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Содержание
Введение.

В настоящее время в нашей стране сложилась тяжелая обстановка в сфере производства. Одной из причин этого, на мой взгляд, является отставание в отрасли машиностроения от запада, и как следствие большая стоимость выпускаемой продукции и снижение ее конкурентоспособности на мировом рынке. 

Для уменьшения стоимости изделий и увеличения их конкурентоспособности необходимо повысить производительность труда, а этого можно добиться за счет специализации производства. При этом основой для специализированных производств должна служить максимальная унификация деталей машин, узлов и инструментов. Так же важную роль играет оснащение производства современным высокопроизвобительным оборудованием с программным управлением, вплоть до создания участков работающих "по безлюдной технологии", технологической оснасткой соответствующего уровня, тоесть при организации производства необходимо по максимуму использовать современные достижения науки и техники. 

 Одним из вжных этапов на пути совершенствования отрасли машиностроения является совершенствование технологической подготовки производства. Большинство зарубежных предприятий используют системы автоматизированного проектирования технологических процессов (САПР ТП), что значительно экономит время и, самое главное, деньги, которые направляются на модернизацию и перевооружение производства. При использовании таких систем технолог уже через 15 минут, после получения комплекта конструкторской документации, может запустить деталь в обработку, причем технологический процесс будет оптимизированн по заданным критериям.

Темой данного дипломного проекта является совершенствование технологического процесса изготовления детали "переходник". Данная тема на сегодняшний день достаточно актуальная.  Пробная партия данных деталей была изготовленна и успешно прошла все испытания. Естественно изготовление пробной партии осуществлялось в условиях единичного производства. Теперь предприятию необходимо наладить серийный выпуск данного изделия, что подразумевает под собой увеличение программы выпуска, автоматизацию всего, или части процесса обработки, а это, в свою очередь, требует совершенствования технологического процесса изготовления.
1.Описание детали
1.1 Описание и назначение детали

Штифт — крепёжное изделие в виде цилиндрического или конического стержня, предназначенное для неподвижного соединения деталей, как правило, в строго определённом положении, а также для передачи относительно небольших нагрузок.
1.2 Материал детали и его свойство. 
Для изготовления данной детали была выбрана следующий материал: сталь 45
Сталь 45 гост выделяется среди подобных изделий рядом следующих характеристик: назначением и функциональностью, химическим составом элементов, возможными заменителями, поставщиками, максимальной температурой работоспособности, литейным и техническим набором характеристик. В основных свойствах выделяют ее основные заменители: стали 40Х, 50 и 50Г2. По своим характеристикам они являются наиболее близкими с похожим набором функций. Сталь 45 гост особо применима для валов, как коленчатых, так и распределительных, шпинделей, бандажей, цилиндров, различных видов и форм кулачков и т.д. Другими словами, для всех приборов и устройств, которые должны обладать максимальной прочностью, надежностью и износоустойчивостью. По своему химическому составу данная сталь содержит: медь, марганец, мышьяк, никель, фосфор, хром и др. Касаемо своих механических свойств сталь 45 гост выдерживает многие перепады температур, различные климатические изменения и воздействия. Она спокойно проходит температурные испытания от 200 до 600°. Скорость изменения формы стандартного образца будет достигать 0,009 1/с (6 мм диаметр и 30 мм длина).

	Химический состав углеродистой кострукционной стали 45 Гост 1050-88 в %

	C
	0,42 - 0,5

	Si
	0,17 - 0,37

	Mn
	0,5 - 0,8

	Ni
	до 0,25

	S
	до 0,04

	P
	до 0,035

	Cr
	до 0,25

	Cu
	до 0,25

	As
	до 0,08

	Fe
	~97


Углерод (до 2,14%): Повышает твердость, упругость, прочность.Уменьшает пластичность.

Кремний (от 0,15 до 0,4) и марганец (0,2 до 0,8) в небольших количествах особого влияния на свойства материала не влияют.

Сера (от 0,025% до 0,06%) образует с железом химическое соединение FeS (сернистое железо). Сернистое железо в сталях образует с железом точку с температурой плавления 1258 К, которая обусловливает ломкость материала при обработке давлением с подогревом. Указанная точка при термической обработке расплавляется, в результате чего между зернами теряется связь с образованием трещин. Кроме этого, сера уменьшает пластичность и прочность стали, износостойкость и коррозионную стойкость. Уменьшает коэффициент трения.

Фосфор (от 0,025% до 0,045%) вызывает хладноломкость (склонность металла ломаться и расстрескиваться при холодной механической обработке. Это объясняется тем, что фосфор вызывает сильную внутрикристаллическую химическую неоднородность. Влияние фосфора увеличивается при повышении процентного содержания углерода.Однако этот недостакток отсуствует при повышенных температурах.
Влияние газов: 

Азот повышает порог хладоломкости.

Кислород понижает сопротивление хрупкому разрушению.

Особо вреден водород. Он повышает хрупкость стали и приводит появлению при повышенных температурах холодных трещих.
   Технологические характеристики стали 45
Сталь 45 считается одним из самых трудносвариваемых материалов, зато она не обладает отпускной способностью. Данные свойства особенны важно для сложных форм и конфигураций. Процесс сварки может происходить двумя способами: Контактно-точечная сварка и Ручная дуговая сварка. Критические точки работы с разными химическими элементами могут варьироваться от 350 до 730°. Ударная вязкость конечного изделия сталь 45 зависит от диаметра и толщины листа. Безусловно, более прочным окажется лист с наибольшей толщиной. Хотя благодаря методам обработки и производства стали, буквально любое изделие выдержит даже самые резкие воздействия и крупногабаритные конструкции. К сожалению, предел выносливости есть у любого материала, однако у стали он наиболее максимален благодаря физическим свойствам самого исходного материала.
Назначение стали 45
Вал-шестерни, коленчатые и распределительные   валы, шестерни, шпиндели, бандажи, цилиндры, кулачки и другие   нормализованные, улучшаемые и подвергаемые поверхностнй термообработке   детали, от которых требуется повышенная прочность.
2. Техническая характристика

2.1. Технологический процесс изготовления детали.
	Операция
	Установ
	Переход
	Содержание установов и переходов

	010
	
	
	Токарная

	
	А
	
	Установить и закрепить заготовку в патроне

	
	
	1
	Подрезаем правый торец начерно

	
	
	2
	Подрезаем правый торец начисто

	
	
	3
	Точить  ø16-0,43  на длину 80-0,62  за 2 прохода

	
	
	4
	Зацентровать

	
	
	5
	Просверлить внутреннюю фаску ø8,4

	
	
	6
	Просверлить отверстие сверлом М6 на глубину 25

	
	
	7
	Нарезать внутреннюю резьбу метчиком М8 на глубину 16

	
	
	8
	Отрезать заготовку в размер 81

	020
	
	
	Токарная

	
	Б
	
	Установить и закрепить заготовку в патроне

	
	
	1
	Подрезаем правый торец начерно

	
	
	2
	Подрезаем правый торец начисто выдержав длину 80-0,62  

	
	
	3
	Снимаем фаску 3x15°


2.2. Расчёты режимов резания.

Произведем расчет на 1 переход.

В качестве режущего инструмента применяется проходной отогнутый резец Т15К6 ᵠ=45°, Т=60 мин., Сталь45.σвр. =700 МПА.
1)Определяем глубину резания (t) по формуле:

t=3 мм
2)Определяем подачу (S)
S=0,5 мм/об

3)Определяем скорость резания (V)

V=166 м/мин. С учётом поправочных коэффицентов к1=1.00; к2=1.35; к3=1.00; к4=1.00; к5=0.9.
V=166*к1*к2*к3*к4*к5=202 м/мин
4)Определяем число оборотов шпинделя по формуле:
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Сравниваем с паспортными данными станка, для увеличения стойкости инструмента применяем n=800об/мин
5)Определяем действительную скорость резания по формуле:
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6)Проверим режимы резания по мощности на шпинделе станка. Для этого определяем мощность резания по формуле:
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, где Nрез-мощность необходимая на резание (кВт), PZ-сила резания (Н).

Сила резания определяется по формуле:
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где t – глубина резания, мм;

s – подача, мм/об;

V – скорость резания, м/мин;

К –коэффицент резания;
К=1780 мПа
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Для осуществления резания на металлорежущем станке должно соблюдаться условие Nрез≤Nшп., где Nрез-мощность необходимая на резание, кВт.
Nшп. = Nдв. 
[image: image9.wmf]´

η, где N двигателя-мощность электро двигателя станка (для 16К20 Nдв =10 кВт), η-КПД станка (для токарных станков η=0,7-0,8)

Nшп. =10
[image: image10.wmf]´

0,8=8 Вт
Вывод:
Так как Nрез≤Nшп. (1,74<8), то выбранные режимы резания осуществимы на станке 16К20.

3. Описание металлорежущего станка 16к20.
16К20 — базовый токарно-винторезный станок нормальной точности.
Станок предназначен для выполнения различных токарных работ и нарезания метрической, модульной, дюймовой и питчевой резьб. Обрабатываемые детали устанавливаются в центрах или патроне. 

Станок заменяет модель 1К62 с выемкой в станине. По всем качественным показателям (производительности, точности, долговечности, надежности, удобству обслуживания, безопасности работы и т. д.) превосходит станок модели 1К62. Жесткая коробчатой формы станина с калеными шлифованными направляющими установлена на монолитном основании. На суппорте имеются масштабные линейки с визирами для удобства определения величины перемещения резцовых и поперечных салазок в процессе работы. Фартук станка снабжен оригинальным механизмом выключения подачи суппорта, обеспечивающим высокую точность останова на жестком упоре. Комплекс ограждающих и блокировочных устройств гарантирует безопасность работы на станке. Наиболее целесообразно использовать станок в инструментальных и ремонтных службах в условиях мелкосерийного и единичного производства на чистовых и получистовых работах. 
Общий вид и размещение органов управления токарно-винторезного станка модели 16К20 
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1 - станина; рукоятки: 2 - сблокированная управления, 3,5,6 - установка подачи или шага нарезаемой резьбы, 7,12 - управления частотой вращения шпинделя, 10 - установки нормального и увеличенного шага резьбы и для нарезания многозаходных резьб, 11 - изменения направления нарезания резьбы (лево- или правозаходной), 17 - премещения верхних салазок, 18 - фиксации пиноли, 20 - фиксации задней бабки, 23 - включения ускоренных перемещений суппорта, 24 - включения и выключения гайки ходового винта, 25 - управления изменением направления вращения шпинделя и его остановкой, 26 - включения и выкючения подачи, 28 - поперечного перемещения салазок, 29 - включения продолньной автоматической подачи, 31 - продольного перемещания салазок; 4 - коробка подач, 8 - кожух ременной передачи главного привода, 9 - передняя бабка с главным приводом, 13 - электрошкаф, 14 - экран, 15 - защитный щиток, 16 - верхние салазки, 19 - задняя бабка, 21 - штурвал перемещения пиноли, 22 - суппорт продольного перемещения, 27 - кнопка включения и выключения главного электродвигателя, 30 - фартук, 32 - ходовой винт, 33 - направляющие станины.

4.Применяемый режущий инструмент
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1.Токарный резец проходной отогнутый 16х12х100 ВК8 2102-0023 широко используется при токарной обработке на производстве изделий различных форм и материалов.
2. Резец отрезной
[image: image20.png]Ton @=100°




Самым распространенным инструментом, применяемым на производстве и используемым на самых разных станках, являются резцы. Они бывают различными и классифицируются по целой массе признаков. Так, по виду производимых работ они делятся на строгальный, токарный, револьверно-автоматный, долбежный и специальный. По конструкции различают цельный, составной, державочный, сборный, регулируемый и резец с головкой, припаянной встык. По виду обработки такой инструмент бывает проходной, подрезной, фасонный, резьбовой, резец отрезной и координатно-расточной. По характеру производимой ими обработки существуют чистовой, черновой и резец для тонкого точения. По установке относительно обрабатываемой детали различают тангенциальные и радиальные резцы. По направлению подачи они могут быть правыми или левыми, по форме сечения – квадратными, круглыми и прямоугольными. Кроме этого, различаются они еще и материалом, из которого изготовлены, а также наличием устройств для дробления стружки.

Резец отрезной – применяется для обрезки материала, а также для прорезания в нем узких канавок. При этом для разных работ используют разные варианты этих инструментов.

Для прорезывания узких канавок используют канавочный резец или прорезной отрезной резец . При этом форма его режущей головки соответствует форме вытачиваемой канавки. Существует целая классификация такого инструмента. Различают отогнутые и прямые резцы, каждый из которых бывает левым и правым. Однако, на производстве чаще других применяются левые отогнутые и правые прямые инструменты.
3.Сверло.

Сверло — режущий инструмент с вращательным движением резания и осевым движением подачи, предназначенный для выполнения отверстий в сплошном слое материала. Свёрла могут также применяться для рассверливания, то есть увеличения уже имеющихся, предварительно просверленных отверстий, и засверливания, то есть получения не сквозных углублений.
4.Метчик.

Метчик представляет собой винт, сопряженный с нарезаемой резьбой, превращенный в режущий инструмент. Для преобразования винта в метчик необходимо прорезать стружечные канавки, т. е. создать переднюю поверхность и пространство для схода стружки. Однако, если подобный винт с продольными канавками использовать как инструмент, то первый зубец его с полным профилем резьбы будет срезать весь припуск и окажется перегруженным. Поэтому, чтобы обеспечить допустимую толщину среза и распределить работу резания по длине метчика он снабжается режущей частью, которая образуется срезанием резьбы исходного винта на конус.
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5. Контрольно-измерительные инструменты
1.ШЦ-1
[image: image12.png]



Классический инструмент для ежедневного использования с устройством точной подачи 

- устройство тонкой установки рамки 

- наружные и внутренние измерения 

- двойная шкала - мм/дюйм 

- регулируемый нониус 

- материал - нержавеющая сталь


Диапазон измерения: 
0-125 мм 

Тип: 
двусторонний с глубиномером 

Тип отсчета: 
нониус 

Значение отсчета по нониусу: 
0,05 

Глубиномер: 
встроенный 

Упаковка: 
пластиковая коробка 

Габариты упаковки: 
245*90 мм
2. Микрометр

Измерительный прибор, применяемый для измерения линейных размеров абсолютным контактным методом. Действие микрометра основано на перемещении винта вдоль оси при вращении его в неподвижной гайке. Перемещение пропорционально углу поворота винта вокруг оси. Полные обороты отсчитываются по шкале, нанесенной на стебле микрометра, а доли оборота - по круговой шкале, нанесенной на барабане.
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1 - пятка, 2 - установочная мера, 3 - микрометрический винт, 

 4 -стебель, 5 - барабан, 6 - трещотка, 7 - стопор, 8 – скоба
3.Резьбомеры

Резьбомеры. Для измерения шага резьбы применяют резьбомеры – наборы шаблонов (тонких стальных пластинок), измерительная часть которых представляет собой профиль стандартной резьбы определенного шага или с определенным числом ниток на дюйм для подсчета шага.
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   Резьбовая калибр-пробка?
6. Организация рабочего места станочника  (токаря).

Рабочим местом называется производственной площади цеха, на которой расположен станок с комплектом присопблений, вспомогательного и режущего инструмента, технической документации и других предметов и материалов, находящихся в непосредствено в распоряжении токаря. Оснащенность рабочего места и организация труда на нем в значительной мере определяют производительность труда токаря. Рабочее место оснащяестся: одним или несколькими станками с постоянным комплектом принадлежностей; комплектом технологической оснастки постоянного пользования, состоящим из припособлений, режущего, измерительного и вспомогательго инструмента; комплектом технической документации, постоянно находящейся на рабочем месте (инструкции, справочники, вспомогательные таблицы), комплектом предметов ухода за станком и рабочем месте (масленки, щетки крючки, совки, тряпки);инструментальными шкафами, подставками,планшетами, стеллажами и т.п.; передвижной и переносной тарой для заготовок и изготовленных деталей; подножными решетками, табуретками или стульями. Комплект технологической оснастки и предметов ухода за станком и рабочим местом постоянного пользования устанавливаются в зависимости от характера выполняемых работ, типа станка и принятой схемы инструментального хозяйства в цехе. Количество такой оснастки определяет размеры, внутреннее устройство и число шкафов, тумбочек и стелажей.
Правильная организация рабочего места - это такое содержание станка, такой порядок расположения присоблений, инструмента, заготовок и готовых деталий, при котором достигается наивысшия производительность труда минимальных затратах физической, нервной и умственной энергии рабочего. На рабочем месте не должно быть ничего лишнего, т.е не используемого в работе. Все используемые предметы при работе должны иметь постоянные места хранения, а те предметы, которые используется чаще, долджны расапологаться ближе и болле удобных местах.Создание условий обеспечивающих возможность рационального использования станка, его оснащения, рабочего времени, производственных навыков и творческих способностей рабочего, является основной задачей научной организации труда на рабочем месте токаря.
К организации производства на рабочем месте предъявляются следующие требования:

· Создание условий для высокопроизводительной работы

· Механизация и автоматизация производственного процесса 

· Максимально устраняющие применение ручного труда

· Повышение клафикации рабочего и обучение его передовыми приемыми труда 
· Безопастность работы

Правильная организация рабочего места оказывает заметное влияние на сокращение вспомогательного времени, затрачиваеваемого на выполнение отдельных операций. Удобное расположение неоходимых для работы инструментов и присоблений обеспечивает производительную работу станочника при меньшей утомляемости.

Планировка рабочего мета зависит от многих факторов, в том числе от типа станка и его размеров и формы обрабатываемых заготовок, типа и организации производства. Сохранность и готовность оборудования к безотказной и производительной работе обеспечиваются повседневным уходом за рабочим местом.Большое значение для длительной и безперебойной работы станка имеет своевременная и правильная его смазкав соотвествии с требованиями, изложенными в рукородстве по эксплуатации.Смазка станка являестся прямой обязонностью токаря. Периодически токарь должен производить проверку точности работы станка и его регулировку в соотвествии с указаниями руководства по эксплуатации. Плохая организация рабочего места, заграможденность рабочего места и проходов, неисправность станка и присоблений, недостаточное знание рабочим устройства станка и правил его эсплуатации, неисправность электрооборудования и электропроводки, отсуствие ограждений и предохранительных устройств, работа неисправным инструментом, загрязненность станка и подножной решетки могут привести к несчастным случаем.
В процессе работы токарь доллжен быть предельно внимательным, так как станок является обьектом повешенной опастности. Для безопастной работы необходимо знать устройство всех сборочных единиц(узлов) и механизмов станка, правильно назначать режим резанья, надежно закрепить заготовку, применять исправный инструмент со стружколомами, защитные устройства и т.д.


Это далеко не полный перечень правил безопастности труда. В каждом цехе имеются специальные   инструкции, в которых кроме общих требований приведены специфические требования, характерные для цеха в котором установлен станок. Инструктаж по правилам безопастности на каждом рабочем месте проводит мастер в соотвествии с цеховым графиком. Рациональная организация рабочего места, выполнение правил эксплуатации станка и соблюдение правил безопастности являются важнейшими условиями высокопроизводительного труда.

7. Охрана труда при работе на металлорежущих станках.
Основные пункты охраны труда.

1.1. Работать только на станках, к которым имеется допуск, и выполнять ра​боту, которая поручена.

1.2. Сосредоточить внимание на выполняемой работе, не отвлекаться на по​сторонние дела и разговоры, не отвлекать других.

1.3. Не допускать на свое рабочее место лиц, не имеющих отношения к пору​ченной работе. Без разрешения мастера не доверять свой работающий станок другому рабочему.

1.4. Не опираться на станок вовремя его работы и не позволять делать это другим.

1.5. Заметив нарушение инструкции другим рабочим, предупредить его о не​обходимости соблюдения требований по технике безопасности.

1.6. Всяком несчастном случае немедленно поставить в известность масте​ра или бригадира и обратиться в медицинский пункт.

1.7. При ремонте станка и пусковых устройств на станке должен быть выве​шен плакат: «Не включать — ремонт».

1.8. Нельзя работать на неисправном и не имеющем необходимых огражде​ний станке. Не производить ремонт и переделку станка самостоятельно.

1.9. Не разрешать уборщику убирать у станка вовремя его работы.

1.10. Запрещается работать на станке в руковицах или перчатках, а также с забинтованными пальцами без резиновых напальчников.

1.11. Во избежание несчастных случаев и попадания грязи и стружки в механизмы станка запрещается обдувать воздухом из шланга обрабатываемую поверхность и станок.

1.12. Надежно и жестко закреплять обрабатываемую поверхность на станке

1.13. Масса и габаритные размеры обрабатываемой детали должны соотвествовать паспортным данным станка.

1.14. Устанавливать и снимать тяжелые детали и приспобления (массой свыше 15 кг) только с помощью подъемных средств.

1.15. Пользоваться грузоподъемными механизмами только после специального обучения и аттестации.

1.16. Деталь должна быть надежна застопарена; для подьема применять специально строповочно-захватные присопобления. Освобождать обрабатываемую деталь от стропов или захватных присопблений только после надежной установки, где надо – и закрепления детали на станке.

1.17. Отрегулировать местное освещение станка так, чтобы рабочая зона была достаточно освещена и свет не слепил глаза.
1.18. При свяком перерыве в подаче электроэнергии немедленно выключить элекрооборудование станка.
1.19. Пользоваться деревяной решоткой и содержать ее в исправном состоянии.
Каждый рабочий обязан:

· Требовать от администрации цеха проведения инструктажа по ТБ до назначения на работу и при переводе на станок другой модели.
· Строго выполнять все правила безопастости

· Обязательно пользоваться пологающейся спецодеждой, спецобувью и индивидуальными защитными средствами (очками, респираторами, масками и др.)

· При обнаружении возможной опасности предупредить товарищей и немедленно сообщить администрации цеха;

· Содержать в чистоте рабочее место в течение всего рабочего дня и не загромождать его деталями, заготовками, металлическими отходами, мусором и т. п.;
· Укладывать устойчиво на подкладках и стеллажах поданные на обработку и обработанные детали; высота штабелей не должна превышать для мелких деталей: 0,5 м, для средних — 1м, для крупных — 1,5 м;

· Применять только исправные гаечные ключи соответствующих размеров;

· При работе ключами не наращивать их трубой или другими рычагами; нельзя пользоваться прокладками, если ключи не соответствуют размерам гаек.

· Не мыть руки в масле, эмульсии, керосине и не вытирать их обтирочными концами, загрязненными стружкой; л) не принимать пищу у станка; м) не оставлять свою одежду на рабочем месте.

1.20.
На территории выполнять следующие правила:
· Быть внимательным к предупредительным сигналам автомашин и других видов движущегося транспорта;
· Не находиться под поднятым грузом;
· Не проходить в местах, не предназначенных для прохода;

· Не заходить без разрешения за ограждения технологического оборудования;
· Не прикасаться к токоведущим частям электрооборудования, клеммам и электропроводам, к арматуре общего освещения, не открывать дверцы электрошкафов; в необходимых случаях обращаться к электромонтеру;

· Не включать и не останавливать (кроме аварийных случаев) станки, механизмы, работа на которых Вам не поручена.

1.21.
Работая с подручным или учеником, обучать его безопасным приемам работы и следить за их выполнением.

1.22.
К работе с грузоподъемными кранами могут быть допущены лица не моложе 18 лет, специально обученные, систематически инструктируемые, сдавшие экзамен квалификационной комиссии и имеющие на руках удостоверение.

Перед началом работы
2.1  Перед каждым включением станка убедиться, что пуск станка никому не угрожает опасностью.

2.2  Привести в порядок рабочую одежду: застегнуть или подвязать обшлага рукавов, надеть головной убор; женщины должны убрать волосы под косынку, повязанную без свисающих концов.

2.3 Проверить, хорошо ли убраны станок и рабочее место выявить неполадки в работе станка и принять меры по их устранению.
2.4 О неисправности станка немедленно доложить мастеру; до устранения неисправности к работе не приступать.
2.5 Приготовить крючок для удаления стружки, ключи и кругой необходимый инструмент.

2.6 Проверить наличие и исправность:

· Ограждений зубчатых колес, приводных ремней, валиков, приводов, а также токоведущих частей электической аппаратуры (пускателей, рубильников, трансформаторов, кнопок).

· Заземляющих устройств.

· Предохранительных устройств для защиты от стружки, охлаждающих житкостей.

· Устройств для крепления инструмента (отсуствие трещин, надломов, прочность крепления пластин твердого сплава или керамических пластинок стружколомающих порогов).

· Режущего, измерительно, крепежного инструмента и приспособлений и разложить их в удобном для использования порядке. Работать только исправным инструментом и приспособлениями и применять их строго по назначению.

2.7 Если при обработке металла образуется отлетающая стружка, то при отсуствии специальных защитных устройств на станке надеть защитные очки или предохранительный щиток из прозрачного материала.
2.8 При обработке вязких металлов (медь), дающих сливную стружку, применять резцы со специальными стружколомающими устройствами.
2.9 При обработке хрупких металлов (чугуны, бронзы) дающих отлитающую стружку, а также при дроблении стальной стружки в процессе обработки применять следующие защитные устройства:

· Специальные стружкоотводчики

· Прозрачные экраны

· Индивидуальные щитки (для защиты лица)

2.10 Проверить на холостом ходу

· Исправность органов управления (механизмов главного движения, подачи, пуска, остановка движения
· Исправность системы смазки и охлаждения (убедится в том, что смазка и охлаждающая жидкость подаются нормально и бесперебойно)

· Исправность фиксации рычагов включения и переключения (убедится в том, что возможноть самопроизвольно переключения с холостого хода на рабочий исключена)

· Нет заеданий или излишней слабины в движущихся частях станка, особенно в шпинделе, впродольных и поперечных салазках суппорта

2.11 Для предупреждения кожных заболеваний рук при применении на станках охлаждающих масел и жидкостей по указанию врача перед началом работ смазывать руки специальными пастами и мазями.
2.12 Проверять доброкачественность ручного инструмента при получении:

· Ручка напильника и шабера должна иметь металлическое кольцо, предохраняющие ее от раскалывания;

· Молоток должен быть насажен нв рукоятку овального сечения, расклиненнную металическим клином и изготовленную из твердых и вязких пород дерева; 

· Боек молотка должен иметь ровную слегка выпуклую поверхность;

· Нельзя работать молотком со сбитым бойком, имеющим трещины или насаженным на рукоятку из дерева мягких пород, а также плохо закрепленным на рукоятке
· Зубило и другой ударный инструмент должны быть длиной не менее - 150мм, кернер – 100мм и не иметь наклепа на бойке;
· Гаечные ключи должны быть исправными и соотвествовать размеру гаек

· Запрещается работать гаечными ключами с прокладками и удленять их трубами и применять контрключи

· Разложить инструмен и присобления в удобном для пользования порядке.

2.13 Пользоваться режущим инструментом, имеющим правильную заточку 

· Применение неистправного инструмента и приспоблений запрещается

2.14 Проверить и обеспечить достачную смазку станка; при смазке пользоваться только соответствующими приспособлениями

2.15 Разместить шланги, подводящие охлаждающую жидкость так, чтобы была исключеа возможность соприкосновения их с режущим инструментом и движущимися частями станка. Охлаждающую жидкость подовать только насосом.

2.16 Зарещается охлаждать режущий инструмент мокрыми тряпками или щетками

2.17 Не допускать разбрызгивания масла и жидкости на пол

· Для защиты от брызг устанавливать щитки.
Во время работы
3.1  Выполнять указания по обслуживанию и уходу за станками, изложенные в «Руководстве к станку», а также требования предупредительных таблиц, имеющихся на станке.

3.2  Устанавливать и снимать режущий инструмент только после полной остановке станка.

3.3  Не работать без кожуха, прикрывающие сменные шестерни.

3.4  Остерегаться срыва ключа, правильно накладывать ключ на гайку и не поджимать им гайку рывком.
3.5 Во время работы станка не брать и не подавать через работающий станок какие-либо предметы, не подтягивать болты, гайки и другие соединительные детали станка.

3.6 Остерегаться наматывания стружки на обрабатываемый предмет или резец.  Не направлять вьющуюся стужку на себя.

3.7 Не удалять стружку от станка непосредственно руками и инстремнтом, пользоваьтся для этого специальными крючками

3.8 Следить за своевременным удалением стружки с рабочего места и станка.

3.9  Остерегаться заусенцев на обрабатыемых деталях.

3.10 Привозникновении вибрации остановить станок.

· Принять меры к устраниению вибрации: проверить крепление резца и детали

3.11 Обязательно остановить станок и выключить элекродвигатель при:

· Уходе от станка даже на короткое время (если не поручено обслуживание двух или нескольких станков)

· Временном прикращении работы

· Перерыве в подаче электроэнергии

· Уборке, смазки, чмстки станка

· Обнаружении неисправности оборудовании

· Подтягивании болтов, гаек, и других соединительных деталий станка

· Установке, измерении и сьеме детали

· Проверке или зачистке режущей кромки резца

· Снятии и надевании ремней на шкивы станка

3.12 Передвижение ремня по ступенчатым шкивам на ходу допускается только с применением переводок
3.13 При обработке деталей применять режимы резания, указанные в операционной карте лдя данной детали.

3.14 Не увеличивать установленные режимы резанья без ведома мастера.

3.15  В кулачковом патроне без подпора центром заденй бабки можно закреплять только короткие, длиной не болле двух диаметров, урановешанные детали; в других случаях для пользоваться задней бабкой.

3.16 При обоработке деталей длиной равной 12 диаметрам и более, а также при скоростном и силовом резании деталей длиной, равной восьми диаметрам и более, применять дополнительные опоры (люнеты)

3.17 При обработке деталий в центрах проверить, закреплена ли задняя бабка, и после установки изделия смазать центр. При дальнейшей рабте нужно периодически смазывать задний центр.
3.18 При работе с большими скоростями применять вращающийся центр, прилогающийся к станку.

3.19 Нельзя работать со сработанными или забитыми центрами.

3.20 При обточке длинных надо следить за центром задней бабки: периодически смазывать и проверять осевой зажим.

3.21 Во избежания травм из-за инструмента необходимо:

· Включить сначала врашение шпинделя, а затем подачу; при этом обрабатываемую деталь следует привести во вращение до соприкосновения ее с резцом, врезание производить плавно, без ударов.

· Перед остановкой станка сначала выключить подачу отвести режущий инструмент от детали, а потом выключить вращение шпинделя.

3.22 Резцовую головку отводить на безапастное расстояние при выполнении следующихх операций

· Центрирование деталей на станке

· Зачистке

· Шлифование деталий наждачным полотном

· Опиловке  

· Шабровке

· Измерение деталей

· При смене патрона и детали отодвигать подальше также задний центр (заднюю бабку)

3.23 Следить за правильной установкой резца и не подкладывать под него разные куски металла; пользоваться подкладками, равными площади резца.

3.24 Резец следует зажимать с минимально возможным выылетом и не менее чем тремя болтами. Нужно иметь набор подкладок различной толщины, длиной и шириной не менее опорной части резца. Не следует пользоваться случайными подкладками.

3.25 Не затачивать короткие резцы без соотвествующей оправки.

3.26 При подводке резца к оправке или планшайбе соблюдать осторожность и избегать чрезмерно глубокой подачи резца.

3.27 При надевании планшайбы на конец шпинделя очистить ее от стружки и загрязнения.

3.28 При обработке вязких металлов, дающих сливную ленточную стружку, применять резцы с накладными стружколомателями или стружкозавивателями.
3.29 Не плльзоваться зажимными патронами, если изношены рабочие плоскости кулачков.

3.30 При скоростном резании на токарных станках работать с невращающимися центром запрещается.
3.31 Обрабатываемую поверхность располагать как можно ближе к опорному или зажимному припособлению.

3.32 При установке детали на станок не находится между деталью и станком.

3.33 Не класть детали, инструмент и другие предметы на станину станка и крышку передней бабки.

3.34 При отрезании тяжелых частей детали или заготовок не придерживать отрезаемый конец руками.

3.35 При опиловке, зачистке, шлифовании обрабатываемых деталей на станке:

· Не прикосаться руками или одеждой к обрабатываемой детали;

· Не производить указанных операций с деталями, имеющими выступающие части, пазы и выемки (пазы и выкмки предворительно заделывать деревянными пробками)

· Стоять лицом к патрону, держать ручку напильника левой рукой не перенося правую руку за деталь.

3.36 После закрепления детали в патроне вынуть торцовый ключ.

3.37 При закреплении детали в центрах 

· Протереть и смазать центрововые отвестия;

· Не применять центр с изношенными или забитыми конусами;

· Следить за тем, чтобы размеры токарных центров соотвествовали центровым отверстиям обрабатываемой детали;

· Не затягивать туго задний центр, надежно закреплять заднюю бабку и пиноль;

· Следить за тем, чтобы деталь опиралась на центр всей конусной частью центрового отверстия

· Не допускать упора центра в дно центрового отверстия детали

3.38 Работать на станке без закрепления патрона сухарями, предотвращающими самоотвинчивание при реверсе, запрещается

3.39 Не тормозить вращение шпинделя нажимом руки на вращающиеся части станка или детали.

3.40 Проверить крепление и прочность специальных ограждений, обеспечивающих безопастность и удобство обслуживания, расположенных на уровне 50 см и выше над полом.
По окончании работ

4.0. Выключить станок и электродвигатель.

4.1. Привести в порядок рабочее место: 

· Убрать со станка стружку, инструмент, присобление

· Очистить станок от грязи

· Вытерить и смазать трущиеся части станка

· Аккуратно сложить готовые детали и заготовки

4.2. Убрать инструмент в отведенные для этой цели места. Соблюдать чистоту и порядок в шкавчике для инструмента.

4.3. По окончании смены о замеченных дефектах станка, вентиляции и др. и о принятых мерах по их устранению сообщить мастеру.

4.4. О всякой замеченной опастности немедленно доложить администрации.

4.5. Вымыть лицо и руки теплой водой с мылом или принять душ.

При аварии

5.0. При обнаружении неисправности оборудования, инструмента, припособлений, оснастки работу ПРИОСТАНОВИТЬ и принять меры к ее устранению. В случае невозможности или опастности устранения аварийной ситуации собственными силами сообщить руководителю работ.
5.1. При появлении отклонений от нормальной работы станка немедленно остановить станок и сообщить руководителю.

5.2. При поражении электрическим током необходимо немедленно освободить пострадавшего от действий тока, соблюдая требования электробезопастности, оказать доврачебную помощь и вызвать работника медицинской службы, поставить в известность руководство.

5.3. При возникновении пожара сообщить в пожарную охрану по телефону 01,112, руководителю работ и приступить к тушению.

5.4. При заболевании, трамвмировании оказать доврачебную помощь, сообщить в медицинское учереждение и руководителю.
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