План конспект

Наименование: Нарезание резьбы
Специальность: Слесарь по ремонту автомобиля, водитель автомобиля

Цели:
Изучив данный учебный элемент. Вы сможете:

- знать назначение и способы выполнения операций при резке металла ножовкой и труборезом, разного вида ножницами и абразивным кругом и на стойках.

- уметь отрезать полосовой, а также круглого, квадратного и прямоугольного сечений металл без разметки и по рискам; работать на станках и механизированным инструментом; правильно выполнять приемы работы; организовывать рабочее место; выполнять правила безопасной работы.
Необходимые оборудование, материалы и вспомогательные средства:

	Количество
	Наименование/ Описание

	1

1

1

1

1

1

1

6

2
	Верстак

Ручная ножовка

Ручные ножницы

Рычажные ножницы

Механическая ножовка

Дисковая пила

Гильотинные ножницы

Разно-профильные металлические  заготовки (полоса, круг, труба, квадрат и т.п.)

Деревянные бруски


Сопутствующие учебные элементы и пособия:

- «Инструменты и приспособления для измерений и разметок»

- «Инструменты и приспособления для общеслесарных работ»;

- «Организация рабочего места слесаря»;

- «Плоскостная разметка»;

-«Охрана труда при выполнении слесарных работ».

Сущность резки

   Резкой, или разрезанием, называют отделение частей от сортового или листового металла. Резку выполняют как соснятием стружки, так и без снятия стружки.

   Способы резания со снятием стружки: ручной ножовкой, на всех видах отрезных станков, а также газовой, дуговой резкой и других способами.

   Без снятия стружки материалы разрезают ручными, рычажными и механическими ножницами, кусачками, труборезами, прессножницами и штампами – ручной.

Инструменты для резки:
I. Резка ручными ножницами:
  Сущность процесса резки ножницами заключается в отделении частей металла под давлением пары режущих ножей.

  Большое давление, испытываемое лезвиями при резании, требует большого угла заострения β. Чем тверже металл, тем больше угол заострения лезвия: для мягких металлов – 650, для металлов средней твердости – 70 – 750, и для твердых – 80 – 850. Для уменьшения трения лезвия задается небольшой задний угол α =1,5 – 30. 

  Ножи изготовляют из стали У7, У8; боковые поверхности лезвий закалены, отшлифованы и остро заточены.

 С целью уменьшения усилий, прикладываемых при резаний, ножи устанавливают под углом ℓ  (чем больше этот угол, тем меньше усилие).

Величину этого угла выбирают в пределах 7 - 120;
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при увеличении φ создаются усилия, выталкивающие лист из-под ножей.

  Ручные ножницы бывают правыми и левыми. У правых ножниц скос на режущей части на каждой из половин находится с правой стороны, а у левых – с левой. Ручными простыми ножницами можно резать листовую сталь до 0,7 мм, кровельное железо толщиной до 1,0 мм, листы меди и латуни до 1,5 мм
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  Такие ножницы (а) предназначены для резки по прямой линии или дуге большого радиуса. Если в листовом материале надо вырезать отверстие или деталь по контуру с малыми радиусами кривизны, то берут ножницы с криволинейными лезвиями (б) или пальцевые с тонкими и узкими режущими лезвиями (в).
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Для резки листов большей толщины (до 2,0 мм) применяются стуловые ножницы.

  Нижняя ручка жестко зажимается в тисках или крепится на столе или на другом жестком основании. Эти ножницы малопроизводительны, при работе требуют больших усилий, а потому для разрезания большой партии их не применяют.

  Хорошего эффекта при резке листовой стали толщиной до 2,5 мм можно добиться при исп
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ользовании силовых ножниц.
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 Для резки рукоятки 1 закрепляют в тисках, а за рукоятку 8 (рабочую) приводят в действие. Рукоятки представляют собой систему последовательно соединенных рычагов, которая увеличивает усилие резания примерно в два раза по сравнению с обычными ножницами таких же габаритов. Эти ножницы имеют так же приспособление для резки прутков диаметром до 8 мм состоящее из дисков 5 с отверстиями закрепленные на рычагах ножницы представляют собой обыкновенные ножницы, но ножами специальной формы (закаленные втулки). Для обрезки болтов (шпилек) во втулке; одного из дисков имеется резьбовая нарезка, которая предохраняет резьбу болтов при обрезке от смятия.
  Для резки листовой стали толщиной до 4 мм, алюминия и латуни – до 6 мм применяют настольные ручные рычажные ножницы.
 Верхний шарнирно закрепленный нож 3 приводится в действие от рычага 2. Нижний нож 1 – неподвижный.

 Ножи изготовляют из стали У8 и закаливают. Углы заострения режущих граней 75 – 850 .

 Эти ножницы обеспечивают получения реза без вмятин, прорезов по краю и достаточную точность. 

 Рычажные (маховые) ножницы широко используются для резки листового металла толщиной 1,5 – 2,5 мм. Этими ножницами режут металл значительной длины.
Они состоят из чугунной станины 1 и стола 2. В стол 2 встроен нижний неподвижный нож 8, а верхний подвижный 5 с криволинейной режущей кромкой 5 закреплен в ножедержателе 6. Верхний нож 5 имеет противовес 7. Размер заготовок намечается разметкой или ограничивается упором 10, для чего его устанавливают на требуемое расстояние от кромки нижнего ножа. Лист 3 плотно прижимается боковой кромкой к упору 10, а другой кромкой – к пружинному упору 11. После этого поворотом рукоятки 1 от себя, лист плотно прижимается сверху планкой 9 и, опуская верхний нож, разрезают заготовку. Ножедержатель 6 при опускании упирается в упор 11, перестановка которого осуществляется при помощи рукоятки 4.

 II. Резка ножовкой.

 Ручная ножовка – инструмент для разрезания толстых листов, полосового, круглого и профильного металла, а так же для прорезания шлицев, пазов, обрезки и вырезки заготовок по контуру и других работ.

 Разрезание выполняется при помощи ножовочных полотен, которые изготавливают из углеродистой стали (Р9 или Р18) или легированной (Х6ВФ) инструментальной стали и после нарезания зубьев закаливают.

 Наиболее распространены полотна шириной 13 и 16мм при толщине 05 – 08мм и длиной 250 – 300мм. Полотно устанавливают в специальный станок.

[image: image6.png]@

Llenbublii HOKOBOUHBII CTAHOK:
1~ €TaHoK; 2 — PyKOATKA;.3 ~ WTHTHL; 4 ~ HOKOBOUHOE NONOTHO; 5 — FONOBKA KpEIUIeHIs
HOKOBOUHOIO NONOTHA; 6 — HATSKHON BHHT C rafiKol

PassuKHOI
HOKOBOUHBIH CTAHOK




 Ножовочные станки бывают двух типов: цельные и раздвижные, позволяющие устанавливать в станок полотна разной длины.

 Цельный ножовочный станок состоит из станка 1, натяжного винта с барашковой гайкой 6 и рукоятки 2. Полотно 4 устанавливают в прорезки головок 5 и фиксируют его при помощи штифтов 3.

 Раздвижной ножовочный станок отличается тем, что состоит из двух частей, соединенных при помощи обоймы, которая жестко крепится на одной половине станка, а другая половина может изменять своеположение по длине за счет установки впрессованного в неё штифта, который фиксируется в специальных пазах обоймы.

 На одной из сторон ножовочного полотна по всей длине нарезают зубья. Каждому зубу придается форма клина с определенными геометрическими параметрами: 

[image: image7.jpg]O ot

Hox0BOYHOE MONOTHO:
4~ TEOMETPHHECKHE TTAPAMETPb HOKOBOYHOTO MONOTHA:  — Mepe/ii YTojL; oL~ 3ai yro,
B — VIOT 3ABCTDEHHS: & ~ YTON PEIAHIA 6 — PasSOIKE: [0 3y6Y; ¢ — PAIBOAKA MO TIONOTH




α – задний угол;

£ – угол заострения;

β – передний угол;

δ – угол резания.

Между углами существует зависимость: α+ £+β=900; α+ £= δ

Для резания металлов различной твердости углы заострения зубьев ножовочного полотна делают: передний β = 0-120, задний α = 35-400, заострения £= 43 - 600.

 Производительность резания с передним углом β = 0 ниже, чем β > 0.

 Для разрезания более твердых материалов берут полотно с большим углом £; а для мягких угол £ берут меньше.

Для резки металла, берут обычно, полотна с шагом 1,3 - 1,6мм, при котором на длине 25мм 17 -20 зубьев.

 Чем толще заготовка, тем крупней зубья и наоборот.

 Для металла разной твердости берут полотна: мягкие - 17 зубьев; чугун, инструментальная сталь - 22 зуба; твердая, полосовая и угловая сталь – 22 зуба.

 Что бы избежать заедания (защемления) ножовочного полотна в металле, зубья разводят, т.е ширина разреза должна быть немного больше толщины полотна. Это предотвращает заклинивание полотна и облегчает резку.
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 В зависимости от шага S разводку делают по полотну и по зубу.

Полотна с шагом S = 08 – 1мм разводят по полотну (волнистая), каждые 2 смежных зуба отгибают в противоположные стороны на 0,25 – 0,6мм.

 Полотно с шагом зубьев более 1мм разводят по зубу (гофрированный развод). При этом разводе при малом шаге зубьев 2 – 3 зуба отводят вправо и влево. При среднем шаге отводят один влево, второй  - вправо, третий – не отводят. При крупном шаге отводят один зуб влево, второй – вправо.

 При установке полотен в станок необходимо следить за его установкой. Острие режущего клина должно быть направлено в сторону рабочего движения – вперед, в направлении от рукоятки к барашку натяжного болта.
Вторым обязательным условием нормальной работы при разрезании является натяжение ножового полотна. Натяжение должно быть таким, что бы полотно не испытывало упругих деформаций при разрезании и в то же время не должно быть слишком сильным, так как это может привести к поломке полотна в процессе работы даже при незначительном его перекосе.
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Большое значение при работе с ножовкой имеет правильное положение корпуса и ног, а так же положение (хватка) рук. При резке ножовкой должна соблюдаться строгая координация движений (балансировка), заключающаяся в правильном увеличении нажима рук. Движение ножовки должно быть строго  горизонтальным. Нажимают на станок обеими руками но большее усилия делают левой рукой, а правой осуществляют возвратно – поступательное движение. Процесс разки состоит из двух ходов: рабочего – ход вперед и холостого – ход назад. При работе должно участвовать все полотно. Работают ножовкой не спеша, плавно, без рывков, делая не более 30-60 двойных ходов в минуту при более быстрых темпах скорее наступают утомляемость, и, кроме того, полотно нагревается и быстрее тупится.
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Особенности резки металла.

А) Резка круглого металла

На разрезаемой заготовке предварительно сделайте разметочную риску.
Затем заготовку зажмите в тисках в горизонтальном положении и трехгранным напильником по риске сделайте неглубокий пропил для лучшего направления ножовки. 
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Далее установив в пропил ножовку, произведите отрезку, не допуская обламывания заготовки. 
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Обламывание разрешается лишь тогда, когда торцы заготовки будут опиливаться. В этом случае в прутке сделайте надрезы с двух – четырех сторон
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Затем его разломайте, зажав в тисках либо с помощью молотка, которым наносите удары по металлическому бруску 2; заготовку 3 устанавливайте при этом на подкладках 4. 
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Б) Правила резки ручной ножовкой. Приступая к резке ножовкой, становится перед тисками вполоборота (по отношению к губкам тисков или к оси обрабатываемой заготовки). Левую ногу выставляйте несколько впереди и на нее опирайте корпус. 
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Ножовку берите в правую руку так, чтобы ручка упиралась в ладонь, а большой палец находился на ручке сверху; остальными четырьмя пальцами поддерживайте ручку снизу. Левой рукой беретесь за передний конец рамки ножовки. 
Во время резки ножовку держите преимущественно в горизонтальном положении. Двигайте ее плавно, без рывков. Ножовке давайте такой размах, чтобы работало почти все полотно, а не только его середина. Нормальная длина размаха должна быть не менее 2/3 длины ножовочного полотна. Нажимайте на ножовку при движении вперед; при обратном ходе нажимать не следует. Сила давления (нажим) на ножовку зависит от твердости металла и величины разрезаемой поверхности. 

[image: image16.jpg]


В) Резка полосового и квадратного металла. После закрепления заготовки в тисках в месте будущего реза трехгранным напильником сделайте неглубокий пропил для лучшего направления ножовки. В начале резки ножовку немного наклоните в сторону от себя (или на себя). По мере врезания наклон постепенно уменьшайте до тех пор, пока рез не дойдет до противоположной кромки заготовки. Затем осуществите резку при горизонтальном положении ножовки. Более рациональной следует считать резку
полосового материала не по широкой, а по узкой его стороне. Это, однако, можно допустить только в том случае, когда ширина стороны больше, чем 2,5 шага зубьев полотна.
Ножовкой можно разрезать полосовой материал только в том случае, если его толщина больше расстояния между тремя зубьями ножовочного полотна.

Д) Абразивное резание целесообразно применять для резания материала различного профиля размером 200Х200 и труб d=до600мм.

Достоинства разрезания металла абразивными дисками:

- Высокая производительность процесса;

- Возможность разрезания стали высокой твердости;

- Малая ширина реза;

- Высокое качество поверхности реза;

- Точность резки.

Диски изготовляют из эл. корунда, карбида кремния и алмаза.

Е) Дуговая резка применяется при отсутствии газовой резки. Недостаток – неровность краев реза, большая его ширина и образование наплывов. Эту резку целесообразно производить в вертикальном и наклонном положениях детали для лучшего вытекания металла.

Ж) Резка металла под водой применяется при аварийно-восстановительных и судоподъемных работах. Для резки используют угольные и металлические электроды, покртые водонепроницаемой обмазкой. В эл. дугу добавляют резаки особой конструкции с колпачками на режущей головке. При резке на глубине 20м применяют ацетилен, при резке на глубине 20-40м – водород. С увеличением глубины повышают давление газа или сжатого воздуха.

III. Труборезы применяют для более качественного разрезания труб вместо ножовки. Они представляют собой приспособление, у которого режущим инструментом служат стальные дисковые резцы – ролики. Наиболее распространены роликовые, хомутиковые и цепные труборезы.

[image: image17.jpg]MexaHHYECKast HOKOBKA:
7 _ BapaBan: 2 —~ kopryc; 3 — naneit; 4 - Hom3yH; 5~ cx00a; 6 — HOKOBOUHOE TIONOTHO



Роликовый труборез состоит из скобы 4, винтового рычага 3 и трех дисковых режущих роликов 6, два из которых установлены на осях в скобе 4, а третий смонтирован на оси, закрепленной в подвижном кронштейне 5. Трубу закрепляют в прижиме, после чего на нее устанавливают труборез. При вращении винтового рычага 3 вправо кронштейн 5 переместит режущий ролик 6 до соприкосновения со стенкой трубы под некоторым нажимом. Труборез с тремя роликами режет одновременно в трех местах, поэтому при работе его раскачивают примерно на одну треть оборота в каждую сторону. Место реза смазывают маслом.

 Для резки труб большого диаметра применяют хомутиковые и цепные труборезы.

 При разрезании роликовыми труборезами происходит вдавливание внутрь трубы ее торца, что ведет к образованию заусениц и необходимости ее дальнейшей обработки. 

 Исключить этот недостаток позволят резцовый труборез, у которого ролики выполняют лишь функцию центрирования трубы в приспособлении, а резание производится отрезным резцом 2, который по мере врезания в трубу подается нажимным винтом 1. Нажим роликов осуществляется при помощи винта 3.
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Ручной механизированный инструмент.

1. Механическая ножовка эффективна при работе на рабочем месте слесаря.

Состоит она из корпуса 2, в

котором встроен электродвигатель.

На вал двигателя установлен барабан 1, в спиральный паз которого входит палец 3, соединенный с ползуном 4. На ползуне укреплено ножовочное полотно 6. При вращении барабана полотно получает  возвратно – поступательное  движение. Во время работы ножовка упирается скобой 5 и поддерживается за рукоятку.
2. Ручные

Электровибрационные

ножницы режут листовую сталь толщиной до 2,7мм.
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Состоят они из корпуса 3, в котором встроен электродвигатель, и корпуса ножевой головки 2. Двигатель через червячную пару приводит в действие эксцентриковый валик 1, шатун 9 установлен головкой на валик 1, а нижней головкой связан с пальцем 8 рычага верхнего ножа 6. Нижней нож 5 крепят к скобе 4.

 Во время работы шатун 9, совершая возвратно – поступательное движение, заставляет качаться ножевой рычаг 7 с верхним ножом 6, обеспечивая резку металла. Зазор между ножами, в зависимости от толщины разрезаемого металла, регулируется перемещением скобы 4 в картере ножевой головке.

 Эти ножницы удобны при резке по фигурному раскрою, так как позволяют резать по контору с малым радиусом кривизны.
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3. Пневматическая ножовка и пила.

 Состоит из рукоятки, пусковой кнопки, ножовочного полотна, преобразователя движения и пневматического двигателя.

 Максимальная толщина листа 5мм, наибольший радиус 50мм, скорость резания 20м/мин. Пневматическая пила применяется для резки труб на месте сборки трубопроводов. Она имеет редуктор 3, червячное колесо которого смонтировано на одной оси со специальной дисковой фрезой 1. Закрепляется труба зажимом 5, который установлен на хвостовике 4. Зажим шарнирно крепится к рукоятки 2.

 При резке этой пилой на трубе не образуется наплывов и заусенцев. Пневмопила допускает разрезание труб диаметром до 50 – 64 мм. Диаметр фрезы 190 – 220мм, частота вращения 150 – 200 об/мин.
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III. Стационарное оборудование для разрезания листов.

1. Стационарная механическая ножовка

представляет собой металлорежущий станок, состоящий из станины 1 и стола 2. На столе устанавливают тиски 3, которые можно передвигать вдоль стола и поворачивать вокруг оси, что позволяет резать металл под углом до 450. Ножовочное полотно укрепляют в рамке 4, которая перемещается в хоботе 5. Ножовка работает от двигателя 7.

 Ножовочный станок налаживают для резки твердых металлов на 85, а для резки мягких металлов – 110 двойных ходов в минуту. Для смазки и охлаждения полотна установлен специальный гидропривод управляемый поворотом крана.
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2. Универсальная дисковая пила

применяется для резки профильного металла различных сечений, продольными разрезами, надрезов и вырезов под различными углами. Состоит она из станины 7 и вертикальной колонки 6. На колонке установлен поворотный кронштейн 3 с направляющими для двигателя 1. На оси двигателя устанавливают режущий диск 8. Кронштейн можно поворачивать вокруг колонки и поднимать или опускать на заданную высоту с помощью рукояток 2, 4, 5 и 9.
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3. Маятниковая пила применяется в тех же случаях, что и дисковая. Разрезаемую заготовку устанавливают на поворотном столе с опорой на специальные планки 8. Резание происходит при плавном опускании хобота с режущим диском и последующею его подаче. Диски имеют диаметр до 500мм, δ=1÷3,5мм изготовляются из инструментальной стали. Диски больших размеров имеют вставные зубья из твердых сплавов или быстрорежущей стали.
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4. Ленточные пилы служат для разрезания профильного материала и труб, а так же листового и полосового материала. Режущее полотно ленточной пилы представляет собой бесконечную ленту шириной 6 – 25мм и толщиной 0,6 – 1,4мм с насеченным на ее кромке зубьями.

Узкие ленты применяют при резке металлов по криволинейным профилям с малыми радиусами закругления. Ленточная пила состоит из станины 4 и стола 3. В верхней части станины смонтирован ведомый шкив, установленный на оси и закрытый кожухом 1. Ведущий шкив и двигатель в нижней части станка. В столе станка есть прорезь полотна 5, что позволяет резать металл под углом. Натяжение полотна осуществляется маховиков 2. Резание выполняют по рискам. На всем участке режущая лента должна быть закрыта кожухом. Кроме рабочей зоны.
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Гильотинные ножницы состоят из станины 5, стола 1, прижимов 2, двух ножей и электродвигателя 4. В боковых направляющих 3 станины перемещается вверх и вниз ползун с наклонно закрепленным верхним ножом. Нижний нож закреплен неподвижно на станине 5. Подъем и опускание верхнего ножа осуществляется кривошипно-шатунным механизмом от электродвигателя 4. Разрезаемый лист устанавливают на стол и прижимают к нему пневматическими или гидравлическими прижимами 2. Гильотинными ножницами допускается резка на столе листов 11000Х3000Х40мм. Для установки на столе листов большой длины служат подставки 7. Включение привода верхнего ножа осуществляется при помощи педали 6.
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6. Роликовые ножницы – это ножницы с вращательным движением ножей. Это роликовые и дисковые ножницы. Роликовые ножницы могут быть с прямо установленными и наклонно установленными ножами. Применяют их для отрезания полос от листа без ограничения длины и вырезания криволинейных заготовок по разметке. У ножниц с наклонно установленными ножами станина имеет форму скобы, что позволяет разрезать листы большого размера.

Дисковые ножницы применяют для разрезания листов и полос неограниченной длины, а так же для разки по криволинейному контуру. Эти ножницы могут резать металл толщиной до 25мм. 

Безопасность труда при резке металла.

1. Оберегать руки от ранения о режущие кромки ножовки и заусенцы на металле;

2. Следить за положением пальцев левой руки, поддерживая лист снизу;

3. Запрещается пользоваться ножовкой со слабо насаженной или расколотой рукояткой.

4. При сборке ножовочного станка использовать штифты плотно входящие в отверстия головок;

5. Заменить полотно при выкрашивании зубьев;

6. Не сдувать опилки и не удалять их руками во избежание засорения глаз и ранение рук;

7. Не загромождать рабочее место ненужными инструментами и деталями;

8. Не заниматься ремонтом и настройкой танков в их включенном рабочем положении.

9. Использовать только исправный инструмент;

10. При резке рычажными ножницами пользоваться рукавицами;

11. Резание значительного по размерам материала выполнять вдвоем;

12. При резке труб в конце резки поддерживать труборез обоими руками; следить за тем,                  что бы отрезанный кусок не упал на ноги;

13. Все заготовки надежно закреплять в тисках;

14. При работе с эл. инструментом:

А) работать в очках на коврике и в перчатка;

Б) корпус инструмента с напряжением выше 36В. Обязательно заземлят;

15. 
При работе на приводных ножовочных станках:


А) Не касаться руками ножовочного полотна;


Б) Не оставлять станок включенным во время перерывов.


Практические работы

Инструкционная карта №7
Упражнение 1. Сборка слесарной ножовки

[image: image27.jpg]


1. Вставить полотно в рамку (станок) но​жовки.

Выбрать ножовочное полотно в соответ​ствии с разрезаемым материалом. Отвер​нуть натяжной барашек так, чтобы сред​няя часть подвижной головки 2 выходила из втулки (хомутика) на 12 - 15 мм. Раздвинуть рамку ножовки и зафиксиро​вать подвижный угольник ее так, чтобы расстояние между отверстиями головок было примерно равно расстоянию между отверстиями полотна. Вставить полотно в прорезь задней голов​ки 3 так, чтобы зубья его были направле​ны от рукоятки. В отверстие вставить штифт.

Продвинуть передней край полотна в про​резь подвижной головки и вставить штифт.
2. Натянуть полотно.

Натянуть полотно, вращая барашек. Сте​пень натяжения проверять легким нажати​ем пальца на полотно сбоку: если полот​но не прогибается, то натяжение достаточ​ное[image: image28.jpg]



3. Производить рабочие движения.
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Принять правильное рабочее положение у тисков (как при рубке). Взять ножовку (см. рис.).Установить ножовку полотном на пропил заготовки.Производить горизонтальные движения ножовкой так, чтобы рамкой не касаться ограничителей, т.е., чтобы не загорались сигнальные лампочки.
Упражнение 2. Отработка рабочих движений ножовкой.
1. Подготовить тренировочное приспособления к упражнениям. 

Закрепить тренировочное приспособление в тиски вместе с заготовкой. Сделать на заготовке пропил трехгранным напильни​ком точно по середине между ограничите​лями приспособления. Подключить сигнализаторы. Вставить ножовку между ограничителями и прове​рить работу сигнализаторов.

2. Разрезать трубу. 
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Закрепить трубу в тисках или трубном прижиме. При закреплении в тисках тон​костенной трубы или трубы с чисто обра​ботанной поверхностью пользоваться де​ревянными прокладками. Отметить линию разрезания по окружно​сти трубы. Разрезать трубу, соблюдая все ранее ука​занные правила. Во время резания пово​рачивать трубу в тисках или прижиме "от себя" на 30-40°.
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3. Разрезать металл ножовкой с поверну​тым полотном.
Вставить полотно в боковые прорези го​ловок ножовки так, чтобы в рабочем по​ложении рамка располагалась справа или слева от детали в зависимости от ее кон​фигурации. Вставить штифты и натянуть полотно. Разрезать заготовку, соблюдая все прави​ла, указанные выше. Место разрезания располагать сбоку или сверху от губок тио ков в зависимости от формы детали.
Упражнение 3. Резание металла ножовкой 
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Разрезать круглый или квадратный прутковый материал.
Отметить мелом место разрезания со всех сторон детали.
Закрепить деталь в тисках так, чтобы ли​ния отреза находилась слева, в 15-20 мм от губок тисков. Разрезать пруток, соблюдая следующие правила:
- в начале резания ножовку немного на​клонять от себя;
- во время работы ножовочное полотно находится в горизонтальном положении;
- в работе должно участвовать не менее 3/4 длины полотна;
- делать 40-50 рабочих движений V минуту;
- нажимать на ножовку легко и только при движении вперед;
- заканчивание резание, нажатие на ножов​ку ослабить и поддерживать отрезаемый кусок прутка рукой.
Инструкционная карта №8
Упражнения:
1.Резание металла ручными ножницами.
2. Резание металла рычажными ножницами.
3. Резание труб труборезом.
Примерные объекты работ: заготовки из листовой стали толщиной 0,7-2,0 мм прямолинейных и криволинейных контуров, заготовки из труб "3/4 - 1". 

Инструменты: ножницы ручные, ножницы рычажные, труборезы, разметочные инструменты. 

Приспособления и материалы: трубные прижимы, деревянные прокладки, мел, масло машинное, брезентовые рукавицы.
Упражнение 1. Резание металла ручными ножницами
Примечание: Ручными ножницами можно резать листовую сталь толщиной 0,5-0,7 мм, листы латуни и алюминия толщиной до 1 мм. 
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1. Разрезать лист металла по прямой ли​нии.
Разметить заготовку. Взять ножницы в правую руку - большой палец положить на верхнюю ручку, сред​ним, указательным и безымянным пальца​ми охватить нижнюю ручку, мизинец рас​положить между ручками для раздвигания их во время работы. Левой рукой (в рукавице) взять разрезае​мый лист и заложить его между лезвиями ножниц. Разрезать лист. Во время работы следить за тем, чтобы лезвия не сходились полнос​тью, так как это приводит к разрыву ме​талла при сжатии ручек ножниц. При рас-скрывании лезвий лист металла передви​гать "на себя" и слегка отгибать отрезан​ную часть его. Соблюдать осторожность при резании.
[image: image34.png]



Для облегчения резания допускается зак​репление ножниц за одну ручку в тисках
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2. Вырезать круглую заготовку.
Для облегчения резания допускается зак​репление ножниц за одну ручку в тисках. Разметить круг и вырезать заготовку пря​мым резом с припуском 5 мм. Поворачивая заготовку по часовой стрел​ке, вырезать круглую заготовку, распола​гая ножницы так, чтобы они не закрыва​ли лезвием линию разметки. Соблюдать все правила, указанные выше.
Упражнение 2. Резание металла рычажными ножницами Примечание: На рычажных ножницах разрезают листы металла толщиной от 1,0 до 2,5 мм и только по прямой линии.
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1. Разрезать лист металла.
Вытянуть фиксирующий штифт и поднять рычаг в верхнее положение. Вставить разрезаемый лист между ножа​ми так, чтобы линия разметки находилась точно против кромки верхнего ножа и лист был перпендикулярен ножу.' Придерживая лист в горизонтальном по​ложении, опустить рычаг вниз, не доводя ножи до полного сжатия на 4-5 мм. Поднять рычаг вверх продвинуть разре​заемый лист "от себя" и продолжать раз​резание до конца.
Упражнение 3. Разрезание труб труборезам.

1.  Закрепить трубу в трубном прижиме или тисках.

Отметить мелом место резания. Закрепить трубу. В тисках трубу закреп​лять горизонтально или вертикально меж​ду деревянными прокладками. Следить, чтобы линия отрезания находилась от прижима или от губок тисков не более, чем на 80-100 мм.
2. Надеть труборез на трубу.
Смазать оси дисков трубореза и раздви​нуть их по диаметру трубы. Подвести неподвижные тиски к линии раз​метки, установить рукоятку перпендику​лярно оси трубы и, вращая рукоятку, под​вести к трубе подвижной диск. Повернуть по часовой стрелке винт трубо​реза на 1/4 оборота для режущих дисков.
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3. Разрезать трубу.

Делать рукояткой трубореза движения на полоборота в ту и другую сторону вокруг трубы. После каждых 2-3 движений винт трубо​реза поджимать на 1/4 до полного отреза​ния трубы. Следить за перпендикулярностью рукоят​ки к трубе. Смазывать трубу в месте раз​резания. В конце резания поддерживать труборез обеими руками; следить, чтобы отрезае​мый кусок трубы не упал на ноги.

Проверка усвоения.

Контрольные вопросы:

Каждый вопрос имеет один или несколько правильных ответов. Выберите правильный. 
1. Сколько человек должны выполнять операцию по резке листового металла с помощью маховых ножниц?

А) Один человек.

Б) Два человека.

В) В зависимости о размеров нарезаемых полос.

2. Как правильно производить вырезку деталей с криволинейным контуром ручным ножницами? 

А) По риске, направленной по движению часовой стрелки.

Б) По риске против движения часовой стрелки.

В) По риске по направлению или против движения часовой стрелки.

3. Для уменьшения трения полотна о стенку пропила какая применяется смазка?

А) Из сала.

Б) Из графитной мази.

В) на основе салидола.

4. При резке по криволинейным контуром ножовочное полотно стачивается на точиле до какой ширины?

А) 4 – 6 мм.

Б) 6 – 8 мм.

В) 8 – 10 мм.

5. Резка листового металла по прямой линии и по кривой (окружности и закругления) без резких поворотов выполняется, какими ножницами?

А) Левыми ножницами.

Б) Правыми ножницами.

В) Любыми.

6. Какой толщины металл можно резать на электровибрационных ножницах?

А) До 1,5мм.

Б) До 2,7мм.

В) До 5,0мм.

7. Какой толщины листовой металл можно резать электромагнитными вибрационными ножницами конструкции Г. К. Моргунова?

А) 1,0-2мм.

Б) 0,5-1,5мм.

В) 0,5-2,5мм.

8. Для каких целей служит универсальная дисковая пила?

А) Для резки профильного материала.

Б) Для резки труб.

В) Для вырезов, продольных надрезов, поперечного и продольного разрезания под любым углом.

