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Цели и задачи лекции
Учебная цель
Сформировать у студентов систему знаний об оборудовании слесарных участков вагонного депо, устройстве и типах слесарных верстаков, зажимных приспособлений, правилах установки тисков по высоте, а также об абразивном инструменте и безопасной работе на заточных станках.
Студенты должны знать:
состав оборудования слесарного участка депо и его назначение;
типы слесарных верстаков (однотумбовые, двухтумбовые, специализированные) и их конструктивные особенности;
типы и назначение зажимных приспособлений (тиски параллельные, стуловые, ручные, прижимы);
правила установки тисков по высоте в зависимости от роста работника;
виды абразивного инструмента, маркировку шлифовальных кругов;
правила установки и балансировки шлифовальных кругов;
требования охраны труда при работе на заточных и шлифовальных станках.
Студенты должны уметь:
подбирать тип верстака и тисков для конкретной слесарной операции;
правильно регулировать высоту установки тисков;
определять пригодность шлифовального круга по маркировке и внешнему осмотру;
выявлять нарушения правил установки кругов и безопасной работы на заточных станках.
Развивающая цель
Развивать техническое мышление, способность анализировать организацию рабочего места и оценивать соблюдение требований охраны труда при работе с оборудованием и абразивным инструментом.
Воспитательная цель
Воспитать ответственное отношение к оборудованию, понимание того, что нарушение правил установки и эксплуатации — прямая угроза здоровью и жизни работника.


1. Оборудование слесарных участков вагонного депо
Слесарный участок вагонного депо — это производственное помещение, где выполняются ручные слесарно-сборочные операции: разборка и сборка узлов вагонов, опиловка, шабрение, притирка, нарезание резьбы, рубка металла. От правильного подбора и расстановки оборудования зависят производительность и безопасность труда.
Основное оборудование слесарного участка:
Слесарные верстаки с тисками — рабочее место для ручной обработки деталей;
Стеллажи для хранения заготовок, деталей и готовой продукции;
Заточные и шлифовальные станки — для заточки инструмента и обработки деталей;
Прессы (ручные, гидравлические) — для запрессовки и выпрессовки деталей;
Сверлильные станки — для сверления отверстий;
Токарные и фрезерные станки — для механической обработки;
Подъёмно-транспортное оборудование — кран-балки, тали, домкраты;
Тумбы и шкафы — для хранения инструмента и приспособлений;
Ящики для отходов и обтирочного материала — металлические, с плотными крышками.
Расстановка оборудования должна обеспечивать:
минимальные проходы между верстаками — 1,5–1,6 м;
расстояние от верстака до стены — не менее 0,8 м;
ширину транспортных проездов — не менее 3,0 м;
свободный доступ к станкам для обслуживания и эвакуации.
2. Слесарные верстаки: типы и назначение
Слесарный верстак — это основной элемент рабочего места слесаря, представляющий собой прочный стол с рабочей поверхностью для ручной обработки деталей, оснащённый тисками и местами для хранения инструмента.
2.1. Классификация верстаков
	Признак
	Типы

	По количеству тумб
	Однотумбовые, двухтумбовые, бестумбовые

	По назначению
	Универсальные, специализированные

	По числу рабочих мест
	Одноместные, двухместные, многоместные

	По материалу столешницы
	Деревянные (с металлической облицовкой), цельнометаллические

	По грузоподъёмности
	Лёгкие (до 70 кг), средние (до 100 кг), тяжёлые (до 200 кг и выше)


2.2. Однотумбовый верстак
Один рабочий: слева или справа — тумба с ящиками, с другой стороны — открытая полка или ножки. Применяется для индивидуального рабочего места слесаря в депо. Стандартные размеры столешницы: длина 1000–1200 мм, ширина 500–600 мм.
2.3. Двухтумбовый верстак
Два рабочих места на одном верстаке или одно с большим объёмом хранения. Применяется на крупных участках при поточной организации ремонта. Стандартная длина столешницы: 1800–2000 мм и более.
2.4. Специализированные верстаки
Для конкретных операций вагонного ремонта применяются верстаки особой конструкции:
Верстак для ремонта автосцепки — с усиленной конструкцией, специальными приспособлениями для кантования и проверки корпуса автосцепки;
Верстак для ремонта тормозной арматуры — с малыми тисками, поддоном для сбора масла, местным освещением;
Верстак для ремонта буксового узла — с регулируемой высотой, поворотным устройством для корпуса буксы.
2.5. Требования к конструкции верстака
Столешница изготавливается из сухой древесины твёрдых пород (дуб, бук, ясень) толщиной 40–50 мм или из листовой стали толщиной 3–5 мм; деревянная крышка обивается стальным листом или покрывается специальным составом для защиты от масла и ударов.
Каркас — из стального профиля, сварной; должен обеспечивать устойчивость при работе.
Ящики тумбы — выдвижные, с ограничителями, предотвращающими выпадение.
Поверхность столешницы — ровная, без заусенцев, забоин, трещин.
На столешнице или перфопанели — места для крепления тисков и размещения инструмента.


3. Зажимные приспособления
3.1. Тиски слесарные параллельные
Основной зажимной инструмент на верстаке. Корпус из серого чугуна, губки закалены. Губки имеют насечку для надёжного удержания детали; для предохранения мягких поверхностей деталей применяют накладки (алюминий, медь, текстолит, дерево). Типоразмеры по ширине губок: 80, 100, 125, 140, 160, 200 мм.
3.2. Тиски стуловые
Корпус отлит из чугуна, неподвижная губка крепится к основанию (стулу), подвижная губка — на винте. Применяются для тяжёлых работ: рубка, клёпка, правка, грубая опиловка. Менее точные, чем параллельные, но выдерживают большие ударные нагрузки. В современных депо применяются ограниченно, в основном в кузнечных отделениях.
3.3. Тиски ручные
Лёгкие, переносные; применяются для удержания мелких деталей при обработке вне верстака. Ширина губок — 40–60 мм. Удобны для работы в полевых условиях — при ремонте на путях ПТО.
3.4. Приспособления для крепления деталей
Помимо тисков, на верстаках применяются:
Призмы — Призмой называется установочный элемент с рабочей поверхностью в виде паза, образованного двумя плоскостями, наклоненными друг к другу под углом для установки цилиндрических деталей (валики, оси);
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Прижимы (струбцины) — для крепления листового металла и плоских деталей;


Угольники установочные — для фиксации деталей под углом;



Патроны и оправки — ОПРАВКА – приспособление, используемое для крепления на нём заготовок или инструментов, имеющих посадочное отверстие, при обработке на металлорежущих станках. 
3.5. Установка тисков по высоте
Правильная высота установки тисков — одно из главных условий эргономики и профилактики травм. Высота подбирается в зависимости от роста работника.
Метод определения высоты по росту:
Работник встаёт вплотную к верстаку, руки опущены, локти согнуты под углом 90°.
Высота губок тисков должна соответствовать уровню локтя согнутой руки.
Для точных работ (опиловка, шабрение) тиски устанавливают на 50–100 мм выше уровня локтя.
Для грубых работ (рубка, тяжёлая опиловка) — на 50–100 мм ниже уровня локтя.


Способы регулировки:
	Способ
	Описание

	Подкладные пластины
	Под основание тисков подкладывают металлические пластины нужной толщины

	Регулируемые тиски
	Современные тиски с регулируемой высотой (винтовой или ступенчатой)

	Регулируемый верстак
	Верстак с регулируемой высотой столешницы (редко в депо)

	Подставка-подножка
	Деревянная или металлическая решётка под ноги для изменения положения работника


Формула для расчёта:
Высота губок тисков от пола ориентировочно: H = 0,48 × L, где H — высота губок тисков, L — рост работника (мм).
Пример: при росте работника 1800 мм — H = 0,48 × 1800 = 864 мм.
Типичная ошибка: тиски устанавливают на стандартную высоту без учёта роста конкретного работника. При высоких тисках работник быстрее утомляет плечи и спину, при низких — сутулится, что ведёт к болям в пояснице.


4. Абразивный инструмент
4.1. Назначение и виды
Абразивный инструмент — это инструмент для механической обработки деталей (заточка, шлифование, полирование), в котором режущими элементами служат зёрна абразивного материала.
Основные виды:
Шлифовальные круги — для заточки и шлифования;
Гибкие круги (лепестковые) — для зачистки поверхностей;
Абразивные бруски — для ручной заточки;
Абразивная бумага и ткань — для ручной и машинной шлифовки;
Головки абразивные — для обработки внутренних поверхностей.
В депо чаще всего применяются шлифовальные круги на заточных и шлифовальных станках.
4.2. Характеристики шлифовальных кругов
Шлифовальный круг описывается набором параметров, которые указываются в маркировке:
	Параметр
	Обозначение
	Примеры

	Тип круга
	Форма
	Тип 1 (прямой профиль), Тип 5 (с выточкой), Тип 36 (тарельчатый)

	Размеры
	D × T × H
	D — диаметр, T — высота, H — диаметр отверстия

	Абразивный материал
	Буквенный код
	A — электрокорунд, C — карбид кремния, AS — эльбор

	Зернистость
	Число
	F14, F30, F60, F120 (чем больше число, тем мельче зерно)

	Твёрдость
	Буквы
	F, G, H — мягкие; M, N, O — средние; S, T, U — твёрдые

	Связка
	Буква
	V — керамическая, B — бакелитовая, R — вулканическая

	Класс неуравновешенности
	Цифра
	1, 2, 3 (1 — лучший)


Пример маркировки: круг 1 200×25×32 25A F60 M 7 V 35 м/с
Расшифровка: круг типа 1 (прямой профиль), наружный диаметр 200 мм, высота 25 мм, отверстие 32 мм, материал — электрокорунд белый (25A), зернистость F60, твёрдость средняя (M), номер структуры 7, керамическая связка (V), максимальная скорость — 35 м/с.
4.3. Хранение абразивного инструмента
Круги хранят в сухих отапливаемых помещениях на стеллажах в горизонтальном положении.
Не допускается хранение рядом с кислотами, щелочами и химикатами.
Нельзя бросать круги, ставить на ребро, подвергать ударам.
Перед установкой каждый круг визуально осматривают и проверяют на отсутствие трещин простукиванием (лёгким ударом деревянного молотка по подвешенному кругу; целостный круг издаёт чистый звонкий звук, треснутый — глухой).


5. Правила установки шлифовальных кругов и работы на заточных станках
5.1. Подготовка круга к установке
Проверка маркировки: убедиться, что параметры круга (диаметр, высота, отверстие, скорость) соответствуют параметрам станка.
Внешний осмотр: круг не должен иметь трещин, сколов, раковин.
Простукивание: подвесить круг на шпагате или металлическом стержне и лёгким ударом деревянного молотка проверить звук.
Испытание на прочность: каждый новый круг должен пройти испытание на стенде в свободном состоянии при скорости, превышающей рабочую на 50%, в течение 2–5 минут. В депо круги проходят заводские испытания, поэтому при получении проверяют дату испытания (не более 1 года с даты изготовления).
5.2. Установка круга на станок
Правила установки:
Фланцы — внутренний и внешний; оба фланца одинакового диаметра (не менее 1/3 диаметра круга для плоских кругов).
Прокладки — между фланцами и кругом ставятся эластичные прокладки (картон, резина, паронит) толщиной 0,5–1,0 мм. Они равномерно распределяют давление фланца и предотвращают разрушение круга.
Кольцевой зазор — между отверстием круга и шпинделем должен быть зазор 0,5–0,8 мм для свободной посадки; круг не должен надеваться с усилием.
Затяжка гайки — гайку фланца затягивают только вручную ключом нормальной длины; запрещено удлинять ключ трубой или использовать ударный инструмент.
Направление вращения — гайка должна заворачиваться в сторону, противоположную вращению шпинделя (чтобы при работе круг сам себя «затягивал» и не открутился).
Балансировка — после установки круга проверить балансировку: пустой станок включить на 1–2 минуты; при биении круга — снять и отбалансировать.
Защитный кожух — обязателен; зазор между кожухом и кругом — не более 1/4 диаметра круга. Кожух открывают только для установки и снятия круга.
Подручник — устанавливают как можно ближе к кругу; зазор между подручником и кругом — не более 2–3 мм. При износе круга зазор увеличивается, и подручник регулируют. Больший зазор опасен: деталь может быть затянута между кругом и подручником.
5.3. Оборудование заточного станка
	Элемент
	Назначение
	Требование

	Защитный кожух
	Защита от осколков
	Зазор не более 1/4 диаметра круга

	Подручник (упор)
	Опора для детали
	Зазор 2–3 мм от круга

	Брызгозащитный экран
	Защита глаз от искр и частиц
	Прозрачный, не менее 100 мм высотой

	Защитные очки
	Дополнительная защита глаз
	Закрытого типа

	Местное освещение
	Освещение зоны заточки
	Не менее 300 лк

	Поддон для СОЖ
	Сбор охлаждающей жидкости
	При мокром заточке

	Пломба пускового устройства
	Защита от несанкционированного пуска
	Наличие бирки с датой проверки


5.4. Правила работы на заточном станке
До начала работы:
Надеть защитные очки закрытого типа, проверить наличие кожуха, экрана и подручника.
Проверить исправность станка, заземления, пускового устройства.
Проверить состояние круга (нет трещин, сколов, биения).
Проверить зазор между подручником и кругом — не более 2–3 мм.
Включить станок и проверить работу на холостом ходу в течение 1–2 минут; убедиться в отсутствии биения и вибрации.
Во время работы:
Деталь подводить к кругу плавно, без рывков и ударов.
Деталь перемещать вдоль рабочей поверхности круга для равномерного износа.
Не прижимать деталь сильно — это вызывает перегрев круга и детали.
Не стоять в плоскости вращения круга — в случае разрушения осколки летят в плоскости вращения.
Не затачивать мелкие детали без специальных приспособлений для их удержания.
Не тормозить круг рукой или предметами.
При появлении вибрации, шума, биения — немедленно выключить станок.
После окончания работы:
Выключить станок; дождаться полной остановки круга.
Убрать рабочее место, удалить металлическую стружку и пыль.
Сообщить руководителю о неисправностях, если они обнаружены.
Категорически запрещается:
работать без защитного кожуха и очков;
работать с треснувшим или разбитым кругом;
затачивать детали с зазором между подручником и кругом более 3 мм;
тормозить круг руками или предметами;
стоять в плоскости вращения круга;
затачивать детали на боковых (торцевых) поверхностях круга, не предназначенного для этого;
оставлять работающий станок без присмотра.


Тесты по теме
Тест 1. Оборудование слесарного участка
1. Минимальное расстояние между слесарными верстаками в депо составляет:
а) 1,0 м
б) 1,5–1,6 м
в) 2,0 м
г) 3,0 м
2. Толщина деревянной столешницы верстака должна быть не менее:
а) 20 мм
б) 30 мм
в) 40–50 мм
г) 60 мм
3. Обтирочный материал на рабочем месте хранят:
а) в бумажных мешках
б) в картонных коробках
в) в металлических ящиках с плотными крышками
г) на стеллажах в открытом виде
Тест 2. Слесарные тиски
4. Ширина губок параллельных слесарных тисков обычно составляет:
а) 40–60 мм
б) 80–200 мм
в) 250–300 мм
г) 350–400 мм
5. Для предохранения мягких поверхностей деталей от повреждения в тисках применяют:
а) бумажные прокладки
б) накладки из алюминия, меди, текстолита или дерева
в) тканевые салфетки
г) резиновые шарики
6. Высота губок тисков от пола должна соответствовать:
а) уровню плеча работника
б) уровню локтя согнутой руки работника
в) уровню груди работника
г) фиксированной высоте 900 мм для всех
7. Для точных работ (опиловка, шабрение) тиски устанавливают:
а) на 50–100 мм ниже уровня локтя
б) на 50–100 мм выше уровня локтя
в) строго на уровне локтя
г) на уровне пояса
8. Рост работника 1800 мм. Ориентировочная высота губок тисков (H = 0,48 × L):
а) 720 мм
б) 864 мм
в) 900 мм
г) 950 мм
Тест 3. Абразивный инструмент
9. Что означает буква A в маркировке шлифовального круга?
а) алмаз
б) электрокорунд
в) абразив углеродный
г) алюминий
10. Связка V в маркировке круга означает:
а) вулканитовая
б) керамическая
в) бакелитовая
г) металлическая
11. Цельный, неповреждённый круг при простукивании издаёт:
а) глухой звук
б) звонкий, чистый звук
в) вообще не звучит
г) дребезжащий звук
12. Между фланцами и кругом при установке ставят прокладки из:
а) металла толщиной 5 мм
б) резины или картона толщиной 0,5–1,0 мм
в) дерева толщиной 10 мм
г) стекла толщиной 2 мм
Тест 4. Установка и эксплуатация кругов
13. Зазор между отверстием круга и шпинделем должен составлять:
а) 0,1–0,2 мм (тугая посадка)
б) 0,5–0,8 мм (свободная посадка)
в) 1,5–2,0 мм
г) зазор не нужен, круг насаживают с нагревом
14. Зазор между подручником и кругом должен быть не более:
а) 1 мм
б) 2–3 мм
в) 5 мм
г) 10 мм
15. Станок на холостом ходу после установки круга проверяют в течение:
а) 10 секунд
б) 30 секунд
в) 1–2 минут
г) 10 минут
16. Гайка фланца при установке круга заворачивается:
а) по направлению вращения шпинделя
б) против направления вращения шпинделя
в) не имеет значения
г) только пневматическим гайковёртом
Тест 5. Охрана труда при работе на заточном станке
17. Во время заточки работник должен находиться:
а) в любой удобной позиции
б) в плоскости вращения круга (прямо перед ним)
в) в стороне от плоскости вращения круга
г) за спиной станка
18. Что категорически запрещается при работе на заточном станке?
а) использовать защитные очки
б) тормозить круг руками или предметами
в) проверять биение на холостом ходу
г) убирать стружку после остановки круга
19. При появлении вибрации и шума во время работы станка нужно:
а) продолжать работу, но осторожнее
б) немедленно выключить станок
в) уменьшить прижим детали
г) доложить в конце смены
20. Можно ли затачивать детали на боковых (торцевых) поверхностях круга, не предназначенного для этого?
а) да, если осторожно
б) да, при малых размерах детали
в) нет, категорически запрещено
г) только при наличии защитных очков


Ответы на тесты
	№
	Ответ
	№
	Ответ
	№
	Ответ
	№
	Ответ

	1
	б
	6
	б
	11
	б
	16
	б

	2
	в
	7
	б
	12
	б
	17
	в

	3
	в
	8
	б
	13
	б
	18
	б

	4
	б
	9
	б
	14
	б
	19
	б

	5
	б
	10
	б
	15
	в
	20
	в



Ключевые выводы
Верстак — основа рабочего места слесаря; выбор типа (одно- или двухтумбовый, универсальный или специализированный) зависит от характера работ и участка депо.
Правильная высота тисков — по уровню локтя согнутой руки; для точных работ — выше, для грубых — ниже. Игнорирование этого правила ведёт к усталости, болям и снижению качества.
Шлифовальный круг — источник повышенной опасности. Проверка на трещины, правильная установка с прокладками и фланцами, зазор до подручника 2–3 мм, защитный кожух и очки — без этого работать нельзя.
При любом признаке неисправности станка или круга — немедленно остановить и доложить. Лучше потерять минуту, чем здоровье.
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