План конспект
Наименование: Правка металла

Специальность: Слесарь по ремонту автомобиля, водитель автомобиля

Цели:

Изучив данный учебный элемент вы будете знать сущность и способы правки металла разного профиля можете производить правку листового, пруткового, полосового и других металлов ручным способом, имеющего различные виды изгибов.
Необходимое оборудование, материалы и вспомогательные средства:

	Количество
	Наименование

	1

1

1

1

1

4

2

1
	Правильная плита

Молоток с круглым бойком

Киянка

Верстак

Ручные тиски

Деревянные бруски

Рихтовальные бабки

Молоток с мягкими вставками


Сопутствующие учебные элементы и пособия:
- ,,Организация рабочего места слесаря”

- ,,Инструмент и приспособления для общеслесарных работ”

                                              Общие сведения


    Правка и рихтовка представляют собой операции по выправке металла, заготовок и деталей, имеющих вмятины, выпучены, волнистость, коробления, искривления и другие.

    Правка и рихтовка имеют одно и тоже назначение, но отличаются приёмами выполнения и применяемыми инструментами и приспособлениями. При рассмотрении деформированных заготовок можно заметить, что вогнутая сторона их короче выпуклой. Волокна на выпуклой стороне растянуты, а на вогнутой сжаты.Правку осуществляют несколькими способами: изгибом, вытягиванием и выглаживанием. Способ правки зависит от конструкции заготовки. Металл подвергается правке, как в холодном так и в нагретом состоянии. Выбор способа зависит от величины прогиба и размеров, и материла изделья. Правка может выполняться ручным способом – на стальной или чугунной плите, или на наковальне – и машинным – на правильных вальцах, прессах, листоправильных станках и других устройствах.
Инструменты и приспособления для правки.

Правильные плиты – изготовляют из стали или серого чугуна монолитными или с рёбрами жёсткости. Масса их обычно в 80 – 150 раз больше массы молотка. Плиты бывают следующих размеров: 400х400, 750х1000, 1000х1500, 1500х2000, 2000х2000, 1500х3000, 2000х4000 мм.
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Рабочая часть плиты должна быть ровной и чистой.  Устанавливают их на фундамент,                            обеспечивающий кроме устойчивости и горизонтальность положения.
                                                                                                      Правильная плитка
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Рихтовальные бабки: применяют, как правило, для правки и рихтовки заготовок из металлов высокой твёрдости или предварительно закаленных металлов. Изготовляют их из стали и закаливают.

                                                                                                  Рихтовальные бабки
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Рабочая часть поверхности может  быть    цилиндрической или сферической радиусом 150-200 мм
Молотки для правки применяют с круглым полированным бойком.

[image: image4.jpg]



Молотки с квадратным бойком оставляют следы в виде забоин (квадратов, углов)

Для правки закаленных деталей (рихтовки) применяют молотки с радиусным бойком массой 400-500г из стали у10.
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 Хорошо зарекомендовали себя рихтовальные молотки, оснащённые твёрдым сплавом,, корпус которых выполняют из стали у7 и у8. В рабочие концы молотка вставляют пластинки из  твёрдого сплава ВК8 и ВК6. Рабочую часть бойка затачивают и доводят по радиусу до 0,05-0,1 мм.

                                                                                   Рихтовальные молотки
Молотки со вставными бойками из мягких металлов применяют при правке деталей с окончательно обработанной поверхностью и деталей или заготовок из цветных металлов или сплавов. Вставные бойки могут быть медные, свинцовые,  молотки из фибры или алюминиевых сплавов.
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В целях экономии цветного металла вставки можно заменить на резиновые. Они более дешёвые и эффективные в работе.

1 - Корпус молотка.
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2 - Накостыльник
                                                                        Молоток с резиновым накостыльником
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Киянки – это молотки, ударная часть которых выполнена из дерева твёрдых пород, ими правят листовой материал из металлов высокой пластичности. Характерная особенность правки киянками в том, что они практически не оставляют следов на выпрямляемой поверхности

                                                                                                           Киянка
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Гладилки металлические или деревянные бруски (бук, дуб, самшит) предназначены для выправления (выглаживания) листового материала небольшой толщины –  до 0,5 мм. Этот инструмент в процессе обработки, как правило, не оставляет следов в виде вмятин.

                                                                                             Изгиб по плоскости
Основные приёмы ручной правки
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а) Правка полосового материала

Наиболее  распространены   следующие   виды   изгиба  заготовок  из   полосового материала:
                                                                                         Изгиб по ребру                                                                                                                                                                                        
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Извёрнутость






Правку    полосового    материала    по    плоскости    производите    в    следующей последовательности:
          
- искривленную полосу кладите на плиту и, придерживая ее левой рукой, по выпуклым местам полосы наносите удары молотком, при этом удары наносите сначала по краям выпуклости широкой стороны и постепенно   приближайтесь   к   середине   выпуклости, поворачивая по мере необходимости полосу с одной стороны на другую; Результаты правки оценивайте на глаз или же по правильной плите с помощью линейки. выправив      широкую      сторону заготовки, приступайте к правке ребер;
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- при правке полосы, изогнутой на ребро, удары наносите по широкой плоскости. Прижав левой рукой полосу к плите, наносите удары носком молотка по всей длине полосы, постепенно переходя от нижней кромки к верхней.
У нижней кромки наносите сильные удары, а по мере приближения к верхней кромке силу ударов уменьшайте, но увеличивайте частоту. Правку прекращаете, когда верхняя и нижняя   кромки   становятся  прямолинейными.
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-  при правке извернутых полос один конец     заготовки     закрепляйте     в слесарных   тисках,   а   второй   конец зажимайте в ручных тисках;
-    затем,     вставив     рычаг     между губками ручных тисков, равномерным усилием     повертывайте    рычаг    до полного     выпрямления     спиральной кривизны.
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Вместо     ручных     тисков     можете использовать специальный рычаг.
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Результат правки проверяете на глаз или по зазору на плите определяете кривизну. При необходимости окончательную правку проводите на плите.

б) Правка листового железа
Правку изогнутого листа, имеющего поперечную волнистость, осуществляйте следующим образом. Изогнутый лист кладите на правильную плиту и, придерживая его одной рукой, наносите легкие удары молотком по выступающим частям листа вдоль поперечных волн. Сначала лист правьте с одной стороны, а затем его переверните и правьте с другой стороны.
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При наличии выпуклости в середине заготовки кладите ее на плиту и выпуклости обводите мелом. Затем наносите частые удары молотком от края листа по направлению к выпуклости. По мере приближения к выпуклости удары молотком следует делать чаще и слабее.
[image: image18.jpg]


Если на заготовке имеется волнистость по краям, то удары молотком наносите по направлению от середины заготовки к ее краям. После устранения выпуклостей и волнистостей лист переверните и легкими  ударами молотка окончательно  восстановите  его прямолинейность.
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В процессе правки следите за тем, чтобы на поверхности листа не оставались следы от ударов молотком.

в) Правка тонкого листового материала
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При правке тонкого листового материала пользуйтесь лёгкими деревянными, медными, латунными или свинцовыми молотками. Приёмы правки такие же, как и стальными молотками.   
Правку весьма тонкого листового материала осуществляйте с помощью металлических или деревянных брусков-гладилок. При правке лист периодически переворачивайте. 

г) Правка закаленных деталей
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Закаленные детали выправляйте специальным            молотком с закругленной узкой стороной бойка. Деталь при этом лучше располагайте не на плоской плите, а на рихтовальной бабке, имеющей гладкую поверхность. Удары при правке наносите не по выпуклой, а по вогнутой стороне детали. Правку закаленной полосы ведите в такой последовательности:
1) положив  деталь на  бабку выпуклостью вниз, молотком наносите несильные частые удары по впадине, начиная с ее середины и постепенно переходя к краям;
2) перехватив левой рукой деталь за второй   конец,   производите   правку другой ее части;
3) в процессе правки время от времени проверяйте,   уменьшается   ли   стрела прогиба детали.
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Правка угольников, у которых вследствие деформаций при закалке изменился угол между полками, производите  в  такой
последовательности:
1)  в начале правьте сами полки ( так же, как закаленные полосы);
2)   затем,  если  угол  между  полками угольника   после   этого   уменьшился, удары       молотком       наносите       у внутреннего угла в месте А, а если угол увеличился, то в месте Б (удары наносите с  обеих сторон угольника, чтобы не нарушить правильности его плоскости).

д) Правка тонкой проволоки
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Правку проволоки осуществляйте как в специальных приспособлениях, так и ;простейшими способами - с помощью деревянного бруска. В бруске из твердой породы дерева просверлите отверстие, через которое пропустите выправляемую проволоку. Конец проволоки зажмите в тисках.
е) Правка пруткового материала и валов
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Короткие прутки диаметром до 12 мм правьте на правильной плите, нанося молотком удары по выпуклостям и искривленным местам. После устранения выпуклости добивайтесь прямолинейности прутка, нанося легкие удары по всей его длине и одновременно поворачивая левой рукой.
Правку прутков и валов диаметром свыше 12 и до 30 мм осуществляйте на призмах и ручных прессах. Перед правкой на призмах перекатыванием прутка по плите определяете выпуклые места, которые отмечаете мелом. Затем пруток установите на призмы выпуклым местом вверх так, чтобы призмы отстояли от отметки на расстоянии 50-100 мм, и наносите удары по выпуклому месту молотком со вставками из мягкого металла (меди, свинца). Если правку производите стальным молотком, то применяйте подкладки из мягких металлов.
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Последовательность правки вала на ручном прессе следующая:
Вал установите между центрами так, чтобы он имел возможность поворачиваться. Взяв в правую руку мел и уперев руку в неподвижную поддержку, левой рукой вращайте вал и постепенно подводите мел к валу; если вал искривлен, то мел будет касаться его только в отдельных - выпуклых местах.
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Если имеется специальный индикатор, то место прогиба вала определяйте индикатором.
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Далее вал установите на призмы под винт (или шпиндель) пресса выпуклой частью вверх. Вращая рычаг, нажимайте винтом пресса на вал, периодически           проверяя  его прямолинейность линейкой на просвет. Чтобы избежать вмятин и забоин, под вал и под шпиндель пресса устанавливайте подкладки из мягкого металла.
Для устранения  остаточных  напряжений  в местах правки  ответственные валы медленно  нагревайте  в течение  0,5-1   часа до температуры  400-500° медленно охлаждайте.

ж) Правка сварных узлов и отдельных специальных деталей
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 Деформированные сварные конструкции из листов (баки, коробки, кожухи и др.) правьте, нанося удары со стороны впадин, а не со стороны выпуклостей.
Правку стенок сварной коробки производите, нанося удары с внутренней стороны коробки. 
Но так как при этом нельзя полностью выправить лист, то, когда выпуклость немного уменьшится, сильным ударом молотка создавайте выпуклость на обратной стороне и продолжайте наносить удары с внутренней стороны по краю (углу) коробки.
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Для правки сварных конструкций, а также некоторых специальных деталей применяете различного рода специальные винтовые приспособления

Правка угольников, у которых вследствие деформаций при закалке изменился угол между полками, производите  в  такой
последовательности:
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1)  в начале правьте сами полки ( так же, как закаленные полосы);
2)   затем,  если  угол  между  полками угольника   после   этого   уменьшился, удары       молотком       наносите       у внутреннего угла в месте А, а если угол увеличился, то в месте Б (удары наносите с  обеих сторон угольника, чтобы не нарушить правильности его плоскости).
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Последовательность правки вала на ручном прессе следующая

Вал установите между центрами так, чтобы он имел возможность поворачиваться. Взяв в правую руку мел и уперев руку в неподвижную поддержку, левой рукой вращайте вал и постепенно подводите мел к валу; если вал искривлен, то мел будет касаться его только в отдельных -выпуклых местах. Правка наклёпом производится укладкой изогнутого вала на ровную плиту выпуклостью вниз и нанесение небольшим молотком частых и лёгких ударов по поверхности вала. После возникновения на поверхности неклепочного слоя простеет между валом и плитой исчезает, правку заканчивают.
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З) Правка методом подогрева (безударная). Профильный металл, пустотелые валы, толстую листовую сталь, поковки правят с нагревом изогнутого места ( выпуклости), паяльной лампой или газовой горелкой до вишнево –красного цвета 800-900 С в зависимости от величины прогиба и толщины металла. Окружающие выпуклость слои металла охлаждают сырым асбестом или мокрой ветошью. Поскольку нагретый метал более пластичный то при охлаждении нагретое место сжимается метал выпрямляется.

                         Основные правила выполнения работ при правке.

1. При правке полосового пруткового материала на плите или наковальне  необходимо пользоваться рукавицами, правку выполнять молотком или кувалдой прочной насаженной на рукоятку.

2. При правке полосового и пруткового (круглого, квадратного или шестигранного сечения) выпрямляемая деталь должна касаться правильной плиты или наковальни не менее чем в двух точках.

3. Силу ударов молотком или кувалдой распределять по длине деформированного участка  и регулировать в зависимости от площади поперечного сечения материала, подлежащего правке, и величине деформации.

4. При правке обработанных валов во избежание появления вмятин на обработанной поверхности необходимо пользоваться опорными призмами и прокладками из мягкого материала.
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5. Правку листового материала б = 0,5 – 0,7 мм при отсутствии киянок можно производить обычным стальным молотком, но при этом необходимо между молотком и выпрямляемой поверхностью помещать деревянную вставку.
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6. Контроль качества правки следует производить в зависимости от конфигурации заготовки и её исходного состояния: на ( глаз) и визуально, линейкой, перекатыванием по плите; ,,на карандаш” – путём вращения выправленного вала в центре ручного винтового пресса.

    7. Содержать своё рабочие место в частоте и порядке а инструменты – в исправном состоянии

                                                  Практические работы
Упражнение 1. Правка полосового металла, изогнутого в плоскости
1. Выправить полосовую заготовку.
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Отметить выпуклые места мелом, надеть рукавицы. Положить полосу на плиту вы​пуклостью вверх.
Наносить по выпуклым местам полосы сильные удары молотком (кувалдой), уменьшая силу ударов по мере выпрямле​ния. Силу ударов регулировать в зависи​мости от размера сечения полосы и степе​ни искривления. Заканчивать правку лег​кими ударами.
2. Проверить качество правки.
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Отметить выпуклые места мелом, надеть рукавицы. Положить полосу на плиту вы​пуклостью вверх.
Наносить по выпуклым местам полосы сильные удары молотком (кувалдой), уменьшая силу ударов по мере выпрямле​ния. Силу ударов регулировать в зависи​мости от размера сечения полосы и степе​ни искривления. Заканчивать правку лег​кими ударами.
проверку производить "на глаз" (см. рис.) или "на просвет" по плите: если просвет по всей длине полосы равномерный, то полоса выправлена правильно.
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Упражнение 2. Правка круглого металла

Круглые прутки диаметром до 12 мм пра​вить и проверять так же, как и полосовой металл. Выправить круглый пруток на плите. Отметить мелом выпуклые места. Устано​вить пруток на призмах выпуклым местом вверх.
Наносить по выпуклому месту удары мо​лотком со вставкой из мягкого металла. Если правка производится стальным мо​лотком - применять подкладку из мягко​го металла (см. рис.). 

1. Выправить круглый пруток до 30 мм на призмах.

2. Выправить вал под прессом.
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Перекатыванием вала по плите опреде​лить выпуклость и отметить ее мелом. Установить вал на приз под винт (или шпиндель) пресса выпуклостью вверх. Вращая рычаг, нажать винтом пресса на вал, периодически проверяя прямолиней​ность вала линейкой "на просвет". Чтобы избежать вмятин и забоин, под вал и под шпиндель устанавливать подклад​ки из мягкого металла.
Упражнение 3. Правка металла, изогнутого по ребру (рихтовка)
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Примечание: Если ширина полосы составляет не более двух ее толщин, то правку производить так, как указано в упражнении 
1.Удары наносить носком молотка по вогнутой части полосы, располагая его поперек кромки, до тех пор, пока полоса не примет прямолинейную форму.
2. Проверить качество правки.
Проверять "на просвет" по плите.
Упражнение 4. Правка листового металла
Предварительно выправить ударами бой​ка молотка. Изогнутость не должна пре​вышать 2-3 мм. Окончательно "прогладить" лист с помо​щью деревянного бруска. Изог​нутость не должна превышать 1 мм.
Обвести мелом выпуклости. 

1. Выправить изогнутый лист металла.
Придерживая лист левой рукой, правой
наносить удары молотком от края листа по направлению к выпуклости. По мере приближения к выпуклости уда​ры наносить чаще и слабее. Во время правки поворачивать лист так, чтобы удары равномерно распределялись по всей его площади. Окончательно выправить лист с помощью деревянного бруска. 

2. Выправить изогнутый металлический лист, имеющий выпуклость.
Проверка усвоения

Контрольные вопросы

Каждый вопрос имеет один или несколько правильных ответов. Выберите правильный.
1) Какую предпочтительно форму должен иметь боек молотка, используемого для Правки металла?
А) Квадратную.
Б) Круглую.
В) Не имеет принципиального значения.
    2) Какими молотками правят стальные листы, прутки, заготовки?
А) Стальным молотком.

 Б) Молотком из мягких материалов.

 В) Тем или другим, на усмотрение слесаря.
    3) Какими молотками правят детали с обработанной поверхностью?
А) Стальным молотком.
Б) Молотком из мягких материалов.
В) Деревянным молотком.
    4) Как осуществляют правку весьма тонкого листового материала?  А)Молотком из мягких материалов.
Б) С помощью металлических или деревянных брусков-гладилок.
В) Стальным молотком малых размеров.
    5) Как нужно править деформированные сварные конструкции?
А) Нанося удары молотком со стороны выпуклостей.
Б) Нанося удары молотком со стороны впадин.
В) Нанося удары молотком с той и другой стороны.
    6)  В какой последовательности будете производить правку металла при наличии выпуклости в середине заготовки?
А) Нанося частые удары молотком от края листа по направлению к выпуклости.
Б) Нанося частые удары молотком от выпуклости по направлению к краю листа.
В) Нанося удары по выпуклости и двигаясь к краю.
   7) Каким молотком следует пользоваться при правке листового материала.
А) Деревянным.                                               В) Свинцовым.
Б) Латунным.                                                   Г) Железным.

Проверка усвоения.
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