4-ГЭМ-22
09.03.2024
Тема: Гибка металла
Задание: 1. Изучить теоретический материал
2. Посмотреть видео по ссылкам: https://www.youtube.com/watch?v=6k9ngo0yPNI 
https://www.youtube.com/watch?v=KnOIHG6SFvI
https://www.youtube.com/watch?v=lbGyYFAjTK4
https://www.youtube.com/watch?v=JT0eXlz69VQ&list=TLPQMDgwMzIwMjRVis90H6WmRA&index=4

                3. Ответить на вопросы письменно в тетради
Вопросы: 
1. Какую слесарную операцию называют гибкой?
1. Назовите инструменты, материалы и приспособления для гибки (ручной и механизированной)
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Гибка труб в горячем состоянии. Для каждой трубы, в зависимости от ее диаметра и материала, должен быть установлен минимально допустимы радиус изгиба. Радиус закругления при гибке труб берется не меньше трех диаметров трубы, а длина нагреваемой части зависит от угла изгиба и диаметра трубы. Если трубу изгибают под углом 90°, то нагревают участок, равный шести диаметрам трубы; если гнут под углом 60°, то нагревают участок, равный четырем диаметрам трубы; если под углом 45° — трем диаметрам и т. д.
Длина нагреваемого участка трубы определяется по формуле
[image: http://tepka.ru/slesarnoe_delo/00194.jpg]
где L — длина нагреваемого участка, мм; α — угол изгиба трубы, град; d — наружный диаметр трубы, мм; 15 — постоянный коэффициент.
При гибке наружная сторона трубы вытягивается, а внутренняя сжимается. Тонкостенные трубы небольших диаметров вокруг цилиндра выбранного размера гнутся без особых затруднений и заметных изменений формы сечения. Гибка труб диаметром 10 мм и больше требует применения специальных приспособлений.
Трубы диаметром 12—15 мм изгибают в приспособлении (рис. 107, а), состоящем из станины 1, подвижного ролика 2, ролика-шаблона 3, скобы 4, рукоятки 5 и хомутика 6.
[image: Гибка труб] Рис. 107. Гибка труб:
а — в приспособлении, б — вручную
Наименьший радиус изгиба определяется радиусом подвижного ролика 2. Изгибаемую трубу 7 вставляют концом в хомут, пропускают между роликами, надевают обрезок трубы и поворотом рукоятки загибают трубу.
Сварные трубы со швом вдоль образующей нужно располагать при гибке так, чтобы шов был сбоку и снаружи, иначе он может разойтись.
Тонкостенные трубы диаметром 30 мм и больше с малым радиусом изгиба гнут только в нагретом состоянии с наполнителями (рис. 107, б).


Ручные приемы гибки малопроизводительны и применяются в тех случаях, когда обрабатывается небольшая партия деталей.
В производственных условиях гибка металла выполняется на гибочных и машинах различных конструкций. На рис. 105 показана одна из таких машин — трехроликовый станок и приемы гибки профильного материала на этом станке.
[image: Гибка профильного металла на трехроликовом станке] Рис. 105. Гибка профильного металла на трехроликовом станке
Выполняется эта операция по заранее заготовленным шаблонам. В процессе гибки трубу проверяют по месту или по изготовленному из проволоки шаблону.
При засыпке трубы песком перед гибкой в торце одной из пробок необходимо сделать отверстие для выхода газов, иначе может разорвать трубу. При гибке труб в горячем состоянии их следует поддерживать только в рукавицах во избежание ожогов рук.
Механизация гибки труб. При массовом изготовлении деталей из труб применяются ручные трубогибочные приспособления и рычажные трубогибы, а для гибки труб больших диаметров (диаметром до 350 мм) —специальные трубогибочные станки и прессы.
Для механизации гибки листового металла применяются листогибочные вальцы и прессы.
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Tubka (n3rubanme) — omepamys, B pesyALTaTe KOTOPOIi 3ar0TOBKa
IpEIMaeT TpeGyeMbie (OPMy M PasMEpHl 3a CYET CKaTHS BHYTPEH-
HUX 7 PaCTSKeHHS HapyKHBIX CAOEB MaTepHaAa 3aroToBKH. [1pw m3-
IMOQHAN CAOM MaTepHana 3aroTOBKH, PACTIOAOKEHHBIE BAOAB €€ OCH,
He IPeTepIIeRAIOT H3MEHEH, COXPAHsis CBOH NIePBOHAUAABHEIE Pas-
MepEL DTH CAOM MaTepHaAa 3arOTOBKH HA3HBAIOT HEHTPaABHEIMHL.
PacueT pa3sMepoB 3arOTOBKH MPOH3BOAHTCA OTHOCHTEABHO HEHTPaAk-
HO# AnHAH.

TVOKa BEIOAHSETCS BPYUHYIO C MCTIOAB3OBAHHEM YHHBEPCAABHEIX
HHCTPYMEHTOB W MaTepHaAOB 1 CIIEIHaAbHEIX TIPHCTIOCOGACHHA.
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TWOKa MOKeT OCYIIECTBASTECH KK B XOAOAHOM, TaK H B TOPSTIEM
COCTOSIHHH, KOTAA HAaTPEBAIOT 3aTOTOBKY HEAHKOM MAH OTAGABHBIE ee
yuacTm.

Hrcmpymenmbl, Mamepuarbl u nPUCROCOGACHUS AAst THOKI BBI-
GMPAIOT B 3ABHCHMOCTH OT MaTepHara, Pa3MepoB H CIIoCo0a THOKH.

VIRCTpyMeRTsI AAst THOKH. ChecapHbIe MOAOTKH C KPYTABIM HAH C
KBAAPATHBIM GOVKOM NIPHMEHSIOT NPH THOKe AHCTOBOTO MaTephara
ToAmmHOI Goree 0,6 MM, IOAOCOBOTO W MPOHABHOIO TPOKATa TOA-
muHoi A0 0,6 MM.
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MOAOTKH ¢ MSTKMMH BCTaBKaMH M KUSTHKH MCIIOAB3YIOT IIPH THOKe
TOHKOAHCTOBOTO MaTepHana TOAIIHHOI A 0,5 MM, 3arOTOBOK H3 I[BET-
HOTO MeTaAAa H IPEABAPHTEALHO 06PAGOTAHHEIX 3arOTOBOK.

TTAOCKOTYGIE H KPYTAOTY6IIEl IPHMEHSIOT TIPH THOKE MPOBUABHO-
TO IPOKATa TOAIHHO MeHee 0,6 MM ¥ TPOBOAOKH.

BeroMoraTeABHEIe MaTepHaABl, pHMeHSeMsle TpH rHoKe. [Ipm
H6Ke TPY6 B 3aBHCHMOCTH OT MX MaTepHaAa M PasMepOB AMS TIPeAy-
IpeKACHNS 0GPA30BaHNS CKAAAOK Ha BHYTDeHHeil IOBePXHOCTH TPy~
GEI MX TPeABADHTEABHO 3aMOAHSIOT HANlOAHHTeAeM. B KadecTse Ha-
TOAHHTer i HCTIOABSYIOT:
= TeCOK — IpH rHOKe KaK B XOAOAHOM, TAK H B TOPSeM COCTOSHHH

TPy AnaMeTpoM 10 MM 1 G0Aee H3 OTOKIKEHHOH CTAAH TIPH PAAHY-

ce TH6KH Goree 200 MM; TPYO AMAMeTpoM cBEmIe 10 MM H3 OTO-

SKOKEHHOM MeAH ¥ AaTyHI IIPH PaAHyce IHOKH A0 100 MM B ropstiem

cocTosHm;
= KaHHGOAL — TIPH THOKE B XOAOAHOM COCTOSIHHH TPY6 H3 OTOXK-

JKEHHO MeAH H AATYHH MPH PapHyce THOKH, He MpeBHIIaiomeM

100 »n1.

TIpHCIOCobACHNS, MpHUMeHseMEle TPH THOKe. [IPHCIOCOGASHHS
AMSL HarpeBa TPy Iepep THOKOH 0GeCIeuHBaioT Harpes TPyGH B Me-
CTe H3ru6a MAM H3rEGaeMOii 3aTOTOBKH B IeAOM. AT STHX Teneit cay-
JKaT YCTaHOBKH TOKOB BEICOKOH uacToTs (TBY), MAaMeHHEIe mewm,
TODHEI i TIaSABHEI® AQMITEL

CremuarsHEle TPHCIOCOGACHNS AT THOKH TPEAHASHAUCHE! AT
BEITIOAHEHHS ONPEAGACHHOTO BUAA PAaGOT C ONPeAGACHHEIMH H3AC-
AnSMEL

TpH THOKe CAeAyeT IPHACPKHBATECS CACAYIOIIHX MPABHA:
= TIpH H3THGAHHH AMCTOBOTO U IOAOCOBOTO MAaTepHaAa B THCKAX pas-

METOUHYIO DHCKY CAAYeT PacIIoAaraTh TOUHO 10 YPOBHIO TyGOK TH-

cKoB. TToAOCOBOIt MaTepHaA TOAIMHO! CBEIIE 3 MM CAGAYET H3TH-

6aTh TOABKO B CTOPOHY HENIOABHIKHEIX T'yOOK THCKO]
= TpH THOKe W3 MOAOC U KDYTAOTO MPOKATa AeTaeil THIIA YTOAKOB,

CKOB, KDIOUKOB, KOACI] HEOGXOAUMO TMPEABAPHTEALHO PaCCUHTATh
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AAHMHY 5A€MEHTOB U OOIIYO0 AAUHY 3arOTOBKH, pa3Medasi IPH 3TOM
MecrTa nsru6a;

IpH MACCOBOM H3rOTOBAGHHN AeTareif THIIA CKOG CAGAYeT IpHMe-
HATE ONPABKH, Pa3MepH KOTODHIX COOTEETCTEYIOT pasMepaM dae-
MEHTOB ASTaAH;

¥ rHGKe TPy6 AIOGEIM METOAOM IIOB AOAKEH PaCIOAATaThCS BHY-
Tpu HarHGa.

IMocregoBameasHOCmb BHINOAREHUS PAGOM NpU TUGKe 3aBHCHT

oT THMa 3aroTOBKH. OCOG0E MECTO IPH BETIOAREHHH THOOYHEX PatoT
3QHEMAIOT IHOKa TPyG W HABHBKA TIPYKHH.

Tu6Ka Mpy6 MOeT IPOH3BOAHTECS KaK B XOAOAHOM, TaK 1 B TOPSi-

YeM COCTOSHUM.

TVOKa TPY© B XOAOAHOM COCTOSTHHH BBIIOAHSIETCA B CACAYFOIIei TI0-

CAEAOBATEABHOCTH:

HarpesaoT TpyGy A0 Temmepatypst 600...700 °C 1 OXA@KAGIOT Ha
BO3AYXE A TeMIIepaTyphl OKpyKaioleli CpeAs];

OAMH KOHeI| TPy Ol 3aKpBIBAIOT IPOGKOI 1 SAIOAHSIOT €@ HATIOAHH-
TeneM (CyXOif TIPOCESHHEI MECOK), HAHOCH ACTKHE YAGPBI MOAOT-
KOM I10 CTEHKaM TPyObi A OGECTIeTEHN €€ OAHOTO | IAOTHOTO
3QNOAHEHNS, TIOCAE ¥Uero BTOPOi KOHEl TPYOE! Takke 3aKphIBAIOT
npodKoi;

M3rHGaIOT TPyGY Ha OTIpaBKe HEOGXOAHMOTO AMIGaMeTpa;

M3BACKAKOT H3 TPYOE IPOGKH 1 YAGAIOT HAMOAHHTEAS.

TWOKa TPY® B TOPSTIEM COCTOSTHUM BBIIOAHSETCS Tak JKe, Kak H B

XonAOAHOM. OTAWUNE COCTOWT B TOM, UTO [IOCAE 3AIOAHEHHs TPYOEL Te-
CKOM € HarpeBaoT B MeCTe M3TH0a NasABHOI AGMIIOH.

Hasugxa npyxur Bpyunyio (puc. 2.10) oCyIECTBASETCH Ha ONpaBKe

B CACCApHEIX THCKaX CAAYIOIIM 0GpasoM:

BEIGMPAIOT 0 pasMepy CTaAbHYIO [MAMHAPHYECKYIO OTDABKy 2 i
H3rubaoT ee;

CBEpASIT OTBepcTHE AmaMeTpoM Ha 1..1,5 MM Goablle Amamerpa
TIPOBOAOKH 1, HCTIOAB3YEMOii AASl HABMBKH TPYIKHHEL

TIPOBOAOKY, HEOGXOAMMYTO AASI HABUBKH TIPYKHHEI, PUXTYIOT U OT-
pesaroT KyCoK HeOGXOAMMOI ANMHET;

OAMH KOHeI| IPOBOAOKH BEOAST B OTBEPCTHE ONPaBKH;
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Piic. 2.10. CxeMa HaBMBKI IPyRUHED
BpysHy0:

1 — nposoroka; 2 — onpaska; 3 — mpo-
KraaKa
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Ta6nuua 2.4. Tunuurbie AechexTs! npu bk
W CriocoBbl NpeaynpexaeHis

PUHMHBI X NOSBREHMS

Aedexr Tlpuuuna Crioco6 npeaynpesxaenust
Tlpu naruGanm Henpasmnssoe 3a- 3axpermasTs morocy
JTOAKA M3 TIOAOCHI O | KPEIAGHNE 3arOTOBKH | TAK, TTOGH PHCKA
noAyHACS Mepeko- B THCKaX PaaMeTKH TOTHO pac-
‘meHHEN IoAararack Ha ypoBse
IyBoK THCKOB
Pasmepri waornyToii | Hetowmkii pacter paa- | Pacuer passepri aa-
AeTaAM He COOTBET- Beprit TOTOBKI IPOMIBOANTE
CTBYIOT 3aAQHHEIM CyeToM mpumycKa Ha
naru6
Henpasunsso suiGpa- | [TpiMersTs onpaski,
Ha onpasxa TouHO cooTBETCTRY-
IOMJie 3aAQHHED pas-
Mepay peTann
Tpy naru6anun Tpy6it | TpySa Hepoctatouso | Tpi sanornerun
C HATOAHWTEAGM 0~ | TAOTHO HAOWT HAIOA- | TPYGEI HAOAHKTEAM
PAIOBAANCE BMATHHEL | HiTeAeM pacroaarats e Bepr-
1 TpemuHEl KaABHO | IOCTYKIBATh
110 TpyGe MoAGTKOM cO
BCex CTopon

= ONPaBKy C MPOBOACKOI 3AKPEIASIIOT B THCKAX MEKAY ABYMs Aepe-
BYHHEIMH IIPOKAGAKAMH 3 H3 TEEPABIX TIOPOA APeBa (Ay0, OyK);

= HaBMBKY NPY/KHH NPOMIBOAAT, BPAllias ONPABKY 3 PYKOSITKY H Ha-
GAOAQS TIPH STOM 3a TeM, UTOGH! BHTKH TPOBOAOKH AOXKHAHCE Ha
ONPaBKY IAOTHO, OAMEH K APYTOMY;

= ONpaBKy C HABHTOH Ha Hee NPYKMHOM M3BACKAIOT M3 THCKOB H
CHEMAIOT TIpYKHHY;

= Ha KOHIAX FOTOBOH NPY/KMHE! HITHGAOT TIeTAN-KPIOUKH.
TIpH BEIOAHEHU THOKH BOSMOKHO TIOSBACHHE Pa3AMMHOTO POAT

AecexToB (Tatn. 2.4).
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Pric. 2.44. Tbka 1a onpasxe:
@=6 ~ TIOCIIE10RATENEHOCTS BHINOIHEHA OREPAHH
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Prtc, 2.48. TIpHcriocoBerHe fUTs FHOKH KoL ~‘
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