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Уважаемый студент!

  Учебно-методический комплекс по дисциплине «Слесарное дело и технические измерения (далее УМКД) создан Вам в помощь для работы на занятиях (ТОРЕТИЧЕСКИХ И ПРАКТИЧЕСКИХ), при выполнении домашнего задания и подготовки к текущему и итоговому контролю по дисциплине.

  В УМКД всё содержание дисциплины «Слесарное дело и технические измерения» разбито на разделы, которые в свою очередь, разделяются на темы. Их последовательное изучение сформирует у Вас целостное восприятие изучаемого предмета. Структура каждой темы построена следующим образом:

· Основные понятия и термины по теме (определения даются в глоссарии) – Их нужно знать!

· План изучения темы (вопросы, необходимые для изучения).
· Краткое изложение теоретических вопросов. Наличие тезисной информации по теме позволит Вам вспомнить ключевые моменты, рассмотренные преподавателем на занятии. Данный материал также будет Вам полезен при подготовке к точкам рубежного контроля и практическим работам.

· Практическая работа оформляется в виде отчета в тетрадях. Выполнение практических работ обязательно! 

· Задания для самостоятельного выполнения во внеурочное время (оформляются в тетради в виде решения кроссвордов, технологических и инструкционных карт, таблиц, и т.п.). 

· Вопросы для самоконтроля по теме (ориентированы на вопросы точек рубежного и  итогового контроля по дисциплине.

По  итогам изучения дисциплины проводится дифференцированный зачёт. 
Приступая к изучению новой учебной дисциплины, Вы должны внимательно изучить список рекомендованной основной и вспомогательной литературы. Из всего массива рекомендованной литературы следует опираться на литературу, указанную как основную. 

По каждой теме в УМК перечислены основные понятия и термины, вопросы, необходимые для изучения (план изучения темы), а также краткая информация по каждому вопросу из подлежащих изучению.  Наличие тезисной информации по теме позволит Вам вспомнить ключевые моменты, рассмотренные преподавателем на занятии. 

Основные понятия курса приведены в глоссарии. 

После изучения теоретического блока приведен  перечень практических работ, выполнение которых обязательно. Наличие положительной оценки по практическим работам необходимо для получения зачета по дисциплине, поэтому в случае отсутствия на уроке по уважительной или неуважительной причине Вам потребуется найти время и выполнить пропущенную работу. В процессе изучения дисциплины предусмотрена самостоятельная внеаудиторная работа, включающая  решение кроссвордов и головоломок, технологические и инструкционные карты, таблицы, и т.п.

Содержание рубежного контроля (точек рубежного контроля) составлено на основе вопросов самоконтроля, приведенных по каждой теме.

По  итогам изучения дисциплины проводится дифференцированный зачет. 
В зачетную книжку выставляется дифференцированная/бинарная (зачет/незачет) оценка.  Зачет выставляется на основании оценок за практические работы  и точки рубежного контроля.  

В результате освоения дисциплины Вы должны уметь:

· применять приспособления, слесарный инструмент и оборудование при выполнении слесарных работ;

· проводить технические измерения соответствующим инструментом;

· пользоваться технической и справочной литературой;

В результате освоения дисциплины Вы должны знать:

· основные виды слесарных операций;

· свойства материалов;

· средства и приёмы измерения;

· основные сведения о допусках и посадках;

· квалитеты и параметры шероховатости.

В результате освоения дисциплины у Вас должны формироваться общие компетенции (О К):

	Общие компетенции (ОК)
	

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	· Видеть объективную картину своей будущей профессии.

· Проявлять интерес к выбранной профессии.

· Понимать значение своей профессии в формировании гармоничного, экономически процветающего и политически стабильного государства.

· Гордится выполненной работой.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов её достижения, определённых руководителем
	· Формировать цель и определять этапы её достижения при выполнении заданий, определённых руководителем.

· Определять методы и формы выполнения самостоятельных творческих заданий. 

	ОК 3.Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности,  нести ответственность за результаты своей работы;
	· Уметь анализировать свой труд и корректировать свои действия.

· Контролировать уровень производительности труда, анализируя данные, фиксированные в нарядах. 

·  Уметь самостоятельно осмысливать допущенные ошибки, делать выводы и нести ответственность за результаты своей работы. 

	ОК4.Осуществлять поиск информации, необходимой для выполнения профессиональных задач; 
	· Уметь пользоваться различными источниками информации, сопоставлять и анализировать их, выявлять закономерности, делать прогнозы и выводы.

· Систематизировать и организовывать информацию в виде таблиц, технологических и инструкционных карт 

	ОК5.Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	· Использовать информационно-коммуникационные технологии для создания электронных презентаций, проектов, графиков и диаграмм, прогнозирования последствий различных модельных ситуаций, явлений и процессов

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством и клиентами


	· Вести дискуссии, аргументировано высказывать собственную точку зрения, слушать и анализировать мнения оппонентов. 

· Создавать коллективные проекты решения различных технических и технологических проблем.


В ГБОУ СПО «Поволжский государственный колледж» на дисциплину «Слесарное дело и технические измерения» отводится 69 часов, в том числе 46 часов аудиторной нагрузки и 23 часа самостоятельной работы студентов. Освоение дисциплины требует обязательного выполнения студентами точки рубежного контроля, 15-ти практических работ. Зачет по  дисциплине «Слесарное дело и технические измерения» выставляется на основании оценок за практические работы и точки рубежного контроля.  
Внимание! Если в ходе изучения дисциплины у Вас возникают трудности, то Вы всегда можете прийти на дополнительные занятия к преподавателю, которые проводятся согласно графику. Время проведения консультаций Вы сможете узнать у преподавателя, а также познакомившись с графиком их проведения, размещенным на двери кабинета преподавателя.

Образовательный маршрут по дисциплине
Таблица 1

	Формы отчетности, обязательные для сдачи

	количество

	лабораторные занятия
	Не предусмотрено

	практические занятия
	15

	Точки рубежного контроля
	1

	Итоговая аттестация 
	д/з


Желаем Вам удачи!

СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ
Раздел 1 Подготовительные операции

Тема 1.1  Организация рабочего места.
Основные понятия и термины по теме: Слесарь по-немецки – Schlosstr (oт  schosser - замок), прочность, пластичность, твёрдость и износостойкость.  

План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):
1. Роль и место слесарных работ.

2. Виды слесарных работ. 

3. Организация рабочего места.

4. Свойства металлов.

Краткое изложение теоретических вопросов:

1. Слесарное ремесло, связанное с обработкой различных материалов, - наиболее древнее из ремёсел. С появлением металлов (бронзы, а затем железа) стала преобладать профессия кузнеца. Из кузнецов постепенно выделялись специалисты по более точной и тонкой обработке металлов. Эти специалисты были слесари. Слесарь - имеет немецкое происхождение – «Schlosstr» (oт  schoss  -замок) - специалист по изготовлению замков. На современном этапе профессия не потеряла своего значения. Она является из наиболее распространённых профессий.

2. Основной базой для каждого слесаря является владение обще слесарными операциями, представляющими собой основу слесарного мастерства. К ним относится  разметка, рубка, правка, гибка, резка, опиливание, сверление, зенкерование и развёртывание отверстий, нарезание резьбы, притирка и доводка, клёпка и паяние. Эти операции выполняются ручными и механизированными инструментами, которыми должен пользоваться каждый слесарь.

3. Рабочее место слесаря – определённый участок  производственной площади, предназначенный для выполнения определённой работы и оснащённый соответствующим оборудованием, приспособлениями и материалами.  Основным видом оборудования рабочего места является – слесарный верстак. Верстак должен быть прочным, устойчивым и  на нём установлен защитный экран.  На верстаке должны находиться предметы, необходимые для выполнения данного задания. После 

Окончания работы, используемые инструменты и приспособления   очищают от грязи  и протирают. Поверхность верстака очищают щёткой от стружки и мусора.

4. Детали машин и механизмов отличаются большим разнообразием, поэтому для их изготовления требуются материалы с различными свойствами. Для правильного выбора материала и разработки соответствующего технологического процесса необходимо иметь представление о структуре металлов. В технике в большинстве случаев применяют не чистые металлы, а сплавы, состоящие из двух или нескольких элементов. Широкое применение обусловлено 
Лабораторные работы - не предусмотрено. 

Практическое занятие:
Организация рабочего места для выполнения   определённой работы согласно  чертежу. 
Задания для самостоятельного выполнения: 

1. Решить кроссворд «рабочее место и инструмент  (2часа)
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1. Приспособление для нарезания  внутренней резьбы.

2. Документ, по которому изготовляется  деталь.

3. Что нужно делать, чтобы была видна разметочная линия?                     

4. Рабочая профессия.

5. Что означает вертикально-удобная зона?

6. Инструмент, для нарезания наружно
7. Ударный инструмент

Если ваши ответы будут записаны правильно, то по диагонали вы прочтёте наименование рабочего места.

Форма контроля самостоятельной работы:
· Проверка решения кроссворда «рабочее место и инструмент». 

· Устный опрос.

Вопросы для самоконтроля по теме: 
1. Что следует понимать под рабочим местом слесаря?

а) верстак;

б) тиски и верстак;

в) определённый участок, оснащённый оборудованием, приспособлениями, инструментами  и материалами.

2. На качество выполняемой работы влияет:

а) умение читать чертежи;

б) организация рабочего места;

в) пользование слесарным и измерительным инструментом; 

г) умение читать чертежи; организация р. м., пользоваться слесарным и измерительным инструментом.

3. Защитный экран на слесарном верстаке необходимо устанавливать для:

а) красоты;

б) для защиты при рубке металла;

в) для защиты при опиливании металла.
4. На рабочем месте должно  находиться:

а) инструменты, приспособления, заготовки, очки;

б) только тот инструмент, который необходим для выполнения данной работы;

в) не имеет значения.

5. При слесарной обработке используют:

а) стуловые  тиски;

б) плоскопараллельные тиски;

в) не имеет значения.

6. Высота зависит тисков:

а) от роста;

б) веса;

в) освещения.

7. Инструмент на рабочем месте расположен:

а) в любом расположении;

б) что берёшь правой рукой – справа;  что левой рукой – слева;

в) что берёшь правой рукой – справа, что левой – перед собой.

8. Утомляемость наступает в зависимости от:

а) условий труда;

б) шума и вибрации;

в) слишком высокий верстак.

9. Защитные ограждения должны иметь:

а) все вращающие части станков и механизмов;

б) заточной станок;

в) сверлильный станок
Тема 1.2 Основы технических измерений. 

Основные понятия и термины по теме: точность обработки, допуск размера, номинальный размер, предельный размер, действительный размер, погрешность измерения, зазоры, натяги, посадки.

План изучения темы (перечень вопросов, обязательных к изучению):

1. Понятие о технических измерениях
2. Методы измерений. Выбор средств измерений.

3. Контрольно-измерительные инструменты и техника измерения.

4. Понятие о допусках и посадках.

Краткое изложение теоретических вопросов:

1. Для того чтобы определить, какой размер получиться после обработки детали и соответствует ли он требованиям чертежа, необходимо  измерить эту деталь. Измерения изучаются отдельной наукой – метрологией.

Метрология – это наука об измерениях, методах и средствах обеспечения их единства, а также способах достижения требуемой точности.

Измерения – это нахождения значения физической величины опытным путём с помощью специальных технических средств.

Средство измерения – инструмент, прибор, с помощью которого выполняют измерение.

Результат измерения – это значение величины, которое вывели измерением.

Измерительные средства классифицируют по конструктивному исполнению на: меры, измерительные приборы, калибры.

Меры предназначены для воспроизведения физической величины заданного размера  (концевые меры длины, линейки)

Измерительные приборы служат для выработки данных на основе информации, сообщаемой измерителю шкальными, цифровыми, регистрирующими и сигнальными отчётными устройствами.

Калибры – бесшкальные измерительные инструменты, с помощью которых устанавливают, находится ли контролируемый размер в допустимых пределах, не определяя его действительного размера.

Шкала средства измерения – это ряд отметок (штрихов) и проставленных около них чисел, положение и значение  которых соответствует ряду последовательных размеров.

Цена деления шкалы – это разность значений величины, соответствующих двум соседним отметкам шкалы.

Показание – средств измерения – это значение измеряемой величины, определённое по отчётному устройству.

Пределы измерений – это наибольшее и наименьшее значение диапазонов измерений.

2. Методы измерений. Выбор средств измерений.
Прямое измерение – когда искомое значение величины находят непосредственно из опытных данных. Например, деталь измеряют штангенциркулем или микрометром и его значение считывают непосредственно со шкал инструмента.

Косвенное измерение – когда прямое измерение затруднено или невозможно. При косвенном измерении находят значение величины, связанной с искомой  зависимостью. Измерения производят различными методами, под которыми понимают совокупность приёмов использования принципов и средств измерений.

Метод непосредственной оценки – определение измеряемой величины непосредственно по показаниям измерительного средства. Например, определение  

Диаметра вала по показаниям шкал микрометра.

Дифференцированный метод – при данном методе измеряют один элемент детали сложной формы, например шаг резьбы.

Комплексный метод измерения – чаще всего используется при контроле изготовленных деталей (шаг, угол профиля, средний диаметр и т д).

Контактный метод  - когда измерительное средство имеет механический контакт с поверхностью измеряемого объекта. 

При выборе средств измерения линейного размера обрабатываемой детали необходимо учитывать следующие показатели:
· величину допуска на изготовление измеряемого размера;

· номинальный размер;

· допускаемую грешность измерения  этого размера;

· способ производства при изготовлении данной детали;

· предельную  погрешность измерения выбираемого средства измерения.
Порядок действий при выборе средства измерения линейного размера:

1. Определяют по чертежу детали номинальный размер и предельные отклонения.
2. Находят величину допускаемой погрешности.
3. Выбирают средства измерения по таблицам предельных погрешностей.

3. Контрольно-измерительные инструменты и техника измерения;

 Масштабная линейка, для измерения плоских поверхностей и определения размеров, замеренных кронциркулем. Нутромер -для внутренних поверхностей (гильзы цилиндров двигателя)

Штангенциркуль - применяется для измерения наружных, внутренних размеров и глубин с величиной отсчёта по нониусу (с точностью измерений 0,1;0,05 и 0,02мм).

Штангенглубиномер – служит для измерения высот, глубины отверстий, канавок, пазов и т. д., построен по принципу штангенциркуля, но штанге не имеется губок.

К микрометрическим инструментам относятся микрометры микрометрические нутромеры и глубиномеры. Цена деления этих инструментов равна 0,01мм. 

Микрометром измеряют наружные размеры деталей. Микрометрический винт имеет резьбу с шагом 0,5мм, следовательно, за один оборот винта его конец перемещается на 0,05мм а при повороте барабана микрометра на одно деление винт перемещается на 0,01мм. Для измерения детали её устанавливают между микрометрическим винтом и пяткой, после чего повёртывают барабан и выдвигают винт до соприкосновения с деталью. Когда винт упрётся в измеряемую деталь, трещотка будет свободно провёртываться, а винт с барабаном остановится.

Микрометрический нутромер предназначен для точных измерений внутренних размеров деталей. По устройству он напоминает собой микрометр и имеет, как правило, комплект сменных удлинителей, расширяющих пределы измерений. Измерение нутромером производят по двум взаимно перпендикулярным диаметрам, отсчёт размеров производят так же, как и при измерении микрометром. 

Микрометрический глубиномер – служит для измерения  глубины несквозных отверстий и углублений. Микрометрические глубиномеры снабжаются сменными измерительными стержнями с различными пределами измерения. Принцип измерения тот же, что и у микрометра

Рычажно-механические приборы.  К наиболее известным в практике типам рычажно-механических приборов относятся индикаторы.

Индикаторы предназначены для сравнительного измерения и проверки отклонений от формы, размеров и взаимного расположения поверхностей детали.

Этими инструментами проверяют горизонтальность и вертикальность положения поверхностей отдельных деталей; овальность, конусность валов, цилиндров; биение зубчатых колёс, шкивов и др. вращающихся  деталей. Перед измерением индикатор укрепляют в кронштейне стойки так, чтобы наконечник измерительного стержня прикасался к поверхности измеряемого изделия. Вращением ободка индикатор устанавливаем на нулевое деление шкалы, после этого индикатор или изделие медленно перемещаем. Пот показанием стрелки на шкале  индикатора определяем величину отклонения.

Индикаторный нутромер применяют для измерения цилиндрических отверстий (диаметры цилиндров двигателей).

Индикаторный глубиномер предназначен для измерения глубины пазов,  отверстий, высоты уступов.

Измерительные угломерные инструменты. Угломерные инструменты служат для контроля или определения величины наружных и внутренних углов. 

Угольники служат для проверки наружных и внутренних углов, а также для проверки прямолинейности плоскостей «на просвет». Угольники изготавливают с углами 45º ; 60; 90 и 120º.

Угломеры изготавливаются следующих типов:  УН-для измерения наружных и внутренних, УМ - для измерения наружных углов. При измерении угломер накладывают на проверяемую деталь, чтобы линейки были совмещены со сторонами измеряемого угла. Прижимая слегка правой рукой деталь к измеряемой поверхности линейки основания, перемещают деталь постепенно, уменьшая просвет до полного соприкосновения. После этого (если нет просвета) фиксируют положение стопором и читают показания.
Инструменты для измерения методом сравнения. Наиболее распространёнными средствами измерений прямолинейности и плоскостности являются проверочные линейки. Для проверки сложных профилей шаблоны. Они могут иметь различную форму, которая зависит от формы проверяемой детали.

Резьбомер предназначен для проверки и определения шага резьбы на болтах, гайках и других деталях. Он представляет собой набор стальных пластинок – резьбовых резьбы шаблонов с профилем зуба, соответствующими профилями стандартных метрических и дюймовых резьб. Для проверки резьбы прикладывают последовательно шаблоны резьбомера до тех пор, пока не будет найден шаблон, зубья которого совпадают с резьбой детали без просвета.

Щупы предназначены для измерения величины зазоров между деталями (тепловых зазоров в газораспределительном механизме двигателя). Они представляют собой набор заключённых в обойму стальных, точно обработанных пластинок различной толщины.

Калибры (для проверки валов) называют скобами, а для проверки отверстий  –  пробками. При проверке отверстия проходная сторона калибра-пробки должна входить без затруднения под действием собственного веса. Правила измерения те же, что и для калибров-пробок.
4. Понятие о допусках и посадках. 
Взаимозаменяемость деталей. Замена одних деталей другими при сборке и ремонте без дополнительной обработки и пригонки называются взаимозаменяемостью, а детали взаимозаменяемыми. Взаимозаменяемость обеспечивается изготовлением деталей с допустимыми отклонениями размеров  от  номинальных (расчётных) размеров.  Эти отклонения размеров построены в определённой системе, называемой системой допусков. Различают номинальный, действительный и предельный размеры.

Номинальный размер - это основной расчётный размер, показанный на чертеже, в миллиметрах.

Действительный размер – это размер готовой детали, определённой в результате непосредственного измерения и может быть равен, больше или меньше величины номинального размера.

Предельными размерами называются такие размеры, между которыми колеблется действительный размер. Действительный размер не должен быть выше наибольшего предельного размера и ниже наименьшего предельного размера. Иначе деталь брак.

Разность между наибольшими и наименьшими предельными размерами называется допуском, а зона между ними полем допуска. На чертежах номинальный размер обозначается целыми цифрами, а отклонения в виде десятичной дроби.

Зазоры и натяги. Зазором называется положительная (со знаком «+» разность между размерами отверстия и вала (при условии: размер отверстия больше размера вала), создающая свободу относительного перемещения сопрягаемых деталей.

Натягом называется отрицательная (со знаком «-» ) разность между диаметрами вала и отверстия до сборки деталей (размера вала больше отверстия), обеспечивающая неподвижность соединения сопрягаемых деталей.

Посадки. В соединении двух деталей, входящих  одна в другую, различают внешнюю (охватывающую)  и внутреннюю (охватываемую) поверхности соединения. Охватывающая поверхность - называется отверстием, а охватываемая – валом.
Посадкой называется характер соединения деталей, определяемый величиной получающихся в нём зазоров или натягов. Посадка характеризует большую или меньшую свободу относительного перемещения соединяемых деталей или степень сопротивления их взаимному смещению. Система допусков и посадок  подразделяется на три группы:

· с зазором (подвижные), при которых обеспечивается зазор в соединении;

· с натягом (неподвижные), при которых обеспечивается натяг в соединении;

· переходные, при которых соединения могут осуществляться как с зазором, так и с натягом.

Таблица допусков. По системе отверстия и системе вала составлены специальные таблицы. Ими пользуются при определении и назначении классов точности, посадок, величин допусков и отклонений. Таблицы составлены по каждому классу точности в системе отверстия и системе вала.

Виды посадок
	Не подвижные посадки (посадки с натягом)
	Переходные посадки
	Подвижные посадки (посадки с зазором)

	Прессовая 3-я (Пр.3)
	Глухая (Г)
	Скользящая (С)

	Прессовая 2-я (Пр. 2)
	Тугая (Т)
	Движения (Д)

	Прессовая 1-я (Пр.1)
	Напряженная (Н)
	Ходовая (Х)

	Горячая (Гр)
	Плотная (П)
	Легкоходовая (Л)

	Прессовая (Пр.)
	
	Широкоходовая (Ш)

	Легкопрессовая (Пл)
	
	Тепловая ходовая (ТХ)


Лабораторные работы - не предусмотрено. 

Практическое занятие;
Выполнение работ по настройки средств измерения и измерение линейных, наружных и внутренних размеров с точностью 0,1мм и 0,01мм.
Задания для самостоятельного выполнения:

1. Заполнить (по приведённой ниже форме 2)  таблицу: «Линейные измерения». 

1. Описать правила измерения линейкой измерительной, правила  чтения  размера на штангенциркуле и микрометре.
2. Вычертить эскиз детали и замерить диаметры и длину.
3. Заполнить таблицу (форма 2) по данным измерения эталонной детали.
	Способ измерения
	Числовые значения

	
	D1
	D2
	D3
	D4
	D5
	H1
	H2
	H3
	H4
	H5

	Линейкой измерительной
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Штангенциркулем с величиной отсчёта по нониусу 0,1мм
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


2. Заполнить (по приведённой ниже форме 3) таблицу: «Измерения микрометром» 

1. Описать правила измерения наружных размеров детали микрометром 0-25, 25-50, а также правила чтения размеров по микрометру. 

2. Вычертить эскиз и замерить диаметры и глубину. 

3. Заполнить таблицу  (форма 3) по данным измерения эталонной детали.

	Способ измерения
	Величина размера

	
	D1
	D2
	H1
	H2
	H3

	Микрометром 

0-25, 25-50
	
	
	
	
	


 Форма контроля самостоятельной работы:

· Проверка отчёта измерения и заполнение таблицы.
· Устный опрос.

Вопросы для самоконтроля по теме: 
1. Что следует понимать под погрешностью измерений?

а) разница между измеренным значением величины и её действительным значением;

б) разница между измерением;

в) разница между приёмами измерения.

2. К штриховым инструментам относятся:

а) щупы, масштабная линейка, калибры;

б) масштабная линейка, штангенциркуль, угольник;

в)  масштабная линейка, штангенциркуль. 

3. Назовите основные виды посадок:

а) с зазором, с допуском, переходные;

б) с натягом и с зазором, с припуском;

в) переходные, с зазором и натягом.

4. Штангенциркулем ШЦ-11 измеряют:

а) наружный размер детали;

б) внутренний размер детали;

в) оба размера детали.

5.  Штангенциркулем ШЦ-1 измеряют:

а) наружный размер детали;

б) внутренний размер детали и глубину;

в) оба размера детали.
6. Размеры на чертежах проставляются в:

а) сантиметрах;  
б) дециметрах; 
в) миллиметрах.

7. Наибольший и наименьший размеры детали называются:

а) действительные;    
б) предельные;   
в) номинальные.
8. Цена барабана микрометра равна:

а) 0,1мм;                
б) 0,01мм;                
в)  0,001мм.
9. Трещотка служит для:

а) ограничения измерительного усилия;  
б) красоты;   
в) удобства.
