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Теоретические сведения

В соответствии со стандартом Российской Федерации ОСП9П002.020—97 слесарная подготовка является составной частью обучения электромонтеров по ремонту и техническому обслуживанию электрооборудования.
Слесарные работы — обработка металлов, выполняемая с помощью ручного или механизированного слесарного инструмента. Обычно они дополняют станочную механическую обработку или завершают изготовление изделий соединением деталей, сборкой электрических машин и аппаратов управления, а также их регулированием.
Слесарные работы различных видов объединяет единая технология выполнения операций. Применение механизированного инструмента, приспособлений и станочного оборудования требует от электромонтеров знания и умения при выполнении некоторых слесарных операций на строгальных, шлифовальных, доводочных и других станках.
Основные слесарные работы
При обработке с поверхности заготовки удаляют слой металла, в результате чего ее размер уменьшается. 
[bookmark: _GoBack]Припуском на обработку называют разность между размерами заготовки до и после ее обработки.




Разметка — нанесение на обрабатываемую заготовку разметочных линий, определяющих контур будущей детали или места обработки. Точность разметки от 0,1 до 0,01 мм. Для плоскостной разметки применяют чертилки (иглы) из инструментальной стали. На хорошо обработанной стальной поверхности можно использовать чертилки из латуни, на алюминии — остро заточенный карандаш. По разметке проводят кернение. (Кернер — стальной стержень с заточенным разметочным концом и бойком на другом конце).
Перед разметкой заготовку очищают от пыли и грязи, окалины и коррозии стальной щеткой, осматривают, обнаруженные раковины, трещины и т.п., если возможно устраняют. Разметку проводят согласно чертежа детали в последовательности:
· выбирают базовые поверхности заготовки, от которых будут откладываться размеры в процессе разметки;
· подготавливают поверхность к разметке окрашиванием мелом в воде, сухим мелом, раствором медного купороса, лаками и др.);
· проводят горизонтальные, затем вертикальные, наклонные линии;
· размечают дуги и окружности.
Для разметочных работ используют линейки, угольники, циркули, лекала, шаблоны и образцы.
Рубка — удаление слоя или части заготовки с помощью режущего и ударного инструмента. Точность обработки при рубке может достигать 0,4…1 мм. Для рубки используют: зубило, крейцмейсель, канавочник. Используют слесарные молотки массой от 200 до 1000 г, пневматические и электрические молотки. При рубке используют наиболее тяжелые и прочные тиски, крупные заготовки рубят на плите или наковальне.
Правка и рихтовка — выправка заготовок и деталей, имеющих вмятины, выпучины, коробления, волнистость и искривления. Эти операции отличаются приемами выполнения, используемыми инструментами и приспособлениями. Обычно рихтовкой называют выправление искривленной детали. Точность рихтовки может достигать 0,01…0,05 мм.
Металл правят в холодном или горячем состоянии ручным способом на плитах или наковальнях, в прессах или правильных вальцах с помощью молотков с круглыми гладкими полированными бойками. Правку деталей и заготовок из цветных металлов или сплавов — с помощью молотков со вставными бойками из мягких металлов. При правке тонкого металла применяют деревянные или металлические бруски — гладилки. Кривизну деталей проверяют на глаз или по зазору между деталью и плитой, на которую она уложена. Правку коротких прутков производят в призмах, простых прокладках или на правильных плитах. Валы диаметром до 30 мм выправляют на ручных прессах.
Гибка — обработка давлением, при котором заготовке придается изогнутая форма. Для гибки используют тиски с угольниками и оправками. Сортовой и полосовой металл с разными радиусами кривизны гнут на трех- и четырехроликовых станках. 




Стальные трубы диаметром до 15 мм в холодном состоянии гнут с помощью различных приспособлений (плит с отверстиями, в которые вставляют штыри как упоры при гибке), диаметром до 40 мм — трубогибами, диаметром более 50 мм — в горячем состоянии с одного нагрева по шаблону. Трубу заполняют песком, один конец закрывают заглушкой, другой — пробкой с отверстием для выхода газов при нагреве. 
Медные и латунные трубы перед гибкой в холодном состоянии отжигают при температуре 600–700°С. При гибке в холодном состоянии медные трубы заполняют канифолью, а в нагретом — песком.
Резка — отделение частей от сортового или листового проката. Резку, прорезание пазов, вырезку и обрезку заготовок по контуру выполняют вручную (ножовкой, ножницами, труборезами) или механизировано (ножовки и ножницы, дисковые пилы, кругопильные и токарные станки).
Опиливание — обработка заготовок или деталей со снятием небольшого слоя напильниками вручную или на опиловочных станках, применяется при пригоночных работах, монтаже, сборке. Контроль опиленных поверхностей осуществляют линейками, угольниками, поверочными плитами. Для зачистки и полирования опиленных поверхностей используют шлифовальные шкурки, колодки и машинки. Для повышения эффективности работ по опиливанию используют различные приспособления. Заготовки, имеющие криволинейный профиль, часто опиливают по копиру (кондуктору) — эталон обрабатываемой детали, рабочие поверхности которой выполнены с точностью 0,05…0,1 мм, закалены и отшлифованы.
Шабрение — снятие с поверхности деталей очень тонких частиц металла режущим инструментом — шабером. За один рабочий ход шабером снимают слой металла толщиной 0,005…0,07 мм. Ручное шабрение — очень трудоемкий процесс. Шабер — металлический стержень с режущей кромкой, бывают плоские, фасонные, трехгранные, цельные и со вставными пластинками, с односторонними и двусторонними режущими концами. Металл снимают скоблением. В ремонтном деле вместо шабрения применяют шлифование на станках, тонкое фрезерование.
Распиливание — обработка отверстий с целью придания им нужной формы, производят, как правило, напильниками различной формы.
Пригонка — операция обработки одной детали по другой с целью выполнения соединения.
· Припасовка — операция обработки, при которой детали соединяют практически без зазора.
· Притирка — операция обработки деталей, работающих в паре, для обеспечения наилучшего контакта их рабочих поверхностей.







Размерная слесарная обработка деталей
Сверление — образование отверстий в материале путем снятия стружки режущим инструментом — сверлом. Если отверстие предварительно получено штамповкой, ковкой или литьем, то для увеличения его размера выполняют рассверливание. Для повышения точности отверстия после сверления дополнительно зенкеруют и развертывают. 
Сверла изготавливают из быстрорежущих, легированных и углеродистых сталей, а также комплектуют пластинками из твердых сплавов.
Спиральные сверла. Рабочая часть —цилиндр с двумя винтовыми канавками для отвода стружки во время работы сверла и с режущей поверхностью в виде двух лезвий (зубов). Хвостовики цилиндрические (при диаметре сверла до 8 мм) или конические в виде конуса Морзе (диаметр сверла 6…80 мм). 
При сверлении и рассверливании отверстий в заготовках из закаленной стали, чугуна, мрамора, стекла и др. применяют сверла с пластинками из твердых сплавов. Для вязких металлов — сверла с винтовыми канавками, для хрупких — с прямыми канавками, при сверлении глубоких отверстий — сверла с отверстиями для подвода охлаждающей жидкости, для жаропрочных сталей — твердосплавные монолитные сверла. 
При последовательном сверлении и выполнении зенкования, развертывания, нарезания резьбы используют комбинированные сверла (сверло-зенковка, сверло-развертка, сверло-метчик). Для получения в заготовках и деталях центровых отверстий применяют центровочные сверла. При сверлении неответственных отверстий диаметром до 25 мм используют перовые сверла в форме лопатки. 
Сверление отверстий на заданную глубину выполняют по втулочному упору на сверле или измерительной линейке станка. Для получения неполных отверстий к обрабатываемой детали приставляют такой же толщины пластину из этого же металла, зажимают деталь и пластину в тисках, сверлят полное отверстие. Для сверления точных отверстий операцию выполняют за два рабочих хода — сначала сверлом на 1 мм меньшим нужного диаметра, а затем сверлом в размер отверстия.
Зенкерование — увеличение диаметра просверленных отверстий, улучшению качества их поверхности, обработке цилиндрических и конических отверстий, полученных при литье, ковке или штамповке. Зенкер похож на сверло, но имеет три-четыре режущие кромки. 
Зенкование — обработка специальным инструментом (зенковкой) конических или цилиндрических углублений и фасок под головки болтов, винтов и заклепок. Отличие зенковки от зенкера: наличие зубьев на торце и направляющих цапф для центровки. Канавки под шайбы, гайки, кольца выполняют цековками — головками с торцевыми зубьями. 
Зенкерование, зенкование и цекование проводят на сверлильных станках.




Развертывание — чистовая обработка отверстий. Развертка —специальный режущий инструмент для работ вручную и на станках. Развертыванию всегда предшествует сверление или зенкерование отверстий. Развертки изготавливают комплектами из двух или трех штук: черновой, получистовой и чистовой.
Нарезание резьбы. Резьбы нарезают вручную (с шагом до 3 мм), на сверлильных, резьбонарезных и токарных станках. Также получают накатыванием с помощью накатных плашек, роликов и головок. Внутреннюю резьбу — метчиками, наружную — плашками, прогонками и другими инструментами. Метчики изготавливают трех видов: одинарные, двойные (комплект из двух штук) и тройные. Для нарезания наружной метрической, трубной и дюймовой резьбы применяют круглые плашки.
Контрольные вопросы:
1. Перечислите основные типы слесарного инструмента, используемого при ТО и ремонте электрооборудования.
2. Перечислите основные типы станков, которые могут использоваться при ремонте электрооборудования
3. При производстве каких работ могут понадобиться дополнительные приспособления и оснастка?
4. Перечислите такелажные приспособления, их назначение, последовательность и критерии проверки перед использованием.
5. Перечислите группы средств индивидуальной защиты. При производстве каких работ необходимо использовать те или иные из перечисленных средств?
6. Приведите критерии выбора и последовательность проверки средств индивидуальной защиты перед применением.

