работу в тонно-километрах (пассажиро-километрах и
платных к,илометрах) в целом по автоколонне и в pac;tl€l s] tltl один стtисочный
автомобlлль (по молелям и типам автошлобилей),
Второй разlIел -- плановая численность работников авток()лонш и фсlнш заработной
пIiаты водите.[ей и кондукторов.
Третий, р€LздеJI - смета затрат }t к€lлькуляция себеr:тоимострl перево:}ок ц:}yз()в l{ли
пассал(иров. Сметы разрабатывают пс) статьям зат,ра]]: l{a зарабо,-ную пiату
водителей и кондуктс,ров с на{ислениr{ми, на автомобильное топливо, сп{азOLIные

матери€lльi, амортизацию подвижного состава, автомобильные шины, содержание
обслу живающего персончtла авl,окол онны.
В смету затрат по автоколонне не вклк)чают накJIадные расхOды по содержанию
зданий, сооружений, оборудования автоколонны, обшепарковыLl расхOдьi, ';ти
затраты включают как накJIадные обшепарковые расхсlлы' т€lк lt себес;т,оим(](;ть
перевозок l] цеJIоhл по.АТП.
Пцан-задание отдела эксшуатации состоит из трех разделов.
ПервыЙ раздел - производственнaul IIрограмма эксплуатirци}l подви)кног(], сс|ст,ава,

вкJIк)чающая в себя:
- сl]еднесписочное количество Irодвижного с()(]тава;

- (ll]еднесуr,очный выlIуск на линию автомобилей по их M€]l]Ktl]и tI видаIt{ перевOз0}(;
- автомобиле-часы в I{аряде rrо видаN{ перевозок:
- пробег по маркам автомобилей и врlдам перевозок:;
- среднесуточный пробег одного автомобиля, объем перевозок (r, T,fHHax,
пассажирах). транспортную работу в тонно-километрах, пJIатнык киJlометрах,
автомобиле-часах.
Втrэрой раздел плановм численность и фо"д зарабrrтной плаl]ы patlioT,HltKoB

отдела эксплуа]ации.
Третий раздеiI - кaLтькчJuIция себест,оимос,I,и авт,эмобильны.х перевOзок, кслтOр€я

включает в, с;ебя следующие статьи затрат: :*арабо,,:наsl плата всrдитеllей с
начисления_мII; J]асходы на автомобильное тоl]ливо, гм,:lзочн):,Iе Il ,lр,/{-ие
эксплуатаIlионные материurлы; амортизационные о:tчислеl{ILя пс, Il,oJ] B}I]+(HOMy

COCTa.I]}/; (IОИМОСТЬ ИЗНОСа И РеМ,ОНТа IШИН; СТОИМОСТ}, (]0;l(ЭPЖal:t}{r. 11ePCOHaJIa

сл)lхqýr, эксплуатации.
Оперативные планы - задания подразцелений ],ехничr]с;кOй сл},ж:быi (:зона 'IО,

ремонта, куда вкjrючаются прои:Jволственные 1lехи II ),часl]ки. А.ТП), имеют
бо:rъшое сходство по своей сlруктуре и различаются пока:]а] е.lrям}{ подраз.lе.пit -
производственная программа по техническому обс.тlуживанию Iекущем\/ ре]dонlу
подвижного состава, зк;IючаюIцаJI в себя количество Т0-1, Т,О-2, сlбьем теk,/luи.х

РеМОIIТОВ I] ЧеЛОВеКО-ЧаСаХ; ПЛаНОВОе ВРеМЯ ПРОСТОЯ ПС) КаЖДOМ'i/ ВИД}':Г(}Хl{1.IЧ(:СКСlt'О

воздействия; труд()емкость TС)-1, ТО-2, текуtцег() реlионт€t ýа 1000 кh4 г{Ё.t}Сtега,

общую трудоемкость работ по'ГО-1, ТО-2 и текyщих ремонт{)в,
Второй разд,ел -- г{лан по труду, вклк)чаюшдий в себя чlасJIенность рабо,tиl; и
специалисt]ов вспомогательного и обслчживаюUIегo персонаI]а, :}оны реиоl:Iт,il, ti,r]нД

заработноii платьi tIо каждой категории работников .и в Ile.Ioýt по зо-не p(:N,ll]]]1,;].
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Третий р€вдеJI -- смета затрат и к;rлькуляL\ия себестоимости, составленнаJ{ по вилам
техни ческих Rоздействий.
Себестоимос;l,ь То-],, То-2 и теIqущего ремонта на 1000 кпл пробега автомобилей
определяюI пlэ оледующим статьям затрат: заработная плата рабо.tих с
начислениями; стоимость материалов и запасных ча.стей; зарабо,гная п.lrата

служащих, R том числе вспомогателъногrэ I{ обс.пlzжl.tЕtilюп]€:г() ]TepcоlIaJIa
мастерски}: с начl] сJIениями.
Оперативные месячные планы производственных подрiвl{е"ltений окон,{атэIьно

разрабатываются и утверждаются рукоiзодитеJIем предприятия за /lва-три дня до
начала плaнирyемого месяца, После этого oHI{ доводятся до исполнителей.
Важнылt t/сjlовием высококачественного оперативного п.па]:ilIрова}IILя яR.пяется

хорошо организованный первичный учет работы подразде.lени ii.

Практлl ческая работа .NЪ7

Исшо, rьзование класс:ификаторов IIри офо;эlr;lении заявоlri Hfl рем(]н lг

Щцэ- лIзyч_ат,Е, I4спсlJlьзование кrасслrфикаторов при rэфорNlлIеL{и..л заяв()к t{a peмoн,i].

Прави.ша оформ;,rеFIия :}ак€lзов и приепдки автотрансIIортнь})( cpe,IcTB:
- заказы на вьп]олнение техническогсl сrбслl,жlлвания, рlэмо_:Iта, авт()траIIс;по[)тнь]х
средс-гl] I{ ()тдельньж агрегатов подаются заказчиком в сРорме пr,tcbмtetlltt:,й :,;a:lBKli

- оформление :tаказов I1роизводится tlpll прс,lт,:i{в.ltени_и д{O цr\Iсi{,г,а,

УДОСТОВеРЯЮtЦеГСl JtИЧt{ОСТЬ ЗаКaВЧИКа, 'j]t",'ХНИЧеСКОI'С) ПаСП()РТ':l. ]]Ia. aBTO'i]|)aIIt.)It{)p'.ii-loe

средсгво. liакtrзчик, не являюiцийся влаlIельцеN4. предъяв.Iяет:}аItеренн,)/н] в

усl]ановлен_ном поря]lке довереннос,tь Ёtа прав() распOря}кени,{ автотранспортным
средством.
- предп[)иятие (сlрганизация, ччреждение) IредоставJIяет гарlа.гtтlаiiноrэ t,tлtсьпл,: с

укаjJанием объема ра.бот, подtrисанное руководителем trредtтриятtlrt и г],t;-_в-:i[,Iм

бухга.штероI\4, Предс,гавIlтель заказчI.Iка предъявляет дOве]эеп],н()сть Fta ]lpal]o ;:ltачи
автсlтрансI]ор,гI{ого средства в тg)iническое обсл},жtrвани,е l.l_ p:)M:OIIT,]{ €г+_) _гt()Jl),,I(]!iия

с rlреllприя,l,ия.
- ,В OJt}п{ae IiеВOЗN,IOЖНоI)ТИ ПриНяТLIя аВ'Iо]]ранс]lор'Гноt'о 0р['ц(:rI'Ва Fta. 'ге)(н!il]есКое

обс,тtуж:ивание и peMotIT в з€Lявке доJlжна быт.ь l}/к€lзill{а rlрIIчи[Iа rl,гк€lз:t. ItoJt]I1,|(ja]тн€tя

соответствую щIл]\.I до.пжностным лиLцо N{:

- праIrо на }JI{еочередное польз()ванlIе всеми IrиiJам:и \/,.],JI},t, H.il. il,втосl(iс:.гtli,ж:tltв3]чD,.llи.х

ПРеДПРИЯТИЯХ ПРеД(ОСТаВЛЯеТСЯ ()ТДеЛЬ}iЫМ l(ilТеl]ОСИЯ}чt IРаЖ,ДaХt]. В (:()О,Гtsе'ГС'i'В"lr, С

действующиN( :]акOн.одательствсII\I.

- ЗаК€ВЧИКI{" ГlОЛЬЗУЮЩИеСЯ ГIРаВОI\{ }{а ВНеOЧеРеДНО€l П()ЛЬЗОВаl{И() )/CJI]I 1. i] 1IИl

предъявJIяю], соответствующие док\,менты ]4 ,гехни.tеский паспорl FIа
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автотранспортное 0редство. Право на. внеочередн()е обс.llуж:IваI{ие {)с)>:раняется за
ними при пользовании автотранспортным средс,IвоNI по доверенностit.
- JIицаIчI, ilоJIьзующимся автотрансгIортными средствами п|) дOверенностиJ не

упомянуть]м выше, право на внеочередное обслуживание lre IIредостllвляется.
- правом на внеочередное пользование услуI,ами пс)льз)лотся автотуI]исты,
следующие транзитом (.rр" предъявлении личного паспорта), и граждане,
заключившие договора 0 предприятием на абонементное обслуживание,
Примечание: транзитным считается аtsтотуDист, находяIцийся на раOстоянии не
менее 300 кп{ о1, места жительства. К автотуристам относяrся та.юtiе Rо/{и:rели
автобусов, занятые экскурсионным обслуживанием.
- при оформлении заказов на техническо0, gýq;лrilкI.tваниt) It Ё,(]},!с)нт

аВТОТРаНСП()Р'ГНЫХ СР€7]СТВ ЗаПРеЩае'ГСЯ ИЗЪЯТИе )' ВЛаЦеJIЪЦеВ :.еХНИЧеСКИХ
паспортов"
- автотранспортньiе средства, прIlнятые автообс:rуживаюuдим пр,едприятием и
ожидающие выIIолнения работ. хранятс,я на }1редпрI{ятии, 1],1]0}{ числе }la oтtq]ытых
плоLцадках, а снятые с автомобцлlя агрегаты (кроме ку,зова) ].t узлы * в IIоht,еще}Iиях
предприятия.
- 1]рием в ремонт ку,зовов и кузовных деталей осуrцестI}ляется в (:оответсl,вии с
требованиями РД 3 7.009.024-92.
-при приемке аварийного автомобиля нfulичие справок об аварии не обязательно.
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Работа ЛЬ 1

.Щефектация коленчатого вала

CodepucaHue рабоmьt
1. Определение дефектов коленчатого вала при его внешнем осмотре,

измерение отверстий под подшипник направляющего конца ведущего B€L[a

коробки передач и во фланце в€rла под болты крепления маховика.
2. Определение прогиба коленчатого вапа и биение торцовой поверх-

ности фланца и определение радиуса кривошипа.
3. Измерение диаметров коренных и шатунных шеек, определение

овzlльности и конусности и их износа.
4. Составление отчета.

Оборуdованuе рабочеzо jйесmа

1. Пробки для контроля отверстий а |4,06 мм и а 52,01 мм (для
контроля отверстий во фланце вала и под подшипник направляющего конца
ведущего вала коробки передач коленчатого BzLIIa ЗИЛ-130).

2.Индикаторные нутромеры НИ (ГОСТ 868-72) с пределами измерений
10-18 и 50-100 мм.

3. Микрометры МК (ГОСТ 6507-60) с пределами измерений0-25,25-50 и
50-75 мм.

4. Шабер трехгранный для зачистки центровых отверстий коленчатого
вала.

5. Прибор типа ПБ-1400 для проверки коленчатого вzLпа на биение в

центрах.
6. Призмы и поверочн€ш плита.
7.Индикатор часового типа ИtI (ГОСТ 577-86) с диаметром обода 58 мм

и пределами измерений 0-5 мм со стойкой для проверки прогиба коленчатого
вала.

8. Индикатор часового типа ИtI (ГОСТ 577-68) для торцовых измерений с

диаметром обода 42 мм и пределами измерений 0-2 мм.
9. Штангенрейсмасс типа IIIP (ГОСТ |64-7З) с пределами измерений

40-400 мм для измерения радиуса кривошипа коленчатого в€Lпа.

10. !ефектовочные карты и таблицы ремонтных р€Lзмеров коренных и
шатунных шеек коленчатого B€LIIa.

Поряdок выполненuя рабоm
1. Коленчатый ваII, а особенно коренные и шатунные шейки, тщательно

протирают и осмотром определяют н€Llrичие трещин забоин, обломов и т. п. С
помощью пробок или индикаторных нутромеров определяют износ отверстий
под подшипник направляющего конца ведущего B€LIIa коробки передач и во

фланце вала под болты крепления маховика. Характер и место расположения
обнаруженных дефектов записывают. При н€Lпичии на фасках центровых



отверстий забоин и заусенцев их зачищают шабером. .Щля выполнения
дальнейших операций коленчатый в€Lл устанавливают в центре прибора (рис.5),
поджимают шпиндель задней бабки и надежно закрепляют его. Вращение
коленчатого в€Lпа должно быть легким, но без заметного люфта. Если коленча-
тый вал не имеет центровых отверстий, то его укладывают крайними коренны-
ми шейками на призмы, установленные на правочной плите.

2. Ия определения прогиба вала устанавливают индикатор так, чтобы
наконечник измерительного стержня упир€Lпся в середину средней коренной
шейки вuLпа. Медленно поворачивая коленчатый вал, наблюдают за отклоне-
нием большой стрелки индикатора и при наименьшем отклонении устанавли-
вают стрелку на ноль. При дальнейшем вращении коленчатого вала записы-
вают максим€Llrьное отклонение большой стрелки индикатора. При такой
настройке индикатор покzвывает удвоенную величину прогиба вапа.

Дя валов, имеющих четыре коренных шейки, измерения проводят по
двум средним шейкам и записывают наибольшие покЕвания. Истинный прогиб
в этом случае будет определятся по формуле:

L
hP:h-,

1

где hp - истинный прогиб, мм;
h - наибольший измерительный прогиб, мм;
l - расстояние от середины крайней коренной шейки (со стороны средней шейки,

имеющей наибольший прогиб) ло середины средней шейки, мм;
L - половина расстояния между серединtlпdи крайних коренных шеек, мм.

Чтобы определить биение торцовой поверхности фланца вапа, необходи-
мо индикатор на стойке установить так, чтобы наконечник измерительного
стержня упир€lлся в торец фланца в€Lпа на рост€uIнии 3-5 мм от верхней кромки.

.Щальнейшее определение аналогично прогибу коленчатого в€LIIа. Полl^rенные

результаты измерения записывают в отчет.
З. Радиус кривошипа для первой шатунной шейки определяют с

помощью штангенрейсмуса (рис. 6) по формуле:
al-a2

R
2

а для ост€UIьных - по формуле:
Rп: R * б,

где R - радиус кривошипа первой шатрrной шейки, мм;
al - показания штztнгенреймуса при верхнем положении шейки, мм;

tl2 - покtвания штангенреймуса при нижнем положении шейки, мм;
Rп - ралиус кривошипа данной шейки, мм;

б - отклонение оси данной шатуlrной шейки от оси первой шейки, мм (берется с
соответствующим знаком).

4.Дtlя измерения диаметров коренных и шатунных шеек пользуются
микрометрами, имеющими трещотки. .Що нач€Lпа работы обязательно

,



1

проверяют установку микрометра на нуль. Коленчатый вал поворачивают в

удобное для измерений положение. Измерение каждой шейки производят в

двух поясах, расположенных от щек наИ длины шейки (р"с. 7). Счет шеек и
поясов ведут от переднего конца коленчатого вЕLпа. В каждом поясе измерения
производят: для коренных шеек в плоскости кривошипа первой коренной
шейки и перпендикулярно к ней, для шатунных шеек в плоскости кривошипа
измеряемой шейки и перпендикулярно к ней.

Конусность шейки определяется как рЕвность ее диаметров, измеренных
в рuвных поясах, но в одной плоскости, а ов€Lпьность - как р€Lзность диаметров,
измеренных в одном и том же поясе, но в р€lзных плоскостях. Наибольший
износ коренной или шатунной шейки определяется как pzвHocTb диаметра
предыдущего ремонтного р€tзмера шейки и наименьшего диаметра, получен-
ного при ее измерении.

полl^rенные данные измерений записывают в отчет.

Обрабоmка резульmаmов u сосmавленuе оmчеmа

Отчет должен содержать следующие сведения
коленчатого вала.

шатунньж ..

.Щопустимый прогиб Buula, мм
( радиус кривошипa мм . .

З. .Щефекты, установленные внешним осмотром коленчатого ваJIа и замером отверстий: под
подшипник направляющего конца ведущего ва-па коробки передач и во фланце вала под
болты крепления маховика

ТвердостьМарка автомобиля Материал детали Термическая
обработка



Пояс
измерения

Направление
измерения

Коренные шейки Шатylrные шейки
1 2 J 4 5 1 2 J 4 5

1

Параллельно пло-
скости кривошипа

ПерпендикуJIярно к
плоскости кривошипа

ова.пьность

2

Параллельно плоскос-
ти кривошипа

Перпендикулярно к
плоскости кривошипа

овальность

Конусность

Параллельно пло-
скости кривошипа
Перпендикулярно к

плоскости кривошипа
Нарушение
соосности

Радиус
кривошипа

шатунных.

шатунных. .

Подпись гIащегося Подпись

Конmрольньле вопросьt

l. Что является причинами ов€Lпьности и конусности коренных и
шатунных шеек?

2. Что является причинами прогиба коленчатого вала?
3. За счет чего может получится ошибка при измерении радиуса

кривошипа описанным выше способом?
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Работа }{Ь 2

Щефектация распределительного вала

Соdержанuе рабоmьt
l. Внешний осмотр распределительного в€Iла с целью выявления таких

дефектов, как откол по торцам вершины кулачков, забоины, глубокие риски,
помятость и срыв резьбы, состояние шпоночной канавки.

2. Измерение диаметров опорных шеек, определение их износа и
искажения геометрических форr.

3. Измерение кулачков по высоте, профилю и определение их износа.
4. Определение прогиба распределительного вала.
5. Составление отчета.

Оборуdованuе рабочеzо Jйесmа
1. Прибор типа ПМБ-500 для проверки распределительного вала на

биение в центрах.
2. Микрометры МК (ГОСТ 6507-60) с пределами измерений25-50 и

50-75 мм для измерения диаметров опорных шеек и высоты кулачков.
3. Индикатор ИtI (ГОСТ 577-68) часового типа с диаметром обода 58мм и

пределами измерений 0-5 мм со стойкой для проверки прогиба распределитель-
ного вала.

4. Шаблоны для проверки износа кулачков по профилю. Количество
шаблонов определяется в зависимости от конструкции распределительных
ваIIов, подвергаемых контролю.

5. Наборов щупов для определения з€воров между рабочей поверхностью
кулачков и поверхностью профильного шаблона.

6. Щефектовочные карты и таблицы ремонтных рzlзмеров шеек распреде-
лительных в€Lпов.

П оряdок вьlполненuя рабоmьt
1. Осмотром распределительного вагIа устанавливают н€Lпичие и рЕвмеры

таких дефектов, как отколы по торцам вершины кулачков, забоин, глубокие

риски, раковины на поверхности кулачков и шеек, помятость и срыв резьбы,
состояние шпоночной канавки. Результаты осмотра записывают в отчет.

2. Распределителъный вал устанавливают в центре прибора (см. Рис. 5),

поджимают шпиндель задней бабки и надежно закрепляют его.
Вращение распределительного в€Lпа должно быть легким, но без заметно-

го люфта.
Микрометром измеряют диаметры опорных шеек в двух взаимно

перпендикулярных плоскостях, одна из которых паршIлельна шпоночной
канавке, и в двух поясах, отстоящих на расстоянии 5 мм от торцов шеек.

3. Измеряют микрометром высоту кулачков распределительного вuLгIа в

двух поясах на расстоянии 5 мм от торцов кулачка (см. схему замеров в отчете
п. 4) и записывают в отчет меньшие значения.



,.Щля определения износа по профилю поочередно на каждый из кулачков

устанавливают шаблон и проверяют н€lличие или отсутствие з€вора между
рабочими поверхностями кулачка и шаблона. При нzLпичии зЕвора, заметного
невооруженным гл€lзом, его измеряют щупом.

4. Мя измерения прогиба распределительного в€Lпа на направляющие
центров устанавлив€lют индикатор со стойкой и выполняют измерения так же,
как в работе Ns 1. При четном количестве опорных шеек биение определяют по
двум промежуточным шейкам, приним€ш для записи среднюю величину.

Овальность и конусность шеек определяются так же, как и в работе Jф l.
Направление оси АА (см. рис. 7 итаблицу отчета п. 4) принимают по направле-
нию шпоночной канавки, а оси ВВ - перпендикулярно к ней.

Наибольший износ опорных шеек и кулачков определяют как р€Lзность
между номинаIIьным и наименьшим р€вмером, полученным при измерении.

Обрабоmка резульmаmов u сосmавленuя оmчеmа
Отчет должен содержать следующие сведения:

l вала:

4 вЕ}ла

5-и
+-и

наименование
двигатеJIя

Материа:l
детали

Термическая
обработка

Твердость

Схема
зЕll\dеров

Пояс из-
мерений

Плоскости
измерения

Jф шейки Ba;la
l 2 J 4

1

Пара-гlлельно оси
шпоночной канавки

ПерпендикуJIярно к оси
шпоночной канавки

ова-пьность

2

Пара_плельно оси
шпоночной канавки

Перпендикулярно к оси
шпоночной канавки

овальность



Схема
замеров

наименование
кулачка

Пояса замеров JФ кулачков
1 2 aJ 4 5 6 7 8

Впускной

по высоте с

По диаметру Ь

h:a-b

Выпускной

по высоте а

По диаrrлетру Ь

h:a-b

Наибольшее биение средних опорных шеек, мм
Наибольшi}я овЕtльность опорньж шеек, мм . .

Наибольший износ опорныхшеек, мм . . . . . .

) ) кулачков, мм:
впчскного . ...

5. Заключение r{аIцегося о степени износа распределительного Ba;la (брак, годный или

(
>

))

Подпись Подпись преподЕ}ватеJIя

Конmрольные вопросьl

1. Как ск€вывается на работе двигателя изменение высоты кулачка

распределительного вала?
2. Какими способами можно восстановить кулачек, изношенный по

высоте?
3. Изменится ли подъем кJIапана после восстановления кулачка распре-

делительного вала?



Работа J\Ъ 3

Щефектация шатуна

Соdерэrcанuе рабоmьt
l. Определение дефектов шатуна внешним осмотром.
2. Определение скрытых дефектов шатуна с помощью магнитной

дефектоскопии.
3. Измерение диаметров верхней и нижней головок шаryна.
4. Определение расстояния между осями верхней и нижней головок

шатуна.
5. Определение изгиба и скрученности шатуна и его правка.
б. Составление отчета.

Оборуdованuе рабочеzо jйесmа

1. Слесарный верстак с установленными на нем слесарными тисками на
одно рабочее место размером 1240*800 мм.

2. Прибор для циркулярного намагничивания детаrrей.
3. Соленоид для рz}змагничивания деталей.
4. .Щинамометрический ключ для затяжки шатунных болтов.
5. Индикаторные нутромеры НИ (ГОСТ 868-72) с пределами измерений

18-50 и 50-100 мм для определения диаметров верхней и нижней головки
шатуна.

6. Микрометры МК (ГОСТ 6507-б0) с пределами измерений25-50 и
50-75 мм для настройки индикаторных нутромеров.

7. Штангенциркуль IrIII-11 (ГОСТ |66-7З) с пределами измерений 0-250
мм для определения расстояния между осями нижней и верхней головок шатуна.

8. Приспособления для определения изгиба и скрl^rенности шатунов.
9. Специальный рычаг с зевом для захвата шатуна.
1 0. Электропечь муфельная лабораторн€ш МП-2УМ.
1 1. Шатуны, подлежащие дефектации.
1 2. Щефектовочные карты.

П оряd ок вьlполн енuя раб ombt
l. При внешнем осмотре шатуна обращают внимание на н€Llrичие видимых

дефектов: изгиб и скр)п{ивание стержня шатуна, износ отверстия втулки верхней
головки и отверстия под втулку, отверстия под вкладыш, повреждение
плоскости р€въема нижней головки и торцовых поверхностей.

Обнаруженные дефекты шатуна внешним осмотром записывают в отчет.
2.Невидимые трещины и внутренние пороки матери€tла определяют с

помощью магнитной дефектоскопиии. fuя этого шатун в сборе с крышкой и
шатунными болтами, затянуты динамометрическим кJIючом (усилие на ключе
должно соответствовать данным: для двигателя ГАЗ-24 и ЯМЗ-53 - 6,8 - 7,5 кгс
м, длядвигателя ЗИЛ-130 - 7 - 8 кгс м идлядвигателяЯМЗ-2Зб - 16 - 18 кгсм),



устанавливают на стол приборадля циркулярного намагничивания (рис. 8)
между медноЙ контактноЙ плитоЙ 4 и контактноЙ пластиноЙ 3, закрепленноЙ на
подвижноЙ головке 2, перемещающеЙся по реЙке. РукояткоЙ шатун плотно
зажимается, затем кнопкой 1 магнитного пускателя включается трансформатор.
Так от вторичной обмотки трансформатора напряжением 4-б В (или от аккуму-
ляторноЙ батареи) подводится к медноЙ плите 4 и контактноЙ пластине 3 при
помощи толстых медных гибких проводов.Пр" освобождении рукоятки
выключается источник тока, а затем освобождается детuшь. Схема магнитной
дефектоскопическоЙ установки пок€tзана на рис. 9. После намагничивания,
которое продолжается I-2 с, шатун погружается в ванну с суспензией
(состоящей из керосина или трансформаторного масла и мелкодисперсионног
порошка ферромагнитной окиси железа - 40 - 50 г на один литр жидкости) на 1-

2 мин, затем вынимается и осматривается.
При на_гlичии в детали трещин магнитная проницаемость ее будет

неодинаковой, вследствие чего произойдет изменение величины и направления
магнитного потока (рис. 10).

После контроля шатун необходимо очистить промывкой в чистом
трансформаторном масле и р€вмагнитить. ,.Щля размагничивания шатун вводя
внутрь катушки большого соленоида, питаемого от сети переменного тока, и
медленно вынимают.

Перед измерением диаметров нижней и верхней головок шатуна его
протирают ветошью и производят измерения индикаторными нутромерами в

двух поясах, выбирая их от края головки на расстоянии, равном 
1А общей ее

ширины, и в плоскостях для верхней головки по оси шатуна и перпендикуляр-но
к ней, а для нижней по оси шатуна и в двух направлениях под углом 45О к оси
шатуна.

З. Дtтя определения расстояния между осями верхней и нижней головок
шатуна штангенциркулем измеряют диаметры (рис. 11), расстояние же между
осями головок определяют по формуле

L:Lt-|0,5(D+d),
где Lr - расстояние между верхней и нижней головкilми шатуна, мм;

D - диаметр отверстия нижней головки шатунц мм;
d - диаметр отверстия верхней головки шатунq мм.

4. Определение изгиба и скрr{енности шатуна и его проверку производят
с помощью индикаторного приспособления, показанного на рис. |2. Настройка
приспособления производится по эт€Llrонному шатуну, при этом индикаторы
настраиваются на ноль. Шатун устанавливают при помощи большой скалки б,

пропущенной через стойки 7.Малая скалка 8 вставляется в верхнюю головку.
Посадочные диаметры ск€lлок - конусные, что обеспечивает большую плотность
посадки отверстий шатуна. Шатун проверяют в верхнем положении, как
пок€вано на рисунке. При этом малая скалка соприкасается с упорами
коромысла 3 и упирается в штифтьl 2 индикаторов. Индикаторы ,1 показывают
скрученность шатуна, индикатор 4 - между осями отверстий, аиндикатор 5 -



изгиб шатуна. Оси отверстий головок должны лежать в одной плоскости,
допускаемое отклонение - не более 0,05 мм. Не параллельность осей отверстий
не более 0,0З мм. Если имеется изгиб или скрr{енность шатуна выше допусти-
мого предела, то его подвергают правке, как указано ниже.

Изгиб и скрученность шатуна моryт быть определены и при помощи
универсального оптического прибора, схема которого пок€вана на рис. 13.

На палец, установленный в верхнюю головку контролируемого шатуна,
нацевают обойму 10 с зеркапом, а затем нижнюю головку надевают на ось
КРОнШТеЙна ]2. Лl^r света от коллиматора 7 (фонарь с системой линз _ объектив
И-50У, дающий п)л{ок параллельных лучей света), трижды отраж€шсь от зерк€}ла

обоймы 10, подается на зерк€rло 4 и от него попадает на экран _3 из матового
стекJIа. Экран р€вмечен двумя взаимно перпендикулярными линиями. Точка их
пересечения соответствует при попадании на нее центра светового пятна строго
параллельному расположению осей верхней и нижней головок в одной
плоскости. На экране наносят также окружность диаметром 5 мм с центром в
точке пересечения линий разметки. Она соответствует предельным откJIонения
осей верхней и нижней головок шатуна, согласно технической характеристике.
Если центр светового пятна не выходит за пределы намечен-ной окружности, то
шатун годен. Отклонение от горизонтальной линии покажет скр)л{енность
стержня шатуна, а от вертикальной линии - его изгиб.

Величина откJIонения центра светового пятна от центра рЕвметки будет
пропорцион€tльна величине фактического откJIонения контролируемого шатуна.
Точность пок€ваний соответствует 0,0l мм. Если же центр светового IuITHa будет
находится за пределами окружности, то шатун подлежит правке.

Сигнальные лампочки 1, расположенные вертик€lльно, служат для
сигн€lлизации о предельно допустимом смещении осей верхней и нижней
головок, а лампочки 2, расположенные горизонтапьно, - для сигн€lлизации
предельно допустимого откJIонеЕия межцентрового расстояния верхней и
нижней головок. Если горят лампочки зеленного цвета в обоих рядах, то шатун
годен. Загорание лампочки 1 красного цвета пок€вывает, что шатун деформи-
рован сверх допустимого предела и подлежит правке.

Правка шатуна производится специ€lльным рычагом с зевом для захвата
шатуна без снятия с прибора или со снятием и зажимом его в тиски. При этом
рекомендуется несколько перегнуть шатун в противоположную сторону, а затем

уже выпрямJLIть его до нормurльного положения.
После правки шатун подвергается термической стабилизации - нагреву до

температуры 400-450 " С и выдержке при этой температуре 1,5 ч.
Прибор легко может быть настроен на контроль шатуна двигателя любой

модели.

Обрабоmка резульmаmов u сосmавленuе оmчеmа

Отчет должен содержать следующие сведения:
1. Характеристику шатуна



Марка двигателя Материал детали Термическая
обработка

Твердость

3. ,Щефекты, обнаруженные при осмотре и проверке шатуна с помощью магнитной дефекто-

изгиб шатуна

б) по результатам измерений
(
Подпись Подпись преподавателя

Конmрольньле вопросьл

1. Что может повлечь за собой установка на двигатель шатуна, имеющего
изгиб в плоскости коленчатого в€rла?

2. ЧтО Может повлечь за собой установка на двигатель шатуна, имеющего
изгиб в плоскости, перпендикулярноЙ к оси коленчатого вала?

3. Как отЗовется на работе двигателя увеличение или уменьшение
расстояния между осями верхней и нижней головок шатуна?

4. КаКИМи сПособами можно обнаружить скрытые дефекты в дет€rлях и их
сущность?

5. КаКУЮ цеЛесообрzвно произвести термическую обработку шатуна после
его правкиив чем она будет заключатся?

) 2000г.
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Работа }lЪ 4

.Щефектация шариковых подшипников

Содержание работы
1.Определение дефектов при наружном осмотре подшипников.
2.Измерение ширины наружного и внутреннего диаметров подшипников
3.Определение осевого и ради€шьного люфтов шариковых подшипников.
4.Составление отчета.

Оборуdованuе рабочеzо л4есmа
1 . Микрометры МК (ГОСТ |66-7 3) с пределами измерений 25-50 и 50-

75 мм для измерения наружных диаметров и ширины подшипников.
2.Индикаторный нутромер НИ (ГОСТ 868-72) с пределами измерений

18-50 мм для измерения внутренних диаметров подшипников.
3. Лупа.
4. Эталонный шариковый подшипник.
5. Подшипники, подлежащие дефектации.
6. Приспособление для контроля з€воров в шариковых подшипниках.
7. Щефектовочные карты.

П оряd о к в ьlполн енuя р аб ombt
1. По ук€ванию преподавателя берут шариковый подшипник и

осматривают его, пользуясь в необходимых случаях лупой. При осмотре особое
внимание обращают на обломы, трещины, цвета побежалости на наружном и
внутреннем кольцах, шариках и сепараторах, выбоины, отпечатки, раковины и
мелкую сыпь на шариках и беговых дорожках колец подшипников. Кроме того,
проверяют, нет ли на подшипниках следов коррозии, глубоких царапин и рисок.

.Щля проверки шариковых подшипников на шум и легкость вращения их
предварительно промывают в шести процентном растворе легкого минерально-
го масла в бензине. Придержив€uI внутреннее кольцо рукой, быстро вращают
наружное кольцо. Подшипник должен иметь ровный, без заедания ход с незна-
чительным шумом. Неровность вращения характеризуется отдачей (толчком)
внутреннего кольца на руку. Величину допустимого шума и степень легкости
вращения определяют сравнением с эт€lлонным шариковым подшипником.
Полуrенные результаты записываются в отчет.

2. Микрометром измеряют наружный диаметр шарикового подшипника.
Внутренний диаметр измеряют индикаторным нутромером. Результаты
измерений записывают.

3. Износ подшипников определяют на приспособлениях, пок€ванных на

рис.22.
,,Щля определения величины ради€tльного люфта подлежащей дефектации

подшипник устанавливают внутренним кольцом на разрезную втулку 1

(рис. 22, а) и закрепляют на конусной оправке 2 лри помощи фасонной гайки 3.
К наружному кольцу подшипника в его верхней точке подводят наконечник



измерительного стержня индикатора 4 так, чтобы стрелка индикатора
(большая) сделала примерно один оборот, после чего устанавливают нулевые
деления шк€Lпы индикатора против стрелки. Нажимая п€tльцами рук на
наружное кольцо снизу, замечают и записывают величину откJIонения стрелки
индикатора. Поворачив€uI кольцо, повторяют измерения в двух-трех точках,
равномерно расположенных по окружности кольца.

Осевой зЕвор определяют на приспособлении, покzванном на рис.22,6.
Внутреннее кольцо подшипника надевают на шток 5 так, чтобы наружное

кольцо легло на опорную поверхность втулки б. При этом хвостовик штока 5

упрется в наконечник индикатора 4..Щалее совмещают нулевое деление шкzLпы
со стрелкой и нажимают на внутреннее кольцо подшипника в осевом направле-
нии. Шток 5, преодолевая усилие пружины 7, переместится в направляющей
втулке 8 и нажмет на наконечник индикатора 4.Величина отклонения стрелки
индикатора покажет осевой зuвор. Передвижение кольца вверх производится
пружиной 7.

Осевой зазор также проверяют в нескольких точках, поворачив€lJ[
наружное кольцо подшипника. Подшипник считается годным, если при всех
измерениях откJIонения стрелки индикатора не выходят за пределы величины,

ук€ванных в руководстве по капит€rльному ремонту автомобилей.

Обрабоmка резульmаmов u сосmавленuе оmчеmа

Отчет допжен содержать следующие сведения:
J_ral( r Е риU r ик у rцарr4кUбыл lruлrлrulilllкt

Тип шариковых подшипников и обозначение
его по Гост

Место установки на автомобиле

2. Оборулование, приборы, инстрр{енты и их краткие

1

3.,Щефекты, установленные внешним

4. .Щанные измерения подшипников:

5. Заключение r{ацегося о состоянии подшипников:
а) по результатап,I

(
б))
))

Наименование замера Подшипники
этЕlлонныи l 2 аJ

Наружный диа]чIетр, мм
Внугренний диаметр, мм
Осевой зазор, мм
Радиа-пьный зазор, мм

Подпись Подпись преподаватеJIя



Конmрольные вопросы
1. Как определить осевой и ради€tльный зазоры подшипников качения?
2. Почему з€воры подшипника следует определять в нескольких точках?
3. Почему подшипники, имеющие цвета побежалости, не допускаются к

дальнейшей работе?
4. Перечислите основные дефекты, вследствие которых выбраковываются

подшипники качения?
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Работа NЬб

Комплектование деталей кривошипно-шатунного механизма
двигателя (поршней-поршневой палец-шатун)

Соdержанuе рабоmьt

1.Распределение поршней, поршневых п€Lпьцев и шатунов по р€вмерным
группам.

2.Комплектование поршней, поршневых п€rльцев и шатунов и

укJIадывание их в специztльные комплектовочные ящики или подвижные
стеллажи.

3.Проверка и подбор поршней, поршневых пЕtльцев и шатунов по массе.
4.Проверка качества комплектованиrI поршней с поршневыми п€rльцами

и шатунами.
5.Составление отчета.

Оборуdованuе рабочеzо Jйесmа

1.,Щва комплекта поршней, поршневых п€tльцев и шатунов с
маркировкой размерных групп.

2.Весы типа BHI_I (ГОСТ 1З882-68) дл, взвешивания поршня с
поршневым п€Lпьцем и шатуном.

3.Специальные комплектовочные ящики или передвижные стеллажи
для укJIадывания скомплектованных поршней, поршневых п€Lпьцев и шатунов.

П оряd ок вьtполненuя рабоmьt

1.По характеристике узла (сr. п. 1 отчета) поступившие поршни,
поршневые п€tльцы и шатуны с отмеченными на них индексами рчвмерных
групп, записывают в п. 2 отчета.

2.Подбор деталей производят в пределах одинаковой группы, что
обеспечивает точность заданной посадки.

З. По имеющимся рzвмерным индексам, которые должны быть
одинаковыми, комплектуют поршни с поршневыми папьцами и шатунами,

укJIадывают в комплектовочные ящики или передвижные стеллажи, а данные
комплектования записывают в п. 3 отчета.

4.Комплекты (поршень поршневой п€Lлец -шатун) взвешивают и
полrIенные данные записывают в п. 3 отчета. Отклонение массы комплекта
для одного двигателя должно соответствовать данным. Пр" несоответствии
массы комплекта требуется переукомплектовка.

5.Качество комплектования поршней с поршневыми п€rльцами и
шатунами проверяется по сопряжениям. Правильно подобранный поршневой



П€}лец При норм€tльноЙ температуре помещения должен плавно входить в
отверстие втулки под легким усилием большого пЕLпьца руки (рис. 1). При этом
обеспечивается з€вор в сопряжении 0,0045-0,0095 мм.

В отверстия бобышек поршнrI подобранный поршневой п€tлец при
температуре помещения 20"С не должен входить под действием руки. При
нагреве же €Lirюминиевого поршня в горячей воде до температуры 70"С палец
должен свободно входить в поршень. При этом величина натяга в сопряжении
для двигателей ГАЗ-53 иЗИЛ-130 составляет 0,0025-0,0075 мм.

Если качество комплектования не удовлетворяет вышеукЕrзанным
данным, то необходимо произвести замеры по сопряжениям и проверить,
соответствуют ли р€вмеры индексам.

Обрабоmка резульmаmов u сосmавленuя оmчеmа

Отчет должен содержать следующие сведения:
l IJilкrtrриU,rику yJJ-t

Наименование детаJIи

условное обоз-
начение piBМe-
ра

Место сопряжения ,Щиаметр, мм

Поршень

Поршневой паrrец

Втулка верхней голов-
ки шатуна

А

Б

в

Отверстие под поршне.
вой палец

Наружная рабочая по-
верхность

Отверстие под поршне-
вой палец

2.Условное обозначения и маркировку поршней, поршневых пЕIльцев и шатунов по

3.Комплектование и

4.Заключение rIаIцегося о качестве комплектовitния шатунно-поршневой группы . .

двигателя:

( ))

Индекс раз-
иерной группы

Индекс раз-
мерной группы

Индекс раз-
мерной группы

Условное
обозначе
ние (]ф-

поршня)
цвето-
вой

оуквен-
ный

Условное
обозначе-
ние (Ns-

поршневого
пальца)

цвето-
вой

бчквен-
ный

Условное
обозначе-
ние (Jф-

шатуна)
цвето-
вои

буквен-
ный

Индекс размерной цруппы Условные номера двигателя

цветовой буквенный поршень поршневой
палец

шатун Масса, г

2000 г



Конmрольньле вопросьl

1.Какое сопряжение должно быть поршневого п€tльца в отверстиях
бобышек поршня и во втулке верхней головки шатуна?

2.Какой износ имеет поршневой палец при работе и чем он вызывается?

Рис. 1. Подбор поршневого
пальца к втулке верхней
головки шатуна.
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ввЕдЕниЕ

Реферат - краткое изложение в письменном виде иJIи в форме
публичного выступлениrI содержания книги, науrной работы, результатов
изr{ения научной проблемы.

Реферат явJulется самостоятельной письменной работы студента.
Реферат - работа, касающiшся какой-то одной достаточно узкой темы и
обозначшощiш основные общепринятые тоtIки зрения на данную Terrry. В
реферате необходилло осветить конкретшй вопрос, по суги, нужно
пересказать его (желателъно своими словами). В реферате не требуется
нiLJIиtIия большого фактического материалq глубокого анaulиза,

фундаментчLлъных выводов.
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1 СТРУКТУРА РЕФЕРЛТА

Реферат доJDкен вкJIючать оглавление, введение, несколько глав (от 2

до 5), закJIючение и список использов€lнных источников.

Структура обычного реферата:

. Содержание;

. Введеrllrе,

. Несколько глав (от 2 до 5);

. Закгпочение;

. Сшлсок литературы (или библиографический сгмсок)

Во Введешrи реферата должны быть: акту€lльность темы реферата; цель

работы; задачи, которые нужно решить, чтобы достигнуть указанной чели;
кратк€lя характеристика структуры реферата (ввеdенuе, mpLt алавы,
закJlюченuе u бuблuоzрафuя); краткiш характеристика использованной
литературы.

Объем Введения для реферата - 1-1,5 страIilщы.

Главы реферата могуt делиться на параграфы. Главы можно
закан!Iиватъ выводами.

В Зашпочении должны быть ответы, на постilвленные во Введении
задачи и дан общий вывод. Объем Заключешrя реферата - 1-1,5 стрilницы.

Сгшrсок испоJьзованных источников для реферата обычно доJDкен
вкJIючать 4-12 позиций - нормативные акты, книги, печатную периодику,
интернет-ресурсы.

У реферата могут быть приложения - картинки, схемы и црочие.
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2 ОФОРМЛЕНИЕ РЕФЕРЛТА

Размеры полей при оформлении реферата: левое поле - не менее 20 мм,
верхнее поле - не менее 20 мм, правое поле - не менее 20 мм, нюкнее поле -
не менее l0 мм.

.Щrrя комгьютерного набора текста используется гарнитура KTirnes New
Roman> рilзмером кегJuI 12 гryнктов с полугорным межстрочным интервЕlпом
или 14 tý/нктов с одинарным межстрочным интерв.Lлом. Нумерация стрtlниц
сквозная и простilвJIяется в прztвом верхнем углу стрilницы. Первой
странlщей явJuIется тшгулъrшй JIист, на котором номер страницы не
проставляется (прппожение).

Каждая из частей реферата начинается с новой страниlрI. Заголовки
каждой части реферата пишугся зtlглllвными буквами и р€lзмещчlются по
центру строки. Между з€головком и последующим текстом доJDкна быть
пустtul строка.

Главы реферата могут делиться на параграфы (если реферат
небольшой, то лlпrше этого не делать). Заголовок параграфа пишется
строчными букватлшr с заглавной, размещается (по ширине страниtщ) и с
отступом красной строки. Прогryска строки между заголовком парuграфа и
последующим текстом не делается. Главы и параграфы реферата
нумеруются. Точка после номера не ставится. Номер параграфа реферата
вкJIючает номер соответствующей главы, отделяемый от собственного
номера точкой, например: K1.3>. Заголовки не доJDкны иметь переносов и
подчеркиванlй, но догryскаЕтся выдеjIять их (жирностью) или курсивом.

Текст реферата размещается с цеЕгриров€lнием (по ширине страниrщ).
Абзшщ выделяются красной строкой с отступом не менее |,27 см.

Рисунки нумеруются последовательно арабскшли щфрами или в
пределtlх главы: в каждой глalве начинается заново (тогда номер рисунка
перед собственно своим номером через Totlкy содержит номер главы).
Рисунки могут сопровождаться пояснительными подписями UIpt r*ep
поdпuсu рuсунка: Рuсунок I - Схел,tа коduрованuя). На все рисунки доJDкны
быть ссылки в тексте. Рисунки помещalются после первого упоминания в
тексте.

Щифровой материЕ}л рекомендуется оформлять в виде таблrдФl.
Таб.iшIrу помещают после первого упоминtlниJI в тексте. Над левым верхним

углом таблице помещается надпись "Таблица" с указанием ее порядкового
номера. Таблицы нумеруются Ilоследовательно арабскими чифрами иJlи в

пределах главы. Затем следует заголовок таблрпФl. При ссылке на таблицу

ук€tзывается ее номер, например: (таблича l или табштча 2.3).

Материал, дополняющий текст работы, р€tзмещается в цриложениях.
Приложениями могут быть таблlдIы, схемы, диаграммы, чертежи, расчеты и
т.д. Приложения обозначают зчглавtшми буквами русского алфави:г4

начинiш с А, за исюIючением букв Ё, З, Й, О, Ч, Ъ, Ы, Ъ.
Пример - ПРИЛОЖЕНИЕ А
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Каждое приложение следует начинать с новой страницы. Вверху
первой страншФI каждого приложениrI посередине рабочей строки
црописными буквами печатают слово кПРИЛОЖЕНИЕ) и его обозначеr*rе.
Приложение должно иметь заголовок, который зilIисыв€lют по це}rгру
рабочей строки с прописной буквы отдельной строкой.

Список использованных источников дJuI реферата обычно должен
включать 4-t2 позlщlй - нормативные tжты, книги, печатную периодику,
интернет-ресурсы. Впереди идут нормативные акты, потом книги, дulлее
печатн€ш периодика, источники с электронных носlа,гелей (наrrрш,rер,
кКонсультант Плюс> или СD-издаrrия), дчlлее интернет-источники.

Очень желательно, чтобы в реферате были ссьuIки. Количество ссылок
для реферата - от 2 до 10. Ставl,rгъ ссыJIки можно двумя способами: за
текстом номер ссылки в верхнем регистре - и внизу странш{ы н€tзвание
источника, за текстом в квадратttых скобках с указанием номера источника
по списку литературы. Ссылки безусловны на все точные числовые данные и
на все прямые Iпшаты.
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ПРАКТИЧВСКАЯ РАБОТА М1

<Исслеаованuе u оценка парамеmров меmеоролоечческuх условuй
п роuзвоOсmвен ной среOы >

по дисIц{Iшине кОХРАНА ТРУДА)

Р ДЗРА БОТАЛ П Р Е ПОДАВАТЕЛ Ь дднчЕнко м.ю.



1. ЛЬ1 Исследовапие п оценка параметров метеорологпческпх условий
производственной среды
2. Щель данrrой работы: исследование и оценка основных параметров
метеорологшIескlD( условий производственной среды с разработкой
РеКОМеНДациЙ по сншкению lD( отрицательного деЙствия на организм
работающего.

Задачи работы: изучить устройство и принципы действия приборов,
применяемых для измерения отдельных парilметров микрокJIимата
производственной среды.
3. Основrше определениrt, приборы, методы измерений

Трудовая деятельность человека всегда цротекает в определенных
метеорологиЕIеск}D( условIбIх, которые опредеJlяют сочетанием температуры
ВОЗдУха, скорости его двюкения, относительной влtDкности, барометриLIеским
дtlвлением и теIIлым ш}л}пIением от нaгретых поверхностей.

Способность оргrlнизма человека сохранять постоянство температуры тела
(36,0-З6,5'С), несмотря на знzгIителъные изменения метеорологиllеских
условш1 внешнеЙ среды, и собственноЙ теIшопродуIOц{и, нtlзывается
терморегуляцией.

При температуре воздуха в предел€lх |5-25"С теIIлогtродукщш оргсlнизма
приблизительно рав}uIется теплоотдаче (зона безразличия). По мере понюкенI,1rI
температуры воздуха теIшопродукция повышает в первую очередъ за счет
мышечной активности (проявлением которой явJIяется, нttпример, лрожъ) и
усиление обмена веществ. По мере повышенIбI температуры воздуха

усиlrивается процесс теплоотдачи. Отдача теIrлоты оргilнизмом чеJrовека во
внешнюю среду цроисходит тремя основными способами (путями):
КОНВеКЦИеЙ, изrцrчением и испарением. Преобладание того или иного процесса
теIшоотдачи зilвисит от температуры окружilющего воздуха и ряда других
условий.

Значрrгельное откJIонение микрокJIимата рабочей зоны от оптим€lJIьного
может быть гrричиrrой ряда физиологиtIеских нарушений, в орган}lзме

работающиц цривести к резкому сни)кению работоспособности,
пр о ф ессионЕшьным з аболе в анIбIм и даже произв одственному тр авматизIчry.

Перегрев. При температуре воздуха бо;rее 30"С и значительном TeIuroBoM
излучении от нагретых поверхностей наступает нарушение терморегуJuIции
оргзlнизма, что может привести к его перегреву. Если при TuIKpж

метеорологиLIескID( условиrIх осуществJuIется производственный процесс,
связанный с применением электриtIеского тока, его опасность с точки зрения
порЕDкения электротоком в соответствии с ГОСТ l2.1.0l3 78 t3] резко
возрастает.

охлаrкденлlе. Сильное длительное воздействие низких температур может
вызвать ра}личные неблагоприrIтные изменен}uI в организме человека.

Влажность. Физиологически огrгимальной является относителънiUI
влажность 40 - 60%. Высокая влiDкность воздуха (более 75%) при проlтзводстве

работ с применением электрического тока повышает опасность работilющих
электротоком, ГОСТ 12.1.0l3 -78 [3].



Подвижность воздyх_а. Человек начинает ощущать двюкениrI воздуха при
скорости примерно 0,1 м/с.

Тепловое излччение свойственно любым телам, температура которых выше
абсолютного 0. В настоящее время основными нормативными документами,
огрilничивающими метеорологические условиrI производственной среды,
явJuIется ГОСТ 12.1.005 [l], ГОСТ |2.4.|23 |'71и СНиГI Ш - 4 - 80 [4].

Описание прибора для измерениrI параметров метеорологических условий:
температура воздушной среды измеряется с помощью ртугных или спиртовых
термомsтров, а также с помощью термографов. Температура воздушной среды
можно измерять тztкже с помощъю псID(рометров и термоанемометров;
влzDкность воздуха - абсоJIютнilrI и относитеJьн€ш определяется с помощью
психрометров; скорость двюкениrI воздуха измеряется с помощью
анемометров: крылъчатый иJIи чашечный. Крыльчатый анемометр применrtется

для измерениrI скорости воздуха до 5 йс, а чашечный - до 20 йс.
4. Иrцивидуа;lьное задашrе студенту
Дать комплексную оценку рабочего места ((няня годов€шIого ребенка> по

фактору метеорологиttеские условия производствешrой среды :

а) оценка метеорологи.IескI,D( условий как вредного фактора (заболеваrrие:

простудные и активизаIц{я любого инфекционного заболеваrцая; например,
ангина, насморк, бронхrтг, радикулtтr, нефрит)

- знать рабочее место
- зtlмерить параметры метеоусловий (toC, 9%, V м/с)
- взять норматив ДСН 3.3.6.а42 - 99 (ГОСТ 12.1.005 - 88)
_ ср€lвнить числа замера с ЩСFI и при несоответствии разработаТЬ МеРЫ

заlциты
- разработать меры защиты

б) оценка метеоусловrтй к€к опасного фактора
- н€lличие дождя, туманa' гололеда, снега, ветра, изморозь
_ влияние электриtIества (наличие влчDкности, ншIичие провОдяЩей ПЫЛИ,

н€lJIичие токопроводящих оснований, нзtлиLме повышенной температуры,
н€lJIичие возможности одновременного прикосновенIбI с имеющим
соединением с землей, метilллоконструкщ{ям здштtй, наличие сырости,

нrUпние химиtIески активной среды, наJштч}Iе одновременно 2-х илll более

условlй повышенной опасности)
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7. Рекомендации: в условиlIх работы с годовtlлым ребеrжом rulнe необходимо
соблюдать прzIвила и меры безопасности для избежаниrI полrIения теIIлового
иJIи солнечного ударов, обморожениJI, переохJIarкдениrI и т. д., нацример, во
время длительной прогулки на улице в летний или в зимrмй период. Щля этого
необходимо полное осведомление о возможных метеорологиtIеских условиях и
их вредного воздействия на человекц нtulичие средств защиты от высоких или
низких температур, высокой влажности и т. д.
8. Вывод: проделttв данную лабораторную работу, мы наr{ились рассtмтыватъ
абсолпотную вл€Dкность воздуха, относительную влiDкность воздуха,
температуру, скорость двшкениrI воздуха для исследования и оценки
пар аметр ов метеор ологиtIе сKI,D( у слов lй пр оизв одственной среды.



прАктичвскАя рАБотА }tb2

((Оценка степенп опасшостп и вредпостп запылепного воздуха)>

по дисIр{tlлине (ОХРАНА ТРУДА)

РДЗ РАБОТАЛ П Р ЕПОДАВАТЕЛЬ дднчЕнко м.ю,



Це.гдь данной работы; приобретение знанлй и нtlвыков по оценке степени
опасности и вредности пыли и запыленного воздуха, и по пршuIтию решений
по защите человека и других объектов производственного нzвначениrl, а также
окружаюшей среды от чрезмерных, необратимых, отриIIатеJьных проявлений
пыJIи и зtlпыленного воздуха.

Заdачu рабоmы: изучить свойства пыли, заболеваrrия, методы оценки
степени вредностIъ опасности и запIиты от IIыли.

Основные опDеделенпя. шршборы" методы измеренпЦ
!анная лабораторная работа входит в раздел охраны труда под нtlзванием

<Промышленнiul санаториrI), который I.lзуrает вредные факторы, действующие
дJIителъное время и способствующие появлению рitзлиtlных заболеваний.
Классифика[ия опасных и вредных факторов приведениrI в ГОСТ 12.0003 -74*
кОпасные и вредные производственные факторы. Классификация>.

Шылью н€lзывzlют меJIко раздробленные частиrщ (мельче 0,3-0,5 мм в
поперечнике) твердых веществ, которые могут попасть в воздух, более или
менее длитеJьное время находится в воздухе во взвешенном состоянии и
постепенно оседать на различных предметilх и поверхностях.

Пылью является одной рrз разновидностей аэрозолей, то есть дисперсных
систем, состоящю( рIз твердых или жидк}D( частиц, взвешенных в воздушной
или гiвовой среде.

По происхождению рtlзличtlют следующие пыли: орг€lниtlескую (жlшотного
и растительного происхождеrrия), неоргilншIескую и смешанную

По химическому составу может бытъ: опасн€UI, безопасная.

Пыль действует неблагопрIбIтно на организм человека.

Пути проникновениrI IIыли в организм человека:
о глаза (конъюктивит);
. оргtlны lщханиrl (шrевмокониоз: сI4пикоз, атракоз,

цементоз, мукоз),
. желудочно-кишечный тракт (кболезrь грязных рук));. кожrый покров.

табакоз,

IIрибор для измерения пыли., АЭРА (Автоматический Эржекторrшй
Рудrп,rчrrый Асгштратор) имеет баллончик с воздухом, секундомер, MilHoMeTp,

фильтр.



Индивпдчальшое заданrrе стчдептч ЛЬ вариапта ( см. табл.1)

Задача. Смолшпrровать защlтгу от IIылевого факгора рабочего места

бетонщика.

Технологический процесс: при строителъстве шttхтного зданшI

выполнrIется бетонирование котлована.

Время проведенпя работ: работы выполнrIются в июне-июле в первую

сме}Iу.

Место проведения работ : террtа:гория ш€lхтной поверхности.

Органпзация работ: парiuшеJIъно с бетонированием котлована ведется

мо}Iтаж жел езобетонных конструкцlй и lrланир овка площадки бульдозером.

Табл 1

Вариа
нт

Темпераryра
воздaха на

рабочем
месте в
момент

проведения

зшrера !
,оС.

Расход
аспиратора

V",
*'/"ас.

Масса фильтра
до з:шьшения

Р1 , МГ.

Масса филътра
после зilьшения
Р2,МГ.

Атмосферн
ое д€}вление
на рабочем
месте
момент
проведения
з:}мера

р,
мм.рт.ст.

в

Время
провед
ение

замера
пробы

Тr,
мин.

1 24 0,261. 199 |99,70 765 5

2 25 0,27| 21,| 2|7,70 765 5

3 22 0,27з 2|а 2|0,70 755 5

4 26 0,268 l99 799,,l5 760 4
\ 24 0,265 l88 188,75 760 4
6 2| 0,26| 2|6 2|6,7а 755 4

7 25 0,268 200 200,70 755 4
8 24 0,272 212 z|2,75 ,754

4
9 28 0,2,1| 198 198,70 765 aJ
10 2,| 0,269 220 220,75 76а J
11 26 0,265 2|9 21,9,,l5

,l60 J
0,263 22з 22з,70 ,l60

Jt2 23
413 27 0,268 225 225,70 754

l4 24 0,269 219 2|9,"l0 762 4
222,65 754 415 29 0,268 222

1б 27 0,269 220 220,65
,l65 aJ

0,265 2|7 2|7 

"76

760 J17 20
2l8,76 155 318 21 0,269 218



19 25 0,268 2|7 2|7,76 762 4
20 28 0,27| 2|6 2|6,70 754 a

J

2l 26 0,268 222 222,70 754 4
22 29 0,26l 218 2l8,70 "l65 4
23 25 0,264 21,7 2|,7,65 762 5
24 20 0,265 2|9 2|9,65 ,l55

5
25 24 0,2б8 22l zzt,77 ,76а

5

26 2,| 0,264 2|8 2l8,,l7 765 5
11 26 0,261 220 220,,l0 754 -|J

28 28 0,27L 221 22|,70 756 J
29 25 0,268 2|9 219,65 765 4
30 2,1 0,2б8 220 220,77 ,l55

4

пример выполнения работы:
Исходrше дшlные д.ltя проектироваrтия :

Концентрация пыли в воздухе опредеJlяется весовым способом.

l. Расход аспиратора Vu :0,245 м'/час.
2. Время проведение зЕtмера пробы Тr: 3 мин.
3. Масса фильтра до запылениrI Р1 :214 мг.
4. Масса фильтра после заIшления Р2:2|4,840 мг.
5, Температура воздуха на рабочем месте в момент проведениrI замера Ь: 20ОС.
6. Атмосферное давление на рабочем месте в момент проведения замера

Рr:746 мм.рт.ст.
Решенше

1. Источrпшсами выделения Iшли на рабочем месте бетоrш{ика является
. шахТа;
о опалубка;
. бульдозер.

2. Шахта явJuIется истоIIником угольной гшли. Чистка опаrrубки от раствора
приводит к выделению цемеrrгной IшJIи. Булъдозер, выполняющий работы по
плilнировке Iшощадки, способствует выделению гру}Iтовой гшли.
3. Замер конце}rграIрrи пыли на рабочем месте не проводился.

4. Определение объема воздуха, прокаченного во время проведенлuI

эксперимент4 Vu.

= lu,
60 ', 

=#хЗ = 0.01225м3

5. Прrведение объема V, к объему Vо при норм.lльных условиях (при

температуре 0ОС и давлении l01,3 кПа (760 мм ртутного столба).

Vэ



|, =V * , 27З!L 
=0.01225 , - 2lЗх746х|ЗЗ'З 

=0.01098752лzз'О "'- (zlз+l,)х l01.3 " 
Qтз+20)х 103.3x 1000

где, Р, - барометрическое дztвление на момент эксперимента, кПа.

б. Определение фактической концеЕгрiщии пыли в воздухе Cq,u*..

г _ Pz- Pl _214.840-2l4 =76.45л,tz/ "\,фаm- 
ц - 0^0ю9si' -'u'-'/r'

Условно будем считать,что содержание всех трех видов Iшли примерно
одинаковое (30%) то есть

Та l00 ^'" - 100 ^ Jw - О',"' /,'
Резулътаты измеренlй и вычисленIй сводим в таблшrу

Таблица

Vэ,

on'/rr"

Тэ,

мин

Pt,

мг

Pz,

мг

Pz-Pt,

мг

tэ,

ос
Рэ,

мм.рт.ст

Vо,
Jм

Сбч*r,

мг/мз

0,01225 a
J 2|4 2|4,840 0 ) 840 20 746 0,01098752 76,45

7. Выбор норматива на данный вид пыли. Провелеrие санитарно-
гигиенической оценки и оценки опасности IIыли в воздухе.

. Санитарно-гигшеншческая оценка (оценка по ycлoBLIrIM вредности).
Определяем фактlтческую концентрilцдо пыли на рабочем месте (Сбu*) и
рассматриваем ее по отношению к ПД( рабочей зоны (flЩКрuо.зо*,). Согласно
ГОСТ 12.1.005 - 88 <Санитарно-гигиениtIеские требованшI к воздуху
предпрIбIтиfu ПД( рабочей зоны дJuI соответствующID( видов IIыли
состzlвJUIю,т:

- угольнаrI пыль - 4 мг/м3
- цементнiш пыль - 4 мг/мЗ
- грунтовtш Irыль - 4 мг/мЗ.

Cqo-r,rr*"

ПДК o*.ro"n

СЦ*r'u"*

ПДК rоа'оrп

Сфо*,r*о.

ПДК poS.ronn

. оценка опасности пыли в воздухе
а) возможность острого отрчlвления: при длительном воздействии данной Iшли
возможны tlллергиLIеские реашц,trI, антракоз, цементоз появление хронисtеского



ренита (насморк) и др. Угольная пыль может поглощать некоторые ядовитые
гztзы, в результате чего может стать ядови:гой.
б) возможность взрыва и пожара (органические пыли);

НКПВ>Сбu..

30 г/м3>76,45мг/м' - успо"ия безопасные.

НКПВ - rпажнrй концеЕtрационный предел воспJIамененIбI угольной пыли
- 30 г/м3.
в) возможность пораженшI электри[Iеским током отсутствует.

8. Из-за несоответствиrI фактических замером нормативом разработаrш
следующие меры по сни)кению концентраrц{и пыли на рабочем месте.

Вывод: проделilв данн}то работу, мы изrмли свойства пыли, заболевания,
методы оценки степени вредности, опасности и заrr\иты от Iшли, HzlM ст€lло
ясно, что условия работы у бетонщика вредные.

[lрофплакгшческше меры :

. РационализаIц.lя технологиtlеского процессц устрirняющая образовilние
пыли (организация работы бульдозера во вторую смену; уменьшение
объемов работ, связ€lны с выделением пыли, в ветреную погоду).

о Предварительные и периодические осмотры.
. Коrrгроль за состоянием воздушной среды.
. Меры по укреплению оргilнизма (производственная гимнастика, спорт,

зака_пивашле).
. Лекарственная профилактика' инг€UIятории.
. Средства Iшдивидуапьной защиты органов дыханиJI (ресггиратор

<Лепестоо - 40).



IIРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА ЛЬЗ

ооценка сmепенч вре
соOержашеео mоксччные ч взрывоопасньtе еазы ч пары

по дисщ,шлине <ОХРАНА TPУДА)

Р АЗ РА БОТАЛ П Р Е ПОЛАВАТЕЛ Ь ДАНЧЕНКО М,Ю



1. Jф3 <<Оцеrжа степени вредности и опасности возд!rха. содержащего
токсичные и взрывоопасные и пары)
2. Цель даrшой работы: приобретение студентами навыков оценки степени
вредности и опасности воздуха, содержапцего токсичные и взрывоопасные гrlзы
и пары.

Задачи работы:
1. Выявление источников и приtIин з€грязнения воздуха токсичными и
взрывоопасными газами и парами.
2. Изуrение отрицательных последствшй, вызываемых воздействием токсиtIЕых
гilзов и паров на человека и рчtзличные объекты производствеrrной и
окружающей среды.
3, Изучение санитарно-гигиениtIеских и взрыва профилактических нормативов
содержанI4r{ вредных и взрывоопасных гilзов и паров в воздухе.
4. Изуrение расчетных и эксперимеtlтrulъных методов и средств определениrI
конценцрации вредных и взрывоопасных гiI]ов и паров в воздухе.
5. Изрение методов оценки степени вредности и опасности воздух4
содержащего токсичные и взрывоопасные гzlзы и пары.
6. Изу"rение способов и средств коллективной и шIд{видуалъной заIциты от
токсиЕIных паров и гzвов.
7. Изу^lение приемов спасения и окttз€lния первой доврачебной помощи людям,
задохнувшимся или отравившимся газом или парами токсичных веществ.
3. Общие меры безопасности tIри экспеDиментаьной части

работы,
До начала эксперимента Еужно детЕUIьно: ознitкомиться с устройством

применJIемых приборов и рабочим местом, с правиJIами безопасного обраuения
с приборами, реактивами, токсичными, взрыво- и пожароопасными
веществами, гryска и ост€tновки вытfiкных вентиляторов, пользованIбt
средств alми индивиду апьной з ащиты и пожар отушениrl.

При обнаружении неисправностей, повреждешд1 или р€}злива токсичных и
опасных веществ следует немедленно сообщи:гь об этом преподtlватеJIю или
лабораrrгу.

Нужно избегать попадания исследуемых веществ и ре€ктивов на кожу,
слизистые оболочки, в глаза, в дыхатеJьные и пипIеварительные tryти.

В с"ггуrае попаданиrt токси.Iных веществ и реактивов на кожу и слрrзистые
оболочки нужно немедленно удirлитъ I.D( ватным тttмпоном, тряпкой,
промыванием водой или раствором.

Во время выполненIбI эксперимента в течение не менее IuIти мIд{rг после его
окончан}ul в помещении лаборатории нельзя полъзоваться открытым огнем,
вкJlючать или выкJIючать электрические приборы и осветитеJьные уст€lновки.

При возникновении з€горания нужно немедJIенно потушить очtг загораниrI
с помощью первиttных средств пожаротушениrt. При выгорании одежды или
волос нужно немедленно зilлить Iot водой и набросить сверху мокрое одеяло.

Следует осторожно и ilкKypaTнo обращаться со стекJIом, стекJuIнной посудой
и стекJIянными индикаторными трубками, не догrускiu{ их разбивания, во



избежание порезов при работе нужно оборачивать lD( ткztнью (полотенцем,
носовым платком и т.п.).

При отламывании з€lпчulнных концов индикаторных трубок нужно закрыватъ
глilза (чтобы в HIID( не попilли осколки стекла), а обломки стекол скJIадывать в
специtIJIъную посуду, не допускаrl ш( рассыпания по стOлу или полу.

При работе с воздухозаберником УТ-2 нужно стоять в стороне от него, не
н€lкJIоняrIсь над ним, чтобы вылетевшrй шток не ударил в лицо.

Все работы по имит€lIц,Iи загорания воздуха и измеЕению концентр ацwl
токсичных и взрывоопасных веществ, необходимо выполIuIть в вытяжном
шкафу при выкJпоченной вытяэкной веrrгиляцl.лрI.

После окоrrtlаrrияl измерений нужно привести приборы в походное
положение, все использованные индикаторные трубки сложить в специ€tльную
коробку, а емкости с исследуемыми веществzlми постitвить в вытяlкной шкаф.
Вытяжной веrгги;tятор выкJIючитъ не ptlнee, чем через 5 мrтгтут после оконIIания
эксперимента (дrя поrrного удtшениll врелных веществ из помещения).

В помещении аудитории на видном обозначенном месте нужно иметь

укомплектованную медиIs{нскую аптечку, набор первиtIных средсгв
пожаротушенIбI (огнетушитеJIи углекислотный и порошковый, мокрое одеяло,
емкость с водой и ведрами, средства индивидуiшьной защиты).
Перечень необходрплого оборудоваrшя для эксперршентальной части работы:

1. Уrмверсальные гЕlзо€lнilлизаторы (УГ-2, УТ-3 и т. п.) с комппектчlми
индикаторных трубок и фильтруюIIцD( патронов.
2. Секундомеры.
3. ГазошriшIизаторы химиЕIеские (ГХ-4, ГХ-б и т.п.) с комIшектами
индикаторных трубок.
4. Шахтные икгерферометры - метаномеры (ШИ-3, 5, б, 10 и т. п.).
5. Индикаторнtш бумага дJuI определенрш коIщентраIуIи в воздухе паров ртуги
(или другID( веществ) и определение водородного покчlзателя (рН) воздушной
среды и осадков (лакмусовtul буплага).

6. Емкости с исследуемыми веществчlми иJIи материtlJIами (с притертыми
герметиtIными пробками иJIи крышками).
7. Конические колбы емкостью 500 мл или испаритеJьнчш камера для имитации
загрязнениrl воздуха (емкостью не менее 0.5 л.).

8. TepMoMgTp (со шкалой 0 - 50О) шпа псIжрометр Ассмана.
9. Б арометр -анероид мембрашtый метеор ологический.
10. Пипетки стекJuIнные на 5 - l0 мл.
l1. Вода дистиJlлированнzul 0,5 л.
12. Трубки диilметром l0 - 15 мм и длинной 30 - 40 см.

4. Индивидуа-пьное задаrие студеrrгу: бензин-тогшивный



Таблшда l
Примерная форма зiшмси результатов экспериментilльного определения
концентраIии г€lзов и паров в воздухе (температура воздуха t : 22ОС,

давлеrтие Р 8

Таблшlа 2
Общая харiжтеристика исследуемых г€lзов и паров по степени их вредности и

опасности

Исследуем
ый газ илrr

пар (как
имитирова
лось его

присутстви
е в возлlхе)

Метод и
прибор,

использован
ный для

определенця
концентраци

и

объем
пробы

воздуха,
мл. (как

протянута
проба

воздуха)

ffлитель
ность

ан€UIиза,

мин., с

Как
изменил
ся цвет
индикат
орного
материа

ла

Как полl"rеrш
значения

измеренной
концентрации

Измеренная
концентрац}ш

процен
ты

объемн
ые

мг/м:'

l 2 a
J 4 5 6

,7
8

Бензин-
СтНrз

Автоматичес
кий метод,

универсальн
ый

переносной
гil}оанализат
ор типа УТ-2

100 мл 4 мин. Светло-
коричне

вый

Отчетом по шкЕUIе,

прикJIадываrI
нижний конец

столбика
изменившего

окраску порошка
индикаторной

трубки к нулевому
делению

измерительной
шкflлы

600
мг/мЗ

Исследу
емый

гаi} иJм
пар

Источники и причины
загрязнения воздуха
данным BeIIIecTBoM

Возможность
разрушающего

действия на
электроизоляцию

и токоведуlцие
части

электрооборудов
ания

способность
разрушающего

действия на
строительные и

другие
конструкции и
материtшьные

ценности
(коррозия)

Характерист
ика

горючести

Виды
отрицательн
ого действия

на живые
организмы

l 2 3 4 5 6
Бензин-
СzНrз

При хранении,
приготовл9нии и

нанесении различньtх
лакокрасочных,

клеящих, связующих,
антикоррозионных,

гидроизоляционных и
других составов и

покрытий

Не разрушает, на
повышает
опасность
порФкения

людей
электричеством

Не разрушает Горючий газ
взрывопожа

роопас9н,лег
ко

воспламеня
ющaшся

жидкость

воздействие
запахом



Предельно допустимые концентрации в воздухе (ГIДК) в мг/м'
населенных мест

Исследуемые
гЕх} или пар

Класс
опасности
по степени
воздействия
на организм
человека по

гост
l2. 1.005-88

-9раоочеи
зоны

(ПДКрз)
по

гост
12.1.005_

88

промплощадок,
стройплощадок

(П{Ксп) по
гост 12.1.005-

88

максимаJIьно

рiвовое
(ПДКмр)

среднесугочное
(ПffКсс)

зон
отдыха
(ПДКзо)

1 2 3 4 5 6 7
Бензин-СтНlз 4

(малоопасе
н)

115 0,3 0,05 0,05 0,8

Таблица 3
Предельно догtустимые коIщентрации исследуемых гzlзов и паров в воздухе (по

степени

Таблица 4
Санитарно-гигиеническiш оценка степени вредности исследовttнной смеси по

воздействию на человека

5. Рекомендуемые виды мероприятий, способствующID( уменьшению
зilрrзнениrt воздуха.

Все виды меропрLIятlй по возможности предотврзlIценрш, р{енъшенlul иJIи
компенсаIши отрицатеJьных последствий можно подр азделить на групIш :

. ПрофилактиtIеские мероприятия, позвоJuIющие сократить или д€Dке
полностью искJIючить образование и выделение вредных веществ (это
первоочередные, наиболее перспективные меропршIтия).

. ограrптчительно-з€шретитеJIьные меропр уя-tия.

. Активные техниtIеские мероприJIтия, уменьшilющие образование вредных
веществ.

Прелельно допустимые концентрации в воздухе
(ПДК) в мг/мЗ

Исследуемый
га:} или пар

Измеренная
(или

рассчитанная)
концентрация
гiва или пара

Zq^*r, МГ/М-'

рабочей зоны
(ПflКрз)

цромплощадок,
стройплощалок

(П{Ксп)

населенных
мест

Выводы по
результатам
сравнения

фактических
концентраций

с ГШК
(краткость

превышения
Iцк)

1 2 a
J 4 5 6

Бензин-СzНrз 600 мг/мJ 115 0,3 0 1 ПflК рабочей
зоны

превьIшает в
2.5 ржа

иl]N



. Технические меропршIтиrI пассивного тип4 не позвоjulющие уменьшитъ
Выделение опасных и вредных гitзов, но позвоJuIющие защитить людей и
матери€шьные ценности от вредного и опасного Iаr( действия.

О НеЙтршrизационные мероприrrтIбI, не уменьшающие образования и
выделениrI г€u}ов и паров, но позвоjUIющие снизить степень загрязнения
воЗдуха и уменьшить ущерб от загрязнения воздуха и возможного взрыва.

. Компенсаlионные меропруIятvlя, не уменьшающие выделение вредных
веществ и не сни)кilющие степенъ загрязнениrI воздухц но уменьшчtющие
ущерб, вызываемый загрязнением воздуха.

.Щля рлеrъшения загрязненрuI воздуха рабочей зоны следует примешIть:
о Все способы и средства, уменьшilющие образоваr*rе и выделение

вредных веществ в рабочую зону.
. отсос зtгрязненного воздуха из зоны выделениrI вредньж веществ.
. отделение зоны дыханIбI от зоны вредных выделений экранами или

воздушными завесчlми.
о Размещение рабочшi мест или хотя бы зоны дыханиrI людей с

н€lветренной стороны по отношению к источник€lм выделения вредных
веществ.

. Полачу чистого воздуха в рабочую зону иIIи в зону дыхсlния людей.

. Применение средств индивидуЕlльнqft заllиты.
Для уменьшениJI зацрязнения воздуха за rrределами рабочей зоны

рекомендуется принять комплекс способов и средств:
. Уменъшающих образование вредных веществ.
с Умеrъшающих выделение вредных веществ в воздушную среду,
о Уменъшающих перенос вредных веществ в места проживания или

пребывания людей.
о У.шуrшающих рассеив€lние вредных веществ в верхних слоях атмосферы

и уменьшilющих коЕIцентрацию вредных веществ в MecT€tx пребывания
людей до допустимых значений, то естъ нюке соответствующих ПДt
(вынос отверстий для выброса отходящID( гч}зов за пределы
zшродинамрrческой тени зданий и сооружений и других объектов,
увеличение высоты выбросных устройств над прилегающей
террIтгорией, применение параметров выбрасываемых гilзов и
з€грязненного воздуха, улуrшающих рассеивание вредных веrцеств в
атмосфере).

6. Оказштие первой доврачебной помощи при yдушении и отр€tвлении г€ва.
При отравлении бензином:

При легкI,D( острых отрilвлениrlх пострадitвшему нужен свежий воздух,
теIIло, покой, Важно освободrтгъ его от стесIшющей дыхаrие одежды. Датъ
успокоитеJIъные средства (настойку валери€tны, гryстырник, седуксен, элениум
и т.п.). При потери созн€tниrl пострадавшего необходl.шlо уложить
горизонт€[льно с несколько огtущенной головой, дать вдыхать нflrттtц6lр1516
спирт (с ватки). Подкожно ввести l мл 10%-го кофеиlяа,20О/о-йкамфоры.



При тяжелых отравлениях - при ocT€tHoBKe или резком ослаблении дыхatнрul
НУХНО СДеЛаТЪ ИСКУССТВеННОе ДЫХаНИе И СРОЧНО ГОСПИТ€lJIIlrЗИРОВаТЬ

пострадавшего.
При попадании в желудок - дать 2-3 столовую ложку вчвелинового масла,

затем цромыть желудок до исчезновениr[ запаха бензина в промывных водzlх.
Не следует вызывать искусственную рвоту и вводить рвотные средства. При
дыхrlнии беrвина дать сулъфодимезин или сульфазол l г, шrашьгин 0,5 г,
аскорбиновую кислоту 0,5 г. Обеспечlаlгь теIlпо, покоЙ. Затем
госIIит€lлизироватъ.

7. Вывод: мы выявили источники и пршины зЕltрязнения воздуха токсиtIными
и взрывоопасными г€tзzlми и парами, изучили отрицательные последствиrI,
вызываемые воздействием токсшIных гtlзов и паров на человека и рzlзлlгIные
объекты производствеr*rой и окружающей среды, изrили санитарно-
гигиенические и взрывопрофилактшlеские нормативы содерж€lния вредных и
взрывоопасных гtlзов и паров в воздухе, изr{или расчетные и
экспериментальные методы и средства определенIбI концентрации вредных и
взрывоопасных г€lзов и паров в воздухе, изrIиJIи методы оценки степени
вредности и опасности воздуха, содержащего токсиtIные и взрывоопасные гЕlзы
и пары, рfзучили способы и средства коJшективной и индивидуальной зап{иты
от токсиtIных паров и г€вов, изу{или цриемы спасениrI и окztз€lния первой
доврачебноЙ помощи людям, задохнршимся или отрtlвившимся гЕlзом или
пар€lми токсиtIных веществ.



ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА NЬ4
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по дисцшшине кОХРАНА ТРУДА)
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Введение

Для защшгы работаюшцж от опасности пор€DкениrI электршIеским током
при переходе н€rпряжения на металJIиrlеские нетоковедущие части (например,
при коротком замыкании), норм€rльно не нiжодящиеся под н€tпряжением,
применяют затIIитное з€вемление, Защитное заземление -преднttмеренное
соединение нетоковедущих частей электрооборудования, которые могуг
слуrаfoiо оказаться под напряrкением, с з€tземJuIющим устройством.

Защlrгное з€веIwпение предстtlвляет собой систему метilллических
з€lземлителей, помещенных в землю и электрически соединенных
специзlльными проводами с метtlJLпическими частями электрооборудоваrмя,
нормзrльно не нzlходящимися под напряжением.

Защлrгное заземление эффективно защипIает человека от опасности
порzDкеншI электриtIеским током в сетях напря)кения до 1000 В с
изолированной нейтралъю и в сетях нzlпря)кением выше 1000 В - с rпобым
режимом нейrгра_lrи.

1. Устройство заземлепия

Заземлеt*tе устроено в соответствии с требоваlпаями ПУЭ, СНиП-Ш-33-
'76 и инструкIши по устройству сетей заземления и зzlнулениll в
электроустзlновк€lх (СН 1 02-7б).

Заземлеrше следует выпоJIнять :

а)при напря)кениrIх переменного тока 380 В и выше и постоянного
тока 440 В и выше во всех электроустановках;

Фпри напряжениях переменного тока выше 42 В и постоянного тока
выше 110 В только в электроустчtновкilх, размещенных в помещениях с
повышенной опасностъю и в особо опасных, а также в наружных установках;

в)при rпобом напря)кении переменного тока и постоянного тока во
взрывоопасных установкзtх;

Заземлlтгели могуг быть испоJьзованы как естественные, так и
искусственные. Причём, если естественные зitземлители имеют сопротивление

растеканию, удовлетворяющие требовашrям IТУЭ, то устройство
искусственным з€IзеNI,IитеJIями не требуется.



В качестве естественных зfflемлителей могуг быть использованы:
а) проложенные в земле водопроводные и другие метilллические

трубопроводы, за исюIючением трубопроводов горючих и
легковоспламешIющlD(ся жидкостей, горючих или взрывчатых гЕIзов и смесей;

б) обсадrше трубы, мет€lJlлиtlеские и железобетонные конструкции
зданий и сооружений, находящиеся в непосредственном соприкосновении с
землёй;

в) свинцовые оболочки кабелей, цроложенных в земле и т.д.
В качестве искусственных зttземлителей чаIце всего применяют угловую

стzlпь 60хб0 мм, стilльные трубы дичtметром 35-б0 мм и ст€lльные шины
сечением не менее 100 мм2 .

Стержни длшrой 2,5...3м погружаются (забившотся) в груIIт вертик€tльно
в специчlльно подготовленной траrrшее (рис.l ).

Рис. 1. Установка вертикаJIьного
заземлителя в трччIшее

Вертlлсальные заземлители соедшuIются стаlrьной полосой, KoToptul
приваривается к кiDкдому зЕlземлитеJIю.

По распопожению зz}земJIителей относитеJьно зilземляемого
оборудованиrI системы заземления делят на выносное и контурное.

Выносное зztземление оборулования пок€lзано на рис.2. При выносной
системе зiLзеNLпениrI зzlзеl\{.Ilители располiг€lются на некотором удzlлении от
зrlзеN{;Iяемого оборудованиrI. Поэтому зaх}емленное оборудование н€lходится вне
поля растекания тока и человек, KacffIcb его, ок€Dкется под полным
напряжением относитOльно земли

U,a=Uc

Выносное з€lземление зЕ}Iцищает ToJrьKo за счёт мЕшого сопротивленIбI
груIrга.

Ршс. J. Схешв вшttосного здrýмrtсшlлrt;

l - здзсмлrемос оборулова}лие; 2 - r gзсм.fi gTcrlн



Контурное зff}емление пок€lзано на рис. 3. Заземлители располiгаются по
контуру з€lземJuIемого оборуловi}ния на небольшом (несколько метров)
расстояниеt друг от друга. В данном слr{ае поля pacTeкilншI з€}зеN[пителей
накладыв€lются, и "шобая точка поверхности земли внуrри коrrгура имеет
значительный потеIilц,Iчrл, Напряжение прикосновениrI булсг менъше, чем при
выносном з€lземлении.

Uru=Ur-QtM,

Где 9п - потенцисtл земли.

Рнс, -], Cxr:Ma ко}rгурt ого цlзeнJtctlкrl
2. HOPMllPOBflHhc lrараmt r puý Jащп r nul u sascm.llcпиrl

Затт\итное зазеNLпение преднil}начено дJIя обеспечения безопасности
человека при прикосновении к нетоковедущим частям оборудовануlя, слlпlайно
оказавшимся под напряжением, и при воздействtдл н€lпряжения шага. Эти
велиtIины не должны превосходитъ длительно доttустимых.

Uru {Uru uu

U" <Uo.a.a.

В ПУЭ нормируются сопротивленIбI зtlземлениrl в зчlвисимости от
н€lпряжения электроустановок.

В электроустановках н€lпряжением до 1000 В сопротивление
зilземJUIющего устроЙства должно быть не выше 4 Ом; если же cyMMapHiUI
мощность источников не превышает 100 кВ.А, соцротивление зztземлениrl
доJDкно быть не более l0 Ом.

В электроустановках U,ut 1000 В с током зatмыкания -rq<500 А

допускается сопротивление заземления 4 <
2ю

Т "о 
не более 10 Ом

Если з€lземJuIющее устройство используется одновременно для

электроуст€lновок напряжением до 1000 В и выше 1000 В, то R"<Ч но не
'' J,

выше нормы электроустановки U < 1000 iq4 или l0 Ом). В электроустtlновкtlх с
токilми зчtмыканиJt -/q >500 А, Лf <О,5 Ом.

3. Расчет заземленшя
Расчет зitземления сводится к определению числа заземJIителей и длины



полосы исходя из зftзеIu"пениrI.

Вариа
нт

Вид
з,вемл-

ениrI

Дiпшrа
зазем,л!{т
елrя l, м

Гrryбша
зitложения

зЕ!земJIитеJIя в
грунт h, м

Коэффиu

сезоннос
ти Кс

иент

Удельпое
сопротшв

ление
гру}тта р ,

ом,м

.Щиамчгр
заземлите

.rrя d, м

Ширина
соединит

ельное
полосы Ь,

м

,Щоrryскае
мое

сопротив
ление

системы
заземлен

рtя по
пуэ
Rэ.н.
,ом

l 2 3 4 5 б 7 8 9

l выносное 2.4 0,61 1.9 70 б5 55 5

2 выносное ?ý 0,71 l 9) 70 65 50 5
a
J выносное 2,7 0,7з 2,0 70 55 55 5

4 выносное 2,6 0,68 1,9 75 60 50 4
5 выносное 2,4 0,65 l 8, 75 60 45 4
6 выносное 2,8 0,61 2,1 70 55 45 4
7 выносное )\ 0,68 2,0 70 55 55 4

48 выносное 2,4 0 "l2
)

)) ,l5
54 53

9 выносное 2,8 0,7| 1,8
,70

65 53 6

l0 выносное 0,69 2,0 75 60 55 62,7
6lt выносное 2,6 0,65 1 ,9 75 60 50

7 8 9l 2 3 4 5 б

l2 выносное 2 9 0,63 2 1) 70 60 45 6

2,1 70 54 53 4lз выносное 2 7, 0,68
62 50 414 выносное 2 4) 0,69 1 ,9 70

4l5 выносное 2,9 0,б8
,))

65 54 45
16 выносное 2,7 0,69 2,0 65 65 53 J

76 60 55 J17 выносное 2,6 0 65) t 7,

3l8 выносное 2,9 0,б9 1 8) 76 55 53
l9 выносное 2,5 0,б8 7,,| 76 62 55 4

54 45 a
J20 выносное 2,8 0,,l1 z,a 70
42| выносное 2,6 0,68 )) 70 54 50

22 выносное 2,9 0,6l 1,8 70 65 45 4
62 60 52з выносное )\ 0,64 1

,|
) 65

524 выносное 2,9 0,65 1 9) 65 55 55
25 выносное 2,4 0,68 2,| 7,| б0 б0 5

55 526 выносное 2 71 0,64 l 8)

,77
65

27 выносное 2,6 0,б1 2,0 70 54 50 6

28 выносное 2,7
,70

5б 45 62,8 0,77
429 выносное 2,5 680, l 9J 65 65 55

30 выносное 2,,7 0,68 2,0 ,77
55 50 4

Исходные данные
ппимер расчёта:



Вид заземлениrI выносное
,Щлина заземлителя l, м 2,,7

Глубина заложения зчlземJIитеJuI в груrrг h, м 0,65
Коэффициент сезонности Кс 2,0
Удельное сопротивление груrrrа р , Ом,м ,70

,,Щиаметр заземлителя d, м 55
Ширшrа соединительное полосы Ь, м 50

Щопускаемое сопротивление системы зilземления
по ПУЭ RЭ.Н. ,ом

4

l. В качестве зttземлитеJul выбираем стilJIьную трубу диаметром d =55мм,
а в качестве соединительного элемента - стЕtJIьную полосу шириноЙ D = 50мм.

2. Выбираем значение удельного сопротивлениrI груIIта соответствующее
или бrп,rзкое по значению удеJIъному сопротивлению грyt{га в заданном районе
р€вмещеншI проектируемой установки.

3. Опрелеляем значение электрического сопротивления растеканию тока
в зеI\[JIю с одиночного зaвеl\LIIителя

р.К,Л, = 0,366 lg
l

(

I
2.1 1

-+-d2
, 4r+/\
lц- l"4t-I)
2.2.7 l'+-
0,055 2

=о.звв70'2(rc, 
2,7 \"

4-2 +2,7
= 40,62 о,v.

4.2 _2,7

гДе р ='lUOlyl - УДельное соцроТиВление грУЕгц
К" =2,О - коэффшцлент сезонности,
l = 2,7 лл - ДЛина ЗаЗемJIиТеJUI,

d = 55мл,t - ДиамеТр ЗаЗемJIитеJUI,

t=h+0,5/:0,б5+0,5.2,'|=2м - рассТояние оТ ПоВерхносТи ГрУIrга До
сер едины з ttземлитеJUI.

4. Рассчрr:гываем число зЕlземлителей без учgта взЕlимных помех,
ок€tзываемых зЕIземлитеJUIми друг на другa т€lк н€lзываемого явленрш вз€lимного
"экрашlрования"

п' = !, _40,62 =10,15 = l0.Rr, 4

где ry, = 0,58 - коэффиrцаент экранирования (прrпrr., табл.1.).

Принимаем расстояние между зiвемлителями а = l = 2,7 *t

6. Определяем длину соединительной полосы



/л = 1,05 . п. а = 1,05. 18 . 2,7 =51,03 лz.

7. Рассчlтгываем полное значение
соединительной полосы

сопротивления растеканию тока с

Лп = 0,3

8. Рассчлrгываем полное значение сопротивления системы з€lземлениrl

RrУ =
л,.& 4а,62.5,2

= 2,82ом.

h2'l'n = 0.з667О'2lg 2'51,032 
= 5-2 ()м.- b.h 51,09 "0,05.0,6566Р'К,

lп

R,.цп + R,,.ц, -п 4a,62.0,5l+5,2,0,58,18

где ?I:0.5l - коэффиIц.Iент экранированиrI полосы (прил., табл.2.).

Вывод
Сопротlвление Rrу : 2,82 Олt меньше догryскаемого сопротивления,

рilвного 4 Ом. СледоватеJьно, ди{lметр зtlземлителя d : 55 мм при числе
зzвеilшителей п: l8 является достаточным для обеспечения защиты при
выносной схеме расположениr{ з€lземлителей.

Рис, 4. Схема полученного выносного зzlземления.

0,65

5,tL,,
0550

Рис. 5. Схема расположенIш з€tземJIителей.

Пршложенше
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА ЛЬ5

кОпреOелен че каmееорuч взрывопажароопасносmч
проuзвоdсmе (помещенчй) ll зон>l

по дисIц{плине <ОХРАНА ТРУДА)

РАЗРАБОТАЛ П Р Е ПОЛАВАТЕЛЬ дАнчЕнко м.ю.



1. J\b5 кОпределение категории взрывопожароопасности производств
(помещений) и зон>
2. Цель данной работы. приобретение студентами навыка определения категории
взрывопожароопасности производств и зон в зависимости от вида и количества
применяемых веществ, от условий окружающей среды.

Задачи работы;
l. полуtмть понятие об основных видах возникновения горения - вспышке (взрыве),

воспламенении, самовоспламенении, самовозгорании;
2. эксперимент{uьно определить температуру вспьппки заданного вида горючей

жидкости;
З. определить категорию взрывопожароопасности призводства и кJIасс

взрывопожароопасности зон в зависимости от вида, количества и условий
применения горючих жидкостей или пвов;

4. изучить способ безопасного хранения взрывопожароопасных веIцеств;
5. выбрать догryстимые средства пожаротушения дJIя заданных горючих жидкостей.

3. Основные определения:
Поtкар явление неуправJIяемого горения природньD( иJwI созданньж человеком

объектов, наносящее знаwtтельньй материальный уцерб и сопровождающееся
тавмированием и гибелью людей.

Взрыв - быстрое преобразование веществ (взрывное горние), сопровождающееся
выделением энергии и образованием сжатых г€ц}ов, способных производить разрушительную
рабоry.

Вспышка - процесс быстрого сгорания зарнее образованной горючей смеси,
возникающей от внецIнего источника зarкигания, не сопровождающийся значительным
повышением давления смеси.

Воспламенение - процесс возникновения устойчивого горения, начинающегося в

результате нагрева части горючего вещество источником поджигания, продоjDкаюIцегося и
после устранения источника поджигания, при этом вся остaUIьная масса вещества может exle
остаться холодной.

СамовоспламенеЕие - резкое увеличение скорости экзотермических реакrrий в

результате повышения темпераryры, заканчивающееся самопроизвольным (т. е. без
воздействия стороннего источника зажигания) возникновением пламенного горения.

Самовозгорание - явление резкого увеличения скорости экзотермических реакчий при
температуре ниже 50 ОС, приводящих к возникновению горениrl без воздействия открытых
источников зажигания (т, е. самовозгорание происходит при температуре окружающей
среды ниже температуры самовоспламенения).

Температура вспышки самая низкая (в условиях специаJIьных испытаний)
температура горючего вещества, при которой над его поверхностью образуются пары и гzLзы,

способные вспыхнуть от источника зажигания, но скорость их образования еше
недостаточна дJU{ последующего горения.

Температура воспламенения - самая низкая температура горючего веIцества, при
которой оно выдеJuIет горючие пары или гЕlзы с такой скоростью, после поджигания }D(

сторонним источником зажигания возникает устойчивое горение.
Температура самовоспламенения - самая низкая температура горючего вещества,

при которой происходит резкое увеличение скорости экзотермических реаrсд.tй,
заканчивающихся возникновением пламенного горениJl.
Приборы и оборудование:

1. Барометр мембранный метеорологический;
2. Лабораторный автотрансформатор (JIАТР) для регулирования электрического

напряжения на нагреватеJIьном элементе в пределах 0-220 В;
3. Термометры типа THI-I, THI-2, ТН-6;
4. Камера холодильная или охJIa;кдающие смеси;



5. Секунломер, кпассточности 3;
6. Аппарат дJIя определениrt вспышIки нефтепро,uуктов в закрытом тигле с

электрическим нагревом типа IIВНЭ или более современнъй прибор согласно
гост |2.1.044-84.

4. Индивидуаrrьное задаrд.rе студенту coJulpнoe масло
t расч. : 18 О С t вспышки : 80 0С

Производство покрасочных работ, в помещении объемом 200 м3, в емкости с
площадью открытоЙ жидкости 2 .' , авария сосуда с массоЙ солярного масла - 10 кг.

Табл, 1

Категорирование помещений по взрывопожарной опасности
согJIасно СНиП II - 79-80

Табл. 2

Классификация взрывоопасных зон согJIасно (Правилам

устроЙства электроустановок>> ПУЭ

Табл.3 Классчфuкацuя пожароопаснъlх зон соеласно ПУЭ

Производство Категория
производства

Характеристика веществ и
матери€tлов, имеющихся на

производстве

Пожароопасно
е

в
Жидкости с температурой вспьrшки выше
610С; горючие пьIJIи иJlи волокна с
нижним пределом взрываемости более 65
,]fl м-: твердые сгораемые вещества и

материалы; вещества, способньте при
взаимодействии с водой, воздухом или
друг с дру,ом ToJIьKo гореть.

класс зоны
Характеристика зоны

в-п Зоны, расположенные в помещениях, в которых выдеJIяются
переходяшше во взвешенное состояние горючие пыли или волокна в
таком колиаIестве и с тtlкими свойствами, tlTo оЕи способны
образовать с воздухом взрывоопасные смеси при HopмtlJrьнbж

режимах работы

класс зоны
Характеристика зоны

п-I Зоны, расположенные в помещеншях, в которых обращаются
горючие жидкости с температурой вспышки выше 610С

п-п Зоны, расположенные в помещеншях, в Koтopblx вьцеляются
горючие пыль или волокна с нижним концентрациоЕным пределом



воспламенениJI более 65 rl -ц3 объема воздуха

Табл.4 Способы хранеrлuя разл.rчных леековоспламеняюшuхся ч
еорючuх вешесmв

Табл,5 flопусmuмые Buaь;, оенеmушашuх среdсrпв dля разлччных
классов пожаров

0,0
LsoA - к,* ро* FM

*C"n"{<24 Vno."
ч)

Снпв = (р0 * м (а,456 - 0,000 З5&),z l м-з

Рн = 0,133 * 19('l-в) ,кПа

Снпв = 65 * 10(0,456 - 0,000358* 78) - 278,2(z l ,')

рн _0,1 33 * 
1 g(З-t) _ |з,3(кIIа)

0,024* 200 * 2,78,2
т5q,^:-_6,9(ч)

2,,з* 13,3 * 2.J10

Если время образования взрывоопасностей паровозлушной смеси в 5О/о объема
помещения менее 1ч (т.е. т 5О/о 1 1ч ), рассматриваемое призводство необходимо относить к

Групла
Вещества

Группы веществ, с
которыми не
допускается

совместное хранение

Способ хранениJl

IV легковосIIламеняющиеся и горючие:
а) жидкости бензиtt, бензол,

сероуглерод, ацетон, скипидар,
JIигроин, Е}лкогоJIи (спиры),
керосин, масла органические

I, Па, Пб

III, ч, Iv,Iv б, ь
Специальные
огнестойкие
скJIады, погреба,
земJUIнки,

резервуары,
цистерны,
металлические
бочки

Класс пожара Характеристика горючей среды или
объекта

Огнетушащие средства

в Горючие хидкости и плавящиеся
при н,гревании материаJIы (мазуг,
бензин, лаки, масла, спирты,
стеарин, каучук, синтетические
материалы)

Распыленная вода, все виды пен,
составы на основе гаJIоидаJIкиJIов,
порошки



категории взрьIвопожароопасной, т.е. к категории А, если t всп. норм. :28 0С, и к категории

пожароопасным (категория В).

5. Меры безопасности при проведении эксперимента:
1. до начzLпа эксперимента необходlпио детально ознакомится с устройством

применяемых приборов и установок, а TaIй(e с ра:}мещением всех выкJIючателей и
розеток;

2. при обнаружении повреждений или неисправностей в электрических розеткаь
соединитеJьньж проводах, измерительных приборах, немедленно сообщить об этом
лаборанry;

З. при попадании людей под действие электрического тока необходимо обесточить
пострадавшего и оrclзать ему первую доврачебную помощь;

4. не догryскать рtвливllние горючей жидкости;
5. не допускать контакта с одеждой, волос и другID( горючих предметов с пламенем

спиllки, зФюкенного фитиля иJIи вспышки;
6. при возникновении загорания одежды, волос или других предметов необходимо

погасить очаг загорания с помощью первичных средств пожаротушеншп, ок{Lзать
пострадавшему первую доврачебную помощь и доставить к врачу;

7. при выпоJшении лабораторной работе необходимо нtл"личие первичных средств
пожаротушения: емкость с водой и два ведра (емкостью 25 п), кошма или одеяло 2
на 2 метра, огнетушители порошковые;

8. в лаборатории на видном месте доJDкна находиться укомплекгованная медшIинская
аптечка;

9. если загорание не удается потушить с собственными силами, необходимо
немедленно сообщить о пожаре по телефону 01 в пожарrryю часть, а таюке
обеспечить быструю и безопасную эвакуаlию людей;

10. агшарат дjul определения температуры вспышки следует устанавливать в вытя]кном
шкафу.

6. Вывод: мы приобрели навыки определения категории взрывопожароопасности помецIения
и зон в зависимости от вида и количества применяемых веществ, от условий окружающей
среды, экспериментально определили температуру вспышки соJIярного масла, вьтбра.гпr

допустимые средства пожаротуIцения дJlя соJlярного масла.
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ввЕдвниЕ

Реферат - краткое изложение в IIисьменном виде или в форме
ггубличного выступлениrI содержания книги, науrной работы, результатов
изу{ения научной проблемы.

Реферат явJuIется самостоятельной письменной работы студента.
Реферат - работа, касающ€ися какой-то одной достаточно узкой темы и
обозначающiш основные общепринятые точки зрениJI на данную тему. В
реферате необходтмо осветить конкретный вопрос, по сути, нужно
пересказать его (желательно своими словамлr). В реферате не требуется
н€lJIиtIиrI большого фактического материала, глубокого анаJII,rза,

фундаментttJьных выводов.
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1 СТРУКТУРА РЕФВРЛТА

Реферат доJDкен включать оглавление, введение, HecKoJrъKo глав (от 2
до 5), закJIючение и список использов€lнных источников.

Структура обычного реферата:

. Содержание;

. Введеr*rе;

. Несколько глав (от 2 до 5);

. Заключение;

. Сшасок JIитературы (или библиографический сгп,rсок)

Во Введеrп.rи реферата должны быть: актуztльность темы реферата, цель
работы; задачи, которые нужно решить, чтобы достигнугь укilзанной чели;
краткiш характеристика структуры реферата (ввеdенuе, mрu zлавьl,
закJlюченuе u бuблuоерафuя); краткzш харtктеристика использованной
литературы.

Объем Введения для реферата - 1-1,5 стрilницы.

Главы реферата могуt делиться на параграфы. Главы можно
з iж€lнЕIивать выводами.

В Зак,шочении доjDкны быть ответы, на поставленные во Введении
задаtIи и дан общий вывод. Объем Заключения реферата - 1-1,5 страншщ.

Сгисок исполъзованных источников для реферата обычно доJDкен
вкJIючать 4-12 позиций - нормативные акты, книги, печатIrую периодику,
интернет_ресурсы.

У реферата могут быть приложения - картинки, схемы и црочие.
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2 ОФОРМЛЕНИЕ РВФЕРАТА

Размеры полей при оформлении реферата: левоо поле - не менее 20 мм,
верхнее поле - не менее 20 мм, прalвое поле - не менее 20 мм, нюкнее поле -
не менее l0 мм.

,Щля компъютерного набора текста используется гарнитура KTirnes New
Rоmап> ршмером кегJuI 12 гryrжтов с полугорным межстрочным интерв€}пом
или |4 гýrнктов с одинарным межстрочным иIттервЕlлом. Нумерац}ш страниц
сквозная и проставляется в прЁlвом верхнем углу странш$L Первой
страlлщей явJIяется ти:гульrшй JIист, на котором номер страниIsI не
про стilвляется (приложеr*rе).

Каждая из частей реферата начинается с новой страниIФI. Заголовки
каждой части реферата пиtrгугся з€гл€lвными буквами и размещаются по
центру строки. Между з€tголовком и последующим текстом доJDкна быть
пустzul строка.

Главы реферата могут делиться на параграфы (если реферат
небольшой, то лучше этого не делатъ). Заголовок параграфа пишется
строчными буквапшл с заглzlвной, размещается (по ширине страшIIFr) и с
отступом красной строки. Прогryска строки между з€гоJIовком шарilграфа и
последующим текстOм не делается. Главы и параграфы реферата
нуN[еруются. Точка после номера не стitвится. Номер параграфа реферата
вкJIючает номер соответствующей главы, отделяемый от собствеrrrrого
номера точкой, например: <1.3>. Заголовки не доJDкны иметь rrереносов и
подчеркиванлй, но допускается выдеJuIть их (жирностью) или курсивом.

Текст реферата размещается с цеt{трированием (по ширине страншщ).
Абзаrш выдеJuпотся красной строкой с отступом не менее |,27 см.

Рисунки нумеруются последоватеJьно арабскими щфрами или в
пределtж главы: в каiкдой глзIве начинается заново (тогда номер рисунка
перед собственно своим номером через TotIKy содержит номер главы).
Рисутжи могут сопровождаться пояснительными подписями (Пршпер
поdпuсu рuсунка: Рuсунок I - Схема коduрованuя). На все рисуIilш доJDкны
быть ссылки в тексте. Рисунки помещrlются после первого упоминания в
тексте.

Щифровой материilл рекомендуется оформлять в виде таблшрr.
Таблиuу помещают после первого упоминаниJI в тексте. Над левым верхним

углом таблице помещается надшись "Таблица" с указанием ее порядкового
номера. Таблицы нумеруются последоватеJьно арабскими чифрами или в
пределах главы. Затем следует з€головок таблшIы. При ссыJIке на таблиrду

укчtзывается ее номер, например: (табшща l или таб.гптuа 2.3).
Материа-ш, дополIlяюшrй текст работы, рztзмещается в цриложенIбIх.

ПриложениrIми могут быть таблшlы, схемы, дIаграммы, чертежи, расчеты и
т.д. Приложения обозначают заглавными буквашlи русского шфавrгq
начинtш с А, за искJIючением букв Ё, З, Й, О, Ч, Ь, Ы, Ъ.

Пришrер - ПРИЛОХ(ЕНИЕ А
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Каждое приложение следует начинать с новой страниIФI. Вверху
первой странш_щ кiDкдого приложения посередине рабочей строки
прописными буквами печатают слово кПРИЛОЖЕНИЕD и его обозначеrrие.
Приложеrше должно иметь заголовок, который записывzlют по цеЕгру
рабочей строки с прописной буквы отдельной строкой.

Сгшrсок использованных источников для реферата обычно доJDкен
включать 4-12 позшtий - нормативные акты, книги, печатную периодику,
интернет-ресурсы. Впереди идут нормативные zlкты, потом книги, дчtлее
печатн€ш периодика, источники с электронных носителей (нагlрm,rер,
кКо нсультант Плюс > и-llи С D -издаrия), д€rлее интер нет-источники,

Очеlъ желательно, чтобы в реферате были ссылки. Количество ссылок
для реферата - от 2 до l0. Ставить ссылки можно двумя способами: за
текстом номер ссылки в верхнем регистре - и внизу страницы н€Lзвание

источника за текстом в квадратлшх скобкttх с указанием номера источника
по списку литературы. Ссылки безусловны на все точные числовые данные и
на все прямые Iц{tаты.
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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗЛПИСКА
В результате выполнения практических работ по раздеlry Слесарные

работы учебной практики УП 02.01 профессион:rльного модуля ПМ.02
Техническое обсrryживание и ремонт подъемно-транспортных, строительных,

дорожных машин и оборулования в стационарных мастерских и на месте
выполнения работ специalльностп 2З.02.04 <<Техническая эксrrlryатация
подъёмно-трztнспортных, строительных, дорожных машин и оборудования
(по отраслям)> обучающийся должен

иметь практический опыт:
- выполнения слесарных работ;- пользования мерительным инструментом, техническими средствами

контроJlя и определение парамстрв;

уметь:
- выполнять приемы опиливаниJl деталей yUIoB и агрегатов;
- использоватьрежущий инсlрумент;
- подбирать инс,грумент в зависимости оттребуемых видов работ;
- применять мерительный инсгрумент дJIя определения точности

обработки изготавливаемых дсгалей;
- пользоваться слесарным инструментом;
- производить контроль качества и предупреждать брак дgгалей

Результат освоения р;вдела l Слесарные работы рабочей программы

учебной пракгики влияет на формирование у студентов общих (ОК) и

профессиона.пьных (ПК) компgтенций.

Ко0 Наименование результата обучения
пк 2.I Выполнять регламентные работы по техническому обсJryживацию

и ремонту подъемно_транспортных, стоительных, доржных
машиниоборудованиявсоответствиистребованиJIми
технологическI{х процессов

пк 2.2 Кон,гролировать качество выполнения работ по техническому
обсJryживанию и ремонту подъемно-транспортных, стрительных,
доDожных машин и оборудования

пк 2.3 Определять техническое состояние систем и механизмов подъёмно-
тDанспортных, строительных, дорожных машин и оборудования

oKI Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности
примеЕительно к рulзIичным контекстам,

ок2 Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации,
необходимой для выполнения задач профессиональной
деятельности.



окз Планировать и реzlлизовывать собственное профессионаJIьное и
личностное рiввитие.

ок4 Работать в коллективе и команде, эффекгивно взаимодействовать с
коллегами, руководством, кJIиентами.

ок5 Осуществлять устttую и письменную коммуникацию на
государственном языке Российской Федерации с учетом
особенностей со циального и культyрно го контекста.

окб Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать
осознанное поведение на основе,градиционных общечеловеческих
ценностей.

ок7 Содействовать сохранению окружающей среды,

ресурсосбережению, эффектltвно действовать в чрезвычйных
ситуациях.

ок8 Использовать средства физической культуры для сохранения и
укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и
поддержания необходимого уровня физической подготовленности.

ок9 Использовать информационные технологии в профессиональной
деятельности.

ок l0 документацией наПользоваться профессиональной
государственном и иностранном язык€lх.



Праrсгическая работа.N! 1

Цели ПР: Изучение правил техники безопасности при выполнении
слесарных работ
Ознакомление с видами слесарных работ
Ознакомление с рабочим месюм и со слесарным
инструментом

колпчество
часов:

6

Оборулование: верстак, измерительный инструмент,
сверлильный и заточный станки

ТЕМА 1. Вводное занятие

Теоретическая часть

Ознакомление с УПМ коJlледжа ТулГУ, профессией (слесарь).

Организация рабочего места, изучение слесарного инстумента, а таюке

изучение инструкции по правилам технике безопасности, по правиJIам

пожарной безопасности, элекгробезопасности и санитарии.
Первичный инструктаrк на рабочем месте по инструкциям:

правила технике безопасности ]ф7-04-08; инсlрукция организации
трулаNsl5; Jфl8; Jф28; ]ф4l.

Правила техникп безопасности при
проведенци практпческих работ

Надеть спецодежду.
Проверить исправность инстумента и рiвJIожить его на свои
места.

При рубке мет€шла надеть защитные очки и прверить нЕцичие

защитной сетки на Bepcтtlкe.

Проверить состояние тисков (ryбки тисков должны быть прочно
закреплены, насечка должна быть не сработана).

Убрать с рабочего места все лишнее.
Прочно закрепить обрабатываемую деталь в тисках. Рычаг
тисков опускать плавно, чтобы не травмировать руки.



Рабоry выполнять только исправным инструментом.
Во избежание травм не проверять пalльцами рук качество
опиливаемой поверхности.
Острые углы притупить. Заусенцы убрать.
Отрезаемую при резании ножницами заготовку из листовою
метапла придерживать рукой в рукавице.
Использовать слесарные инструменты юлько по

их прямомунaulначению.

Привести в порядок инструмент и рабочее место. Стружку и
опилки не сдувать ртом и не смахивать рукой, а использовать

для этой цели щетку-сметку.
Провесги влiDкную уборку помещения учебной мастерской.

Снять спецодежду и тщательно вымыть руки с мылом.

1 Общпе требования техники безопаскости

1.1. К практическим занятиrIм по ручной обрабоже металла

допускаются лица, прошедшие соответствующую подготOвку, инструкг:Dк по
технике безопасносги, пожарной безопасности, медицинский осмотр и не
имеющие противопоказаний по состоянию здоровья.

1.2. Обучающийся должен соблюдать правила поведения, внутреннего

распорядка и выполнять режим обучения и отдыха.
1.3. При ручной обработке метitпла возможно воздействие на

обучающихся следующих опасных производственных факторов:
- травмирвание рук при использовании неисправного инструмента
- травмирование осколками метiulла при его рубке

1.4. При ручной обработке металла должна использоваться следующая
спецодежда и ишIивидуalльные средства защиты: халат хJIопчатобумажный,
берет рукавицы, защитные очки.

1.5. Обучающийся обязан соблюдать инструкцию по пожарной
безопасности, знать места расположения первичных средств пожартушениJl.

1.6. При несчастном случае посlрадавший или очевидец несчастного
сJryчая обязан немедленно сообщить об этом мастеру и администрации
коJlледжа. При неисправности оборудования, инструмента прекратить
выполнение заданиJl.

1.7. Обучающийся несст ответственность за нарушение требований
инструкuий по технике безопасности

Требования техники безопасностп перед началом занятия

Надеть спецодежд/.2.1
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2.2. Проверить исправность инструмента и разJIожить его на свои
места.

2.3. При рубке метала надеть защитные очки и прверить нtlличие

защитной сетки на верстаке.
2.4. Проверить состояние тисков (ryбки тисков доJDкны быть прчно

закреплены, насечка их не сработана).
2.5. Убрать с места занятия все лишнее.

3 Требования техникп безопасности во время занятия

3.1. Прочно закрепить обрабатываемую детzrль в тисках. Рычаг тисков
огryскать плавно, чтобы не тавмировать руки.

З.2. Выполнять задания только исправным инструментOм.
3.3. Во избежание тавм следить за тем, чюбы:
- поверхность бойков молотков, кувалд была выrryклой, а не сбитой:
- инструмент, имеющий заостренные концы-хвостовики (напильники

и др.), были снабжены деревянными, плотtlо насФкенными ручками
установленной формой, без сколов и трещин, с мст€lJIлическими кольцами;

- ударные режущие инструменты (зубило, борлок, кернер, и др.),
были снабжены деревянными ручками установленной формы, без сколов и
трещин, с метаJIлическим кольцами;

- зубило имело длину не менее l50 мм, причем оттякутzlя ею часть

равнялась 60-70 мм;
- при использовании напильника пальцы рук находились на

поверхности напильника;
- при рубке металла бьLпа установлена защитн€u мет€lJIлическаJl сетка с

ячейками не более З мм или индиви.ryальный экран.
3.4. Во избежание травм не проверять пальцами рук качество

опиливаемой поверхности.
3.5. Огрезаемую при резании ножницами заготовку из листового

металла придержать рукой в рукавице.
3.6. Использовать слесарный инструмент только по их прямому

назначению.
3.7. Не применять ключей, имеющих зев большего размера, чем гайка"

не удJIинять рукоятку кJIюча путем накпадывания (захвата) двух ключей.

4 Требования техники безопасности в аварпйных сптуациях

4.1. При поJryчении травмы окЕвать первую помощь пострадавшему,
при необходимости отправить его в ближайшее лечебное учреждение и
сообщить об эюм мастеру и администрации колледжа.

4.2. При возникновении пожара немедленно, сообщить о пожаре



администрации колледжа и в ближайпrую пожаркую часть, и по возможности
приступить к тушению пожара с помощью первичных средств
пожаротушения.

5 Требовавия техцики безопасности по окоцчанпи занятия

5.1. Привести в порядок инструмент и рабочее место. Стружку и
опилки не сдувать и не смахивать рукой, а использовать для этой цели
щетку-сметку.

5.2. Провести вл.Dкную уборку местазанятия.
5.З. Снять спецодежду и тщательно вымыть руки с мылом.

Пракгпческая часть

Инсгрукrаж по технике безопасности на рабочем месте
Ознакомление с обеспечением пожарной безопасности в

рабочем помещении и помещениях коJlледжа

Ознакомление с элекгрбезопасностью на рабочем месте,

сверлильных и заючных станках
Показ приемов работы с измерительным и поверочным
инструменюм



ТЕМА 2 Измерите.льный инструмеrrт

Измерительные инструменты, пх изучение и прпмененпе

К ним относятся: линейка, рулетка, лазерный уровень, rrутромеры,

крнциркуль и т.д., а также рЕIUIичные индикаторы, шаблоны, u{упы,

угломеры, резьбомеры, а также инструменты, коюрые применяют дJIя

измерения наружных и внутренних рдlмеров, диаметров, дIин,
толщин, гrryбин и т.д., а также при разметке деталей.

Штангенциркуль выгryскается 1рех видов: ШЦ-l, ШЦ-2, ШЦ-З
Величина отсчета по нониусу у штангенциркуля может быть: 0,1 мм;
0.02 мм; 0,05 мм.

Штангенциркули разIичают по пределам измерения:
. ШЦ-l (0-120MM; 0-160мм; 0-250мм)
. ШЦ-2 (0-200мм; 0-250мм; 0-300мм)
. ШЦ-З (0-400мм; 0-500MM;0-1000MM и более мм)

Штангенциркуль состоит из: неподвижной части - штанги (с

миллиметровыми делениями) и подвижной части - рамки, на которй
есть винт фиксации (стопор). Рамка можgг быть как открытой, так и
закрытой. На скошенной чаgги рамки, нанесена шкilла с дробными
делениями, которая называется нониусом, который преднiвначен для
определениJI лробной величины деления штанги (т.е. лля определения

дробных долей миллиметра). У ШЦ-l есть линейка гrryбиномера,

которая преднtвначена для измерения: гrrубин, глубин гJryхих

отверстий, канавок и пазов. У штангенциркуля есть ryбки, которые
преднчвначены для измерения наружных и внутренних размеров. Если

Пракгическая работа Jtl} 2

Целп ПР: Приобрести навыки пользования
инструментами, чтение чертежей.

измеритеJIьными

количество
часов:

|4

Оборулование: .Щеталь, ШЦ-l, ШЦ-2, лекальнм линейка,
микрметр.



у штангенциркуля есть заостренные ryбки, то они позволяют
производить разметочные работы (размегку).

Если у штангенциркуля есть установленная ширина ryбок, то при
измерении только внутренних размеров к показаниJIм штангенциркуля
плюсуется установленнiц ширина ryбок, указанная на штzlнгенциркуле
(заводская IOMM, после ремонта менее)

Штангенглубиномер - Фryжит для измерениJt: высот, гrryбин, гrryбин
гJryхих отверстий, канавок, пtвов и т.д.

Штангtнрейсмас - преднaвначается для измерения и р€вметки высот
от плоских поверхностей. Показания читаются также как и на

штангенциркуле.

Чтение показаний ШЩ:

при чтении показаний, Шц держат перед глазами прямо.
При взгляде на шкалу сбоку результат измерения булет неправильный.

Щелое число миJlлиметров отсчитывают по шк€lле штilнги, до кулевого
штриха нониуса.

Щля отсчета дрбного значения, находят, какой штрих нониуса совпatл

с одним и штрихов штанги, затем значение нониуса умножают на
порядковый номер штриха. При отсчете порядкового номера нулевой
штрих не учитывается.
Щелое число, без долей миJlлиметра, отсчитывают до нулевого штриха
слева, при этOм штрих нулевой и последний на ноунисе доJDкен
совпадать ф штрихами на штанге.

Инструменты дtя коптроля плоскости п прямолинейности.

Под измерением понимается сравнение одноименной величины
(длины с длиной, угла с углом и тому подобное) с величиной
принимаемой за единицу. Все средства измерения можно разделить на

контрльноизмерительные инструменты и измерительные приборы.

К контрольно - измерительным относятся:
. Инсгрументы для контроля плоскости и прямолинейности

(лека.пьные и поверочные плиты и линейки)
. Плоскопараплельные концевые меры дJIины (плитки)
. Штриховые инсцументы (штанген-инструменты,

угломеры с нониусом)
. Микрометрические (микрометры, микрометрические

нитрометры и гrryбиномеры)



К измерительным приборам относятся:
. Рычажно-механические (индикаторы, рычtDкные скобы)
. Оптико-механические (оптиметры, микроскопы, проекюры и

т.п.)
. Элекгрические(Профилометры)
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Fl.!с. 1.1 . Уппоtсрш
а-дц цrrсрсllпr ,вOухпцх ш Еrугрсlýl|tх ylтor: I -нопсrс;2- oolcaHrq J-пофв;
r - оопор; 5 - ссrгор; 6 - роltьниц 7 - crдrarar люrсf,xl; t - ryraкr rпrrcfroq 9 - rу
&ш(а }тýлцихq б - дtя пll.cpcfirr, тольхо HsplDIBxx угло: t * .сp[.rtss }толrafi]s;
2 - уrоlьшпq .3 - rшйв; J - оаФr.ниЕ d 8- сюпороr ааrтъa:6 - шrнт xllxpor.ctЁ-

tнof, подrrg; 7 - tюяиlq 9 - йrop; lO - подцrшдл rпiнGf, Е; l * ФсD

лекальные линейкrr.
лека.гlьные линейки изготilвливают:
С односторонним скосом (ЛО, дIиной 80MM;l25MM и 200мм)

С двустороннем скосом (Л!, длиной 80мм; l25;200MM;320MM и

500мм)
Трехгранные (ЛТ, длиной 200мм; 320мм)

Четырехгранные (ЛЧ, длиной 200мм;320мм; 500 мм)
Проверка прямолинейности производится по способу световой

щели (на просвет) или по способу следа. Просвета между
линейкой и детilлью не должно быть. Поверхность детали
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прямолинейна, если на ней остается сплошной след, если нет, ю
след будет прерывистым.

Мпкрометры.

Микрометр - это прибор для измерения линейных размеров
контакгным способом.

Типы микрмегров:
. МК - микрометры гладкие, предназначены для измерения

наружных pt}змepoB
. МЛ - микрометры лисювые, предназначены дJIя измерения

толщины листов и лент
. МТ - микрометры трубные, преднtвначены для измерения

толщины сгенок труб
. МЗ - микрометры зубомерные, преднЕвначены для измерения

зубчатых колес
Микрометры (МК) выrryскают с пределами измерения: 0-5мм, 0-

lOMM, 0-15MM, 0-25мм, 25-50мм, 50-75мм и т.д. до 500-600 мм.
Устройство микрометра: микрометр имеет скобу с пяткой на

одном конце, вryлку-стебель на другом, внутрь которой вверкут
микрометрический винт. На наружной поверхности стебля, проведена
продольнб{ линия, ниже которой, нанесены миJIлиметровые деления, а
выше ее полумиллиметрвые деления. На конической чаqги барабана
нанесена шкала (нониус) с пятьюдесятью делениями. На головке
микрометрического винта имеется трещетка, обеспечивающая
постоянное измерительное усилие. Трещегка соединена с винюм так,
что при увеличении измерительног0 усилия свыше 900ГС она не
вращает винт, а прворачивается. Щля фиксации ptвMepa сJIужит
стопор. Шаг микрометрического винта равен 0,5мм. Барабан по
окружности р€вделен на 50 равных частей. При повороте барабана на
одно деление, винт перемещается на l/50 шага, т.е. 0,5мм/50 :0,01 мм.
Перед измерением проверяемую деталь, закрепJuIют в тискЕtх ttли в
приспособление, протирают измерительные поверхности и

устанавливают микрометр на размер несколько больше проверяемого.
Затем помещают детЕrль межд/ пяткой и торцом микрометрического
винта.

Плавно вращaul трещетку, прижимают детапь к пятке, пока она не
начнет проворачиваться и пощелкивать. При измерении диаметра
цилиндрической детали, линия измерения должна быть
перпендикулярно образующей и проходить через ueHTp. При чтении



l2J

пока:!аний микрометра целые миJIлиметры отсчитывЕtют по краю скоса
барабана по нижней шкarле. Полryми.rrпимитровые по чисJIу деления
верхней шкалы стебля. Сотые доли миJrлиметра определяют по
конической части барабана. по порядковому номеру штриха
совпадающего с продольным штихом стебля.
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Калибры.
Калибрами называются безшкальные, которые предн:вначены

для KoHTpoJuI размеров, формы и расположение поверхностей деталей.
По меголу контроля ка.лrибры делят на нормЕrльные и предельные.
Нормальные копируют ршмеры и форму изделия. Предельные
воспроизводят рiвмеры соответствующие верхним и нижним границrlм

допуска изделия. При контроле используют проходной и непроходной
предельные калибры. По конструкции предельные калибры делят на

реryлируемые и нереryлируемые. Реryлируемые ка.пибры позволяют
компенсировать их износ или устанавливать ка.лtибр на другой рaвмер.
Предельные калибры могут быть однопредельными и

двухпредельными, объединяющими проходной и непроходной
калибры.
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Калибр-скобы изготавливают одно и двухсторнними из
листового материirла. Их применяют для измерения валов диаметром
до 500мм. .Щля измерения валов диаметром от 3мм до l00MM
применяют скобы из штампованных заготовок.

6
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h{с. l.r Калхбр<хобш (rcс рашrерч 1тазаян в rоrллrшстрах}:
а. 6 - схо,6ц rB лarтоrого rasтср{ала; . - rлтаramrаяarrЁ с106rl: а - штеrarюЁакщ сrобш
Ф clGкtmнll lrзкprrrcJrьarrarcr ry6Еrrщ НЕ н [IP - соmrсrствоrо кfiрохддшr .t про-

юд{аr cтoporв хашфа
Ка,rибр-пробки преднЕвначены дпя KoнтpoJul отверстий

небольшого диаметра (от lMM до 3мм). Изготавливают

двухýторонними без вставок и со вставками из калиброванной
прволоки.,Щвухсторонние к€rлибры-пробки применяют для контрля
отверстий диаметром от 3мм до 50мм. .щлина проходного калибра

больше, чем непроходного. !ля контроля отверстий диаметрм от
50мм до l00MM применяют двухсторнние пробки с насадками.
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Точность. Щопуск.

Степень приближения истинного значения рассмативаемою
параметра к ею теоретическому значению, называется точностью.
Отклонения действительных (измеренных) размеров дет€ши от
номинilльных нalзывается шероховаюстью. Всего |4 квалитетOв
степеней точности и шероховаюсти поверхности (см. таблицу l)

Таблица 1. Шероховатость поверхности по видам обработки

Числовое значение линейной величины н€вывается рдlмером.
Размер детали, определенной с помощью измерительною
инструмента, называется действительным. Разность между
наибольшими и наименьшими размерами нЕвывается допуском.

Пракгпческая часть
Задания
. Произвести замерыдетrши измерительными инструментами.
. Сделать эскиз детаJIей в трех-четырех проекциях.
. Указать измеренные рiвмеры наэскизе согласно ГОСТ.

Контрольные вопросы

В чем зilкJIючается главное профилактическое мероприятие
против пожаров?
Какие индивидуЕrльЕые средства защиты применяются при

работе с элекгринструментами?

Классы
шероховатосм

l 2 J 4 5 6 7 8 9 l0 1l l2 lз l4

Среднее
арифмотическое
откJIонение
профиля в

микрометрах

80 40 20 l0 5 )ý |,25 0,63 0,32 0,1б 0,08 0,04 0,02 0,0l

Высота
неровностей

з20 l60 80 40 20 l0 6,з з,2 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1 0,05

Базовая дпина в

миJIлиметр€lх
8 ?ý 0,8 Q,25 0,08



Расскажите об основных правилах организации рабочею места
слесаря.

Расскажите устройство ШЦ-l, ШЩ-2 и микрометра.

.Щля чего примеЕяется калибр-скобы и ка.пибр-пробки?

Перечислите типы микрометрв.
Какие поверочные инструменты используются дJlя коЕтрля
плоскости и прямолиЕейности детали?
Что называется точностью и допуском обработки детали?



ТЕМА 3. Разметка и рубка метаJIлд

Теоретическая часть

Для выполнения работ по рiвметки применяются рtвличные
инструменты и приспособления, в том числе угольники, чертилки,

центрискатели, штангенциркули, кернеры, молотки, призмы,

реЙсмасы и так д:tлее. Чюбы узнать, где и до каких размерв вести
обработку загоювки (лега.пи), ее необходимо р&lметить. Это операция
по нанесению разметочных линий (рисок), опрелеляет контуры
булущей детали или место булущей обработки. Перед начшlом

разметки необходимо изучить чертеж, все рЕвмеры должны быть
тщательно рассчитаны, предусмотрев приrryски (запас на обработку)
0,5MM-1,5MM. .Щалее необходимо определить поверхности сторн
(базы) по вертик€tли и горизонтали на заготовки и обработать ее под

углом 90 градусов с после.ryющей разметкой третей и четвертой
стороны. Разметку проводить рtвметочным штангенциркулем или

другими рiвмеючными инструментами. Размgгку надо призводить
начиная с горизонтtчIьных линий, затем вертикilльных, затем
накJIонных и последними окружности. Это даст возможность
проконтролировать точность расположения прямых линий и если они
нанесены правильно, m дуга замкнет их и сопряжение получится
правильным.

Разметочную линию (риску) рекомендуется проводить один puв,

чтобы не было наслоений или раздвоений. Для четкой видимости

рисок применяется кернер, коюрый делает уг.гryбления, за счет
заостренной части. После выполнения р€вметки мы рубим или

t{ели ПР: Приобрести навыки рaвметки деталей. Научиться
пользоваться инструментом, преднцlначенным для

разметки и нанесения рисок на детаJIь. Произвести расчет
размеров детали с учетом толщины метilпла. Приобрести
навыки резки и рубки металла.

количесгво
часов:

l0

Оборудованпе: Чергилка, ШЦ-2, линейка, ножницы по
метalлJIу.

Пракгическая работа }l! 3



отрезаем необходимую заготовку и обрабатываем
зачищаем и удаляем заусенцы).
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hrc. t.l Иктркtrгы дп шtýсяи, rЕrгровнх oTBcpcTrrfi:

а - юлrtм: 6., - уmпaaос-rрifр..ФIc:tь: J - ролшrr; 2 - лlоtсftц : - чосрlк
тЁra.трtsrорrр: J - стgюрrчr оlоrп 2 - rlGE*Bi J - уrо'!ч{иý' - тр,ýrортtФ

Рубкой метаJIла называется операция, при которой с помощью

режущего инструмента (зубила, крейцмейселя или канавочника) и
молотка с поверхности заготовки уд€rляются лишние слои мет:Ulла Ltли

рубят его на части.
Рубка MeTaTlTla производится на специЕrльной метшшической

плите или HaKoBmIbHe, а также в тисках и другими способами при
помощи зубила и молотка. Применяется кистевой, локтевой или
плечевой удары. Рубка зубилом требует применения основных

6



ч4

приемов, умений, тренировки, навыков и соблюдения правил техники
безопасности.
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Таблица 2. Размеры зубила слесарного, устанавливаемые в зависимости
от А

Размеры, мм Угол заточки о, ", в
зависимости от материarла

зубила

А в ь L l m с Тверлый
Средней

твердости
Мягкий

5 8 5 100 25 2...з |2 70 60 45

l0 8 5 l25 25 2...з |2 70 60 45

l5 l0 8 l50 40 4...5 16 70 60 45

20 lб l2 175 50 4...5 25 70 60 45

25 20 16 200 60 5...6 30 70 60 45
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РЕс. 2.{. Р16ха по уровкютискоЕ
а и 6- уrоlr нахлоrа зубкла соотЁтстrсвяо в lертиlсальаоf, п гоp1Ф}rгaлъдgf; пrrоок1pти

Пракгическая часть
Задания

. Рассчшгать действительные рzвмеры по формуле:
Lобщ = Ll + L2 1 Ln + (0,5 ло 0,8) SK, г.щ€ L1, L2, Ln - длина
прямолинейных участков, s - толщина метtчl.лц К - количество

загибов
. сделать чертеж дет€rли в тетради с учетом всех pzвMepoB
. Сделать разметку детали на метаJIле рiвметочным инструментом
. Выполнить упрФкнения в правильной постановке корпуса

(туловища и ног), в держании измерительного инструмента,

молотка и зубил при рубке. Выполнить рубку листовой ст€ши по уровню ryбок тисков по

р(вметочным рискЕlм.

Контрольные вопросы
От чего зависит выбор положения загOтовки при pitзMeтKe?

В чём заключается подготовка поверхности к рЕвметке?
Что такое база при р€вметке, какие элементы заютовок
принимiлют забазу?
Почему необходимо поJryчать риску за один проход чертилки?

Как правильно держать режущие и ударные инсlрументы при

рубке?
Назовите углы заточки инструмента для обработки рiltличных
материалов.
. Расскажите о порядке вырубки загоювки из листовок) материала.

зФ

а



ТЕМА 4. Правка и гибка металла

Теоретическая часть

Правка и рихтовка представляет собой операции по выправке
метаJlла имеющие вмятинь!, искривления и тому подобное. Правка и

рихтовка имеет одно и тоже назначение, но отличаются приемами
выполнения работ, а также иЕструментами и приспособлениями.

Правка может быть выполнена в ручную или машинным
способом. Тонкие листы метаJLла правят молотками с мягкими
бойками(дерево, алюминий, медь и т.п.), а очень тонкие метtlJIлы

правят на ровной метalJUIической поверхности при помощи рttзличных
оправок и брусков. И так до выгл€Dкивания метаJIл4 который
постепенно выравнивается. При этом не допускается нескольких

ударов молотком по одному и тому же месту, чт0 может привести к

образованию новых вмятин или трещин. Очень тонкий металл
правится с помощью брусков, выравнивая его круговыми движениями.

Сварные изделия, имеющие коробления или остаточное
внутренне напряжение около шва, правят также, но очень осюрожно,
чтобы сварка не ра:tошлась особенно при холодной правки.

Гибка (гнутье металла) - это способ обработки давлением, при
коюрм придают заготовки или ее части июгкутые формы. Сущность
гибки заключается в том, что одна часть заготовки гнется по

отношению к другой на заданный угол или диаметр. С учсгом
разметки, расчета дrины и толщины, что требует определения общей

длины развертки детали.
Гкутье (гибка) труб - может выполняться ручным или

механизированным способом, а также в горячем или холодным

Щелп ПР: Отработка приемов точности наЕесения ударов.
Приобретение навыков правки и гибки юнкого и толсюго
мет,UIла.

количество
часов:

10

Оборулование: Молотки, металлические плиты, наковtlльни,
оправки.

Пракгическая работа .Itl} 4



состоянием, с наполнителем (песок, канифоль, парафин) или без него.

Способ гибки зависит от формы трубы, величины угла и материЕrла.

Гибка в юрячем состоянии применяется при диаметре труб l00MM и
более.

Разва.пьцовка (вальцивание) труб закпючается в расширении
концов труб изнутри специальным инструментом вальцовкой.

6
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а

hrc. З.z. Правка rюлосы с винповýм
. tвгибок

.r - Iк}л(ю& с дЕфlшх rвгхбои; 6 - правка поrtосш
в рlaчrrнх псочiах

Рис.з.з Присrrособлениедлrl пrбкш к(жыlя

Практическая часть

Задания
. Выправить неровности на метalлле с помощью раjtличных

инструментов (молотка, брусков, тисков и оправок)
. Осуществить гибку труб или метiuшического прутка заданной

формы.

6



Контрольные вопросы

Что учитывается при выборе ударного инструмента для гибки?
В каких случаях и почему при гибке используют молотки с
мягкими вqгавками?
Почему расчет дIины заготOвки дJIя после.ryющей гибки
производят по нейтральной линии?

Почему при использовании наполнптеля при гибки труб не

происходит деформации?



ТкМА 5 Резка металлов

Теоретическая часть

Резкой или резанием называется отделением частей от сортовою
или прфильного метаJIла. Резка мет€чша выполняется, как со снятием
стружки, так и без снятиJI стружки.

Резка со снятием сцужки осуществJIяется:
. Ручной ножовкой
. Ножовочнымикруглопильнымистанками
. Токарно-винюрезными станками
. .Щисковыми пилами и другими инструментами Без

снятия стружки металл рiврезают:
. Ручными ножницами по мет€tJIлу

. Механическиминожниuами(гильотина)

. Роликовыми ножницilп{и

. Вибрационными ножницами

. .Щисковыми ножницами

. Кусачками

. Труборезами и другими инструментами

Сущность процесса резки ножницами закJIючается в отделении
частей металла под давлением пары ножей, верхний нож давит на

метаJIл, нижний нож неподвижен и разрезает его.

Практическая работа ЛЬ 5

Цели ПР: Приобрести навыки резки резания метilJlлов слесарной
ножовкой и ножницами по металлу.

количество
часов

10

Оборулование: ýчная слесарная ножовка, тиски, ножницы по мет€tлJIу,

листовой металл



Ручные ножницы по метaIлJrу выполняют рабоry по обрезке и

вырезке заготовок по контуру, рaвметки и тому подобное. Они моryт
быть с отогЕутыми и прямыми наконечниками различной формы.
Ручными ножницами можно резать листовую сталь толщиной от 0,7мм

до 1,5MM, механизированными до 4мм.
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Резка металла ручной нохсовкой и ее устройсгво.

Ручная ножовка предназначена дJIя разрезания металлов

рrrзIичной толщины и прфиля под разными углами. Ножовка состоит
из:

. Станка(рамки)

. Неподвижн€ш часть - хвостовик с деревянной ручкой. Подвижная часть - натяжитель с гайкой (барашек)

. ножовочное полотно

. Двафиксаторадля ножовочного полотна
Наклон зубчов на полотве должен бьпь направлен от ручки к

натяжительному виЕry. Натяжение ножовочного полотна должно быть
таким, чтобы полотно не испытывalло упругих деформаций при

резании и в тоже время не должно быть слишком сильЕым, так как это
может привести к поломке полотна в процессе работы дФке при
незначительном перекосе.

При выполнение резания ручной ножовкой и ножницами
необходимо строго соблюдать следующие правила техники
безопасноgги:

. Оберегать руки от ранения об режущие кромки ножовки и
заусенцы на металле

. Следить за положением пilльцев левой руки, поддержив:uI
лист мет€rлла снизу

. Не сдувать опилки и не удалять руками, а пользоваться

щgгкойсметкой
. Не загромождать рабочее место неЕужными

инструментами и дет€шями

.Щля резки труб в ручную кроме слесарных ножовок применяют
труборезы, режущими элементами которых являются ст:лльные

закаленные диски специальной конструкции (ролики) или резчы..Щля
резilния труб с наружным диаметрм до l00MM применяют роликовые
труборезы, более l00MM режут хамугиковыми, цепными и резцовыми
труборезами.



Практическая часть

Заддния
. Произвести разметку квадратных и прямоугольных гаек, с

последующим рtврезанием их ручной ножовкой.
. Произвести разметку стальных полосок и призвести их ршlрезку

ножницами по метirлJry.
. Произвести резку метzrллов рЕrзJIичными инструментами

плоскою и рЕлзIичного сечения

Контрольные
вопросы

. Перечислитеосновные способы резки металла.

. Назовите инструменты и оборулование, применяемое при резке.. Каковы основные приемы работы слесарной ножовкой?

. Расскажите на примерах резки заготовок разJIичного профиля.

. Расскалtллте об основных приемах работой ножницами на

примере резки листового металла.
. Чем вызвана необходимость использования рукавиц при резаниrI

метаJIла ножницами.



тЕмА б опиливание металлов

Теоретпческая часть

Опиливание метчIJlлов - эю обработка €г0 режущим
инструментом - напильником. В слесарной практики опиливание
применяется для обработки следующих поверхностей:

. Плоских и криволинейных

. Плоских, расположенных под наружным или
внутренним углом 3. Плоских параJIлеJIьных под
определенный размер между ними 4. Фасонных сложного
прфиля.
Кроме того, опиливание используется для обработки

углублений, пЕвов и высryпов
Опиливание подрiвделяется: на предварительное (черновое) и

окончательное (чистовое). Рабочим ходом при опиливании является

движение напильника от работающего, обратный ход - холосюй, без

нЕDкима. .Щвижения при рабочем ходе доJDкны быть равномерными,
плавкыми, обе руки при этом должны двигаться в горизонтальной
плоскости. При обратном ходе не рекомендуется отрывать напильник
от обрабатываемой загоювки. Для обеспечения горизонт€шьною

движения н€lпильника при опиливании, необходимо правильно

распределить усилия на него правой и левой рукой. В нача.гtе рабочего
хода основной нажим выполняется левой рукой, правая при этом
поддерживает напильник в горизонтапьном положении. В середине

рабочего хода усилие нaDкатия обеими руками одинаково. В конце

рабочего хода основной нажим выполняется правоЙ рукоЙ, а леваrl

поддерживает напильник в горизонтальном положении. В зависимости
от того, в каком направлении движется напильник штрихи, моryт быть

Пракгическая работа }l} б

Цели ПР: Приобрести навыки опиливания метarллов всеми видами
напипьников. Изучить приемы опиливания поверхностей.

количество
часов:

l0

Оборуловапие: Напильники, детали, надфили, тискц.



прдольными, поперечными, косыми и перекрестными. Спосюб
опиJIивания необходимо выбирать с учетом, обрабатываемой
поверхности.

Поперечный штрих - для узких поверхностей, прдольный
штрих - дIя дпинных поверхностей, перекрестный шцих - дJrя

широких поверхносгей. При опиливilнии узких поверхностей малой

длины (8мм-l0мм) и небольшой юлщины (ло 4мм) применяются
специальные приспособления - рамки, рамочные наметки,
плоскопараjrлельные наметки и кондукторы.

Напильники изготавливtlют из инструмент€tльных углеродистых
стаrrей марок У10, Y12, Yl3, инструментaшьных легированных сталей
марок ШХ6, ШХ9, ШХl2.

Эти работы выполняются разIичными напильниками, которые

делятся на обыкновенные, специalльные, ряrrrпиlпьньJе, надфили и

машинные. К обыкновенным относятся:. Плоские (ryпоносые и остроносые)
, Квадратные
. Трехгранные
. Поrryкруглые
. Круглые

К специальным относятся:
. Ножовочные
. Ромбические
. Плоские с овальными рбрами. Напильники-брусовки

Насечка у напильников может быть одинарная (простая),

двойная (перекрестная), рашпильная и дугов.ul.
Рашпили - это напильники с особым видом насечки

(каплевидная, точечнtul и треугольн€ц).
. Рашпили бывают:
. Плоские
. Поrтукруглые
. Круглые
. Сапожные

Рашпили выпускzlются с мелкой и крупной насечкой. Дя
обработки мелких деталей применяются специальные напильники -
надфили, они такой же классификации, но предназначены для очень
ючной и мелкой работы, при обработке фасонных поверхностей и
томУ пОДОбное. Надфили имею длину (80мм, l20MM, l60MM). Надфили



имеют двоЙную насечку: основную - под углом 25 градусов и
вспомогательЕую - под углом 45 градусов.

По числу насечек на один сантиметр длины напильники деJIятся:
. ,Щрачевые (JФ0 и Nчl) - дя грубой обработки поверхности

(черновое опиливание)
. Личные (Jt2 и JФ3) - мелкшI насечка д.пя чистовой обработки

поверхности (чистовое опиливание)
. Бархатные (Nч4 и Nч5) - мелкаJl насечка и очень мелкая для

подгонки, доводки, отделки и шлифовки поверхности.
При опиливании широких плоских поверхностей используют три

способа:
. После каждого двойного хода напильника его перемещают в

поперечном направлении на расстояние несколько меньшее
ширины напильника.

. Напильник совершает сложное движение вперед и в сторону
поперек загоювки

. Перекрестное опиливание - при котором обработка ведется
попеременно по диагонilлям обрабатываемой поверхности, а
затем вдоль и поперек этой поверхности.

Контроль качества опиливания ппоских поверхностей
производят при помощи лека.пьной линейки методом световой щели.

.Щля улобного держания и обеспечения безопасности нalпильники
снабжаются ручкой, они должны изготавливаться из специtlльных
парод дерева (клен, береза, рябина, липа), а также из прессованного
картона, пластмассы и универсальные ручки с цанговым зФкимом.
Ручка подгоняется по хвостовику напильника и она должна входить в

хвосювик от 2/З до 3/4 его длины. Сама ручка должна быть в полюра

раза длиннее хвосювика. Чюбы ручка не раскололась при насадке, в

ней сверлят отверстие на длину хвостовика. Сначала сверлом

диаметром равным тонкой его части, а зат€м рассверливают на
г.rryбину l/3 длины хвосювика, сверлом диаметром широкой его части.

После этого насФкивают ручку на напшльник, удержив€uI его за

рабочую часть рукой в рукавицах, чюбы не повредить руку. Легкими

ударами ручки о твердую поверхность или молотком по ручки,
вбивают напильник в ручку. Запрещасгся насЕDкивать рукоятки



ударами молотка по носку напильника, так как это может привести к

травме.
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Пракгическая чаеть

Задания
. Произвести опиливание и отделку поверхности
креЙцмеЙселя
. Произвести опиливание и отделку поверхности гаечного
кJIюча
о Произвести опиливание и отделку поверхности
плоскоryбцев и других изделий

Кошrрольные вопрось!

Какие поверхности металла подвергаются обработки
напильниками в слесарной пракгики.
Перечислите виды напильников, применяемых ц|я
предварительной (черновой) и окончательной (чисговой)
поверхности.
Какие условия должны выполняться при работе напильником
в начаJrе рабочего ход4 в середине и в конце.
Что должно быть у напипьников для обеспечения безопасной

работы.



ТЕМА 7 Сверление, зенкерованпе п развертывание

Теоретпческая часть

После выполнения отверсгий в сIIлошном материале

производится их обработка для увеличения р€вмеров и снижения
шероховаюсти поверхности, а также обработка предварительно

поJIученных отверстий. Обработка отверстий выполняется
несколькими способами, в зависимости от того какие парамеlры
точности и шероховатости поверхности отверстия заданы чертежом. В
соответствии выбранного способа обработки, выбирасгся инструмент

для ее осуществления. При обработки отверсгий различают 3

основных вида операций: сверление, зенкервание, рЕввертывание и их

разновидности: рассверливание, зенкование, цекование.
Сверление - это операция по образованию сквозных и глухих

отверстий в сплошном материале, выполняемая при помощи режущего
инструмента - сверла. РатIичают сверление - ручное, ручными
пневматическими и электрическими сверлильными ус,тройствами
(лрелями) и сверление на сверлильных станкЕж.

Сверла изготавливают из быстрорежущих ста.пей марк Р9, Pl2,
Pl8, РбАМ5 и так далее..Щля резания легированных конструкционных
ста.пей применяют сверла с режущими пластинами из твердьж сплавов
марк ВК6, ВКбМ, ВК8 и так д.rлее. Чаще применяют спирzrльные
сверла с цилиндрическим или конусным хвостовиком. Реже другие
виды сверл: перовые, центрвочные, ружейные, кольцевые и так дilлее.

Праrсгическая работа ЛlЪ 7

Целп ПР: Приобрести навыки сверления и рассверливание отверстий
в мепuше и других материалах, сверлами рtLзличных
диаметрв. Зенкование и зенкервание отверстий по
заданным р{вмерам.

колпчесtво
чдсов:

10

Оборулование: Сверлильный станоц дрель, тиски, зенкеры, зенковки и

развертки,



Угол заючки сверл выбирается в зависимости от твердости MeTaJUIoB.

Крепление сверл зависит от форм и осуществляется несколькими
способами:

. В коЕическом отверстии в шпиндели станка или
инсlрумента.

. В переходных конических втулках, которые вставJuIются в

шпиндель.
. В сверлильном патроне.

Сверление можно призводить по размете, по шаблону, по
кондуктору и так дilлее. Конс,грукгивные особенности работы сверла
обусловливают непостоянство геометрических параметров заточки их

рабочей части, так главный задний угол о у стандартного сверла
возрастает по мере приближения к центру. Угол при вершине сверла
выбирают в зависимости от свойств обрабатываемого материала. У
стандартных сверл величина эюго угла колеблsтся в пределах от 1 16 -
l l8 градусов. Угол наклона канавки сверла дIя стали, составляет 20-30
градусов, дJIя латуни и бронзы 40-45 гралусов. Во время сверления,
сверло нагревается и его необходимо охJIаждать, для эюю
используются смазывающе-охJIаждЕlющие жидкости (СОЖ)
эмульсия, щелочь, вода.

Рш. ь Трсех}пчrошfr сЁтл!пьfiьfr паIрн:
а - о,6rой пл б - хшрукла l - rупmq 2 - пrп: J - обоПш; a - ш

Зенкерование - это процесс обработки зенкерами

цилиндрических и конических отверстий в детатlях с целью поJryчения

увеличения диаметра и качества их поверхностей. По внешнему виду

а



зенкер напоминает спир:лльное сверло и состоит из тех же элементOв,
но имеет большое число режущих крмок (три или четыре), чю видно
с торца.
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По конструкции зенкеры бывают насадными и цельными и могут
иметь различное направление угла спирirли (правая, левая, прямая).

Зенкеры изготавливают из быстррежущей стали или оснащают
пластинами из твердых сплавов марк ВК6, ВКбМ, ВК8 и так далее.

Зенковки и циковки предназначены для обработки опорных
поверхностей. Подкрепежные винты в отличии от зенкеров имеют

режущие зубья на юрце и направляющие цапфы, которые
обеспечивают нужное направление зенковок и циковок в процессе
обработки. I-[апфа вводится в предварительно рассверленное
отверстие, при эюм оси отверстия и образованного зенковкой

углубления совпадают. Зенковки для обработки отверстий по

цилиндрической головки винтов изготавлив:лются с цилиндрическим и
коническим хвостовиком. .Щля подрезания торцов приливов и бабышек
в литых корпусных деталях применяются одно и двусторонние
циковки из быстрорежущей ст€lли или оснащенные пластинiлми

твердого сплава.

]v
б
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Развертывание - это обработка отверстий, котOрым предъявляют

повышенные требования (точность размера, чистота обработки). Эта

работа производится рЕввертками р€Lзличной формы, к;к в ручную, так
и на станках. Развертки изготавливalются цельными и насадными с
коническим и цилиндрическим хвостовиком, оснащаются вставными
ножами, впаJIнными пластинами из твердого сплава или из

быстрорежущей стали. Развертки в отличие от сверла и зенкера имеют
большее количество режущих кромок, что позволяет снимать слой
материала небольшой толщины, составляющие десятые и дФке Фтыс
доли миJlлиметра. Припуски на р€ввертывания выбираются по

таблицам в зависимости от диаметра обрабатываемого отверстия.

таблица 3 Приrryски на развертывание, мм

I
,t

,1_
ф t

вид обработки
.Щиаметр обрабатываемого отверстия, мм

3...6 7...l8 l9.. -з0 з l ...50 51...80 8l .. . l00
Черновое

развертывание

0,1 5 0,20 о?ý 0,30 0,40 0,50

Чистовое

развертывание

0,05 0,05 0,10 0,10 0,15 0,20

Общая (под черновое
и чистовое

развертывание)

0,20 0,25 0,35 0,40 0,55 0,70

,0



Развертывание отверстия в ручную осуществляется
в такой последовательности.
. Сверлят или зенкеруют отверстие в заготовке с пригryском

под рaзвертывание, величину которого определяют по таблицам.
. ПросверленЕую или зенкованную заготовку снимЕtют со

станка и закрепJulют в тиски илчr приспособление. Выбирают
необходимый инструмент.

. Внешним осмотром проверяют состояние рaввертки, нет ли
выкрошенных или поломанных зубьев, забоин и трещин на режущих
кромках.

. Взяв в руки черновую р.ввертку и смазав заборную часть
минерirльным мtюлом, устанавливают ее в отверстие без

перекоса(ючность установки прверяют угольником). На квадрат
хвоgговика развертки надевчrют вороток. Плавно вращаJI р€ввертку по

часовой стрелке и равномерно подаваrI ее вдоль оси отверстия по ходу
вращения, выполняют черновое развертывание.. После окончания развертывания черновую развертку,
продолжЕUI вращать вороток, выводят из отверстия (обратное вращение

рiввертки запрещается).
. Заменив черновую рaввертку получистовой, а затем и

чистовой, повторяют процесс рввертывания.
7 Качество развертывания проверяют внешним осмотром, а

соответствие поJryченного р€lзмера отверстия данным чертежа -
калибром - пробкой.

Все стержневые режущие инструменты - сверла, зенкеры,
зенковки, развертки - соединяются с устройствами, придающими им
вращательное движение, при помощи специftльных
присоединительных приспособлений, конструкция которых зависит от

формы хвостовика инструмента (конической или цилиндрической).

.Щля установки и крепления инструментов с цилиндрическим
хвостовиком применяются патроны, а установку инструментов с
коническим хвостовиком производят непосредственно в шпинделе
оборудования, если размер (номер конуса Морзе) хвостовика
инструмента совпадает с рaвмером конического отверстия шпинделя.
Если же размер хвостовика инструмента меньше размера конического
отверстия шпиндеJIя, то используются переходные втулки.



Сверлильные паlроны производятся разнообразных
конструкций, основными из коюрых являются кулачковые и

цанговые.
Переходные конические втулки сJryжат дJrя крепления

инструмента с коническим хвостовиком, когда номер конуса
хвостовика инструмента не фвпадает с номером конуса в шпинделе
станка. Конические поверхности хвостовиков инструмента и
переходных втулок выполняются с конусом Морзе семи номеров от 0
до 6. Если конус инструмента не соответствует конусу в отверстии
шпинделя станка, то на конусный хвостOвик сверла надевают
переходную втулку. Вryлку вместе со сверлом устанавливают в

коническое отверстие шпинделя. Если одной втулки недостаючно,
применяются несколько переходных втулок, коюрые вставляются
одна в друryю.

Для повышения призводительности 1руда, уJryчшения условий
работы и повышеtlия качества обработки примецяются специЕIльные
патроны: быстросменные и самоустанавливalющиеся. Используют
такие па,гроны только на стационарном оборуловании - сверлильных
cтaнKilx.

Пракrпческая часть

Зддания
. Произвести сверление и рассверливание отверстий в

металле и других матери{цtlх сверлами разных диаметров ручной
дрелью или на сверлильном станке.

. Произвести зенкование и зенкервание отверстий по

заданным ptBмepaм.

Контрольные вопросы
. Какие сверла применяются при сверление и из какие

сталей изготавли ваются?
. Что такое зенкование и чем оно отличается от

зенкерования?
. Какими инструментами производится зенкование и

зенкерование?
. Чем отличается зенковка и зенкер от сверл?
. В чем закJIючается рaввертывание отверстий?
. Порядок рtввертывания отверстий вручную.



ТЕМА 8 Клёпка

Теоретическая часть

Клепка - эю поJryчение нерaвъемных соединений при помощи
закпепок, применяемых при изготOвлении металлических конструкций
(фермы, балки, различного рода емкости и рамные консгрукчии).
Заклепка предcтавJuIет представJIяет собой цилиндрический стержень
из пластичного мет€UIла на одном конце коюрого выполнена головка,
нЕвываемая закладной. В прцессе выполненlш операции
на второй стороне стержня, устанавливаемого в отверстиJI
соединяемых заготовок, образуется вторaи головка закJIепки, которую
нtвывают замыкающей. Закладная и зtlп{ык€lющ€rя головки в основном
бывают поJrукруглыми и потайными.

При выполнении закJIепочньж соединений закJIепки следует
выбирать из юго же матери€rпа, из которого выполнены детtlли,
подлежапIие соединению. Процесс кJIепки состоит из двух этапов -
подготовительного и собственно кJIепки.

Подгоювительный процесс вкпючает в себя сверление или
пробивку отверстия под закJIепку и формирования угrrубления в нем с
помощью зенкования под закпадную и з:lмыкающую головки, если эю
необходимо. Клепка вкпючает в себя установку зtlклепки в

подготовJIенное отверстие, натяжку скJIепываемых заготовок,

формирвание замыкающей головки и зачистку после кJIепки. В
зависимости от характера закпепочного соединения кJIепка
выполняется холодным (без нагрева) и горячем ( с предварительЕым
нагревом заклепки до 1000-1100 градусов по Щельсию) способом.
Горячая кJIепка применяется в тех сJryчаrх, когда используются
стаJIьные закJIепки диаметром свыше 12мм.

Праrсгпческая работа .}lil8

Щели ПР: Приобрести навыки изготовления закпепок и скпепывание
двух и более мета-п.гlов.

количество
часов:

10

Оборулование: Молоюц плоскоryбцы, бокорезы, оправки, тиски,
подкJIадки, обжимки, стержень зtlкJIепки.



По форме головок рtвличЕlют заклепки:. По.гryкруглая
. Цилиндрическiul. Потайная (потryпотайная)
. Трубчатая
. Взрывная

шШWw
аба.Oсх

Prc. 7 Т.{tчз.ллgrоG
4 6 - с tlФFтrrrоtrоl*о*. - счrпцЁфЁоl ]ололЁ*r -сЕпfud trф

а - с попупФК fOоL!*с- lalrrrrt r- rplfrnTrr

Необходимую дIину закпепок определяют расчетным способом.

Длина части стеркЕя для замыкающей потайной головки определяется
по формуле l : S + (0,8 ... 1,2)d, где l - длина стержня, S - толщина
скпепываемых деталей.

.Щля определения замыкающей по.lryкруглой головки, дIину части
стержня определяют по формуле l: S + (1,2 до 1,5)d.

Расстояние от центра до Kpall скпепанных листOв должно составлять
не менее 1,5 * d.

Место соединенtля деталей при помощи заклепок н€вывается

закJIепочным швом. В зависимости от характера соединенt{JI и его

нtвначения закJIепочные швы подраздеJUIют на три вида: прочные,
плотные и прочноплотные.

Прочный шов применятся в трех случаях, когда необходимо

поJIучить соединение повышенной прочности. Как правrlло, это

соединения в р:вличных несущих конструкциях: ба.пки, колонны,
подъемные сооружения и другие подобные конструкции.

Плотный шов используется при клепке резервуаров и фсудов

для жидкостей, трубных соединений для транспортировки газов и
жидкостей под небольшим давлением.



Прочноплотный шов сJIужит для соединения деталей в

устройствах и конструкциях, работающих под большим давлением,
например в паровых котлах.

По взаимному положению дета.пей соединения рщJIичalются два
типа швов: встык и внахJIестку. Соединение деталей встык
осуществляется с помощью накJIадок. В соединении используются
одна или две накJIадки. Заклепки при любом виде соединения можно

располагать в один, двq три и более рядов. В зависимости от
количества рядов закJIепок соединении рiвличают одно-, двух- и

многорядные закJIепочные соединения.

аб
Pt*, 7.1 3шлGrlо|tоесосдrrrснra,:

а -clýr&o& rtrlomf,;o-c milFтуmП тqrапФ'l / - gчппllrl rш; l-пр
Eý, r-rrл.шrorФ;l-!,nrn rrrгпц d-rýraтp'.mtEc l-ядоrпшш

m! шlfiryЁ rcпоary; ý- Torarrrr цдrош rrrлсl

@

ffi
о6.

Prrc 7.2 ТЕrц raxrarlo.1ltrtя, t!лot l ъlraсltчостн от ]rспоrохаи!
ооqrияt(хuх зiпо,!ъml:

а - кктq4 6 - Hul G ол.m шшrдrоq a - Етш с дDш na.Iýr$q, - шrrGд.щ; а - lýаж q aтal rFtш ло G}8р. *Pffi ш кзrry

Ф

Ф Ф

il
ll
ll

пч
Фt

Ф

Ф

*@Фк""



Щля ручной клепки применяются сле.ryющие инструменты:
слесарный молоток (как правило, используется молоток с квадратным
бойком), поддержка под закпад}ryю головку и обжимку.

Молоток ддя выполнения кпепки выбирается по весу, в

зависимости от диalп,tетра заклепки:

Полдержка сJrужит опорой при раскJIепывании ст€ржнJI

закпепки; ее масса доJDкны быть в 4...5 раз больше массы молотка.

Поддержка, на которую опирается поJryкруглau закJIаднЕul головка
закJIепки, должна иметь JryHKy с формой, соответствующей форме
закладной головки закJIепки.

Натяжка служит для осФкиваниJl листов, подлежащих клепке,

вдоль стержня закпепки. По оси натяжки выполняется гJryхое

отверстие, в которе входит стержень заклепки при осФкивании
листов, подлежащих соединению.

.Щиаметр отверстия натяжки не должен превышать диамета закJIепки

более чем на 1,5 мм.

Обжимка представляет собой gгержень, на конце коюрого,
выполнено углубление для формирования после осФкивания бойком
молотка замыкающей поrryкруглой юловки зilкJIепочного соединениJI.

Форма этOго угJryбления должна соответствовать форме замыкающей
головки. Потайные замыкающие головки оформляются бойком
молотка без обжимки.

Чеканы представляют собой зубило с плоской и закругленной
частью; они применяются дJIя создания герметичности зtlкJIепочною

шва, коюраJI достигается за счет подчеканивания краев лисюв
закJIепочном шве.

Поддержки, натяжки и чеканы изготавJIиваются из

инструментальной углеродистой стали, их рабочие части

закшиваются.

С помощью этих инструментов ручная клепка осуществляется

двумя методами: прямым и обратным.

Прямой метод характеризуется тем, что удары наносятся по

стержню закJIепки со стороны замыкающей головки.

.Щиаметр закJIепки, мм
Вес молоткц г

2,0

l00... l50
?ý

l50...200
3,0

200...300
3,5

300...350

flиаметр закпепки, мм
Вес молотка, г

4,0

350...400
5,0

400...450
6,0. . . 8,0

450...500



При обратном методе удары наносятся по закладной головки через

оправку, а формирование замыкающей головки осуществJIяется за счет
поддержки и обжимки. Качество кJIепки при эюм несколько ниже, чем

при прямом методе, поэюму мgтод обратной клепки применяется
только в тех сJryчiцх, когда прямой меюд применить невозможно.

hrc.7,3 Нrжlа
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При ручной кпепке необходимо соблюдать следующие правила:

l. Перел начilлом работы следует проверить:
. совпадение отверстий в скJIепываемых дет€Ulях;
. соответствие диаметра стержня закпепки диаметру отверстия (

диall\{етр закJIепки должен быть меньше диаметра отверстия на 0,1...0,5
мм в зависимости от размеров);. длиtry стержня закJIепки дш получения полноценной
замыкающей головки (определять расчетом или по таблице).

. Зенкование отверстия под потайную головку ( закладную или
замыкающую) слелует выполнять с контролем глубины и диаметра

углубления под головку при помощи контрольной закJIепки.
. Склепывание дета.гrей необходимо производить с упором

потайной закладной головки закпепки в плиry, поrrукруглой зак.ltадной



загоювки - в поддержку со сферическими угJryблениями
соответствующего размера.

Р*. 7,6 tРнtособвtс
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. Следует обязательно осФкивать сктIепываемые детzrли (особенно
небольшой толщины - до 5 мм) натяжкой с отверстием,
соответствующим диаметру стержкя закJIепки.

. Запрещается забивать закпепку в отверстие, если она не входит в

него свободно.
. При расклепывании закJIепок шарнирноrc соединения (типа

плоскоryбuев) необходимо подкJIадывать между соединяемыми
детчlлями шарнира тонкую бумажкую прокпадку и по ходу

раскJIепывания стержня закJIепки периодически прверять
подвижность шарнирного соединения.

. При кIIепке (на весу)), т.е. когда скпепываемые детали находятся
в вертикаJIьном положении, а также при кJIепке пневматическим
кJIеп€lльным молотком рабоry следует выполнять вдвоем: один

упирает в закJIадную головку поддержку, а вторй раскJrепывает
стержень закJIепки для обр€вования замыкающей головки.

. При кустарном изготовлении закJIепки следует использовать
пруюк или прволоку из мягкой сftши, меди или алюминия, применяя

для этого специальное приспособление

При выполнении кJIепки крупногабаритных деталей ширко
применяются ручные механизирванные инструменты и стационарное
кJIепrlльное оборудование.

Наиболее распространенным механизирванным инструментом

для кJIепки явJuIются пневматические (реже электрические)
кJIепalльные молотки, имеющие разIичные конструкции. Они могут
снабжаться гасителями вибраций, а могут и не иметь таких гасителей.
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Практическая чдсть
Задания

. Изгоювить из мягкого металла (аrrюминия) закJIепки с

потаЙноЙ и полукруглоЙ головкоЙ.
. Соединить дет€ши закпепкой с поJryкруглой головкоЙ с одноЙ

стороны и потайной головкой с другой сюроны

Контрольные вопросы
. К какой группе относятся соединения, выполненные клепкоЙ?
. Почему закJIепки следует изготовлять из пластических

материалов?
. Как определить длину стержшI закJIепки?
. Какую кJIепку применяют при диаметре закJIепок l0 мм и

более?
. Чем отличается обратный метод кпепки от прямою и когда его

применяют? 6. Какие инструменты и приспособления применяют при
кJIепке?



ТЕМА 9 Нарзание резьбы.

Теоретпческая часть

Нарезание резьбы - эю образование резьбы, снятием стружки
метчиком для вtIутренней или плашкой для наружной, а так же без

с}ulтии стружки пластическим деформированием (накатка).

Если на цилиндрической поверхности вдоль винтовой линии
прорезать канавку, то получится резьба, форма коmрой булет
определяться формой прорезанной канавки. Винтовая канавка,

прорезанн€ш на поверхности цилиндра, называется впадиной резьбы, а

винтовой выступ, образующийся в результате прорезarния канавки на
пртяжении одного поворта цилиндра, - витком или ниткой резьбы.
Щилиндрический стержень, имеющий по всей длине или на некоторой
его части винтовую поверхность, называется виктOм, а отверстие,
имеющее винювую поверхность, - гайкой.

В зависимости от формы прорезанной канавки раulичtlют
несколько профилей резьб: треугольный; трtlпецеид€цьный; ходовой;
прямоугольный (ленточный); трапеuеилальный упорный, круглый.

По чисJry ниток резьбы деJulт на одно-, двух-, трех- и
многозаходные. Число зсrходов конкретной резьбы можно определить
по количеству выходов концов ниток резьбы на торцевой поверхности
винювой детали (винта или гайки).

Каждая резьба характеризуется определенными
числовыми параметрами - элементами, которыми явJUtются шаг, угол
профиля, высота прфиля, наружный, внутренний и средний

диаметры.
Шаг резьбы Р - это расстOяние в миллиметр€lх между вершинап,rи

двух соседних витков резьбы, измеренное в направлении ее оси.

Пракгическая работа .}l} 9

Щели ПР: Приобрести навыки нарезания наружной и внутренней

резьбы и измерение параметров резьбы.

количество
часов:

10

Оборулование: Тиски, метчики, плашки, воротки, сверла дрель,
сверлильный станок.



Высота профиля t - это расстояние от вершины резьбы до
основания профиля, измеренное в направлении, перпендикулярном
оси резьбы.

Основание резьбы - эю участок профиля резьбы, находящийся
на наименьшем расстоянии от ее оси.

Угол профиля о - это угол мещцу прямолинейными участками
сторон

профиля резьбы.
Наружный диаметр резьбы d - эю наибольший диаметр,

измеряемый по вершинам резьбы перпендикулярно ее оси.

Внутренний диаметр d1 - это наименьшее расстояние между
противоположными основаниями резьбы, измеренное
перпендикулярно ее оси.

СредниЙ диаметр d2 - это диамеIр условной окружности,
проведенный посредине профиля резьбы между дном впадины
(основанием резьбы) и вершиной выступа перпендикулярно оси

резьбы.
Профиль резьбы зависит от формы рабочей части инструмент4

которым получают резьбу. По назначению резьбы делятся на

крепежные и специЕrльные. К крепежным резьбам относятся
треугольные, а к специ€lльным - прямоугольные, цапецеидtlльные,
упорные и круглые. Крепежные резьбы бывают цилиндрическими и

коническими, позволяющими поJryчить плотное соединение_

Специальные резьбы применяются в большинgгве случаев для
механизмов преобразования движения.

Приняты три системы резьб; метрическaul, дюймовая и трубная.
Метрическая резьба имеет профиль равностороннего

треугольника с углом при вершине в 60О, вершины выступов винта и
гаЙки срезают во избежание заедания резьбы при свинчивании.
Мегрические резьбы характеризуются размером наружного диаметра и
шагом винтц вырФкенными в миJlлиметрах. Мегрические резьбы
бывают с крупным и мелким шагом. Резьбы с крупным шагом
обозначаются буквой М и чифрой, соответствующей диаметру винта,

например М20. Метрические резьбы с мелким шагом также

обозначают буквой М и цифрами, расположенными через знак

умножения. I_(ифры соответственЕо харакгеризуют номинальный

диаметр резьбы и ее шаг, например MlOx l.
.Щюймовая резьба применятся при ремонтных работах и

изготовлении запасных частей к импортному и старому
оборудованию. Профиль этой резьбы представляет собой



равнобедренный треугольник с углом при вершине 55", и плоско
срезанными вершинами вижов винта и гайки. Основной
характеристикой дюймовой резьбы является количество ниток на один

дюйм длины резьбы. Наружный диаметр резьбы (лиаметр винта) также
измеряют в дюймах. Крепежные дюймовые резьбы имеют диаметры от
З/rc до4дюймов иот24 до 3 нитокрезьбы наодиндюйм еедJIины.

Трубная рзьба имеет прфиль, аналогичный дюймовой резьбе, и
меньший шаг. Вершины витков срезаны не плоско, как у дюймовых и
метрических резьб, а по радиусу. Кроме того, у трубных резьб
отсутствуют зaворы межд/ витками винта и гайки, чю обеспечивает
более высокую плотность соединения, чем у метрических и дюймовьж

резьб. Основной харакгеристикой трубных резьб является количество
ниюк резьбы на один дюйм ее длины. Трубные резьбы имеют

ди€lметры от'/, до б дюЙмов при числе ниток на дюЙм от 28 до ll.
,Щиамегрм дюймовой резьбы условно считается диаметр отверстиrI

(просвета) трубы, а не наружный диаметр. Такая резьба применяется

для соединения труб, арматуры трубопроводов и других тонкостенных

дgtалей. Обозначают трубtryю резьбу на чертежzlх с ук.ванием
диамегра труб.

При нарезании резьб возникает необходимость проверки их
качества. .Щля проверки наружного диаметра резьбы используется
штангенциркуль иJIи микрометр, внутренний диЕlп,tетр проверяют при
помощи щтангенциркуля, средний диаметр - специ€шьным резьбовым
микрометрм, шаг резьбы конlролируют при помощи специalльною

резьбового шагомера
(миллиметрового или дюймового).

Для нарезания внутренних резьб как вручную, так и с
использованием разJIичного механизирванного оборудования
применяют особый инструмент - метчик.

Мgгчики отличаются рЕвJIичными конструктивными решениями,
коmрые зависят от характера и условий обработки, а также от
матери€rла обрабатываемой заготовки. Однако принцип конструкции у
всех метчиков одинаков.

Мsтчик представляет собой закаленный винт, на котором
пррезано несколько прямых или винтовых канавок, образующих

режущие кромки инстумента. Канавки также обеспечивают

рiвмещение стружки, образующейся при резании, по ним стружка
может выводится из зоны резания.

Метчик состоит из двух частей - рабочей и хвостовика, на конце
коюрого выполнен квадрат ( у ручных метчиков). Рабочая часть



метчика вкJIючает в себя: режущую (заборную) часть, Koтopzul
обеспечивает удztление основной части припуска на обработку;
калибрующую часть, осуществляющую окончательную обработку

резьбы; фружечные канавки; перья (витки резьбы, разделенные
стружечными канавками) и сердцсвину, обеспечивающую метчику

достаючную для обработки прочность и жесткость. Хвостовая часть
метчика сJIужит для закрепления в воротке, которым производятся

рабочие и холостые перемещения метчика.
Рабочую часть метчика изготавливают из инструментальных

углеродистых сталей марок Yll, YllA, быстрорежущей стали или
твердого сплава. Выбор материала рабочей части зависит от физико -
механических свойств обрабатываемой заготовки. У цельных
метчиков материал хвостовой части тот же, а у метчиков, состOящих
из двух частей, соединенных сваркой, хвостовую часть изготавливают
из конструкционной стали марок 45 и 40Х. Число стружечных
канавок, выполненных на метчике, зависит от его лиаметра (три

канавки для метчиков диаметом до 20мм и четыре для метчиков

диаметром свыше 20мм).

Гаечные метчики сJIужат для нарезания резьбы на токарных
станках и на специальных гайконарезных автоматах. При
использовании гаечных и машинных метчиков на станках их крепят в

специальных предохранительных патронах, обеспечивающих
самовыкJrючение при перегрузке. Нарезаемые гайки при эюм
накапливаются на хвостовике метчика.

Накатывание резьб
Накатываются, как правило, наружные резьбы. Накатанные

резьбы отличаются от нарезанных более высоким качеством резьбовой
поверхности и большей прчностью резьбы. Более высокое качество

резьбовой поверхности обусловлено тем, что такие резьбы поJryчают
без осуществления резания, т. е. Без снятия стружки и, следовательно
при такоЙ обработке отсутствуют отрицательно влияющие на
обработанную поверхность факгоры (срыв вершин резьбы, задиры и т.

п.). Прочность резьбы увеличивается за счет пластического

деформирования материала заготовки, коюрое происходит при
накатывании резьбы выдавливанием части материала загоювки из

впадин резьбы в ее вершины. Такое пластическое деформирование
называется наклепом. Оно изменяет структуру металла, вызывая его

упрочнение. Накатывание резьбы осуществляется при помощи
специальных резьбонакатных роликов, устанавливаемых в корпус

резьбонакатной плашки. Накатные плашки применяются дJlя
поJIучения резьб дllя поJIучения резьб лиаметром от 4 до 32 мм с шагом



от 0,7 до 2,5 мм. Накатывание резьбы можно выполIuIть как вручную,
так и на металлорежущих cTaHKElx.

Инсmрулlенm u процесс нарезанuя Hapyltctblx mрубных резьб.
Наиболее часто наружн:rя резьба на трубах нарезается с
использованием кJIуппов с рaвдвижными плашками. К.rryпп снабжен
комплексом плашек для нарезания трубных резьб диамегром Yz...З/l

дюйм4 l...l% дийма и l%...2 дюйма и сконструирван таким
образом, что перемещ€tющиеся в его корrryсс l чgгыре плашки 5 могут
одновременно приближаться к центру или расходиться от него.
Перемещение плrrшек обеспечиваgг специarльное повортное
устройство кJIуппа 

- 
планшайба, приводимая в движение рукояткой

4. Точная установка плашек на размер нарезаемой резьбы
осуществJuIется по лимбу, имеющемуся на корпусе кIryппа, а

установочные перемещения происходят при помощи червячной
передачи 3. После установки плашек на заданный размер резьбы их
положение фиксируется нФкимом специirльного упора - <<собачки>.

После нарезания резьбы клупп не свинчивают с обработанной
загоювки, а рiвдвигают плашки поворюм рукоятки 4 клуппа и
снимают с обработанной заготовки. Помимо режущих плашек в

кJryппе имеются и три направляющие плашки (гладкие, без резьбы).
Они обеспечивают устойчивое положение кIryппа на трубе в процессе
обработки; их установка производится червячного винта передачи 3.

На трубах диаметром Yz дюйма и меньше резьбу вручную нарезilют
специilльными трубными круглыми плtlшками.
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Основную работу при нарезании резьбы выполняют режущие
крмки, образованные пересечением передних поверхностей канавки с

задними (затылованными, выполнеt{ными по архимедовоЙ спирали)
поверхностями рабочей части. Затылование задней поверхности

режущих зубьев позволяет сохранить постоянным их профиль после
переточки, коюрilя осуществляется централиюванно в заючных
цехах.

Как правило, метчики изготавливают с прямыми канавками,
однако для улучшениJI условий резания и поJц/чения точных и чистьж

резьб применяют метчики с винтовыми канавками. Угол накпона
такой канавки к оси метчика cocTaBJUIeT 8... l5o. .Щля получения точных
и чистых резьбовых поверхностей в сквозных отверстиях при
обработке мягких и вязких матери€rлов используют бесканавочные
метчики.

Конструкция метчиков зависит от их назначениJI. В соотвgгствии
с этим используют ручные (слесарные), гаечные (машинно-ручные),
плашечные, маточные> сборные и специальные метчики.

По способу применения метчики делят на две группы: ручные и

машинные.



Ручные (слесарные) метчики служат дJIя нарезания резьбы в ручкую.
Они обычно выrц/скzlются комплектами из двух-трех штук в

зависимости от диаметра обрабатываемой резьбы. В комплекг входят
черновой, средний и чистовой метчики, а если комплект состоит из

двух метчиков, то в нем имеются черновой и чисmвой мgгчики.
Комплектование метчиков по несколько штук связано с
необходимостью рaвдеJIения слоя метtlJIла при нарезании резьбы на
очень мilлые части, так как обработка выполняется в весьма сложньж

условиях (затрулнен отвод струкки из зоны резания). Если для
нарезания резьбы применять один метчик (т.е. соединить в одном
метчике и черновой и чистовой), то его длина будсг чрезвычайно
большой, что снизит жесткость и прчность инструмента и
соответственно качество обработки резьбовой поверхности. Поэюму
рабочую часть метчика делят на части, выполняя кажд/ю из них в виде

отдельного инструмента.

Для того чтобы различить метчики одного комплекта на их хвостовой
части помимо обозначения размера резьбы наносят круговые риски -
одну дJIя чернового метчика' две - дJIя среднего и три - для чистового.
Заборная часть чернового метчика имеgг 6...8 витков, среднего -З...4,
а чистового * всего 1,5...2 витка. Величина срезаемого слоя мет:шла
междi метчиками комплекта распределястся следующим образом:
первыЙ метчик снимает 50%о резьбы, вторЙ - ЗOО/о, а трегиЙ калибрует

резьбу начисто, снимаrl 207о приггуска.

Машино - ручные метчики позволяют нарезать цилиндрические и
конические резьбы с шагом до З мм в сквозных и гJIухих отверстиях с
использованием механизированных приспособлений и стационарног0
оборулования, а также вручкую. От ручных метчиков они отличаются
значительно большими р€вмерами хвостовика и большой заборной
частью. При нарезании резьб в заготовках из чугуна и

консцукционной стали применяется один метчик, для нарезания резьб
в загоювкilх из высокопрочной стали используется комплект метчиков
из двух штук.

Гаечные метчики сJryжат дJIя нарезания резьбы на токарньж
станк!ж и на специальных гайконарезных авюматalх. При
использовании гаечных и машинных метчиков на станк€ц их крепят в

специальных предохранительных патонalх, обеспечивающих
самовыкJIючение при перегрузке. Нарезаемые гайки при эmм
накапливаются на хвостовике метчика.

Специальные метчики составляют большую группу, в которую
входят ненормализованные конструкции метчиков, предназначенных



для определенных условий экспrryатации. К ним относятся метчики с
профилем поперечного сечения.

.Щля нарезания вrrутренней резьбы метчиками вручную
используют приспособление - вороток, который устанавливают на

квадратный конец хвостовой части метчика и сообщают ему
вращательные движения.

Воротки бывают различных конструкчий, которые имеют свои
преимущества и недостатки. Простейшим явJIяется вороток с тремя
квадратными отверстиями разного piBмepa.

Универсальный вороюк представJшет собой рамку с двумя
сухарями: подвижным и неподвижным, образующими квадратное
отверстие. Одна из рукояток заканчивается винmм, перемещающим
подвижный сухарь и обеспечив€lющим закрепление квадрата
хвостовика метчика. Надежность крепления обеспечивается муфтой с
отверстием для стопора.

Щля предохранения метчика от поломок используют воротки с

выкJIючающимися кулачками. В этих BopoтKzrx коргryс и втулка имеют
косые кулачки, сцепляющиеся между собой. Когда усилие,
передаваемое рукояткой, превышает усилие пружины, кулачки
корпуса выходят из зацеплениJI с кулачками вryлки. При этом корrryс
продолжает вращаться, а метчик остается неподвижным.

Торцевой воротOк напоминает своим устройством торцевой

кпюч с ограничением вращательного момента, Такие воротки

применяются при нарезании резьб в труднодоступных местах, так как

они позволяют работать одной рукой.
Воротки с трещеткой сJryжат для нарезания резьб в отверстиях,

расположенных в туднодоступных местах, когда за один прием
можно повернуть ворток лишь на небольшой угол. Эти воротки

бывают одностOронними и двусторонними, т.е. с рукоятками по обе

стороны головки.

Для нарезания наружных резьб применяются специ.rльный
инструмент - плашки. Принципиально конструкция их режущего
аппарата аналогична конструкции метчика дJIя нарезания внутренних

резьб. Однако если метчик представляет собой винт с прорезанными
вдоль него канавками, то плашка - гайку с прорезанными канавками,
образующими режущие грани инструмента.

Рабочая часть плашки состоит из двух частей - заборной и

калибрующей. Заборная часть является конусной с углом 40...60", она

расположена по обе стороны плашки, а ее дJIина составляет 1,5...2
витка. Калибрующая часть обычно сосюит из 3 . . .5 витков.



При слесарном (ручном) нарезании наружных резьб
применяются плашки рarзJIичных конструкций: круглые, которые
иногда на:lываются лерками, раздвижные (к.пуппы) и специilльные, для
нарезания труб.

Круглые плашки представJuIют собой резьбовое кольцо с
несколькими канавками для образования режущих кромок и вывода
стужки при нарезании резьбы. Круглые плашки изготавливаются
цельными, и разрезными, пружинящими. Резьба на стержнях при
помощи плашек нарезается вручную с использованием воротков или
на сверлильных и токарных cтaнKalx, с помощью специaшьных оправок.
Разрезные плашки благодаря своим пружинящими свойствам
позволяют реryлировать величику среднего диаметра резьбы.

Круглые плашки изготавливают из инструмент€tльньж
легированных сталей марк 9ХС и ХВСГ или быс,грорежущей стали.

Воротки дJIя круглых плашек представляют собой кругJrую

рамку с вытOчкой, в отверстии которой помещается круглaц плашка.
Плашка в отверстии удерживается от проворачивания при помощи
трех стопорных винтов, конические хвосювики которых входят в

угrryбления, выполненные на образующей поверхности корпуса
плашки. Чегвертый виIlт позволяет реryлировать средний диаметр
резьбы.

Накатываются, как правило, наружные резьбы. Накатанные резьбы
отличаются от нарезанных более высоким качеством резьбовой поверхности
и большей прочностью резьбы. Более высокое качество резьбовой
поверхности обусловлено тем, чю такие резьбы поJryчают без осуществления

резания, т.е. без снятия стружки и, следоватеJIьно, при такой обработке
отсутствуют отрицат€льно влияющие на обработанную поверхность факторы
(срыв вершин резьбы, задиры и т.п.). Прочность резьбы увеличивается за
счgт пластического деформирования материarла заготовки, которое
присходит при накатывании резьбы выдавливанием части материЕrла
заготовки из впадин резьбы и ее вершины. Такое пластическое
деформирование н€вывается накпепом. Оно изменяgт сгруктуру метzrпла,

вызывtц ею упрочнение. Накатывание резьбы осуществJIяется при помощи
специtlльных резьбонакатных рликов, устанавливаемых в корпус

резьбонакатной плашки. Накатные плашки применяются дIя поJIучения

резьб лиаметром от 4 до 32 мм с шагом от 0,7 до 2,5 мм. Накатывание резьбы
можно выполнить как вручную, так и на метarллорежущих cTaнKulx.

При нарезании резьбы метчиками и плашками (как в ручную, так и на
метirллорежущих станках) или с применением специального
механизированного инструмента присходит не mлько удаление слоя



материirла с поверхности заготовки, но и пластическое деформирование
наружной части обработанноЙ поверхности. Это деформирование
сопровождается вьцавливанием материЕша загоювки из впадины резьбы в ее

выступы. Это явление должно учитываться при определении диаметра
стержня или отверстия под нарезание резьбы. Поэmму рaвмеры стержней и
отверстиЙ под нарезание резьбы наиболее целесообрtвно определять с
помощью справочных таблиц, в которых эти рaвмеры приводятся с учеюм
всех факюрв, возникающих при резании.

Таблица 4 ,Щиаметры сверл дш обработки отверстий под метрическую
мм

На практике при нарезании резьб диаметр отверстия принимается

равным номинirльному диаметру резьбы, уменьшенному на величину ее
шага. Например, при нарезании метрической резьбы MlO диамегр отверстиJI

должен быть соотвgгственно равен 1,0...1,5 мм, т.е. должен составлять 8,5
мм.

При нарезании наружных резьб диаметр стержня доJDкен быть меньше
номинального диаметра резьбы на 0, l . . .0,2 мм в зависимости от его
величины.

При накатывании резьб диаметр стержня выбирают, исходя из среднего
диаметра резьбы, коюрыЙ должен быть указан в задании на обработку

резьбы, или определяют с помощью специ€lльных таблиц. ,Щля облегчения
врезания плашки на вершине стержня необходимо выполнять фаску с углом
примерно 60О.

Правила нарезания наружной резьбы:. Перед нарезанием резьбы следует прверить диаметр стержня
(болта, шпильки, винта); он доJDкен быть на 0,1...0,2 мм меньше
номинального диаметра резьбы.. Необходимо обязательно опилить заборную фаску на вершине
стержня (если ее нет на загоювке). При опиливании фаски кужно следить за

номина.пьный
диаметр резьбы Шаг резьбы

.Щиаметр
сверла

1,0 0,20 0,80

1,0 0,25 0,75

2,0 0,25 |,75

2,0 0,40 1,60

3,0 0,35 2,65

3,0 0,50 2,50



ее концентричностью относительно оси стержня. Кроме того, угол накпона

фаски относительно оси стержня не доJDкен превышать 60О.

. Стержень следует закреплять в тисках прчно и
перпендикулярно ryбкам. Перпендикулярность
закрепления стержня надо прверять по угольнику.

. Необходимо строго следить за перпендикуJlярностью
торца плашки оси стержня при врезании плашки.

. Перед накатыванием резьбы на стержне необходимо
обязательно проверять его диаметр; он должен быть равен
среднему диаметру нарезаемой резьбы.. При нарезании резьбы на гzвовых и водопрводных трубах
особое внимание следует обращать на соблюдения длины
нарезаемой части для муфт и сгонов.

При нарезании внутренних резьб следует соблюдать сле.цующие

правиJIа:
. Перел нарезанием резьбы следует проверить: соответствие

диаметра отверстия размеру нарезаемой резьбы. Он
должен соответствовать данным таблицы резьб; гrryбину
отверстия для нарезаниJI гrryхой резьбы. Она должна
соответство вать ршмеру укaванному на чертеже.

. При врезании метчика нужно обеспечить
перпендикулярность его оси верхней плоскости заготовки,
в которой нарезается резьба.. При нарезании резьбы следует использовать весь комплект
метчиков: первый - черновой; второй - поrryчисювой;
третий - чиgговой.

. Особую осторокность сле.ryет соблюдать при нарезании

резьб малого диамегра(5 мм и менее) во избежание
поломки метчика.
Типичные дефекгы при нарезании резьб, причины их
появления и способы предупреждения приведены в

таблице 5.



Таблица 5

[ефекг Причина Способы
предупре2Iцения

Рваная

резьба
.Щиаметр стержня больше
номинального, а диаметр
отверстия - меньше.
Нарезание резьбы без смазки.
Стружка не дрбится обратным
ходом инструмента. Заryпился

режущий инструмент.

Тщательно проверить
диаметры стержня и
отверстиrl перед
нарезанием резьбы.
Обильно смaвывать зону

резания. Строго соблюдать
правила нарезания резьбы.
Следить за состоянием

режущих кромок
инсIрумента и при их
затуплении инструмент
заменять.

Неполный
профиль

резьбы

,Щиаметр стержня меньше
требуемого.

,Щиаметр отверстия больше
требуемого.

Тщательно прверять
диаметр стержня и
отверстия под нарезание

резьбы.
Перекос

резьбы

Перекос плашки или метчика при
врезании.

внимательно
контролирвать
положение инструмента
при врезании.

Задиры на
поверхности

резьбы

Малая величина переднего угла
метчика.
Недостаточнiul дJIина заборного
конуса. Сильное затупление и
неправильнtц заточка метчика.

метчики

и

использовать
необходимоЙ
конструкции
геометрии.

Провал по
калибрам -
пробкам.
Люфт в

паре винт -

гайка

Разбивание резьбы метчиком при
неправильной его установки.
Большое биение метчика.

Правильно без биения

устанаымвать инс,трумент.
Выбирать нормальные
скорсти резания.

Тугая

резьба

Сработался (заryпился)
инструмент. Нgгочные рtвмеры
инструмента.

Заменить инструмент и
нарезать резьбу заново.
Применять метчики
необходимых размеров.

Конусность

резьбы

Неправильное вращение метчика
(разбивание верхней части

Правильно устанавливать
метчик. Использовать



отверстия) метчики правильной
конструкции.

Не
соблюдение
pirзMepoB

резьбы

Неправильные ра}меры метчика.
Перекос метчика при установки
и нарушение условий его работы.
Срезание резьбы при обратном
ходе.

Заменить
инструмент
исправным.
Правильно

устанаыIивать
метчик.

Поломка
метчика

.Щиаметр отверстия меньше

расчетного. Большое усилие при
нарезании резьбы, особенно в

отверстиях мЕlлых диаметров.
Нарезание резьбы без смазки. Не
срезается стужка обратным
ходом.

Строго соблюдать правила
нарезания резьбы.

Пракгическая часть

Задания
. выполнить подгоювку поверхностей под нарезание резьбы. подбор сверл и сверление отверстий для нарезания

вкутренней резьбы с учgк)м шага резьбы. нарезание резьбы: наружной - плашками и вrrугренней -
метчиками разных рaвмеров

. способы восстаноыIения резьбы и контрль нарезанных

резьб.

Контрольные вопросы

Какие типы резьб применяются в машиностроении, и чем они
отлич€lются друг от лруга?
С какой целью при нарезании резьб применяется СОЖ?
Правила нарезаншя наружной резьбы.
Правила нарезания внутренней резьбы.



ТЕМА 10 Шабрение

Теоретическая часть

Шабрение - это окончательная слесарная операция,

закпючающбIся в соскабливании очень тонких слоев материЕrла с

поверхности заютовки с помощью режущего инструмента - шабера.

Шабрение применяется в тех сJryчiшх, когда необходимо обработать
поверхности с очень маленькой шероховатостью. Как правило,

шабрению подвергаются сопрягаемые поверхности, перемещающиеся

друг относительно друга (цущиеся поверхности). С его помощью

достигаются плотное прилегание сопрягаемых поверхносгей,
надежное удерживание см€вки между трущимися поверхностями и

точные рЕвмеры дет€rли.

Шабрением обрабатываются как плоские, так и криволинейные
поверхности подшипников скольжения, дgтtчIи приборов, а также
поверхности разJIичных инструментов и приспособлений (например,
направляющие станков, поверочные плиты, угольники, линейки). За
один прход шабер может удалить с поверхности загоювки очень
тонкий слой мета.пла толщиной не более 0,7 мм. При средних усилиях,
прикJIадываемых к инстументу, юлщина снимаемой стружки
составляет 0,01...0,03 мм.

Шабрение является весьма тудоемкой операцией и требует
чрезвычайно высокой ква.пификации слесаря. Инструменты и

приспособления дJIя шабрения. Режущим инструментом при шабрении
является шабер. Шаберы раапичаются по конструкции - цельные и
составные, по форме режущей кромки - плоские, трехгранные и

фасонные, а также по числу режущих граней - односторонние и

двухсторонние. Шаберы изготавJIиваются из углеродистых
инструментальных сталей марок

Пракгическая работа ЛЬ 10

t{ели ПР: Приобрести навыки шабрения рzвными способами и
применением рzrзличных приспособлений.

количество
часов:

4

Оборулование: Шаберы, тиски, прижимы, планки, винты



У10...УlЗ. Составные шаберы моryт оснащаться
пластинами из быстрорежущей стали или твердого сплава.
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Щля шабрения плоских поверхностей используется одно- или
двухсторнние шаберы с прямолинейной или криволинейной режущей
кромкой. Геомегрические параметры шаберов зависят от видов
обработки материЕrла заготовки и угла установки инструмента по
отношению к обрабатываемой поверхносм. Выбор дIины режущей
кромки и радиуса ее з€lкругления зависит от твердости
обрабатываемого материarла и заданной шероховаюсти обработанной
поверхности. Чем тверже обрабатываемый материirл и выше
требования к чистOте обработанной поверхности, тем более узкой
должна быть режущая кромка шабера и меньшим радиус закругления.

,Щля чернового шабрения применяются шаберы с шириной режущей
крмки 20...30мм, для чистового 15...20MM и для отделочного
5... l2MM.

.Щля шабрения вогнутых поверхностей, например вкладышей
подшипников скольжения, предназначены трехгранные шаберы,
которые имеют три режущие кромки и мог}т быть прямыми и
изогнутыми; их угол заострения составляgт 60О.



Помимо цельных, используются составные шаберы, позволяющие
быстро заменять рех(ущие пластины, а потому удобные для

выполнения рtвличных шабровочных работ.
Поскольку шабрение явJIяется заtоIючительной операции

слесарной обработки, то качество ее выполнения необходимо
контрлировать в течение всего процесса. Для этих целей
преднtвначены поверочные инструменты.

К поверочным инструментам относятся: поверочные плиты для
KoHTpoJul широких плоских поверхностей; плоские поверчные
линейки, применяемые для контроля шабрения дIинных и

сравнительно узких плоских поверхностей; трехгранные угловые
линейки, использующиеся при контроле шабрения поверхносгей,

расположенных под внутренним углом; угловые плиты - дJIя контрля
качества шабрения поверхности под прямым углом; а также
поверочные валики - для контроля шабрения цилиндрических
поверхностей и выемок. Кон,гроль качества шабрения основан на

выявJIении неровностей на обработанной шабрением поверхности.
Неровности на обрабатываемой поверхности становятся видимыми
после наложения окрашенного инструмента на обрабатываемую
поверхность или наоборот и взаимного их перемещения друг
относительно друга.

-L
6

а a

Пr" 9, 1 Пэоr+оцrсrс firýяFЕrпt
с.6 _ пшс п*gflпс. -tDnrp.rntiri..alo

Приспособления дJlя шабрения

Для удобства шабрения небольшие по размеру загоювки
закрепляются в тисках и других подобных приспособлениях. Более

крупные заготовки, типа вкJIадыша подшипника скольжения,
закрепляются в специальных устройствах или поворотных



приспофблениях, которые позволяют поворачивать заготовку в

прцессе обработки в наиболее удобное положение д.гlя шабрения.

При шабрении поверхности заготовки следует выполнять
каждый проход в рЕвных направлениJIх, как правило, в три этапа: в

начirле грубое - крупные пятна пришабривают на 2-4 части, затем
предварительная - пятна краски расшабривают на рtвмер примерно
l0xl0 мм, и наконец, окончательнtш - пятна мелкие, равномерно
расположенные по всей шабрируемой поверхности загоювки.

Ручное шабреЕие - один из самых трудоемких процесфв слесарной
обработки. Поэюму при всех возможных сJIуч€шх его стремятся
заменить механизированным шабрением или Еrльтернативными

методами обработки. К а.пьтернативным методам обработки относятся
тонкое стргание, ttшифование на плоскошлифовальных cтaнKulx,

фрезервание (юнкое и финишное) и поверхностное пластическое
деформирвание.

Тонкое fiрогание применяется при обработке заготовок базовых

детаJIей крупногабаритного оборудования. Обработка выполняется
специ;lльными стргальными резцами из быстррежущей стztли,

отличающимися большой шириной режущей кромки (от 40 до 120мм).

lIIлифование взамен шабрсния можно выполнять несколькими
способами: на плоскошлифовапьных и продольно-строг:rльных
cTaHKElx при использовании специальных головок и при помощи
специаJIьных переносных приспособлений, которые устанавливаются
непосредственно на крупногабаритных загоювках, подлежащих
обработке.
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Фрезерование примекяется как отделочнiul окончательнaUI

операция. В качестве инструмента используется однозубые фрезы со
специальной заточкой режущей кромки. Для окончательной обработки
выполняется финишное фрезерование, при коюром с поверхности
заготовки снимаются очень малые припуски 75...125 мкм.

Вибрационное обкатывание позволяет увеличить прочность
обработанное поверхности за счет ее пластического деформирования в

прцессе обработки. Вибрачионное обкатывание, сопровождающиеся
выглФкиванием микронервностей за счет приложения вертикаJIьных

по отношению к обрабатываемой поверхности нагрузок,
осуществляется при помощи специilльных термически обработанных
шариков и роликов, которым, помимо движения и подачи придается
поgryпательное движение вдоль и поперек оси этой заготовки.

Типичные дефекты при шабрении, приtIины их появления и

способы предупреждения приведены в таблице 6.
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Таблица 6

t

!,ефекr Причина Способ предупреrкденпя
Шабер
твердость
заточке.

потерял
при

Сильное
прижатие шабера
к заючному
кругу при

Соблюдать все правила

затOчки. Периодически
охJIФкдать затачиваемую
часть шабера в воде

6



Дефекг Причина Способ предупреr(дения
заточке

Заточка шабера без
закругления.

Не соблюдались
правила заючки
шаберв

Шабер дJIя чернового
шабрения необходимо
затачивать с небольшим
закруглением; чем точнее
шабрение, тем закругление

режущей кромки инструмента
следует делать больше.

При проверке по
плите
обрабатываемой
поверхности она
полностью покрыта
краской.

На пJIиту нанесен
слишком большой
слой краски.

Снять краску с поверхности
детали и в нескольких местах
плиты, остtцьную краску

равномерно растереть по плите
и повторить окраску
поверхности детzrли.

Обрабатываемая
поверхность детали
долго не ложится на
плиту.

Неправильный темп
шабрения.

На плиry нанести тонкий слой
краски, окрасившиеся места
поверхкости детали
сшабривать полностью
энергичными движениями
шаберало тех пор, пока деталь
норм(цьно не (сIяжет) на
плиту

Щефекг Причнна Способ предупре2rцения
На шабруемой
поверхности
г.гryбокие царапины
и задиры.

Шабрение
незаправJIенным
шабером. На
поверхность
поверочной плиты
попЕIла стружка.

тщательно заправить шабер на
бруске; на чисто пртереть
обрабатываемую поверхность
дет:rли и поверхность
поверчной плкгы. Заново
покрыть ее слоем краски.

Пятна на
пришабренной
поверхности

расположены
равномерно, но
слишком крупные.

Шабрение
неокончено.
слишком большой
слой краски на плите.

Продолжить рабоry,
(разбивая)) за каждый проход
пятна в рtвных направлениJl
движения шабера.

Следить за слоем краски на
плите.

Пятна на
пришабренной
поверхности
мелкие, но

Шабрение
незаконченно

При шабрении снимать пятна
только в MecTzlx, где их мною,
до тех пор пока шIтна не

расположатся на поверхности



flефекг Причпна Способ предупреrкдения

расположены
неравномерно

равномерно

Сопряженные под

углом поверхности
детilли при
повторных
проверкЕIх
окрашиваются в

разных местах

Под поверхность
базовой детали или
под опорную
поверхность
поверочного

угольника (призмы)
попала стружка

Тщательно протереть базовую
и обрабатываемую
поверхность

На поверхности
вкJIадыша (вryлки)
следы
предварительной
обработки, грубые
царапины и задиры

Шабрение не
окончено

Продолжить шабрение,
прверяя ею качество
внешним осмотрм и по
контрольному ваJIу.

Пракгическая часть

Зддания
Подготовка детали к шабрению.
Шабрение детали в разных направлениях.

механизация шабрения

Контрольные вопросы

Что называют шабрением и в каких сJtучЕtях оно применяетýя?
Назовите основные виды шаберов, укажите их особенности и
назначение.

Перечислите поверочный инструмент, применяемый для
контроля качества шабрения.
Назовите альтернативные методы шабрению и в чем их
отличия от шабрения?



ТЕМА 11 Притирка и доводка

Теоретическая часть

Притирка - это слесарнш операция по удалению с поверхности
обрабатываемой детали тончайшего слоя мет€tJIпа (до 0,0Z мм) с целью
поJIучения высокого качества ее поверхности (птlоскостносги,
прямолинейности, малой шероховатости) лля обеспечения плотною
(гермегичного) или разъемного (подвижного) соединения. Режущим
инсцументом при притирке являются острые ребра мельчайших зерен

абразивного материаJIа. Наибольшее распрстрzlнение в слесарном

деJIе имеют следующие виды прштирки поверхносгей: плоских,

циJIиндрических, конических, а также криволинейных различной
конфиryрации. Особый вид притирки притирка кранов с
коническими пробками и кJIапанов в целях достижения их
герметичности, когда абразивным материалом обрабатываются обе
поверхности - пробки крана, кпапана и их гнезд.

Обработка осуществляется после механической обработки -шлифования, тонкого ючения, фрезерования, рiввертывания иJlи
шабрения. Пригlуск на притирку должен быть весьма незначителен и
составлять не более 0,05 мм. Притиркой достигается точность
геометрических pttзMepoB до 0,005 мм и шероховатость поверхности R{

0,008.

,Щоводка - 
это чистоваJI отделочнаrr операция, позволяющая с

помощью притирки обрабатывать детали с высокой ючностью
линейных р€вмерв ( по 5...6 квалитетам) и геометрической формы, а

также с малой степенью шерховатости. Путем доводки
обрабатываются режущие измерительные и проверочные
инструменты, матрицы и пуансоны штампов и другие детаJIи, к
коюрым предъявJIяются высокие трбования по параметрам точности

Пракгическая работа .I\& 11

Щелп ПР: Приобрести навыки притирки и доводки рЕtuтичных
деталей.

колпчеgгво
часов

l0

Оборулование: Притиры, угольники, шаблоны, тиски.



р€вмеров и геометрической формы, а также шероховатости
обработанных поверхностей.

Подготовка поверхностей под доводку осуществJulется теми же
методами и с теми же,гребованиями чю и подготовка поверхности под
притирку.

В качестве притирочных материалов используются твердые
(выше твердости закаленной стали) и мягкие ( ниже твердости
закаленной стали) абразивные материа.пы (корунд, элекгрокорунд,
наждак, паста ГОИ, шлифовальные поршки зернисюстью 12 ... 4,

карборунд).
В состав многих абразивных паст входят такие компонснты, как

олеиЕовая и стеаринов:lя кислоты, которые разрушilют окисные

пленки на поверхности обрабатываемых заготовок, ускоряя тем самым
процессы притирки и доводки.

В качестве смазывающих веществ, удерживающих зерна
абразивных материirлов, уменьшающих трение и снюкающих нагрев

дет€lли, используются керосин, машинной масло, скипидар, животные
жиры, бензин.

Состав притирочных порошков, паст и смазочных жидкостей
выбираются в зависимости от материЕrла обрабатываемых зilгоювок.

Инструменты и приспособленпя

Притирка поверхности детали в паре не требует применения
специ€lльных инструментов, в том время как доводка, позволяющtlя
получить весьма мЕtлую шероховатость, выполняется с

использованием специilльных инструментов, коюрые получили
название притиров, так как в процессе обработки (ловодки)

выполняют роль, сопрягасмоЙ детаJIи. Примры доJDкны иметь
меньшую твердость, чем материал обрабатываемой заготовки. В
зависимости от взаимного перемещения притира и обрабатываемой
заготовки различаются подвижные и неподвижные притиры.

Подвижный притир при обработке перемещается, а заготовка
остается неподвижной. Неподвижный притир при обработке
сохраняет свое положение, а заготовка перемещается относительно
его.

Форма притира доJDкна соответствовать форме обрабатываемой
поверхности. По форме притиры подрtвделяются на плоские,

цилиндрические, конические и специальные.



Плоские притиры представляют собой чуryнные плиты, на
которых доводят до заданной ючности и шероховатости
обрабатываемые поверхности. В зависимости от н€Lзначения плоскио
притиры моryт быть для предварительной и окончательной доводки.
Плоский притир для предварительной обработки имеет канавки
гrryбиной и шириной l...2 мм, которые располагаются на поверхности
притира на расстоянии l0 - 15 мм. Притиры для окончательной
обработки плоских поверхностей должны быть гладкими.

Щилиндрические притиры применяются при доводки
цилиндрических отверстий и могуг быть нереryлируемыми и

реryлируемыми.
Конические притиры предназначены для доводки

копических углублений и отверсгий (например, седла кJIапанов,
гzвораспределительных механизмов, посадочные места

водораспределительной армаryры). Такие притиры имеют
специarльные винювые канавки дJIя удерживания абразивного

материirла в процессе обработки.

Специальные притиры - это притиры сложной формы,
изготовJuIемые дпя выполнения определенных операций; их форма
зависит от формы обрабатываемой загоювки.

Приспособления, применяемые при доводки, обеспечивают
правильное расположение заготовки относительно обрабатывающею
инструмента (притира). Это достигаgгся с помощью стандартных
приспособлений: тисков, паршrгlелей, угольников и т.п.

Качество доводки сJIедует проверять:

1. Внешним осмотром ( поверхность должна быть равномерно
матовой без блестящих пятен);

2. Лекщьной линейкой, конlрольным угольником,
контршаблоном (зазор должен быть минимttльным и

равномерным).
3. При притирке криволинейных поверхноgгей типа прбковых

кранов, вентелей, кJIапанов и тOму подобных сопаряженных
пар необходимо соблюдать следующие правила:

4. Перед началом работы следует проверить подлежащие
притирке загOтовки на прямолинейность, взаимное
сопряжение, качество отделки, а также снять заусенцы и

удалить царапины.
5. Необходимо соблюдать рациональЕую технологию притирки:



6. притирку нужно выполнять способом свободного абразива,
нанося на притираемые поверхности смесь абразивного
порошка, керосина и машинного масла;

7. притирку прбкового крана следует осуществлять,
проворачивtц его в рiвные стороны на 30...40О и 180О;

8. притирку кJIапанов следует производить по часовой стрелке;

9. необходимо периодически заменять притирчную массу и
визуально контрлировать качество притирки.

l 0.Проверить качество притирки следует:
ll.внешним осмотром - не должно быть царапин и блестящих

пятен, прктертые поверхности должны быть равномерно
маювыми;

l2.<Ha карандаш)) - карандашные риски, нанесенные на пробку
крана, при поворотarх ее в гнезде доJDкны стираться

равцомерно;
l3.<Ha керосинD - зilлитый в отверстие крана керосин при

хорошем качестве притирки не должен проходить между
притертыми поверхностями в течение не менеедвух минут.

Типичные дефекты при доводки и притирки, причины их
появления и способы предупреждения приведены в таблице 7.

Таблица 7

[ефекr Причина Способ предупреllцеппя
Неправи.пьная
структура движений
при притирке
плоских
поверхностей

несоблюдение
правил притирки

При притирке необходимо
использовать всю поверхность
притира во избежание
неравномерного его износа и
последующих лефектов при
притирке плоских поверхностей

<<Завалы> на

доведенной узкой
поверхности
заготовки,
непрямолинейность

Неравномерное
нажатие

заготовку
процессе
притирки

на
в

При доводке узких длинных (более

l00 мм) плоских поверхностей с
применением притирчных кубиков
(призм) нФкатие пальцами на
заготовку производить равномерно
и одинаково по всей длине
заготовки

На притерюй
широкой
поверхности
наблюдаются

Притирка
поверхности не
окончена

Притирку продоJDкить более грубым
абразивным поршком до получени,
матовой поверхности по всей
площади заготOвки, а затем



((светлые)) пятна окончательно прит€реть более
тонким поршком

На притертой
поверхности пробки
и гнезда крана
остilлись следы
предварительной
обработки

Притирка не
закончена,
притирка
выполнялась
грубым
абразивным
поршком

Притирку продолжить до получения
сплошной матовой поверхности
пробки и гнезда крана. Заканчивать
притирку более тонким абразивным
порошком. Качество прlrгирки
проверять (на карандаш))

Притертый кран
пропускает керосин
менее через две
минуты

Прrгирка
производилась
грубым
абразивным
порошком

Притирку продолжить более тонким
абразивным поршком. По холу

рабоry проверять качество притирки
(на карандашD.

Так же, как и при выполнении других слесарных операций,
мехztнизация притирки и доводки осуществляется двумя способами:
использование ручного механизированного оборудования и

использование стационарного оборудования (доводочных станков).
Притирка конических поверхностей запорных кJIапанов и кранов

выполняется с помощью ручных иJIи элекгрических дрелей.

Доводка резьбовых деталей осуществляется при помощи

резьбовых колеч (наружные резьбы) или специ€tльными резьбовыми
оправками (внутренние резьбы). При доводке вц/тренних резьб
большого диаметра применяются рaвдвюкные оправки, а дIя
наружных резьб - специtцьные сменные реryлируемые кольца.

Этими инструментами можно пользоваться с применением ручных
дрелей.

.Щоводка заготовок из твердых сплавов выполняется с

применением в качестве абразива алм(ва (естесгвенно технического
или синтетического), карбидов бора и кремния.

Для выполнения механизированной доводки и притирки
применяются метalллорежущие станки общего нiвначения 

- 
токарные

и сверлильные и специЕlльные доводочные станки.

Распиливание и пршпасовка
К пригоночным относятся такие операции, при помощи которых

можно поJryчить высокую точность формы, размерв и

незначительную шероховатость обрабатываемой поверхности.



Выполнение этих операций характеризуется высокой трудоемкостью и

тебует от рабочего высокой профессиональной квалификации. К
слесарным пригоночным операциям относятся: распЕливание,
припасовкц притирка, доводка и шабрение.

Распцлuванuе явJuIется рtвновидностью опиливания. При
распиливании выполняется обработка напильником отверстия иJIи

проемадля обеспечения заданных форм и рtвмерв после тOго, как это
отверстие или проем предварительно поJryчены сверлением,
обсверливанием конryра с последующим вырубанием перемычек,
выпиливанием незамкнуюго контура (проема) ручной ножовкой или
штамповкой. Эта операция часто применяется в слесарной практике,
особенно при выполнение ремонтных, сборчных и инструментальных

работ.
В зависимости от формы контура, подлежащег0 распиливанию,

выбираегся форма рабочего инструмента (напильник4 надфиля),
соответствующие приспособления и контрльно-измерительные
инструменты. Особенность операции распипивания по сравнению с
опиливанием состоит в юм, чm кон,гроль качества обработки
(размеров и конфиryрации) производится специаJlьным прверочными
инструментацц 

- 
шпýл9нами, выработками, вкпадышами и т. д.

Прuпасовка слесарная операция по взаимной пригонке
способами опиливания двух сопряженных деталей (пары).

Припасовываемые контуры пар детtшей подразделяются на замкнутые
(типа отверстий) и открытые (типа проемов). Одна из
припасовываемых дgга.гlей (с отверстием, проемом) называется
проймой, а детчlль, входящая в пройму, 

- 
вкJIадышем.

Типпчные дефеrсrы прп распплпванпп п припасовке деталей,
причпны пх появJIения и способы предуспеIцения

Способ

следить
,лярностью

базовой
заготовки

сверлении и

Дефекг Причина

при
или

ию

при

Перекос проема или
по

к баювой
детали

проема



Дефекг Причпна Способ
предупреджения

Несоблюдение формы
проема (отверстия)

распиливание
выполнялось без
прверки формы према
(отверстия) по шаблоrrу
(вкладышу). <Зарезы> за

разметку при выре&rнии

контура

Вначале распиливание
выполнять по разметке
(0,5 мм до линии
разметки).
Окончательную
обработку проема
(отверстия) производить
с тщательной прверкой
его формы и размеров
измерительными
инструментами или
шаблоном (вкладымем)

Несовпадение
симметричных конryров
припасовываемой пары
(вкладыша и проймы)
при их
перекантовке на l80"

Одна из деталей пары
(контршаблон)
изготовлена не
симметрично

Тщательно выверять
симметричность
вкJIадыша при разметке
и изготовJIении

Одно из дегапей пары
(пройма) неплотно
прилегает к другой
(вкладыш) в углах

Зава.гlы в углЕIх проймы Соблюдать правиJIа
обработки деталей.
Прорезать ножовкой или
распилить круглым
напильником углы
проймы

Зазор между
припасовываемыми
цетаJIями больше

допустимого

Нарушение
последовательности
припасовки

Соблюдать основное
правило припафвки:
вначале окончательно
отделать одну деталь
пары, а затем по ней
припасовывать друryю

Пракгическая часть

Зддания
Подюювка детали к притирке и доводки.
Выбор инструмента дJrя притирки и доводки детали.
Притирка и доводка детали.

Контрольные вопросы
. В чем заключается сущность притирки и доводки?

I



. Чем отличается притирка широких и узких поверхностей?

. Какое оборудование и инсlрумент применяют для контроля

обработанных поверхностей?
Что и как влияет на выбор зернисюсти абразивных порошков?



ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ИСТОЧНИКИ

осrrовrrые псточники
1 Т'качева, Г.В. Слесарные работы. Основы прфессиона.пьной

деятельнссти : учебно-практическое пособие / Ткачева Г.В., Алексеев
А.В., Васильева О.В. - Москва : КноРус, 2020. - 13l с. - ISBN 978-
5-406-0I^202-4. URL: https://book.ru/book/935902. Текст :

электронный.
2 Чумаченко, Ю.Т. Слесарное дело и технические измерения : учебник /

Чумаченко Ю.Т., Чумаченко Г.В., Матегорин Н.В. - Москва : КноРус,
2020. - 259 с. - (лля авторемонтных специальностей). - ISBN 978-5-
406-0l692-3. URL: httрs://Ьооk.ru/Ьоо}</93б825. Текст :

электронный.

{ополнlтгельные псточники источникп

1 Чушrаченко, Ю.Т. Материаловедение и слесарное дело : учебник /
ЧуплачеIrко Ю.Т., Чумаченко Г.В. - Москва : КноРус, 2020, - 29З с.

- ISBN 978-5-406-01508-7. - URL: httрs://Ьооk.ru/Ьооk/9З592З. -Текст : электронный..
1 il[ii;tовский, В.Н. Сервисное обстryживание и ремонт машин и

оборудования [Электронный ресурс] : учебное пособие / В.Н.
iЛtлловский, А.В. Пиryхин, В.М. Костюкевич. - Электронl дЕн. -Сапкт-Петербург : Лань, 2019. 240 с. Режим доступа:
lrttps;//eJanbock.com/book/ll l896. - Загл. с экрана.



МИНИСТЕРСТВО НАУКИ И ВЫСШЕГО ОБРАЗОВАНИЯ
РОССИИСКОИ ФЕДЕРАЦИИ

ФГБОУ ВО (ТУЛЬСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ УНИВЕРСИТЕТ>
ТЕХНИЧЕСКИЙ КОЛЛЕДЖ ИМ. С. И. МОСИНА

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

ПО ВЫПОЛНВНИЮ ПРАКТИЧЕСКИХ РАБОТ

гlо УП 2.1. <<Учебная практика>>

по специаJIьности СПО

2З.02.04 <<Техническая эксплуатация подъёмно-транспортных, строительных,

дорожных машин и оборулования (по отраслям)>

Часть 2

Тула202I



Утверждены на заседании цикловой комиссии <Эксплуатация автомобильного
транспорта)

Протокол о, u lЦ , о / 20,i/.. злъ ,d

Прелселатель цикловой комиссии Д.Г. Рязанцев



_)

В процессе освоения ПlVI 2 Техническое обслуживание и ремонт подъемно-
транспортных, строительных, дорожных машин и оборудованиrI в
стационарных мастерских и на месте выполнения работ студенты проходят
у ч еб ную п ра ктику </]емонтаж н о-мо нтажную)> формирующую составляющи е

его профессllонаJIьные и обrцие компетенции:
ПК 2.1 Выпо.тlнять рег"iIаментные работы по техническому обслуживанию и

ремонту подъемно_транспортных, строитепьных, дорожных машин и

оборулования в соответствии с требованиями технологиLlеских процессов.

ПК 2.2 Контролировать качество выполнения работ по техническому

обслуживанию и ремон,гу подъемно-транспортных, строительных, дорожЕых

машин и оборулования.

ПК 2.3 Опреде;rять техническое состояние систем и механизмов подъемно-

транспортных, строительных, дорожных машин и оборулования.

ПК 2,4 Весr,и учетно-отчетную документацию по техническому обслуживанию

и peMoHT"v ш()дъеNlно-транспортных, строительных) дорожЕIык машин и

обсrрулования.

ПК 2.5 Выполнять Nlонтажно-демонтажные работы основных узлоts и агрегатов

подъемно-транспортных, строительных, дорожнык машин и оборудования,

ОК l Выбирать сllособы решениrt профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам

ОК 2 Осуществлять поиск, анiLпиз и интерпретацию информации, необхоДимоЙ

для выполнс)ния :}адач профессиональной деятельности

ОК 3 Планировать }I реализовывать собственное гrрофессионаJIьное и

JIичностное,ра:}витие

ОК 4 Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с

коллегамлi, рукOводством, кJIиентами

ОК 5 Осуrцеств.пять устную и письменную коммуникацию на гос)'дарстВеннО1\{

языке Российской Фелерации с ччетом особенност,ей социаlrъногсl и

культyрного контекста

ОК б Прояв;rять гражданско-патриотическую позицию, демонс'rрI{рOВаТЬ

осознанНое 11овеДение на основе традиционных общечеловеческих r{енностей

ОК 7 Содейс,твовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению,

эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях
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IIРАКI,ИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ NЬ 1

Тема рабоr-ы: Вводное занятие. Ознакомление с инструкцией по ТБ"
Ще"rrь рабо,гы,, у.vеmь :

Ознакоiltление с выполнением демонтажно-монтажны,\_ рабrэr,;
{)знакопtление с инструкцией по ТБ;

ф орпtuр о в аtп, ь о бtц ue u пр о ф е с с L.to н апьны е ком пе лп ен ц LlLl :

С)К l .."()Kla; ITK 2,],,.2,5,-

Материально-техническое оснацIение: техническая дс)кумеIIтация на
демон,гажно-г\,Iонт,ажные работы; нормативные документы Tro Т'Б;
Количество часов: 2 часа.

I.Теоретическая часть
Ознакомле.ние с программой практики; Ознакомление с инструкцией по ТБ;

II. Порялок выполнения работы

Г[рои:звести инструктаж по технике безопасности, et,o оtРормление,
Изуrить нормативные документы lrо ТБ; Изучить значение д€,мOн,гажно-
монтаit<ной практики в общем комплексе работ IIо техническOму
обслуживанию Lr ремонту машин.

III. Контрольные вопросы

1. Значение демонтажно-монтажной практики в обшем комплексе

работ по техническому обслуживанию и ремонту машин.
2. Какие нормативные документы по ТБ действуrот в мастерской?

IV. Оформление отчёта

()тчеr: по практической работе составляется по следуюшей сцlукц,ре:
l" I{аименование практической работьi.
2. I_|ель работы.
З, [Iорялок выполнения работ,
.1.. Резl,льта,rы работы.
5, ()тветы на контроjIьные вопросы.
6, Вьiвод по работе.

ПРАкТиЧЕСкоЕ ЗАНяТиt] лs 2

Тема рабо,гы: Ilзучение технологического оборудования и оснасТкП
Це.пь рабо,гы : )}.14еп?,ь:

I4зччlлт,ь основное технологическое оборулование и осна.стКУ;

ф rl p.lautrl cl в а m ь о б u,lu е u пр о ф е с с uо н сtл ь н L, rc к а "ц4лl е lи t? l t,l| i t ll l

ОК' l,.,OK]0; ПК 2.].,.2.5;
Материально-техническое оснащенпе: 'Гехническая док\мента.t{llj,l Ha'Jlt_) lr Е'

машин
Количество часов: 2 часа..
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I.Теоретическая часть

()сновн<эе технологическое оборудование и оснастка, применяемые в
мастерской:

II. Порядок выполнения работы

1" Изучить основное оборулование и оснастку для разборки и сборки
автотракторного двигателя.

2. Изучить правила использования стендов, съёмников, специztльного
инстр},мента и подъёмно-транспортных механизмов.

З. Изучи,ть правила тlользования технологическими ('операционньiми)
картаNrи на разборку и сборку автотракторного двигателя.

4. Изучи,ть правила техники безоirасности ttри снятии, транспортировке,
разборке" сборке и установке двигателей на трактор и автомобиль.

5. Изучи,гь работу динамометрических ключей.
6. Изучить работ1, стенда-кантователя AC-50l.
7. Изучить работ1, шлифмашины.

III. Контрольные вопросы

1" Какое Iлспо.]rьзуется оборудование и оснастка для разборки и сборки
автотракторного двигателя?

2. Основные правила использования стендов, съёмников, специапьнOго
инстр !,мента 1,1 гtодъём но-транспортных механиз мов.

З" ПеречислиI,ь правила пользования технолOгическими (,операционнылци)

кар:гаl\ли на разборку и сборку автотракт,орного двигателя.
4" Основные правила- техники безопаснссти при снятии, тl]анспортировке.

разборке, сборке и установке двигателей на трактор и автOмобиль.
5. Как прои:]водится разборка автотракторного двигателя на ýоставjulющие

узлы в соответствии с оrrерационными картами1'

IV. Оформление отчёта

Отчет по практической работе составляется по след}ющей структуре:
1. Наименование практической работы"
?:. Цель работы.
3. Описание основных работ.
4. Результаты работы.
5. Ответы на контро.цьные вопросы.
6. Вывод по работе.
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tIРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЬ 3

Тема работы; Разборка и сборка бензиновых ДВС отечественных
автомобилей и тракторов.
Це.пь работы : ),"\.leltxb :

Вt,tполня],ь основные работы по разборке-сборкс: !ВС;
r|l о цl.ъtu р о в аm ь о бtцuе u пр о ф е с с u о н ajl ь н ы е к o"|4ll еm e+?.|tlLl :

ОК i,."OKla; ПК 2.],..2"5;

Материально--tехническое оснащение: ЩВС, натуральные образцы, модели'
стеI{дь}, пр],Iс tlособления
Ко.гtичество часов: б часов.

I.Теоретическая часть

Основные операции lrо разборке-сборке ДВС автомоби:rей ВАЗ, ГАlЗ и
тракторов

II. Порялок выполнения работы
1.Ознакtlмление с основными неисправностями ЩВС автомобилей ВАЗ, ГАЗ и
тракторов.
2.Установить двигатеJlь автомобиля ВАЗ на стенд-кантователъ АС -5 0 } .

З.Слить масло ts специ€lJIьную емкость.
4.Снять голOвку блока цилиндров ДIВС.
5.Снять пOддон картера ДВС.

III. Контрольные вопросы

] ()бr,ясните рабо,Iу стенда-кантователя АС-501.
2 Каков порядок выполнения разборочных работ ЛВС а,втомобилей ВАЗ"

ГАЗ и тракторов?

IV. Оформление отчёта

(Jr,че,г по практической работе составляется по слелуюшtей ст1l1,кц,ре:
i НаименOвание практической работы,
2 I_[ель работьi.
З Порядок выполнения основных рабо,г по разборке ЩС.
4. Резу.льтаты работы.
5 ()тветы на контрольные вопросы.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЬ 4

тема работы: Разборка И сборка бецзиновых двс автомобплей
иностранного производства.
Цель работы: .у,.мепхь :

нi]"\,чи ться разбирать lBC автомобилей иностраннOгсl ПРОИЗВС,Дс,гва,

ф о 1l-t tttp о в а m ь cl б uуu е коJvп е lпе н1| ull :

()&'i ,,.OКlа; ПК 2.1,."2.5;
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Материально-техническое оснащение: двигатель Rover, Ford натур€u]ьные
образrlы, макеты, схемы, рисунки;
Количество часов: 10 часов.

,[.Теоретическая часть

ГIорядок разборки двигатеJIей машин иносlранного прои:зводства

II. Порядок выполнения работы
1 .У становитъ двигатель Rочеr на стенд-кантователь АС-50 1.

2.Слить масJIо из гIоддона картера в специалъную емкость.
3.Снять голOвку t5лока цилиндров при помощи набора спецключей,
4.Снять поддон картера двигателя при тrомощи набора спец ключей

II[. Контрольные вопросы

1. Как выпо.цняется разборка двигателя Rover, Ford?
2. Как выпо"I1няется слив масла из поддона картера двигателя Rочеr, Ford?
3. Как выполняется сняIие поддона картера двигателя Rочеr, F'clrd"

IV. Оформление отчёта
Отчет по практической работе составляется по следующей струкгуре:

[. Наименование практической работы.
2. l{ель работы.
З, (}тветы на контрольные вопросы"
4. Вывод по работе.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЬ 5

Тема работы; Реryлировка ГРМ отечественных и зарубежных
автомобилей и тракторов.
Ще.пь работы : .Il.i|l€lиll :

выпOлFiять основные работы по регулировке состав.,IяюIIdи}: ГРМ
ф оlэмulл о в а m ь о б lцu е u пр о ф е с с u о н ап ь н bl ё к ol|t пt2 m е нъуuu :

ОК l ,,"ОR'10; ПК 2.I.,.2.5;

NIатериально-техническое оснащение: .Щвиr,атель, головка бпока цилинДрOв
авr,омоби:rя l]:\ji и тракторного двигателя СМ,Ц-17. HLlTypi:1-1bHы,-' tlбра":зцы.

I\IодеJIи и шлакаты
Количество часов: 8 часов"

I.Теоретическая часть

Основные работы по реryлировке I-PIvI
II. Порядок выполнения работы

1 .Разобрать ГРVI на спеL1иаJIьном приспособпении.
2.i1poll :звеt]ти проверку состояния деталей ГРМ (кл al taHoв, с}'хаРИКС' t},

пр\/жин, седел)
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.3.Собратъ механизм ГРМ на специальном приспособлении.
,1, Отрtlгулировать зазор в клапанах при помощи щуllа и отвертки,
5.ГIровери,гь величин), зазора.
6.Отреry;lировать з€}зоры всех клапанов в строго определенном порядке в

соответстви[I с порядком работы цилиндров.

I[I. Контрольные вопросы

1. Какие :rазоры должны быть в ГРМ на двигателе ВАЗ и CMIJ?
2. Какой есть l]орядок реryпировки клапанов?

IV. Оформление о,гчёта

Отчеr,по практической работе составляется по следующей стрl,ктуре
l. }{аименование практической работы.
2. l_{ель работы.
З. Общее описание основных работ r-ro ГРМ.
4. Ответы на контрольные вопросы.
5" Вывод по работе.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЪ 6

Т'ема работы; Разборка и сборка сцепления и карданной передачи
Щель работы: ,1,меmь;

Разбира,гь-собирать составляющие муфты сцепления и карланной
передачи;

ф ор.пlttр о в а m ь о б t clue u пр о ф е с с llo н ац ьн ы е кол4пеm ен1,!1ц?t :

ОК l ...ОК10; ПК 2. ] ...2,5;

Материально-техническое оснащение: Муфта сцеплеtlия автrэмобиля ВАЗ,
КамАЗ, трактора ЛТ-75, натуральные образць}, модели, плакаты
Количество часов: 8 часов"

I[. Порядок выполнения работы
l.Устадовить шrl,фту сцепления автомобиля КамАЗ на стенд л.rшr раЗбсlРКИ-

сборки 0цеп.]1ения.

2.I1роизвес,,ти разборку (сборку) муфты сцепления.

-3.I1роверить исправность деталей муфты сцепления.
4.Произвести разбOрку (сборку) карданной шередачи.
5.Проверить исправностъ дета-пей карданной передачи.
6.Произвести сборку карданной передачи.

III Контро"rьные вопросы

I.Теоретическая часть

Разборка lt сборка муфты сцепления и карданной передачи
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1. Flакие основные приспособления, инструмент и оснастка пр,именяютr"]я

д.llя разСlорки-сборки муфты сцепления и карданной тtередачи'?'
2. Какие моryт быть основные неисправности муфт,сцепления и

кар,цанной передачи?
IY. Оформление отчёта

Отчет Jro практической работе составляется IIо следующей стрl,ктуре
tr. Наименование практической работы.
2. l_{ель работы.
З. ()тветы на, контрольные вопросы.
4. Вывод по работе.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЪ 7

Тема работы: Разборка и сборка коробки передач заднеприводных и
переднеприводных автомобилей и тракторов.
I|ель работы: ||л4епlt1:

Разбlлратъ-собирать составляющие коробок передач

ф о 1l.b,tup о в а m ь о б tцuе u пр о ф е с с 1,1o н а.п ь н bt е к о.|4п еm е н ц,llu ;

оК ] ,."OR.]0; LIK 2, ! ...2.5,"

Материально-техническое оснащение: КПII, натураJIьные образttы, модеJ-lи,
стенды. плакаты
Количест,во часов: б часов.

I.Теоретическая часть

LIзучеr,rие oсtlовных операций разборки-сборки КПП

II. Порядок выполнения работы

1 .Произ вести разборку-сборку КПП переднеприводногс, ав,гомобиля"
2"Произвести разборку-сборку КПП заднеприводного аRтомобиля.
3 . Прои з вести разборку-сборкJ- раздаточн ой короб ки .

4 
" 
I l роиз ве сти разборку-сборку КПГI кол есного трактора.

III Контрольные вопросы
1. Как выполнять разборку-сборку КПП?
2" Каким образом выполняют разборку-сборку раздаточнс,й коробки?

lV. Оформление отчёта
Отчетт,Iо лрактическоL"I работе состав.цяется по сJLеду,ющей стр,l,ктурс::

l . ]:Iаименование пракх,ической работы.
2. I{елъ работы.
]. 'ГехнологиtIеские операции по разборке-сборке КГII1 и Jа}датс,lцrtй,

коробки.
4. Ответы на контрольные вопросы.
5. Rывод по работе.
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I.Теоретическая часть

Изччение работ по разборке-сборке деталей подвески, рулевых. мехаЕизмов,
амортизаторов.

Il. Порядок выполнения работы
i.Произвести разборкч рулевого механизма"
2.Определить состояние деталей рулевого механизма.
З.Произвести сборку, рулевого механизма.
z},I-[роизвести рег)/лировку рy"цевого механизма.
5 "Прсlлrзвести разборку-сборку амортизатора.

III Контрольные вопросы
]. Какие есть правипа пользования техноло],ическими (.операционными)

картами на разборк,ч- сборку рулевых механизмов?
2" Как выпоjIняе,лся разборка-сборка амортизатораi)

IV" Оформление отчёта

Отчеr,по практической работе составляется по следующей стрl,ктуре:
1. Наименование практической работы.
2. Щель работы.
З. Описание пунктов выполнениJI разборки-сборки рупевых

механизмов.
4, ()тветы на контрольные воцросы.
ji. I}ывод по работе.

пр.\ктичЕскоЕ зАнятиЕ N" rCI

Тема работы: Разборка и сборка стартера, генератора. Обслyживание АКБ.
Lle,llb рабо,гы: yшemtl :

I?азбирать-собирать составляющие стартера., генератора.
(Эбслуживание ЖБ.

ф о рлtuр о в аm. ь о бt цuе u пр о ф е с с uо н ал ьнbl е к о-мпеm е нT|uit :

ОR' l,."OK]a; ITK 2,]...2,5;

Материально-гехническое осна[цение: Стартер, I,енерагор.,.\КБ аз,гоtцоСiи.гl-q ,",

трактора, детаJlи стартера. генератора. натураJIьные обра,зrцьз. ]!цоц().]Itr{, сте[I,Iiы

плакаты.
Количество часов: 8 часов,

I.Теоретическая часть

Изучение работ, по разборке-сборке стартеров, генераторов" АКБ
II. Порядок выполнения работы
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1 .I1роизве(:ти разборку стартера и генератора.
2"ОпредеJIит,ь состояние деталей стартера и генератора.
3"IIроизвести сборку стартера и генератора.
4.[Iроизвести проверку работы стартера и генератора.
5, Прои звест и обс"ityживаЕие АКБ : проверить плотность электроJlита
apeoMeTpoNl, зарядку ЖБ, уровень электролита в каждой банке.

III Контрольные вопросы
З. Какие L,Oть правила trользования технологическими ('сlперационными)

карта м 14 lla р азборгу*- сбор к}, стартера, генерато ра?
4" Как выполняется обслуживание АКБ?

IY. Оформление отчёта

Отчет по ]lрактической работе состав.iIяется по следующей с;трl,кryре
l .Наименование практической работы.
2.Ifель работы.
З.Ответы на контрольные вопросы.
4.Вывод по работе.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЬ 1 l

Тема работы: Разборка и сборка приборов п механизмов тормозной
системы леI,ковых автомобилей и тракторов.
I]ель работы: .ч]пеm,ь:

- Разбирать-собирать составляющие проборов и механизмов
тормозн(lй сист,емы автOмоби;rей и тракторов

ф op.llu р о в аmь о б щuе u пр о ф е с с LloH аry ьн bl е ко.м,п еm ен цuu. :

ОК L,"()R']0; ПК 2.]...2.5;

Материа":Iьно-техническое оснащение: Щета.пи механизмOв тсlрмозной
системы автомсlбиля и трактора, натуральные образцы, моде.lи, стендъj"
гIJIакаты.
количество часов: б часов.

I.Теоретическая часть

Изуiение работ пtl разборке-сборке механизмов тормозной системы
II. Порядок выполнения работы

1,ГIроизвести разборку тормозного механизN{а легковоI,о автOмобилtя.

2"ОпрелеJlить состояние цеталей тормозного механизма.

З.[Iроизвести r;борку тормо:]ного механизма.

4"Произвести регулировк), тормозного механизма,

5.Г[рои:звести разборку-сборку тормозного механизма колеснс,t'о IРаКТОРа,
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III Контрольные вопросы
1.Какие есть правила пользования технологическими (операчиtэнными)
картами на ра:зборку,- сборку тормозных механизмов?
,2.Как выIlолняется разборка-сборка тормозного механизма?

IV" Оформление отчёта

Отчет, tIo практлrческой работе составляется по следующей стрl,ктуре:
1 .Наименование практической работы.
2.Щель работы.
-1.Описание пунктов выполнения разборки-сборки тормозных
механизмов.
4.Ответы на к,онтрольные вопросы"
5.Вывод по работе.

Тема рабоr,ы:

прАктичЕскоЕ зАнятиЕ лtь 12

Разборка и сборка приборов и механизмов тормозной
системы "ilегкOвых отечественных и зарубежных автомобилей,
оборулованных АБС.
Щель работы: yJl,remb:

Разбирать-собирать составляющие тормозных механизмов.
обору,лованных АБС.

ф оp;vtupо в аm ь о б u4uе u пр о ф е с с uо н апьн ы е коfuIпеm енцuu :

ОК l ...ОК10; ПК 2.1 ,..2.5;

МатериаJьно-техническое оснащение: .I[ета:ти тормозньк }dехани:}мов
авl,омоби.;lя, оборудованного АБС, детiLли тормозных механи:]IчIоIJ. натураJlьные
образцы, модеJrи., стенды, плакаты.
Количество часOв: б часов,

I.Теоретическая часть

Изучение работ по разборке-сборке тормозных механизмов, обору,лованных

АБс.
II. Порялок выполнения работы

tr .Произвести разборку элементов тормозного механи:}ма.

2.0препе;lить состояние датчиков, узJIов, моду"гrей тормозно1-0 ме}:анизма.

З,Произвести цеIчIонтаж-монтаж узлов АБС.
4.Произвес:ти разборку-сборк5, блока АБС.

III Контрольные вопросы
j..Какие есть правила пользования технологическими ('сlпе{rациоtтны\4lzl

картами на разборку- сборку тормозных мехаЕизмов, оборудованнык АБС'7

2.Как выполняется разборка-сборка блока АБС?
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4.Ответы на контрольные вопросы.
5.Вывод по работе.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ ЛЬ 14

Тема работы: Основы технологии кузовных работ. Сварочно-жестянишкие
работы, подгOтовка к},зова к покраске. Покраска и сушка кyзова.
Щель работы: умеmъ:

Изу,члtть,техноJlоI,ию кузовньж работ.
ф о рлluр о в аm ь о б шуu е u пр о ф е с с u о н ап ь ны е к о.1,1п е п1 е l!,t|i|tu. :

ОК i .,"оК']0; ПК 2" ] ...2.5;

NIатериально-техническое оснащение: !ета"ltи оперения кузова автомоби.пя и
трактора, на:гураJIьные образцы, модели, стенды, плакаты.
Ко"rlичество часов: 8 часов"

I.Теоретическая часть

[4зу,lgцra техllо.цOгии кllз9gцых работ"
II. Порялок выполнения работы

1.Произвестl.{ сварочные работы по силовьiм элементам кузова t.ка.потам).

2.Произвестl{ lшпак"цевк1, и грунтовку кузовных элемен1 ов.

-з .произвес ти рихтовочные работы по кузовным элементам {l ка гiотам }"

4.Произвести подготовкy кузова к l]oкpacкe,

5"Произвести покраску и с)iшку кузова.

IlI Контрольные вопросы
1.Какие есть правиjIа пользования технологическими (оuерационными)
картами на рихтовочные работы кузовных элементов?
2"Как выIlолняется подготовка кузова к покраске?
З.Как выIlолняется покраска и сушка кузова и его элементов'7

IV" Оформление tlт,чёта

О,гчет fiо llракl,ической работе составляется по следующей oT,p5,Krype
I .Наименование практической работы.
li.I_{ель работы,
З.Опtлсаrtие пунктов выполнения кузовных работ.
4.Ответы на контрольные вопросы.
5.Вывод по работе.
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