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КАК РАБОТАТЬ СО СПРАВОЧНИКОМ

Д орогие ребята!
Вы переступили порог школьной мастерской. Здесь на уроках 

труда вас научат ручной и станочной обработке древесины и метал­
ла, простейшим видам электротехнических и ремонтных работ.

Как правильно организовать свое рабочее место? Выполнить 
и прочитать чертеж, технический рисунок? Подобрать заготовку, 
разметить и обработать ее? Собрать электрическую цепь по схеме? 
На эти и многие другие вопросы вам поможет ответить «Спра­
вочник по трудовому обучению». Он станет вашим советчиком и 
спутником в различных трудовых делах на уроке, в техническом 
кружке, дома. С его помощью вы сможете повторить то, что изу­
чали ранее на уроках труда; самостоятельно овладеть секретами 
мастерства; контролировать правильность своих действий по обра­
ботке материалов; научить трудовым делам младших; узнать об 
интересных фактах из истории техники и происхождении различных 
терминов и т. д.

В справочнике технические сведения даны подробнее, чем в 
учебнике. Изложены они сжато, в виде кратких положений, струк­
турных схем, рисунков с пояснительным текстом.

Чтобы быстро получить из справочника нужную информацию, 
изучите сначала правила пользования им.

Получив на уроке трудовое задание, найдите соответствующий 
материал в справочнике. Это можно сделать по содержанию, но 
удобнее по предметному указателю, помещенному в конце книги. 
Технические термины расположены в алфавитном порядке. Возле 
каждого из них проставлен номер страницы, на которой помещен 
этот материал.

Сведения в указателе имеют дробное деление, что облегчает и 
упрощает поиск. Например, получено задание выпилить из доски 
брусок определенных размеров. Найдите по предметному указателю 
«П ила и пиление»  (с. 86). Откройте книгу на этой странице и в 
структурных схемах прочтите о видах пиления (поперечное, про­
дольное), ручных пилах (ножовка, лучковая). Рассмотрите рисунки 
на с. 87 и 88, уясните правильную хватку пилы, рабочую позу 
при поперечном и продольном пилении, приемы работы и др. И только 
после этого приступайте к выполнению задания.

Еще пример. Перед вами поставлена задача изготовить изде­
лие из невыПравленной проволоки. Найдите по предметному у каза­
телю на букву «П» нужный материал («П равка мет алла»), а в нем — 
более дробное подразделение — «проволока»  (с. 96). Рассмотрите 
на рисунках приемы правки проволоки: молотком на плите, между 
губками плоскогубцев, протягиванием между вбитыми гвоздями 
и др. Выберите подходящий способ и выправьте проволоку. Про­
должите выполнение задания.

Работая со справочником, обращайте внимание на наиболее 
важные технико-технологические сведения, советы и указания. Они
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Qпомечены значком
Очень важно каждому из вас соблюдать в работе правила

безопасности. В справочнике они отмечены символом.
Занимательным и интересным фактам из истории техники и тех­

нологии, именам первооткрывателей и изобретателей предшествует

значок
Многие привычные, казалось бы, термины имеют иностранное□происхождение. Информация на эту тему отмечена символом 

Если вы забыли значение термина, обратитесь к указателю тер 
минов иностранного происхождения — он поможет быстро отыскать 
нужные сведения.

Справочник — не только руководство к выполнению трудовых 
заданий. Он содержит много сведений о различных материалах, 
инструментах, приспособлениях, а также по механизации ряда про­
цессов на производстве. Помните: использовать механизмы, станки, 
электрифицированные инструменты можно только по разрешению 
(в школе — учителя труда, дома — родителей).

Читая справочник, обратите внимание на цифры, проставлен­
ные в квадратных скобках. Это номера книг, где об этом материале 
можно прочитать более подробно. Список книг помещен в конце 
справочника («Советуем прочитать»). Взять книги можно в школь­
ной библиотеке.

а Запоминайте при изучении справочника и во время работы 
в мастерских термины — слова для обозначения различных техно­
логических процессов, явлений, инструментов, материалов и др. 
(В переводе с латинского слово «термин» означает «предел, гра­
ница».)

Читайте журналы «Юный техник», «Моделист-конструктор», 
«Мастерок», «Техника — молодежи», «Умелец», «Знание — сила», 
«Наука и техника», а также «Энциклопедический словарь юного 
техника», «Детскую энциклопедию». Они будут пополнять ваши 
технические знания.



'

ТРУД В МАСТЕРСКИХ И НА ПРОИЗВОДСТВЕ

П РО Ц ЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИЗДЕЛИЯ

1. Рабочее место и его оборудование

Рабочее место— пространство (участок), приспособленное для 
выполнения учебно-трудового задания, размещения работающего, 
материалов, инструментов и оборудования, готовой продукции.

Рабочее место — первичное звено производства (в мастерской, 
на заводе, фабрике и т. д.).

Основное оборудование рабочего места в школьной мастерской — 
верстак: столярный, слесарный, универсальный. В настоящее время 
выпускается двусторонний столярный верстак, за ним одновременно 
могут работать два ученика. Он оборудован четырьмя зажимами 
(по два с каждой стороны) и общим лотком для инструмента.

Рабочая зона  — пространство высотой до 2 м над уровнем 
пола, где находится рабочее место.

Q Термин «верстак» происходит от немецкого слова, которое 
в переводе означает «мастерская».

Термин «зона» в переводе с греческого означает «пояс, про­
странство», термин «продукция»  происходит от латинского слова, 
означающего «производить».

Оберегайте верстак от влаги, горячих предметов, порезов, 
царапин, ударов, других повреждений [32, 53].

означа□
2. Правила внутреннего распорядка 
и организации рабочего места

„  _  _
с разрешения учителя.

Перед работой проверьте состояние рабочего места и 
инструментов. Обнаружив неисправные инструменты, 
сообщите учителю.____________________________________ ]

Работайте в спецодежде, имейте при себе дневник, 
тетрадь, резинку, карандаш, ручку.
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Рабочие инструменты на столярном верстаке кладите 
в лоток режущей частью от себя, на слесарном и уни­
версальном — так, чтобы ими было удобно пользоваться.

Не кладите тяжелые предметы на край верстака. Сле­
дите за тем, чтобы режущие части инструментов не 
свисали с верстака.

b

Работайте только исправным и остро заточенным ин­
струментом, не отвлекайтесь во время работы, контро­
лируйте ее выполнение.

^ • . 7 " ■
Строго соблюдайте установленные для каждого вида 
работы правила безопасности.

.....-.............- ----- -------- ------... - - — -----1

8
------------------ ------ ----------------------------- " ---- ----------- 1

В случае недомогания или получения травмы немед­
ленно сообщите об этом учителю.

*( -9, 'Г ft
9

После работы очистите инструменты и поместите их 
в отведенные для них места, уберите рабочее место,
почистите спецодежду, вымойте руки.

■■■ —- ............. - —.... .........  ............1

3. Изделия труда
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Определение Изображение

Элемент детали — отдельная ее 
часть, имеющая определенное на­
значение. Элементы детали: ф а с ­
к а — скошенная часть; г а л ­
т е л ь — скругление угла; р е б -  
р о выступ; п а з  — продольное 
углубление, канавка; у с т у п  — 
продольное возвышение на плос­
кости и др.
Многие элементы, кроме своего ос­
новного назначения, придают де­
тали красивый внешний вид

Деталь — изделие, изготовленное 
из однородного материала без сбо­
рочных операций или из одного 
куска при помощи склейки, пайки 
и т. д.

Сборочная единица  — изделие, со­
стоящее из нескольких деталей, 
собранных и соединенных в единое 
целое

Термин «деталь» происходит от французского слова, ко­
торое в переводе означает «подробность», термин «элемент» 
происходит от латинского слова, означающего в переводе

12



«первичный», термин «фаска» от французского слова, которое пере­
водится как «грань», термин «галтель» — немецкого происхожде­
ния, в переводе означает «выемка».

4. Элементы конструирования

Конструкция изделия  — устройство изделия с учетом взаимного 
расположения его деталей, элементов и др. Конструирование из­
делия — разработка его конструкции, выбор наилучшего варианта.

Вариативность конструирования

Определение Примеры

Изменение отдельных элемен­
тов изделия при сохранении его 
основы в целях наиболее удач­
ного решения конструкторской 
задачи л

Подставки для карандашей

Принципы конструирования

Название Определение

Прочность

Надежность

Технологичность

Экономичность

Способность изделия воспринимать опре­
деленные нагрузки, не разрушаясь

Способность изделия выполнять зад ан ­
ное назначение при сохранении основных 
характеристик

Соответствие изделия требованиям эко­
номичной технологии его изготовления

Соответствие изделия наименьшим з а ­
тратам труда и материалов при его из­
готовлении

Термины «конструкция», «вариативность», «принцип»  про 
■ исходят  от латинских слов, которые переводятся соответ- 

£йЗУНсхвенно как «строить» «сооружать», «изменяющийся» и «ос­
нова, начало» [2, 4, 17, 20, 42, 44—46, 52, 55].
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5. Предметы труда

Предметы труда

Конструкционные 
________ териалы

ма- олуфабрикаты Заготовки

Конструкционные материалы — материалы, предназначенные 
для построения зданий, приборов, машин, механизмов и др.

Полуфабрикаты  — продукты труда, предназначенные для д ал ь ­
нейшей обработки и получения готовой продукции (например, ф а ­
нера, проволока и др.).

Заготовки — полуфабрикаты, подготовленные для изготовления 
из них деталей, изделий (например, отрезки досок, брусков, про­
волоки и др.) [20, 54, 59].

6. Применение конструкционных материалов [19, 25. 40, 41, 55]



Металлы

1̂— МИШ**

Пластмассы

7. Орудия труда

Инструменты Приспособления
* ▼

Р аб о ч и е ' Разметочные и контрольно-измерительные
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Инструменты — орудия труда, предназначенные для обработки 
материалов и контроля результатов работы.

Приспособления  — устройства для облегчения работы, делаю­
щие ее более точной, безопасной. Вместе с инструментами состав­
ляют технологическую оснастку.

Q Термин «инструмент» —  латинского происхождения, в 
переводе означает «орудие для работы». Термин «контроль» 
переводится с французского как «проверка».

8. Технологический процесс и производство

Технологический процесс — часть производственного процесса, 
содержащ ая действия по изменению состояния предметов труда.

Технологическая операция  — законченная часть технологиче­
ского процесса, выполняемая на одном рабочем месте.

Технологический процесс

1 2 3 ... п

Технологические операции

Ручной обработки

Машинной обработки

Рабочий прием  — совокупность нескольких рабочих движений, 
направленных на выполнение технологической операции.

Рабочее движение — часть рабочего приема, однократное пере­
мещение руки (взятие, взмах, обхват, поворот и т .д . ) .

□ Термины «технологический», «операция»  — латинского 
происхождения. В переводе соответственно означают «мастер­
ство» и «действие» [3].

9. Технологическая документация

Технологическая документация — графические и текстовые до­
кументы, которые определяют технологический процесс изготовле-
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мин изделия. Их виды установлены Единой системой технологи­
ческой документации (ЕСТД).

Основная форма технологической документации — технологиче­
ская карта. В ней указаны: чертеж детали (изделия), операции и их 
составные части, материалы, инструменты и др.

19

Q
ЕСТД в нашей стране введена в 1974 г.

Термины «документ» и «форма» — латинского происхож­
дения. В переводе означают соответственно «доказательство, 
свидетельство» и «вид, образ, облик» [24].

10. Стандарты

Стандарт — нормативно-технический документ, устанавливаю­
щий комплекс норм и правил к объектам производства (предметам 
и орудиям груда, изделиям и др.). В нем содержатся требования 
к качеству выпускаемой продукции.

Действующая в нашей стране система стандартизации устанав­
ливает четыре категории стандартов: Государственные общесоюз­
ные (ГОСТ), отраслевые (ОСТ), республиканские  (РСТ) и стан­
дарты предприятий или объединений  (СТП).

Основной стандарт в нашей стране — ГОСТ (Государственный 
общесоюзный стандарт). Он имеет свое название и номер. Последние 
цифры номера после тире означают год утверждения стандарта.

I РУБАНКИ ШЕРХЕБЕЛИ
ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

ГО СТ 1 4 6 6 6 -7 9

Кроме стандартов, в качестве нормативных документов дей­
ствуют также технические условия  (ТУ).
и г  д  Началом введения стандартов в нашей стране явилось 
Д у j  утверждение Советом Народных Комиссаров СССР Комите- 
Ш Ы1 та по стандартизации при Совете Труда и Обороны (15.09. 
1925 г.) во главе с В. В. Куйбышевым  (1888— 1935).
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ГОСТы разработаны на многие изделия, документы, технологии, 
средства безопасности труда и др. Они постоянно совершенствуют­
ся, обновляются и действуют на всей территории страны. Всю 
работу по стандартизации возглавляет Государственный комитет 
СССР по стандартам (Госстандарт СССР).

Q Термин «стандарт» переводится с английского как «норма, 
образец, мерило» [20, 25].

11. Организация производства

Хозяйственный расчет (хозрасчет) — метод планового ведения 
хозяйства, основанный на сравнении в денежной форме затрат и 
результатов труда, на возмещении расходов собственными дохо­
дами.

Принципы хозрасчета:
хозяйственная самостоятельность; 
самоокупаемость (безубыточность); 
материальная ответственность; 
материальная заинтересованность; 
денежный контроль.

Самофинансирование — система хозяйствования, при которой 
предприятие покрывает все затраты за счет остающейся в его 
распоряжении прибыли.

Д оход предприятия — денежные средства, полученные им в 
результате производственно-хозяйственной деятельности.

Хозрасчетный доход  — часть дохода, поступающая в полное 
распоряжение предприятия. Служит источником оплаты труда, 
производственного и социального развития.

Режим работы предприятия — установленные порядок и про­
должительность производственной деятельности. Режим бывает: 
непрерывный, прерывный и сезонный.

Режим труда и отдыха — чередование периодов работы и отды­
ха трудящихся. Различают сменный, недельный  и годовой  
режим.

Хозяйственный механизм  — совокупность форм и методов, при 
помощи которых осуществляется организация производства, согла­
сованная деятельность всех его частей.
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В условиях школы хозрасчет был применен впервые вы- 
Щ §  дающимся советским педагогом и писателем А. С. М акаренко 

(1888— 1939).

Q Термины «финансирование», «социальный», «материаль­
ный» — латинского происхождения. Слова, от которых они 
произошли, переводятся соответственно как «наличность», 

«связанный с жизнью», «вещественный».

12. Получение продукции

Продукция  — результат трудовой деятельности, предназначен­
ный для удовлетворения общественных и личных потребностей.

Производительность труда — продуктивность производства. И з­
меряется количеством продукции, получаемой в единицу времени, 
или количеством времени, затраченного на получение единицы 
продукции.

Себестоимость продукции  — сумма всех денежных затрат на ее 
изготовление.

За  счет снижения себестоимости возрастает хозрасчетный доход.

Производство продукции на предприятиях связано с до­
бычей и переработкой сырья: нефти, газа, угля, древесины, 
металлов и др. А это ведет к выбросам вредных веществ 

в окружающую среду.

Окруж ающая среда (природа) в нашей стране охраняется з а ­
коном. Верховным Советом СССР приняты и действуют Основы 
законодательства Союза ССР и союзных республик: земельного  
(1968), водного  (1970), о недрах (1975), лесного  (1977), а также 
Законы СССР об охране атмосферного воздуха, об охране и исполь­
зовании животного мира (1980).

В 1991 г. образовано Министерство природопользования и ох­
раны окружающей среды, которое руководит всей работой в стране 
по охране природы.

На предприятиях с вредными выбросами применяют аппараты и 
фильтры для улавливания пыли, сажи, стружки, ядовитых газов 
из воздуха, а также загрязняющих веществ из воды. Проектируются 
и строятся предприятия с безотходными технологиями.

1 0
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□ Термин «ресурсы» произошел от французского слова, 
означающего в переводе «запасы», термин «фильтр» — от 
латинского, означающего — «войлок».

13. Профессия и специальность

Профессия — род трудовой деятельности человека на основе 
его специальных знаний, практических навыков и личного опыта. 
Профессия подразделяется на специальности.

Специальность — более узкая (специальная) область рода трудо­
вой деятельности человека.

Профессия — станочник 
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□ Термины «профессия» и «специальность» происходят от л а ­
тинских слов, означающих соответственно «официально ука­
занное занятие» и «особый, особенный, своеобразный» [9, 

10, 13, 22].

ЕДИНАЯ СИСТЕМ А КОНСТРУКТОРСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ |ЕСКД|

14. Конструкторская документация

Конструкторская документация — графические и текстовые до­
кументы, содержащие все сведения, необходимые для изготовления 
изделия (чертеж детали, сборочный чертеж, спецификация, схема 
и др.). Правила выполнения и оформления их определены стан­
дартами Единой системы конструкторской документации (ЕСКД)-

Метод изображения пространственных тел на плоскости 
разработал французский ученый Гаспар Монж (1746— 1818). 

Стандарты ЕСКД введены с 1 января 1971 г.
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15. Чертеж и эскиз детали

Чертеж содержит изображение детали и другие данные, необ­
ходимые для ее изготовления и контроля. Выполняют чертежными 
инструментами, соблюдая точный масштаб. Эскиз — изображение 
детали, выполненное от руки, без соблюдения точного масштаба, 
с выдержанными пропорциями между частями детали.

Z5

Основная надпись- ЧертиАибаноО М /и v
УголокnpnOepui\

Школа N1 njt.5 Сталь | 1 < | ыз

Q Термин «эскиз» в переводе с французского означает «на­
бросок».

16. Линии чертежа

Наименование
го. ^ VO 5

°  Й
Назначение

Сплошная толстая 
основная, s

Штриховая

Сплошная тонкая

оet
Ю |  
О

н Ч  о —

t- оо <=(

н  О 
О Cl

В идим ы е ко н т у р ы  предм ета

н еви д им ого  ко н т у р а  предм ета 

В ы носная линия /5

Р азм ерная линия

i L /
' In

Л и н и я -в ы н о с ка
П о л ка  л и н и и -вы н о ски
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Штрихпунктирная
тонкая

Штрихпунктирная 
с двумя точками 
тонкая

(- о
О ЕС

н о
О е(

Ц ен трова я  
л нния г-^

- I—
О севая линия

Л и н и я  сгиба

Р а з в е р т ка '

В Штрихпунктирные линии должны пересекаться и заканчи­
ваться штрихами.

Q Термин «штрих» в переводе с немецкого означает «линия, 
черта», термин «пунктир» происходит от латинского слова, 
которое переводится как «точка».

17. Изображение на чертеже д*пя—
Название, пример Определение, оформление

Виды

Вид спереди 
(Главны й вид) Вид слева

у

□
Вид сверху

Вид  — изображение видимой 
части предмета. Вид сверху 
располагают строго под видом 
спереди, а вид слева — справа 
от виДа спереди

Сечения

Сечение — изображение фигу­
ры, получающейся при рассече­
нии предмета секущей плос­
костью. Положение секущей  
плоскости указывают линией се­
чения (разомкнутая линия), на­
носимой вне изображения. 
Стрелками указывают направ­
ление взгляда. Сечения обозна­
чают буквами и заштриховы­
вают сплошной тонкой линией
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Разрезы

А -А

4

Разрез — изображение того, 
что получается в секущей плос­
кости и что расположено за 
ней. Р азр езы . обозначают бук­
вами

При совпадении секущей плос­
кости с плоскостью симметрии 
предмета положение секущей 
плоскости не отмечают и разрез 
надписью не сопровождают

Часть вида и часть разреза

Допускается соединять часть 
вида и часть разреза. Л инией  
разграничения  вида и разреза 
может быть ось симметрии 
(штрихпунктирная линия) или 
сплошная волнистая линия

18. Графическое обозначение материалов в сечениях

Материал Обозначение

Металлы и твердые сплавы шш
Неметаллические материалы 
(пластмасса, резина и др.) уж щщ щД  *<У»У«УЛУ| д

Древесина:
если нет необходимости указы­ 111(1
вать направление волокон,
поперек и вдоль волокон шш Е~3
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Линии штриховки проводят под углом 45° к линии контура 
изображения.

19. Размеры на чертеже

Правила нанесения размеров

Перед размером радиуса дуги 
помещают букву R. Центр дуги 
изображают пересечением цен­
тровых линий. Размерная линия 
радиуса ограничивается стрел­
кой со стороны дуги

Перед размером диаметра ок­
ружности наносят знак 0

Размерная линия  параллельна 
отрезку, размер которого ука­
зывают, и находится от него на 
расстоянии не менее К) мм. 
Стрелки размерной линии упи­
раются в выносные линии. Вы­
носные линии выходят за концы 
стрелок на I...5 мм. Ближе к 
изображению наносят размер­
ную линию меньшего размера. 
Расстояние между параллель­
ными размерными линиями не 
менее 7 мм

При недостатке места размер­
ную линию продолжают за вы­
носные линии, стрелки наносят 
на внешних продолжениях раз­
мерной линии, размерные числа 
проставляют так, как указано 
на чертежах.

П Размеры наносят только те, которые предмет имеет в на­
туре. Линейные размеры указывают в миллиметрах (но еди­
ницу измерения не пишут), угловые — в градусах с обозна­

чением единицы измерения. Количество размеров должно быть 
минимальным, но достаточным для изготовления и контроля изде­
лия. Размеры не повторяются.
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20. Особенности изображения некоторых деталей на чертеже

Детали с резьбой

С те р ж е н ь  с ре зь б о й

- е

А -А К

Р езьб овое  соединение

щ 'А
Ш Ш \

т т

О тверстие с ре зь б о й

В обозначение резьбы входит 
буквенное обозначение типа 
резьбы (М метрическая резь­
ба) и числовое значение на­
ружного диаметра резьбы

Деталь из тонколистового 
металла с гибкой

Плоская деталь

Л и нии  сги ба  Р азвертка

К о р о б о ч ка  £

Панель Ф а н е р а  
Толщ ина детали 

у ка з а н а  за пи сь ю  S10

Деталь из проволоки
R12 МО

100

К р ю ч о к  
П р о в о л о ка  0  2 м м  и м енее

06 
С ко б а

П р о в о л о ка  0  более 2 м м

Деталь цилиндрической формы Деталь из сортового проката

220

г  -------

3**5°
по

%
Q

ТО
5'♦У

50

“Ф-
К арто ф е л е м ял ка  

Д р е ве си н а  (б е р е за )
О п о р а  

У го л о к  50x50x5
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21. Сборочный чертеж

Содержит изображение сборочной единицы  и другие данные, 
необходимые для ее сборки и контроля.

В К сборочному чертежу прилагается спецификация  — 
перечень деталей, входящих в сборочную единицу, и их коли­
чество. Детали в спецификации и на изображениях прону­

мерованы. Размеры деталей на сборочном чертеже не наносят. 
Показывают габаритные размеры и размеры, необходимые для креп­
ления изделия при монтаже и присоединения к другому изделию.

22. Технический рисунок

Это наглядное изображение предмета (видны сразу три его 
стороны), выполненное от руки с соблюдением на глаз пропор­
ций между частями предмета. Строится по правилам аксонометрии.
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Размеры готовых деталей

Взаимное расположение по­
верхностей и осей

..........  ............... ........  и и и и и н

Геометрическая форма по­
верхностей

Шероховатость поверхности

Q Термины «диметрия» и «изометрия» происходят от гре­
ческих слов («ди» — «двойной», «изос» — «одинаковый» и 
«метрео» — «измеряю»). «Аксон» переводится с греческого 

как «ось», «аксонометрия» — «измерение по осям».

23. Точность обработки

Это соответствие размеров, формы, взаимного расположения 
и шероховатости участков поверхностей заданным в чертежах и 
предусмотренным техническими условиями изготовления изделия.

Показатели точности обработки

Параллельно осям X и Z — 
натуральные размеры, оси 
Y — сокращенные в 2 раза

Параллельно осям X, Y, Z  от­
кладывают натуральные раз- 
меры предмета_______________

Размеры деталей

П оле д о п у с ка

Д о п у с к  
(5 0 ,03 -49 ,98=0,05  м м )

Н аим еньш ий 
предельны й р а зм е р  

(49,98 м м )

Н ом инал ьны й  
р а зм е р  (50 м м ) Н аибольш ий  

пред ел ьны й  р а зм е р  (50 ,03м м )

В ерхнее пр ед ел ьн ое  
откл о н е н и е  

(50 ,03 -50=0 ,03  м м )

Н иж н е е  пр ед ел ьное  
откл о н е н и е  

(4 9 ,9 8 -5 0 = -0 ,02 м м )
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Степень точности обработки определяется специальным показа­
т ел е м — квалитетом. Существует 19 квалитетов 01, 0, 1, 2, 3, 4, 5, 
..., 15, 16, 17. Детали с размерами, не выходящими за пределы поля 
допуска, изготовлены качественно.

Верхние и нижние предельные отклонения от размеров деталей 
определяют по таблице в соответствии с номинальными размерами 
и квалитетом точности. Наименьшие и наибольшие предельные 
размеры и допуск высчитывают арифметически.

Q Термин «квалитет» в переводе с немецкого означает «ка­
чество, достоинство». Термины «номинальный», «вибрация»  — 
латинского происхождения; слова, от которых они образова­

ны, переводятся соответственно как «именной», «колебать, качать».

24. Отклонения формы изделий
Представляют собой различия  в сравнении с установленной 

формой детали, с принятым размещением ее элементов.

Отклонения от правильной геометрической формы

От плоскостности От цилиндричности От круглости

О рзшвд
сед л оо брэзн ость /'Shвогнутость

о б о ч ко о б р э э н о сть
t|7

овальность

вы пукл о сть Set
Q,

седловидность

ко н усн о стьш
и зо гн уто сть

о гр а н ка
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О тклонения от правильного расположения поверхностей и осей

Q Термин «цилиндр»  происходит от греческого слова, озна­
чающего в переводе «катаю, вращаю», термин «овал»  — 
от латинского, означающего «яйцо».

25. Шероховатость поверхности

Представляет собой совокупность мельчайших неровностей на 
поверхности детали.

Н епараллельность Н е п е р п е н д и кул яр но сть Н есоосность  осей I и II

Н есим м етричностьпл оскостей  I и II

пл о ско сти  I и оси II

Параметры шероховатости

Изображение Вид и характеристика

Среднее арифметическое откло­
нение профиля R ,, . Характери­
зует среднюю высоту всех не­
ровностей профиля на участ­
к е — базовой длине, которая 
выбирается равной 0,08; 0,25; 
0,8; 2,5 или 8 мм:

Высота неровностей профиля 
R, . Характеризует среднюю вы­
соту десяти наибольших откло­
нений (неровностей) профиля 
на базовой длине

Базовая длина

С редняя линия Высота неровностей
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Обозначение шероховатости поверхности на чертежах

Общий вид знака Форма знака в зависимости от 
способа обработки поверхности

Параметр ш ероховатости
\  /В и д  о б р а б о т ки

Х '' |------у / ' у П о л ка  зн а ка

1------ 1 / | — |^ ^ Б а з о в а я  длина
\  /  1 1------О б о зн а че н и е

3 „ а к  неровностей

Вид обработки не устанав­
ливается

Обработка резанием

Обработка без снятия слоя 
материала

Зависимость шероховатости поверхности от вида обработки

Вид обработки Класс
шероховатости

Вид обработки Класс
шероховатости

О п ил и вание

ж и ----жга^аиев»
1...3

С тр ога ние

1...8

С верление

/ Л - л
3...6

Точение

1... 10
I B H I ШШШ

Ф р е зе р о в а н и е

2...8

Ш л и ф о ва н и е

6...10 

*

П Значение параметра шероховатости Ra указывают при 
обозначении на чертеже только цифрой без символа (на­
пример, 0,5), а параметра Rz — с символом (например, 

/?г40). Размер шероховатости (численное значение) указывается 
в микрометрах (мкм). В зависимости от величины параметра шеро­
ховатости и базовой длины установлено 14 классов ш ерохова­
тости поверхности (от 1 до 14). Чем выше класс шероховатости, 
тем лучше качество поверхности.

Шероховатость оценивают путем сравнения обработанных по­
верхностей с образцами. При необходимости более точной оценки 
применяют специальные приборы.

Q Термин «профиль» в переводе с французского означает 
«вид сбоку», термин «параметр» происходит от греческого 
слова, означающего «отмеривающий».
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ЭЛЕМЕНТЫ ТЕХНИКИ

26. Типовые детали машин

Детали машин — отдельные составные части и их простейшие 
соединения в различных технических устройствах, имеющие строго 
определенное назначение. Типовые детали маш ин — детали, выпол­
няющие одну и ту же роль в различных технических устройствах. 
На кинематической схеме при помощи условных обозначений изоб­
ражается совокупность подвижных элементов, их связей и соеди­
нений.

Детали машин

i Специальные

Типовые детали машин и их изображение на кинематической схеме

Р исун ок и н азвание  детали И зо б р а ж е н и е  на схеме

Д етали передач

о  ©
Валы и оси

О п о р ы  (п о д ш и п н и ки  с ко л ь ж е н и я )

— — —  - ■

Р уко я тки

J = = = f J --------------------------------0/  1 *  1

К р е п е ж н ы е  детали

1 V1 А

К о р п усн ы е

С А Д А Д О  W V W 4
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Q Термин «типовой» происходит от греческого слова, озна­
чающего в переводе «отпечаток, форма, образец». «Кинема» 
в переводе с греческого означает «движение», поэтому и схема 

подвижных элементов получила название «кинематической», тер­
мин «схема» — в переводе с греческого — «образ, вид».

27. Виды соединений деталей машин

Соединение деталей машин и их изображение на кинематической 
___________________  схеме

Н е п о д ви ж н о е

Ш ар н и р н о е

Р езьб овое

Ш лицев

Ш п о н о ч н ы е

н е п о д ви ж н о е  и п о д в и ж н о е

П о д ви ж н о е

Q Термин «шарнир»  в переводе с латинского означает 
«дверная петля». «Ш лиц»  и «шпонка» переводятся с не­
мецкого соответственно как «щель, паз, разрез» и «щепка, 

подкладка».
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28. Механизмы

М еханизм  — совокупность подвижно соединенных деталей 
(звеньев), совершающих под действием приложенных сил опреде­
ленные целесообразные движения. Различают механизмы передачи 
движения и механизмы преобразования движения.

В каждом механизме есть ведущая и ведомая детали. Ведущая 
приводится в движение внешней силой (двигателем, рукой и др.), 
а ведомая получает движение от ведущей. Отношение частоты 
вращения ведущего звена механизма к частоте вращения ведомого 
называется передаточным числом и и выражается через отноше­
ние диаметра D2 (или числа зубьев z2) ведущего шкива к диаметру 
D| (или числу зубьев Z \ )  ведомого ш кива : , , , _  _  22

** П. -у.

Механизмы и их изображение на кинематической схеме

Р ем енны е З уб чаты е

с п л о ски м  рем нем цилиндрическим

ко н и че ски й

Винтовой

с кр у гл ы м  рем нем

2 Зак  2358 И Л. Ка раба нов 33



Q Термины «цилиндрический»  и «конический» происходят от 
греческих слов, означающих в переводе соответственно «ка­
таю, вращаю» и «острая верхушка».

29. Машины и их классификация

М аш ина  — техническое устройство, состоящее из механизмов 
и преобразующее энергию, материалы или информацию.

Основные механизмы машины  — двигательный, передаточный, 
исполнительный.

Машины

Г ”I

Энергетические (преобразуют 
один вид энергии в другой)

Рабочие (изменяют форму, 
свойства, состояние, положение 
предмета или. информации)

□ Термины «транспортный», «транспортирующий» происхо­
дят от латинского слова, означающего в переводе «перено­
сить, перемещать, перевозить» [5, 16, 25, 41, 48].

Термины «информация» и «машина» переводятся с латинского 
соответственно как «разъяснение, изложение» и «сооружение». Тер­
мин «энергия» в переводе с греческого означает «деятельность».

Энергетические машины

Эле ктр и ческие 11а ров ыс Реактивные двигатели

Двигатели внутреннего сгорания
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30. Станки для обработки древесины и металлов

Станок — технологическая машина, предназначенная для измене­
ния формы и размеров различных материалов: древесины, метал­
лов, пластмасс и др.

Кинематическая схема

К л ин ор ем е нн ая  передача

Э л ектродвигател ь

Ш п инд ел ь

Настольно-сверлильный вертикальный 2M1I2
Э лектродвигател ь  Ш п инд ел ь

П л о ско р е м е н н а я  передача

Токарный по обработке древесины ТСД-120
Ш пи н д е л ь  с о п р а в ко й
3 ,—--д л я  ф рез

5 К л ин ор ем е нн ая  
передача

Э л ектродвигатель

Настольный горизонтально-фрезерный НГФ-110Ш4
К л инорем енная

передача

Д вигател ь

Токарно-винторезный ТВ-6

2* 35



На сверлильных станках делают отверстия в мелких деталях; 
на токарных — вытачивают изделия и нарезают резьбу; на фрезер­
ных — обрабатывают заготовки вращающимися фрезами.

Ш1. М арка станка 2М112 означает, что станок относится ко 
второй группе («сверлильные станки»), М — конструкция его 
модернизирована (улучшена), 1 — для вертикального свер­

ления, 12 — наибольший диаметр получаемых отверстий.
2. Буквы и цифры в названии станка ТСД-120 означают: Т — 

токарный, С — станок, Д  — по обработке древесины, 120 — расстоя­
ние от оси шпинделя до станины (мм). Имеется также станок 
Т С Д — 120М (модернизированный: с защитным ограждением, мест­
ным освещением, пылеуловителем, клиноременной передачей).

3. Буквы и цифры в названии станка НГФ— 110Ш4 означают: 
Н — настольный, Г — горизонтальный, Ф — фрезерный, 110 —• наи­
больший диаметр фрезы (мм), III — широкоуниверсальный, 4 — 
четвертая модель.

4. М арка станка ТВ-6 означает: Т — токарный, В — винторез­
ный, 6 — шестая модель. Выпускается также станок ТВ-7.

5. Большой вклад в развитие конструкций металлорежущих 
станков внес русский механик А. К . Мартов (1680— 1756).

Q Термин «шпиндель»  происходит от немецкого слова, ко­
торое переводится как «веретено». Термин «универсальный»  
происходит от латинского слова, означающего в переводе 
«всеобщий» [1 ,3 ,  43].

ДРЕВЕСИНА, МЕТАЛЛЫ И ИХ ОБРАБОТКА
МАТЕРИАЛЫ И ПОЛУФАБРИКАТЫ

31. Свойства материалов и полуфабрикатов

Свойство — сторона предмета, которая обусловливает его р а з ­
личие или сходство с другими предметами и обнаруживается в 
его отношении к ним.

Свойства
,

Определение

Физические Отличительные стороны мате­
риалов, которые проявляются 
при взаимодействии их с окру­
жающей средой
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М еханические

Химические

Технологические

Отличительные стороны мате­
риалов, которые проявляются в 
способности сопротивляться 
воздействию внешних механи­
ческих усилий
Способность материалов в за ­
имодействовать с окружающей 
средой при различных темпера­
турах (окисляемость, раство­
римость, коррозионная стой­
кость и др.)
Способность материалов под­
вергаться обработке

Q Термины «физический» и «механический»  происходят от 
греческих слов, означающих соответственно «природа» и «ору­
дие, машина».

Термин «химический»  произошел от древнелатинского слова 
«алхимия» (наука о веществах и их превращениях).

32. Физические свойства

г — 1 --------------) Древесины

[ Физические свойства

] Металлов и сплавов

Цвет

Запах

Блеск Плотность

Теплопро­
водность

Электропро­
водность

Влажность 

_____ f

Тепловое
расширение

Температура
плавления

Намагничи-
ваемость

Название Определение

Цвет Способность материалов вызы­
вать определенные зрительные 
ощущений
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Блеск Способность материалов отра­
жать свет

Плотность Количество массы материала в 
единице объема (измеряется в 
к г /м 1, г / с м ‘)

Теплопроводность Способность материалов пере­
давать теплоту от более нагре­
тых частей тела к менее н а­
гретым

Электропроводность Способность материалов прово­
дить электрический ток

Запах Свойство древесины действо­
вать на обоняние

Влажность Содержание влаги в массе дре­
весины (измеряется в кг/м , % )

Температура плавления Тепловое состояние металлов и 
сплавов, при котором они из 
твердых становятся жидкими

Тепловое расш ирение Увеличение размеров (объема) 
металлов и сплавов при нагре­
вании

Н амагничиваемость Способность металлов и спла­
вов намагничиваться под дей­
ствием магнитного поля

П Очень плотная древесина у дуба, клена, березы, бука, 
лиственницы (0,56... 0,61 г /см 3), низкая — у осины, ели (0,38 
... 0,39 г /см 3). Чем плотнее древесина, тем меньше ворсис­

тости она дает при обработке. Чем древесина менее плотная, тем 
больше она поглощает влаги.

Высокой плотностью обладают вольфрам и свинец (плотнее 
железа соответственно в 2,24 и 1,43 раза) ,  низкой — магний и 
алюминий (плотность по сравнению с железом ниже соответственно 
в 4,51 и 2,91 раза).  Кобальт, медь, никель плотнее железа в 1,13 раза.

Высокая теплопроводность у никеля, меди, алюминия (выше 
по сравнению с железом соответственно в 8,57; 7,00 и 3,42 раза) ,  
низкая — у титана, хрома, свинца (ниже, чем у железа в 3,88; 
2,00 и 1,66 р а з а ) .
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Запах древесины обусловлен наличием различных веществ 
(например, смолы и др.). Д ля изготовления упаковочной стружки и 
ящиков под пищевые продукты выбирают древесину без запаха.

□ Термин «температура» в переводе с латинского означает 
«соразмерность, нормальное состояние». Термины «магнит», 
«намагничиваем»  происходят от греческого слова, которое 

переводится как «камень из Магнесии». Магнесией назывался один 
из древних городов в Малой Азии.

33. Механические свойства

Учитываются при обработке материалов и их практическом ис­
пользовании. Показатели механических свойств — предел прочности 
при растяжении (временное сопротивление), относительное удлине­
ние (или сужение) и др.

Показатели Определение

Временное сопротивление 

Относительное удлинение

Отношение наибольшей нагруз­
ки на материал к площади его 
поперечного сечения. Измеряет­
ся в Па или МПа (мегапаска­
лях. (1 МПа = 1 06 Па, 1 кг/м м2 =  

-9,8  МПа)

Отношение увеличения длины 
образна после разрыва (при 
испытаниях на растяжение) к 
его первоначальной длине (в%)

Прочность Твердость

Хрупкость

П л а сти ч  ность

39



Свойства Определение

Прочность Способность материалов выдер­
живать нагрузки без разруше­
ния

Твердость Способность материалов сопро­
тивляться проникновению дру­
гих, более твердых тел

Упругость Способность материалов вос­
станавливать первоначальную 
форму после прекращения дей­
ствия внешних сил

Вязкость

•

Способность материалов необ­
ратимо поглощать энергию при 
мгновенном на них воздействии. 
Вязкость оценивают обычно при 
ударных испытаниях материа­
лов (ударная вязкость)

Хрупкость Способность металлов и спла­
вов разрушаться под действием 
ударных нагрузок. Хрупкость — 
свойство, обратное вязкости

Пластичность Способность металлов и спла­
вов изменять свою форму и р аз ­
меры под действием внешних 
сил, не разрушаясь, и оставать­
ся в этом состоянии после пре­
кращения действия этих сил

Ш1. В дальневосточной тайге растет так называемая «желез­
ная береза» с очень твердой древесиной. Она и по весу на­
поминает железо: брошенная в воду, сразу же идет ко дну. 

Необычайной твердостью обладает древесина карельской березы. 
Не зря это дерево называют «чечеткой»: натанцуешься возле него, 
пока спилишь.

2. В Голубом зале Останкинского дворца (М осква), построен­
ного в 1792— 1798 гг., ныне Музея творчества крепостных, прекрасно 
сохранившиеся вкрапления карельской березы в центральном круге 
пола изображают лучи солнца.

3. Все глубже проникают ученые в тайны получения материалов 
с разнообразными механическими свойствами. Белорусскими уче­

40



ными получен сплав «белбор», сравнимый по твердости с одним из 
самых твердых природных материалов — алмазом.

Н Термин «упругость» впервые ввел в употребление великий 
русский ученый М. В. Ломоносов (1711 — 1765). Термин 
«пластичность» происходит от греческого слова, означаю­
щего «лепной, скульптурный».

34. Определение твердости материалов

Описание опыта

На стол прибора помещают об­
разец материала и вращают 
рукоятку, вдавливая в образец 
стальной шарик 0  10 мм. 
Стрелка показывает на шкале 
величину нагрузки. Д ля всех 
испытываемых образцов уста­
навливают одинаковую нагруз­
ку

Сняв образец, измеряют д и а­
метр отнечатка. Он тем боль­
ше, чем мягче материал. Твер­
дость образца обозначается 
символом НВ

Схема установки

d  -  диам етр отпе ча тка

Ста пьнои  ш а ри к

О бразец

Стол

С трелка

И Д  Описанный выше способ определения твердости получил 
1JU название «способа Бринелля» по имени шведского инженера 
■ ■ ■  Ю хана Августа Б ринелля  (1849— 1925), который его разрабо­
тал. Величина НВ (отношение нагрузки к площади поверхности 
отпечатка) называется числом твердости по Бринеллю.

35. Древесина и ее строение

Д ревесина  — ткань растений, плотный материал, из которого в 
основном состоят корни, ствол и ветви деревьев.

Различают хвойные  и лиственные древесные породы.
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Разрезы ствола Строение древесины

П о пе р е ч н ы й  р а зр е з

Р адиальны й ра зр ез

Тангентальны й р а зр ез

К ора

Годичны е ко л ь ц а

Центральная часть ствола со­
стоит из рыхлой ткани — серд­
цевины, наружная покрыта ко­
рой. Между внутренней частью 
коры (лубом ) и заболонью  на­
ходится невидимый простым 
глазом тонкий слой клеток — 
камбий. Отложением клеток 
луба и древесины он «наращи­
вает» дерево в толщину — об­
разует годичные слои. Каждый 
слой отделяется годичным коль­
цом. Заболонь и ядро — основ­
ные элементы древесины

Рисунок поверхности древесины, получаемый от разрезания 
древесных волокон, называется текстурой. Он зависит от породы 
дерева и направления разреза.

Q Термины «камбий» и «текстура» — латинского происхож­
дения, в переводе означают соответственно «обмен» и «ткань, 
строение».

Ствол дерева — не что иное, как множество собранных 
воедино и натянутых, как струны, длинных клеток-трубок 
древесины. Эту особенность строения древесины использовал 

выдающийся советский конструктор Н. В. Никитин (1907— 
1973) при создании Останкинской телебашни в Москве (высота 
533 м, масса 55 тыс. т). Ее удерживают 150 стальных канатов (18].

36. Хвойные породы древесины

IокотураНазвание, характеристика

Сосна. Древесина красновато- 
желтая, имеет небольшое коли­
чество сучков. Применяется в 
строительстве мостов, вагонов, 
судов, в настилке полов и др.
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Название, характеристика
Д уб. Древесина коричневато­
серая, твердая. Применяется 
для изготовления и отделки 
мебели, получения изделий, на 
которые действуют большие на­
грузки: паркет, конструкции мо­
стов, вагонов и др.

Береза. Древесина белая с бу­
роватым оттенком, твердая. 
Применяется для изготовления 
фанеры, спортивного инвента­
ря, ручек для инструментов, 
мебели, посуды, ружейных лож 
и др.

Текстура

Кедр. Древесина красноватая, 
хорошо обрабатывается. При­
меняется для изготовления 
шпал, в строительстве жилья, 
как материал для карандашей 
и др.

Ель. Древесина белая с ж ел­
товатым оттенком, сучковатая. 
Применяется для изготовления 
музыкальных инструментов, 
строительных деталей и др.

Пихта. Древесина желтоватая. 
Применяется для изготовления 
музыкальных инструментов, 
строительных деталей и др.

Древесина хвойных пород мягкая, смолистая, на попереч­
ных срезах ее хорошо заметны границы годичных слоев.

ШВ Театральном зале Останкинского дворца-музея творче­
ства крепостных (Москва) пол сделан из.прекрасно сохра­
нившихся сосновых досок, как будто бы из вчера спиленных 

деревьев, хотя им около 200 лет [8, 21].

37. Лиственные породы древесины

Лист
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Ольха. Древесина белая, на 
воздухе быстро краснеет, мяг­
кая. Применяется для изготов­
ления фанеры, ящиков, как м а­
териал для художественной 
резьбы и др.

щ #
Липа. Древесина белая с неж­
но-розовым оттенком, мягкая. 
Применяется для изготовления 
чертежных досок, карандашей, 
посуды, как материал для резь­
бы, точения и др. ф ф

Осина. Древесина белая с зеле­
новатым оттенком, мягкая, лег­
кая, склонная к загниванию. 
Применяется для изготовления 
спичек, игрушек, посуды и др. ♦
0 1. На поперечных срезах лиственных пород хорошо з а ­

метны сердцевинные лучи  — узкие длинные каналы, протянув­
шиеся от сердцевины к коре. По ним различные клетки 

ствола в процессе его роста обмениваются водой и питательными 
веществами. По сердцевинным лучам древесина легко раскалы­
вается, а также растрескивается при высыхании.

2. Лиственные породы подразделяются на две группы: твердые 
(дуб, береза, граб и др.) и мягкие (липа, осина, ольха и др.).

38. Группы, виды и разновидности пороков древесины

Пороки древесины  — недостатки отдельных ее участков, сни­
жающие качество и ограничивающие возможность использования. 
Различаются по группам, видам и разновидностям.

Д ля  оценки качества древесины все ее пороки подлежат точ­
ному учету и количественному измерению. Д ля этого пользуются 
ГОСТом «Пороки древесины. Классификация, термины и определе­
ния, способы измерения» (ГОСТ 2140—81) |1 8 | .
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39. Сучки и трещины

Сучки  — части ветвей, заключенные в древесине ствола. Затруд­
няют обработку материала, вызывают затупление и повреждение 
инструмента.

Трещины  — разрывы древесины вдоль волокон. Нарушают це­
лостность древесины, снижают ее прочность.

Виды и разновидности сучков и трещин
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светлый
зд о ровы йвы пад аю щ ийнесросш иися загн и вш и й у поверхности

м е ти ковы е отл упн ы е м о р о зн ы е

Трещины различаются также по положению в сортименте (бо­
ковые, торцовые); по глубине (несквозные, сквозные); по ширине 
(сомкнутые, разошедшиеся).

О Заросшие сучки можно обнаружить по следам зараста­
ния — вздутию, раневому пятну, бровке.

40. Пороки формы ствола

Представляют собой различные отклонения размеров ствола 
(уменьшение или увеличение диаметра, искривление по длине, 
резкое местное утолщение и др.)._________________________ _

Пороки формы ствола

С беж истость  Заком елистость О вальность К ривизна Нарост
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Пороки формы ствола увеличивают количество отходов при обра­
ботке древесины, затрудняют использование по назначению круг­
лых лесоматериалов.

41. Пороки строения древесины

Представляют собой различные отклонения в направлении во­
локон от продольной оси материалов, в изменении годичных слоев, 
зарастающие раны, углубления, скопления смолы и др.

Пороки строения древесины

Нарушения в правильности расположения годичных слоев

Природные нарушения целостности древесины

ка р м а ш е к п а сы н о к

двоимая
сердцевина

п р о ж и л ки сухо б о ко сть
прорость

крень свилеватость завитокн а кл о н  в о л о ко н

0 1. Кармашки, прожилки (заросшие следы повреждений 
камбия личинками мух), глазки  (следы неразвившихся по­
чек) портят поверхность изделий.

2. Пасынки, сухобокость, прорости (открытая, закрытая) нару­
шают однородность древесины.

42. Грибные поражения

Представляют собой ненормально окрашенные участки древе­
сины.

Пятна, окраски  и побурсние повышают водопроницаемость 
древесины, гнили  и дупла  делают ее технически непригодной.
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43. Биологические повреждения

Представляют собой отверстия и ходы, возникающие в резуль­
тате жизнедеятельности насекомых, паразитных растений, птиц.

Червоточины различаются по 
глубине, размеру отверстия (не­
крупная, крупная, сквозная).

Биологические повреждения 
увеличивают количество отхо­
дов при обработке древесины.

Разновидности червоточин 
по глубине

П о верхн остн ая  Г л уб о ка я

44. Инородные включения, механические повреждения 
и пороки обработки

Это участки древесины с местным повреждением.

48



Виды механических повреждений и пороков обработки

&
О б угл е н н о сть О б зо л  Риски Ворсистость

Н>
З а р уб Запил С ко л  Выхват

О По вздутиям можно определить наличие в древесине ино­
родных включений (проволоки, гвоздей и др.)- В случае 
их невыявления они могут быть причиной аварии.

45. Покоробленности

Представляют собой изменения фо.рмы материалов при выпи­
ловке, сушке или хранении.

11окоробленность древесины затрудняет ее обработку, часто де­
лает ее непригодной для использования по назначению.
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46. Влажность и сушка древесины

Определение влажности древесины

Подготовка м аге р нала______________________

Следят за влажностью древе­
сины по контрольным образ­
цам, из которых выпиливают 
отрезки (секции). В секциях 
определяют содержание влаги

Весовой способ 
Описание

Образцы взвешивают и высушивают в сушильном шкафу 
при температуре 103±2°С  (мягкие породы 6 ч, твер­
д ы е — 10 ч). Повторное взвешивание выполняют через
2 ч. Взвешивания продолжают, пока разность между дву­
мя последними из них будет не более 0,01 г
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Протокол определения

Порода —

Маркировка
образца

Масса, г
образца 
до высу­
шивания

образца
после

высуши­
вания

испарив
шейся
воды

Влажность 
древесины, %

Расчет ведут по формуле- W /п • 10<>,
где W — влажность, %; т \ — масса образца до высуши­
вания, г; то — масса образца после высушивания, г

Электрический способ

Рисунок

И зм е р и те л ь н о е  устройство

О писа ние

Определяют влажность при по­
мощи электровлагомера ЭВ-2К. 
Иглы датчика вставляют в дре­
весину на всю их длину. Стрел­
ка покажет величину вл аж ­
ности (в %) древесины сосны 
при температуре 2 0 °С. При 
определении влажности образ­
цов из других древесных пород 
делают поправку по таблицам, 
прилагаемым к прибору

Преимущество весового метода высокая точность определения 
влажности древесины, недостаток — большие затраты времени. До 
стоинство электрического метода — быстрота получения результа­
тов, недостаток — сравнительно невысокая точность: ошибка в ин­
тервале измерений до 30% влажности не превышает 1,5%; свыше 
30% -  10%.

Электровлагомер ЭВ-2К позволяет измерять влажность дре­
весины в пределах 7 ... 60%.
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С уш ка древесины в штабелях
■ I

Естественная . 
(атмосферная)

Искусственная 
(горячим воздухом в камерах)

Естественная сушка древесины проводится до воздушно-сухо­
го состояния, искусственная — до получения нужной влажности.

1 Открывая и закрывая дверцу разогретого сушильного 
шкафа, стоять надо сбоку от него, чтобы горячий воздух 
не попал в лицо.

2 Образцы древесины следует помещать в сушильный шкаф и 
вынимать из него при помощи специальных щипцов.

3 При включенном электровлагомере нельзя дотрагиваться ру­
ками до игольчатого зонда (датчика), а также до влажных 
образцов древесины.

4 При измерении влажности образца работающий должен 
стоять на резиновом коврике.

5 Нельзя разбирать или пытаться чинить электровлагомер. При 
его неисправности надо немедленно сообщить об этом учителю.

Q Термин «зонд» в переводе с французского означает «не­
большая палочка, щуп». Термин «штабель» — немецкого про­
исхождения, в переводе означает «складочное место».

47. Лесоматериалы

Это материалы из спиленных деревьев и их частей.

Лесоматериалы

Необработанные

т
Кряжи

~ г

Бревна

Обработанные

Пиломатериалы

Чураки

И
Шпон

Колотые материалы
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Виды пиломатериалов Определение

Спиленный и очищенный от 
ветвей и сучьев ствол дерева. 
Раскряж евка — разделение 
хлыстов на части

Отрезок хлыста, предназначен­
ный для получения пиломате­
риалов или использования в 
круглом виде

Отрезок хлыста, предназначен­
ный для выработки специаль­
ных видов продукции (фанеры, 
лыж, клепки и др.)

' ~  4 H S &

Отрезки кряжа, длина которых 
соответствует размерам, необ­
ходимым для обработки на 
станках

48. Пиломатериалы

Виды пиломатериалов

Название и рисунок Описание, применение

Д о с ки
------н е о б р е зн ы е Имеют толщину до 100 мм и ширину 

более двойной толщины. В зависи­
мости от места выпиливания из брев­
на бывают сердцевинные, централь­
ные. и боковые. Используются для 
настилки полов, изготовления две­
рей, перегородок и др.

Брусья

___л вухка н тн ы й

т  Ъ ?
,1 j трехкан тны й

ч е т ы р е х б и тн ы й

Имеют толщину и ширину свыше 
Г00 мм. Используются для изготов­
ления досок, строганого шпона, в ка­
честве опор и др.
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Бруски
квадратный 

L пр ямоу гольный

сЗ у

Имеют толщину до 100 мм и ширину 
не более двойной толщины. Приме­
няются для изготовления оконных 
переплетов, в качестве заготовок для 
работы в мастерских и др.

Шпалы
___^  обрезная

.—-необрезная
(—  \ у

Имеют вид бруса с крупным попе­
речным сечением. Используются для 
укладки под рельсы железных дорог

Обапол
^ — горбыльный

^*У ^ ^У^м2^~ дощатый

Боковые части бревна, оставшиеся 
после его продольной распиловки. 
Используется для временных ограж­
дений, навесов и др.

Способы получения пиломатериалов

Название и рисунок 
В рэзвэл

Описание

За один проход пил бревно распили­
вают на необрезные доски и обапол. 
Можно получить также шпалы и 
двухкантные брусья

Пиломатериалы получают за два 
прохода пил: сначала брус и необрез­
ные доски с обаполом, затем из бру­
са обрезные доски или бруски, а так­
же обапол

Бревна распиливают на лесопильных рамах (лесорамах) с 
набором вертикально поставленных пил (до 14 шт.). Толщина 
бревна может быть до 520 мм.

О Пласть доски или бруска, на которой меньше или совсем 
нет трещин и сучков, называется лучшей (ее обозначают 
значком ~ ) ,  а противоположная ей — худшей по качеству.

При изготовлении изделий в мастерских для наружных сторон 
используйте лучшую пласть.

В нашей стране распиловку бревен на доски начали произ- 
|L g  j  водить свыше 250 лет тому назад на пильных мельницах — 
Ь в *  водяных и ветряных.
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Шпон — древесный материал в виде тонких листов, срезанных 
с брусьев или чураков. В зависимости от способа срезания (стро­
гание, лущение) шпон подразделяют на строганый и лущёный.

Фанера — слоистый древесный материал из склеенных между 
собой листов лущёного шпона с взаимно перпендикулярным рас­
положением волокон древесины каждого листа.

49. Шпон и фанера

Толщина строганого шпона 0,4; 0,6; 0,8; 1,0 мм; лущ еного  —
0,35; 0,55; 0,75; 0,95; 1,15; 1,50 ... 4,00 мм (с постепенным повы­
шением на 0,25 мм).

По длине листы фанеры  бывают 1220 ... 2440 мм,' по ширине — 
725 ... 1515 мм, по толщ и н е— 1,5 ... 18 мм.

В настоящее время выпускают также волнистый шпон.
Лезвие строгального или лущильного ножа для его получения 

* * * *  имеет волнистый профиль.
Основная порода древесины для изготовления фанеры — береза.

Q Термин «шпон» происходит от немецкого слова, означаю­
щего в переводе «щепка, подкладка». Термин «фанера» 
происходит от французского слова, означающего в переводе 

«накладывать».
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Древесностружечные плиты (ДСП) — листовые древесные мате­
риалы, полученные путем горячего прессования частиц древесины 
со связующим веществом.

Древесноволокнистые плиты (ДВП) — листовые древесные ма­
териалы, полученные путем горячего прессования частиц древе­
сины с добавками, измельченными до состояния волокон.

50. Древесностружечные н древесноволокнистые плиты

1 . . . ДСП |
* ....................

Однослойные Трехслойные
чг 1 '

Пятислойные Многослойные

\ ДВП

i 1 Г
Мягкие

(М)
Полутвердые

(ПТ)

гГ л
Твердые Сверхтвердые 

(Т) (СТ)

1У£>

ДСП выпускают толщиной 10 ... 26 мм, длиной 2440 ... 5500 мм, 
шириной 1220 ... 2440 мм. Их облицовывают строганым и лущеным 
шпоном, текстурной бумагой, что придает им красивый внешний 
вид. ДВП выпускают длиной 1200 ... 5500 мм, шириной 1000 ... 
2140 мм, толщиной 2,5 ... 25 мм.

По прочности ДСП приближаются к древесине хвойных 
пород. 1 тыс. м3 отходов из древесины, потраченных на из­
готовление древесных плит, заменяет 4 тыс. м3 пиломате­

риалов. Это позволяет сократить площадь вырубаемых лесов при­
мерно на 30 га.

Q Термин «плита» — греческого происхождения. Так на­
зывали в Древней Греции нижнюю часть, прямоугольную 
опору колонны, столба.
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Металлы — материалы, обладающие высокой теплопровод­
ностью, электрической проводимостью, блеском, ковкостью и дру­
гими характерными свойствами.

Сплавы  — сложные вещества, являющиеся сочетанием какого- 
либо простого металла (основы сплава) с другими металлами 
или неметаллами.

51. Металлы и сплавы

Ж елезоуглеродистые сплавы  — сплавы железа с углеродом и 
некоторыми другими элементами (марганцем, фосфором, серой 
и т. п . ) .

Чугун выплавляют из руды в доменных печах, а сталь — из 
чугуна в металлургических печах разных конструкций.

D
 Углерод в чугуне может находиться в химическом соеди­

нении с железом или в свободном состоянии — в виде частиц 
графита: пластинок, зерен, хлопьев или шариков.

Q Термин «металл» происходит от греческого слова «метал- 
лон», которое в свою очередь родилось из латинского «ме- 
таллум». В переводе означает «шахта, руда, рудник».

Одно из значений термина «сталь» в немецком языке переводится 
как «резец». Это говорит об использовании стали для резания 
материалов.

В глубокой древности люди познакомились с железом, 
И р д  которое содержалось в метеоритах. Египтяне называли этот 

металл небесным, а греки и жители Северного Кавказа — 
звездным. Метеоритное железо вначале ценилось гораздо выше 
золота. Железные украшения носили в то время самые знатные 
и богатые люди [6].
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52. Чугуны

Белый чугун на изломе матово-белого цвета, очень твердый 
и хрупкий, плохо обрабатывается резанием и имеет низкие литей­
ные свойства. Чаще всего используется на переделку в сталь, 
поэтому его также называют передельным, часть идет на получение 
ковкого чугуна.

Серый чугун

Характеристика

На изломе — серый цвет. Он 
мягче белого чугуна, хрупок, но 
хорошо обрабатывается реза­
нием. Имеет высокие литейные 
свойства и используется для по­
лучения отливок, поэтому его 
также называют литейным

Ковкий чугун

Название «ковкий» условное, 
т. к. этот чугун практически не 
куется. Получают его путем от­
жига из белого чугуна. Он об­
ладает повышенной проч­
ностью, вязкостью, но невы­
сокой пластичностью

К артер за д н е го  моста 
автом обил я

\  С тупиц а  колеса

пР именение
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Высокопрочный чугун

Т о рм о зн ая
ко л о д ка

К ол енчаты й  вал

Ш естерня

Получают из серого чугуна вве­
дением в него в жидком состоя­
нии специальных добавок. Он 
прочнее серого чугуна и труднее 
обрабатывается

Чугуны маркируются буквами и цифрами, например: 
СЧ 15, КЧ 35-10, ВЧ 50-7. Буквы обозначают: СЧ — серый 
чугун, КЧ — ковкий чугун, ВЧ — высокопрочный чугун; пер­

вое число после букв — временное сопротивление (М Па -10_ | ), вто- 
эое число — относительное удлинение (% ) .рое ч и 

□ Слово «марка» в переводе с немецкого языка означает 
«отметка», т. е. знак, условное обозначение и т. п.

S3. Стали

Общая классификация сталей

По способу производства

По назначению По химическому составу

Классификация сталей по способу производства

Мартеновская Электросталь

Конвертерная (бессемеровская и томасовская) ' ш я
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Углеродистые стали — сплавы ж ел еза  с углеродом (до 2 % ) ,  
в состав которых входят обычные примеси: кремний, марганец] 
сера, фосфор и др.

Легированные стали — сплавы, в состав которых, кроме ж елеза ,  
углерода (до 2 % )  и обычных примесей, входят легирующ ие эл е ­
менты (хром, никель, вольфрам  и д р .) .

Основной показатель качества стали — наличие в ней вредных 
примесей: серы, фосфора, кислорода, азота  и др. Чем меньше в стали 
вредных примесей, тем выше ее качество.

1. Конвертерную сталь получают в конвертерах — стал ь ­
ных сосудах грушевидной формы. Бессемеровский процесс 
разработал в 1855— 1856 гг. английский изобретатель Генри 

Бессемер (1813— 1898), томасовский — в 1878 г. английский м етал ­
лург Сидни Джилкрист Томас (1850— 1885).

2. Мартеновскую сталь  получают в мартеновских печах. Способ 
предложил в 1864 г. французский металлург Пьер Мартен (1824— 
1915).
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3. Э лектросталь  вы плавляю т в электропечах. Это наиболее со­
вершенный способ получения стали. Его предложил в 1802 г. 
русский физик и электротехник В. В. Петров (1761 — 1834).

4. Первый электросталеплавильный за в о д  по выплавке стали, 
получению сортового проката  и металлокорда  из металлолома был 
построен в нашей стране в 1984 г. в г. Ж лобине  Белорусской ССР.

5. Д л я  улучшения качества  металлов используют новейшие спе­
циальные способы электрометаллургии: электрош лаковы й и вакуум ­
но-дуговой переплав, электронно-лучевую и плазменную плавки. 
Первые в мире печи электрош лакового  переплава были созданы 
под руководством советского ученого Б. Е. Патона, который я в л я е т ­
ся одним из создателей космической технологии металлов.

Термин «конвертер» происходит от латинского слова 
«конвертере», означаю щ его «превращ ать».

54. Углеродистые стали

К лассиф икация  углеродистых сталей

Обыкновен- 1 1 К ачествен­ К ачествен­ Высококаче­
! ного качества 1 ные ные ствен. (33, 34]

Применение углеродистых сталей

Детали  маш ин и м еталлические ко н стр укц и и

О сь  вагона
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Реж ущ ие и измерительные инструменты

D
I. Конструкционные стали обыкновенного качества марки-

|руются буквами и цифрами, например: СтЗ. Буквы Ст об о зн а ­
чают «сталь», цифры указы ваю т условный номер марки стали.

2. Конструкционные качественные стали маркируются цифрами, 
указывающими содерж ание углерода в сотых долях  процента. Н а ­
пример «сталь 45» — сталь, с о д ер ж ащ ая  0 ,45%  углерода.

3. Инструментальные качественные и высококачественные стали 
маркируются буквами и цифрами, указы ваю щ им и содерж ание уг­
лерода в десятых долях процента. Например, У7 и У7А. У — угле­
родистая сталь, 7 — 0,7% углерода, А — высококачественная сталь.

55. Легированные стали

Классификация легированных сталей J
Конструкционные Инструментальные С пециальные с осо­

быми свойствам и

Применение легированных сталей

Конструкционные Инструментальные Специальные

Ответственные д е ­
тали машин и ме­
таллические кон­
струкции

Инструменты с вы­
сокими эк сп луата ­
ционными качест­
вами

Д етали  машин с 
особыми свойства­
ми

I-------------  ----1 и зн о со стой ки е

М е тчик

ж а р о сто й ки е

I  ̂ ] j

Рессора Клапан двигателя
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В  I. Л егированны е стали маркируются сочетанием цифр и 
букв. Цифры, стоящ ие в начале марки, указы ваю т среднее 
содерж ание  углерода в десятых (инструментальные стали) 

илй сотых (конструкционные стали) долях процента. Если цифры 
отсутствуют, то содерж ание углерода 1% и выше.

2. Л егирую щ ие сталь элементы обозначаю тся в марке буквами 
русского алф ави та :  хром — X, н и к е л ь — Н, вольфрам  — В, м а р г а ­
нец — Г, молибден — М, ванадий — Ф, алюминий — Ю и т. д. Ц и ф ­
ры после букв — среднее процентное содерж ание этих элементов. 
При отсутствии цифр их содерж ание около 1 %. Пример: 20Х2Н4А — 
конструкционная сталь, со дер ж ащ ая  0 ,20%  углерода, хрома 2% , 
никеля 4 % , высококачественная.

3. В аж н ей ш ая  инструментальная сталь  — бы строреж ущ ая, обо­
зн ачаем ая  буквой Р с цифрой. Ц иф ра  — содерж ание в ней воль­
ф рам а в процентах. Пример: Р6М 5 — бы строреж ущ ая сталь  с 
содерж анием вольф рам а 6 % , молибдена 5 % .

*  Н ачало  производству легированной стали в России по- 
a j r J  лож и л  известный русский металлург П. П. Аносов  (1799—

! ■  1851). Ему удалось проникнуть в тайну кузнецов Д ревнего 
Востока — найти секрет изготовления булатной стали, узорчатого 
сплава с необычайно высокой твердостью и упругостью.

□ Термин «легирование»  произошел от немецкого слова, 
означаю щ его «сплавлять», а оно, в свою очередь, было об­
разовано  от латинского, означаю щ его «связываю, соединяю». 

Термин «булат» произошел от персидского «пулад» — сталь.
Термин «хром» образован от греческого слова, означаю щ его 

«цвет», так  как вещества, из которых его получали, обладали 
яркой окраской.
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Термином «никель»  назвали  металл по имени злого духа Н ике­
ля, который, как считали мастера-металлурги, своими проделками 
затрудн ял  выплавку меди из минералов.

Термин «ванадий»  произошел от имени древнескандинавской 
богини красоты В анадис, так  как этот металл образует  соли к р а ­
сивого цвета [6, 12].

56. Цветные металлы. Алюминий

г: К лассиф икация  цветных металлов

т т
Л егкие 

(алюминий,
1 3 Г Н И Й ,  IV

и др.)

I
Т яж елы е Благородные Редкие

(свинец, медь (золото, пла< (вольфрам,
1̂ цинк и др.) тина, серебрс молибден,

и др.) селен и д р . )

И з цветных металлов в чистом виде и в виде сплавов широко 
используются алюминий, медь, магний, свинец, цинк, титан и др.

------Применение алюминия Характеристика

В эл ектротехнической  пром ы ш л енности

П р о во д  Кабель

В хим ической  пром ы ш л енности

Ц е н тр о б е ж  
ный 
насос

Э л е ктр о ­
двигатель

Р езервуар № « 3  

В пр иб оростроении  

М а но м етр  

А м пе рм е тр  

В сам олетостроении

□

Легкий металл серебристо-бе­
лого цвета с температурой 
плавления 660°С. О б о зн ачает ­
ся символом А1. О бладает  
высокой электро- и теплопро­
водностью, коррозионной 
стойкостью. Ш ироко исполь­
зуется как  в чистом виде, так 
и в виде сплавов, которые бы ­
вают: литейные — для получе­
ния литых заготовок и деф ор­
мируемые  - обрабаты ваем ы е 
давлением (прокаткой, ков­
кой и т . д . ) .  Н аибольш ее при­
менение из литейных сплавов 
получил силумин (сплав алю ­
миния с кремнием), а из д е ­
формируемых — дюралюмин 
(сплав алюминия с медью, 
магнием и марганцем)
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Термин «алюминий» происходит от латинского слова, о з н а ­
чающего «квасцы». Т ак  называю т двойные соли алюминия 

' * и калия, применяющиеся при дублении кож.

Термин «дюралюминий»  (дюралюмин, дю раль) образован  из 
названия немецкого города Дюрен, где впервые начали производить 
этот сплав, и слова «алюминий».

57. Медь и медные сплавы

Применение меди Х арактеристика

В эл ектро техн и че ской  пр ом ы ш л енности  

К а туш ка  эл ектром агнита

Д вигател ь
эл ектродрел и

В хи м и че ском  м аш иностроении  
и теплотехнике

Розово-красный металл с тем ­
пературой плавления 1083°С. 
О бладает  высокой электро- и 
теплопроводностью, пластич­
ностью и коррозионной стой­
костью. Около 30%  меди идет 
на получение различных с п л а ­
вов, широко применяемых в тех­
нике

Ч К о ж у х о  
У трубчаты й  Д вухтруб чаты й  
те п л о о б м е н н и к  те пл о о б м е н н и к

Г
Виды медных сплавов

1 Г ............' г

Латуни 
(сплавы меди с цинком)

Бронзы
(сплавы меди с другими эле­

ментами, кроме цинка)

Применение латуней Х арактеристика

В м а ш и н о - и суд остроении

Труба Гильза В тулка  Ш естерня

О бладаю т всеми полож итель­
ными свойствами меди (высо­
кой электро- и теплопровод­
ностью, коррозионной стой­
костью, пластичностью и д р .) ,  
более высокой прочностью.
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В кла д ы ш  П р о в о л о ка  Лист

Латуни легко обрабаты ваю тся 
резанием, имеют хорошие л и ­
тейные свойства, деш евле меди

Применение бронз Х арактеристика

О тветственны е детали м аш ин 

Гайка Ш е с т е р н я , Имеют хорошие литейные и 
антифрикционные свойства, вы ­
сокую прочность и твердость, 
коррозионную стойкость и хо­
рошо обрабаты ваю тся  резани­
ем. При малом содержании л е ­
гирующих элементов об р аб аты ­
ваются давлением

Э л е кт р о ­
руб и л ь н и к М онета

Q 1. М едь  как химический элемент обозначается  символом 
Си, образованны м  от латинского назван ия  меди — «купрум». 
Оно созвучно немецкому названию  меди — «купфер» и н а з в а ­

нию минерала — купферникель. 2. «Антифрикционный» — от гре­
ческого «анти» — противо- и латинского слова «фриктио» — трение.

58. Цинк и олово

Применение цинка Х арактеристика

Д л я  защ иты  от коррозии

К л ееварка  ^

Д л я  получения медных сплавов 
М едь +  Ц и н к =  Л атунь

Д л я  изготовления изделий

М еталл  синевато-беЛого цвета 
с температурой плавления 
420 °С. И зготавливается  в виде 
специальных чушек и блоков. 
И спользуется в чистом виде или 
в виде сплавов.

Иногда добываю т его из к р ас ­
ной цинковой руды — цинкита

Д л я  паяния
ислота Ц и нк
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Применение олова Х арактеристика

Д л я  паяния Д л я  л уж е н и я

Серебристо-белый металл с тем ­
пературой плавления 232 °С. 
И спользуется  главным образом 
в виде сплавов  с другими эле­
ментами для  получения припоя ,

П рипой  /— (П аял ьник

-------4
И зделие Ж есть

Д л я  по л уче ни я  сплавов белой жести (лужение) , оло ­

Л а

W .
Ш е стерня В клады ш

вянных бронз (для деталей м а ­
ш и н — шестерен, втулок и др .) ,  
подшипниковых сплавов  (б а б ­
битов) ,  различных изделий 
(труб, прутков, проволоки, 
фольги)

59. Титан

Применение титана Х арактеристика

В чистом  виде

Металл серебристо-белого цве­
та с температурой плавления 
1665 °С. Легкий, прочный и 
устойчивый к агрессивным сре- 
1 ам. И спользуется  в чистом 
зиде или б  виде сплавов с алю-

Т р уб а  П р у то к  П р о в о л о ка rioM , хромом и другими элемен- 
гами. Сплавы  обладаю т высо­
кой механической и коррозион­В виде сплавов

К ора бл ь  , ной стойкостью при высоких и

ш ш
низких температурах

С ам олет

К о см и чески й  к о р а б л ь ^

О К ак стойкий, твердый и пластинный металл, титан полу­
чил свое название по имени детей неба и земли — Титанов 
(в древнегреческой мифологии), не побоявш ихся вступить в 

борьбу с Зевсом за обладание небом.
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60. Порошковая металлургия

Последовательность операций Характеристика

1. Д р о б л е н и е  2. Ф о р м о в а н и е

3jpj т а * - ,  п « д

!!_!Ч“П о р о ш о к  Ф о р м а
3. С пе ка н и е  4. Т е р м о о б р а б о тка

Горелка И зделие Терм опечь

Один из наиболее перспектив­
ных методов получения изде­
лий из порошков черных и цвет­
ных металлов или их сплавов. 
Состоит из ряда  операций. П р е ­
имущества: можно изготовить 
изделия слож ной формы без 
последующей обработки р е з а ­
нием

61. Термическая обработка

Это процесс изменения внутреннего строения (структуры) ме­
талл а  путем нагрева , выдерж ки и последующего охлаж дения  с 
целью получения необходимых свойств.

Н азначение термообработки

..............  I

Улучшение структуры и сниже4 
ние твердости заготовок, полу­
ченных ковкой, штамповкой, 

литьем и т. п.

П ридание готовым деталям  не­
обходим ы х  м еханических 
свойств: твердости, прочности, 

упругости и др.

Режим термообработки — совокупность условий: температуры и 
продолжительности нагрева, температуры и продолжительности вы ­
держ ки , скорости охлаж дения .

Вид термообработки Определение

Закалка

Н агрев стали чуть выше 723 °С, вы держ ка 
при этой температуре, а затем быстрое 
охлаж дение  в воде, масле, растворах  со­
лей и др.
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Отпуск
Н агрев  стали до определенной тем п ера­
туры ниже 723 °С, вы держ ка при этой тем ­
пературе, а затем  охлаж дение  в воде, 
масле или другой среде

Отжиг

Н агрев стали до определенной тем п ера­
туры, вы держ ка при этой температуре, 
а затем медленное охлаж дение  вместе с 
печью

Нормализация

Нагрев стали до определенной тем п ера­
туры выше 723 °С, вы держ ка  при этой 
температуре и последующее охлаж дение 
на воздухе

О Температуры нагрева и выдержки определяют по спе­
циальным диаграмм ам  или таблицам  в зависимости от про­
центного содерж ания углерода и стали,

Q Термин «термообработка» имеет в основе своего происхож ­
дения греческое слово «терме» — ж ар ,  тепло: «обработка  с 
нагревом». Термин «нормализация»  происходит от ф р ан ц у з­

ского слова, означаю щ его «упорядочение». П ри нормализации 
структура стали как бы приходит в порядок.

Основы термической обработки черных металлов р а з р а ­
ботал П. П. Аносов. В ажный вклад  в это дело внес русский 
ученый в области металлургии, металловедения и термооб­

работки Д. К ■ Чернов (1839— 1921). Он открыл так называемые 
критические точки нагревания, т. е. температуры, при которых проис­
ходит изменение структуры стали при нагреве и охлаж дении ее 
в твердом виде. Эти точки получили название «точек Ч ернова» [47].

62. Тонколистовой металл

Металл в виде тонких стальных листов толщиной менее 2 мм 
считают тонколистовым. Его получают на листопрокатных станах.

1 Виды тонколистового ------------► Ж есть
металла ------ Н И К ровельная сталь ... . i

19
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(толщ ина меньше 0,5 мм)

т
Ч ерная  

(без покрытия) х сторон оловом)

К ровельная сталь 
(толщ ина 0,5 ... 0,8 мм)

О быкновенная
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Прокатка — обработка металла давлением для  уменьшения се­
чения и придания определенной формы (проф иля) слитку путем 
о б ж ати я  его между вращ аю щ и м ися  валкам и прокатного стана. 
П рофиль проката  зависит от формы валков. Совокупность разных 
профилей и разм еров  проката  назы вается  сортаментом.

63. Сортовой прокат

Виды обработки металлов давлением

ш ш ш Ш ш
- > <ЗЯ1ЙШ , -Д д К !* • Гу- " V ;

. «-Ч ,•>. ■■ •

Сортовой

Виды проката

Специальный

Листовой Трубный

П рокатны е профили

1
П о л осовой  К вадратны й  Трехгр ан н ы й  Ш ести гра нн ы й  К ругл ы й

У гл о во й  Ш ве л л е рн ы й  Т авровы й Д в ута в р о в ы й  Рельсовый 
ра вн о по л о чн ы й
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Примеры изделий из проката

Рама

С трела

П алец

Гайка /
П л а нка

Q Термин «пресс»  происходит от латинского слова, о з н а ­
чающего в переводе «давить, сж имать» . Слово «штамп» в 
переводе с итальянского означает  «печать».

ОБРАБОТКА ДРЕВЕСИНЫ И МЕТАЛЛОВ 

64. Измерения и разметка
Измерения  — нахож дение значений физических величин с по­

мощью приборов и измерительных инструментов.

Разметка — нанесение на заготовку  точек и линий, у к а зы в а ­
ющих места и границы обработки. Р азличаю т разметку столярную 
(древесины) и слесарную  (м еталлов) .
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Инструменты для  измерений и разметки

Угольник
______■*— . . ^Ш танген- Разметочный 
} циркуль j j циркуль

Ш ило К ар ан д аш  I Транспортир Кронциркуль
i----- ...--------------- i

________ ___ ±__  ...  .....___
- > !  Рейсмус 1 Кернер I Чертилка j | Угломер

__ I_____ I I_____ . ________ I 1_______________I I-------------------

В Внимательно изучите чертеж детали  и мысленно н ам еть­
те план разметки.

2. Очистите заготовку  от пыли, окалины, рж авчины , опилок.

3. П роверьте размеры заготовки и сравните их с размерами 
изготовляемой детали.

4. Выберите базы  (поверхности, кромки заготовки или линии) 
от которых отклады вайте  размеры [20, 29, 30].____________

65. Измерения штангенциркулем

Рисунок Выполнение

Ш та н га  л Я У

В нутренний диаметр

' отвеРстия

диаметр

Д е р ж и т е  перед собой штанген­
циркуль  и найдите штрих на 
ш кале нониуса, наиболее точно 
совпадаю щ ий со штрихом на 
ш кале штанги («х»). О предели­
те целое число миллиметров по 
ш кале штанги (до нулевого д е ­
ления шкалы нониуса).
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4  5 6

С овпад ение  ш трихов 
а

6 7

После этого добавьте  к 
нему число десятых долей мил­
лим етра  — п р о и зведен и е  но­
мера ш триха ш калы нониуса 
(«*») и точности измерения 
(0,1 мм)

Примеры измерений

а) 40 +  6 X 0 , 1 = 4 0 , 6  мм; б) 39 +  7 X 0 , 1 = 3 9 , 7  мм; 
в) 6 1 + 4 X 0 , 1 = 6 1 , 4  мм

Ш тангенциркулем измеряют наруж ны е и внутренние размеры 
(диам етры ), высоту уступов и глубину отверстий в д еталях  р а з ­
личной формы.

Q Термин «нониус»  произошел от имени португальского м а ­
тем атика  и изобретателя этой ш калы П. Нуниша  (1492— 
1577).

Термин «штангенциркуль» состоит из немецкого слова « ш тан­
ге» — «шест, жердь, стерж ень» и латинского «циркулус» — «круг». 
Термин означает: «стерж ень д ля  измерения круга».

66. Разметка линейкой и столярным угольником

И зображ ение Выполнение

Базовая сторона

Выберите базовую  сторону, 
отлож ите размеры  и соедините 
отметки под линейку или уголь­
ник

П равильно '‘ sd,

\  П равил ьно  /Н е п р а - Л инейку  к базовой стороне 
прикладывайте без перекоса, на 
деления смотрите строго пер­
пендикулярно плоскости линей­
ки

■
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И зображ ение Выполнение

К ар ан д аш  наклоняйте по ходу 
движ ени я  и отводите его чуть в 
сторону от линейки (угольника)

Несколько брусков, сложенных 
вместе, разметьте  под уголь­
ник так, как это показано  на 
рисунке

Q He пользуйтесь линейкой и угольником с неровными 
краями, колодку угольника плотно приж имайте к заготовке.

Q Термин «линейка» происходит от латинского слова, о з ­
начаю щ его  «линия».

67. Разметка рейсмусом, скобой, шаблоном

Верстак

З аготовку  можно закреп лять  
на крышке верстака

Один брусок рейсмуса  устано­
вите на ширину детали, вто­
рой — на толщину. П р и ж а в  з а ­
готовку торцом к клину вер­
стака , проведите шпилькой по 
базовой пласти. Таким ж е спо­
собом разметьте оборотную 
пластьРейсмус

З а го то в ка
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З а го то в ка

Ш а б л о н

З а го то в ка

УТ Т Т Т 1
у  ~ ~ Т

s  I X J O V M W n D I

k f c .  Х ^  X

X X N

Чтобы получить несколько д е ­
талей одинаковой толщины, ис­
пользуйте скобу  — приспособ­
ление в виде деревянного брус­
ка с вырезом, откуда высту­
пают острия вбитых гвоздей

Шаблон  (приспособление в ви­
де пластины с очертаниями д е ­
тали )  налож ите на заготовку. 
Плотно прижмите его, чтобы он 
не см ещ ался , и обведите кар ан ­
даш ом

При правильной, экономной 
разметке из одной и той ж е  з а ­
готовки можно получить боль­
шее количество деталей, чем 
при неправильной

В
Q

Не пользуйтесь поврежденными ш аблонами!
Термин «рейсмус»  составлен из двух немецких слов, о з н а ­

чаю щих в переводе «чертить» и «мера». Термин «шаблон»  
переводится с немецкого как  «образец».

68. Измерения и разметка циркулем, кронциркулем, 
транспортиром

И зображ ение Выполнение

Н о ж к и  ц и р кул я При использовании для  р а з ­
метки циркуля отмерьте в н ач а ­
ле заданны й размер  по линейке, 
затем закрепите заж имной 
винт, д е р ж а  циркуль за  ту н о ж ­
ку, в которую этот винт ввернут. 
Отмеренный размер перенесите 
на заготовку
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Q Термин «кронциркуль»  составлен из двух слов: немец­
кого «кроне» — «корона, венец» и латинского  «циркулус» — 
«круг»: «корона для  измерения круга». Термин «транспор­

тир» в переводе с латинского — «переносить, перемещать».

Д л я  проверки диам етра  цилин­
дрической детали раздвиньте  
ножки кронциркуля и плотно 
охватите ими деталь  по д и а ­
метру. Полученную величину 
определите по линейке

Д л я  разметки заготовок под 
различными углами применяет­
ся транспортир. Необходимый 
угол по транспортиру о тк л а ­
д ы ваю т при помощи р а з м е ­
точного инструмента — малки

Транспортир

М а л ка

69. Виды слесарной разметки

И зображ ение Применение

Р азм етка

линеиная

пл о ско стная

С по соб ы
вы пол нения

п о  че р те ж у

по  ш а бл он у

Р азделен ие  заготовок на части, 
когда место обработки у казы ­
вается  только одним р азм е­
ром — длиной

Изготовление изделий из листо­
вого металла

Изготовление одиночных изде­
лий

И зготовление больших партий 
одинаковых по форме и разм е­
рам деталей  д ля  ускорения р а ­
боты
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Q Термин «слесарная»  происходит от немецкого слова, ко­
торое в переводе означает  «специалист по изготовлению з а м ­
ков» [22].

70. Инструменты и оборудование для слесарной разметки

Н азвани е  и изображ ение Применение

Чертилки

пр ово л о чн а я

точеная 
с о то гн уты м  ко н ц о м

К ол ьцо

Р учка

об ы кн о в е н н ы й

Р абочая часть 

п р у ж и н н ы й  (м еханический )

- О

Боек

С те рж ен ь  У д а р н и к  П р уж и н а

С лесарны е у го л ь н и ки

с ш и р о ки м  
основа нием Т -о б р а зн ы й

Нанесение разметочных . шний 
(рисок) в легкодоступных мес­
тах

Нанесение рисок в труднодо­
ступных местах

Нанесение углублений (кернов) 
на предварительно размеченные 
линии и разм етка  центров о т ­
верстий

Точная р азм етка  тонких и о т ­
ветственных деталей

П роведение линий под углом 
90° на плоскости

П роведение линий под углом 
90° от боковых обработанных 
поверхностей детали
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Центроискатели

ц е н тро искател ь -
транспортир

У гол ьни

Л инейка

у го л ь н и к -
центроискатель

Транспортир 
З а го то в ка

З а го то вка

Р азм еточны е плиты

Стол Тум бы

Н ахож дение центров- на з а г о ­
товках цилиндрической формы

Установка разм ечаем ы х д е т а ­
лей, располож ение инструмен­
тов и приспособлений

О Д л я  изготовления разметочных инструментов применяют­
ся стали следующих марок: У7, У8, У10, У10А, У12, У12А — 
чертилки; У7, У7А, У8, У8А — линейки  и кернеры;  У8А, 

У9А, X, ШХ15 — угольники-, У7, У7А, сталь  50 — циркули.

И Термин «кернер»  происходит от немецкого слова «ке'р- 
нен» — «дробить». Есть и другое объяснение: немецкое 
«керн» означает  в технике «стержень». Термин можно пере­

вести как  «стерж ень д ля  получения мелких зернышек». Кернером 
и в самом деле  получают, у д аряя  по нему молотком, мельчайшие 
точки на металле.

71. Приемы слесарной разметки

Н азвани е  и изображ ение Выполнение

П р овед ение  п р ям ы х  линий 

Л и н е й к а ^ Й  ___„  Ч ертилка

З а го то в ка  \ v Y \  л \

Л инии наносите чертилкой, н а ­
клоняя ее в сторону от линейки 
в направлении перемещения. 
Риску проводите только один 
раз
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Проведение перпендикулярных линий

З а го то вка

Линейка,
го л ьн и к  

З а го то в ка

П р овед ение  параллельны х линий

У го л ь н и к  плоский

У го л ь н и к  с 
Т -о б р а зн ы м  основанием

У го л ь н и к  с
ш и р о ки м
о снова нием

Н а хож д е ни е  центров о кр уж н о сте й

С хема н ахож д е ни я

fl2
У го л ь н и к  -  
ц ентроискатель

З а го то в ка  З а го то в ка

Н анесение о кр уж н о сте й  и д у г

Ц и ркул ь

^ К е р н

Линии наносите при помощи 
угольника , приклады вая  его к 
боковым поверхностям разм е­
точной плиты ( а) ,  к за го то в ­
ке ( б)  или линейке ( в)

Л инии наносите при помощи: 
линейки; линейки и плоского 
угольника; угольников. Все эти 
инструменты прикладывайте к 
ровной стороне заготовки

Центры окружностей находите 
при помощи угольника-центро- 
искателя или циркуля.  При р а ­
боте циркулем сн ач ала  из двух 
точек Л и В, а затем а\ и а 2, 
b | и Ь'2 сделайте засечки и про­
ведите линии А С  и BD. Точка 
их пересечения О — искомый 
центр окружности

О кружности и дуги наносите 
при помощи циркуля , место 
установки его левой ножки 
предварительно накерните
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Р азм етка  у гл о а

ранспортир  с лин е йкой

З а го то в ка

^ ^ ^ ^ ^ | ^ ^ о м е р

З а го то в ка

Углы разм ечайте при помощи 
транспортира с линейкой и уг­
ломера

Н акер ни ван и е  

У стан о вка  ке р н е р а  К ерн ер

З а го то в ка

Н анесение уд ара

о б ы кн о в е н н ы м
ке р н е р о м

п р у ж и н н ы м  ЁЯ 
ке р н е р о м  ~-Л

Разметочны е линии зак р еп ля й ­
те при помощи кернера. Керны 
наносите равномерно через 
10...50 мм на прямых участках 
линий и через 5... 10 мм — в уг­
лах  и на дугах. Центры о к р у ж ­
ностей и дуг накернивайте для 
установки левой ножки цирку­
ля, а центры отверстий — для 
точной установки сверла 

*

И Н а  за в о д ах  при разметке применяют пневматические кер­
неры, работаю щ ие от сж атого  воздуха.

Q Термин «пневматический» произошел от греческого слова, 
означаю щ его  «ветер, дуновение».
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72. Виды брака при разметке

Б р ак Причины

1 Отклонение разм еров  д е т а ­
ли на заготовке от заданны х 
на чертеже

1 Неточность разметочных ин­
струментов; невниматель­
ность при чтении чертежа 
или налож ении инструментов 
да заготовку  . . .

2 Нечеткость разметочных ри­
сок (линий)

2 Затупление каран даш а, чер­
тилки, шила

3 Слишком глубокие углуб­
ления  от кернера, к а р а н ­
д аш а ,  шила

3 Неправильный выбор силы 
ударов, наж ати я ;  неправиль­
ная  заточка  инструментов

4 Н еправильное расположение 
точек или углублений на 
заготовке

4 Невнимательность при р а ­
боте, несоблюдение правил и 
приемов работы разм еточ­
ными инструментами

ПКни | Проверяйте  перед работой состояние разметочных инстру­
1 ментов и приспособлений.
2 Не пользуйтесь неисправными разметочными инструмента­

ми: циркулем и кронциркулем с ослабленными шарнирами; 
шилом с ручкой; плохо насаженной и с трещ инами линей­
кой, угольником и ш аблонами с неровностями, сколами 
и т. д.

3 Н адеж но закреп ляй те  заготовку при разметке.

4 З ак р ы вай те  защ итными колпачками острые рабочие части 
временно не используемых разметочных инструментов.

5 Не передавайте инструменты с острыми рабочими частями 
острием от себя и не кладите острием к себе. Следите, чтобы 
инструменты не выступали за  край верстака.

73. Процесс резания
Резание — обработка  материалов с помощью реж ущ его  инстру­

мента для получения деталей и изделий задан ны х размеров, ф о р ­
мы и качества поверхности. Реж ущ им и инструментами могут быть: 
токарный резец, сверло, строгальный резец, нож рубанка, пила, 
напильник, долото, фреза, ш ли ф овальн ая  ш курка и др.
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Резани е

Углы клина: а  — задний (угол н аклон а) ,  |3 — заострения, у  — 
передний, 6 — угол резания.

Зачистка  ш ку р ко й

П еред н яя  Клин 
грань

Клин — основа реж ущ ей части

Точение, лущ ение С верление С тр ога ние  м е ханическо е

З ачистка  н а п и л ь н и ко м Д ол б л е н и е

яя грань

Пиление р уч н о е Ф р е зе р о в а н и е

Пиление
м е хан ическо е

С трогание  р уч н о е
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Д ревесины

"Г
Резани е  со снятием стружки М еталлов

Пиление Строгание

Д олбление

Точение

Сверление и зенкование

Ф резерование

Ш лифование

Рубка Ножовкой О пиливание Н арезание
резьбы

Ш абрение

Резани е  без снятия стружки

I I
Древесины

г

М еталлов

Р аскалы вани е Н ож ницами Высечка (вырубка) ]
Припуск

Рисунок Определение

Д еталь

Л и н ия  р е за ни я

П р и п уск Д етал ь

Удаляемый (срезаемый) с з а г о ­
товки слой м атери ала  в про­
цессе обработки  резанием. Ве­
личина припуска равна  р а з ­
ности м еж ду  разм ерам и з а г о ­
товки и изготовляемой детали
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Q Термин «клин» происходит от греческого слова, о зн ач аю ­
щего в переводе «наклоняю».

1. Основы учения о резании м атериалов  р азр або тал  в 
XIX в. русский инженер и ученый И. А. Тиме (1838— 1920).

■ Он излож ил их в книге «Сопротивление металлов и дерева 
резанью» (1870). В 1892 г. русский ученый К ■ А. Зворыкин  (1861 — 
1928) р азр або тал  схему сил, действующих на резец.

2. В 1926 г. советский изобретатель А. М. Игнатьев (1879— 
1936) сконструировал первый сам озатачиваю щ ий ся  резец. Р аб о чая  
часть его изготовлена из нескольких слоев металла различной 
твердости. В процессе резания крайние (более мягкие) слои истира­
ются и центральный (более твердый) таким путем затачивается .

3. Кроме механических резцов, для  резания м атериалов в н а ­
стоящ ее время используются:

электрическая искра (электроискровой сп о со б ) ; 
сочетание электротепла и электродуги (электроконтактный спо­

соб);
сочетание химических веществ и электрического тока (электро­

химический способ);
сочетание абразивного  инструмента и электрического тока (ан од ­

но-абразивный способ);
тепловой микровзрыв с электрическим током (анодно-механиче- 

ский способ);
звуковые колебания (ультразвуковой способ); 
мощный луч света (лазерный способ) [19, 38].
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Пиление  — операция  по разделению древесины на части при I 
помощи пилы. Пила  — многорезцовый режущий инструмент с зу б ь я - 
ми-резцами, которые перерезают волокна древесины и образуют I 
пропил.

74. Пиление древесины



З у б  — основной элемент пилы. Он имеет три реж ущ ие кромки: 
одну переднюю и две боковые. У зуба  есть основание и вершина, 
расстояние м еж ду  которыми составляет  его высоту. Расстояние 
между двум я  вершинами составляет  шаг зуба.

Р азв о д  зубьев и пропил

Н азначение Рисунок Описание

П редохран е­
ние пилы от 
защ ем лени я

Развод
Поочередное отгибание в 
разны е стороны на угол од ­
ной и той ж е величины

Обеспечение 
свободного хо­
да  пилы и вы ­
хода опилок

Пропил
Защемление П рорезь  в древесине шири­

ной чуть больш е толщ ины по­
лотна пилы

Д л я  р азво д а  отгибается только верхняя часть зуба. Если зубья 
разведены плохо, полотно нагревается  и застревает  в пропиле.

75. Хватка пилы и рабочая поза

И зображ ение  Выполнение

При поперечном пилении

Ручку ножовки плотно обхватите 
правой рукой, ступню левой ноги 
поставьте перпендикулярно к вер­
стаку и на 1 / з  под ним, правой — 
под углом 70° к левой ноге 
Корпус . т е л а  долж ен быть непод­
виж ным, чуть наклоненным вперед

При продольном пилении

Л уч к о вую  пилу  удерж ивайте  за  
стойку, по возможности ближ е к 
ручке, ступня левой ноги п араллель­
на верстаку, правой — под углом 70° 
к ней
П олож ение корпуса тела  такое же, 
как  и при поперечном пилении
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Корпус тела при работе не раскачивайте  в такт пилению, 
левой рукой поддерж ивайте  заготовку.

76. Приемы пиления

И зображ ение Выполнение

Н ачинайте пиление с запила «на 
себя». Д л я  удобства пользуйтесь 
упором  или бруском.  При попе­
речном пилении отрезаемый м ате­
риал долж ен свисать с верстака.

1. Человек пользовался пилой с незапам ятны х времен. 
И зображ ение  пиления обнаруж ено в одной из погребальных 
камер (датируется 1700 г. до н . э . ) .  2. В Болгарии изобре­
тена бесш умная м аш ина д ля  резани я  досок толщиной 7... 
90 мм. С ам озатачиваю щ и йся  нож р азруб ает  материал, не 
д а в а я  опилок и других отходов.

При продольном — заготовку р а з ­
реж ьте примерно до середины, а 
затем перезакрепите и отпилите с 
другой стороны. Л и н и я  разметки 
до лж н а  оставаться  на будущей 
детали

П -о б р с 1Л п и с
стусло

Д л я  точного пиления под углом 
45° и 90° используйте стусло— 
распиловочный ящик. Закрепите 
его клиньями на крышке верстака 
или прижмите к боковой кромке
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Пиление проводите исправной, хорошо разведенной и остро 
заточенной пилой, пользуйтесь приспособлениями (упором, 

1 стуслом и др .) .
2 Обеспечьте надеж ное закрепление заготовки.

3 Пилите лучковой пилой зубьями «от себя».
4 Не допускайте резких движений в процессе 

д ерж ите  левую руку близко к полотну пилы.
работы, не

5 После окончания работы лучковой пилой ослабьте  тетиву, 
полотно поверните при помощи ручек зубьями внутрь.

6 Не сдувайте опилки и не сметайте их рукой 
тесь щеткой-сметкой.

а пользуй-

7 Не пробуйте остроту заточки зубьев пальцам и рук.

77. Строгание, рубанки

Строгание — срезание с заготовки слоя древесины при помощи 
рубанков для  получения задан ны х размеров, формы и ровных по­
верхностей. Рубанок  состоит из деревянной или металлической к о ­
лодки, нож а, клина.

I
Рубанки

и I
Ш ерхебель

I
С одиночным С двойным но­

ножом жом
Г Фуганок

Ножи рубанков

И зображ ение Н азначение

L

V
плакируюи^

слой

Jepxe6enb

f  
основной 

1И слой

П ервоначальное, грубое строгание 
поперек, вдоль, наискось волокон 
древесины
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С одиночным ножом

э-
П редвари тельное  чистовое стр о га ­
ние вдоль волокон, а т а к ж е  после 
обработки  шерхебелем

С д вой н ы м  н о ж о м

Ф у га н о к

Чистовое строгание торцовой, сви ­
леватой , задиристой поверхности 
с одновременным обламыванием 
струж ки при помощи струж колома

В ы равнивание чистовой поверхности 
больш ого р азм ера  (гладкое строга ­
ние)

Ножи изготавливаю т из двуслойной стали: осйовной слой — 
стали марки 30, плакирующий — из стали м арок  9ХФ, 9Х5ВФ. 
Х6ВФ, 9ХС. На нерабочей части нож а не д олж но быть острых кромок.

Q Термин «плакирующий»  происходит от французского  сло­
ва, о значаю щ его  в переводе «наклады вать , покрывать». П л а ­
кирующий слой более устойчив к коррозии. Термин «шер­

хебель»  — видоизмененное немецкое слово, которое переводится как 
«рубанок д ля  грубого срезания»  [20].

78. Наладка рубанков

И зображ ен и е  Выполнение

Д е р е в я н н ы й  р у б а н о к
Н о ж  у ш ерхебеля долж ен выступать 
на 1...3 мм, у остальных рубанков — 
на 0,1...0,3 мм без перекоса. Если 
нож поставлен неправильно, с р а зр е ­
шения учителя выбейте его вместе с 
клином
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Установив нож ровно, забейте клин, 
при держ и вая  его большим пальцем 
левой руки

%

Перевернув рубанок подошвой вверх, 
«подгоните» нож легкими ударам и до 
нужного уровня

М еталлический  р у б а н о к

Винт ( ''’’’’’"Р

/  Б ум ага  
С текло  '

П олож и те  на стекло два  сложенных 
втрое листа  тетрадной бумаги и по­
ставьте на них рубанок. Отпустите 
винт, и нож скользнет вниз, упрется 
лезвием в стекло. З а ж м и те  его вин­
том в этом положении

79. Хватка инструмента и рабочая поза при строгании

И зображ ение Выполнение

f i p j f e p  .

М еталлический рубанок у д ер ж и ­
вайте правой рукой за  ручку, л е ­
в о й — за  рог-рукоятку

г—
Д еревянны й рубанок правой рукой 
плотно обхваты вайте за  упор, а 
левой удерж ивайте  за  рож ок

Ф уганок держ ите  правой рукой за  
ручку, а левую наклады вайте свер­
ху колодки

r J — ________ _ _ _ J |
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Стойте у верстака вполоборота к 
нему, наклонив корпус несколько 
вперед. Ступню левой ноги с тав ь ­
те примерно параллельно кромке 
крышки верстака, правой — под 
углом 70° к ней

80. Приемы и контроль строгания

И зображ ение Выполнение

Н аж и м ай те  на рубанок: в н а ­
чале строгания сильнее л е ­
вой рукой, в середине — обе­
ими, в конце движ ения — 
правой

При обработке торца стро­
гайте рубанком снач ала  от 
себя до середины заготовки, 
а затем от другого края  тор­
ца на себя

Прямолинейность и плос­
костность строгания бруска 
проверяйте на глаз или п ар ­
ными линейками

Плоскостность строгания 
доски и линейные размеры 
отстроганной детали контро­
лируйте линейкой

Перпендикулярность строга­
ния контролируйте угольни­
ком, правильность строгания 
фаски — малкой, настроен­
ной по транспортиру
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1. Строгание проводите по направлению  волокон д р еве ­
сины, на полный р азм ах  рук, по прямой линии. Корпус 
тела  оставляйте неподвижным.

2. С трогание рубанком выполняйте в несколько приемов, прост­
ругивая один участок за  другим. Фуганком обрабаты вай те  з а г о ­
товку на всю длину, не преры вая стружки. Вдоль верстака можно 
перемещ аться [28, 35].

1 Н адеж н о  закреп ляй те  заготовку на верстаке.

2 Р аботайте  рубанком с остро заточенным ножом. Остроту 
лезвия  нельзя проверять, проводя пальцем вдоль его кромки.

3 У держ ивайте рубанок при строгании.

4 При перемещении рубанка не касайтесь  пальцами правой 
руки заготовки, не держ ите  их близко к подошве инстру­
мента.

5 Не проверяйте руками качество отстроганной поверхности.

6 При забивании летка стружкой очищ айте его небольшим кли­
ном из древесины твердой породы.

7 В перерывах кладите рубанки в лоток лезвием нож а от себя, 
следите, чтобы инструменты не выступали за  край верстака.

8 Не сдувайте стружки и не сметайте их рукой, пользуйтесь 
щеткой-сметкой. ................ _ ___

9 При получении травмы  немедленно обратитесь к учителю.

81. Правка металлов

Дефекты формы заготовок устраняю т правкой  — давлением на 
поверхность, создаваем ы м  ударами молотка, прессами и другими 
устройствами.
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Способы правки

1г УГ

Р уч н ая  j 1М аш инн ая

П равкой вы равниваю т листы из стали, цветных металлов и их 
сплавов, полосы, прутковый и другой сортовой металл, трубы, про­
волоку, различные металлические конструкции. Некоторые м атер и а ­
лы, обладаю щ ие повышенной прочностью (латунь, дюралюминий 
и д р .) ,  предварительно термически обрабаты ваю т  — отжигаю т.

О П р авят  только пластичные материалы! Д етал и  и заго то в ­
ки из хрупких м атериалов (чугуна и т. д.) править нельзя.

82. Инструменты и оборудование для ручной правки

Н азвани е  и изображ ение Применение

С лесарны е м о л о тки

! г  4
с квад ра тн ы м  1*  с кр у гл ы м  

б о й ко м  б о й ко м

П р авк а  заготовок  с необра­
ботанными поверхностями

Д е р е в я н н ы е  м о л о тки  (ки я н ки )

П р авк а  тонколистового ме­
талла

гладилка П р ав к а  тонколистового ме­
та л л а  толщиной до 0,2 мм

Д л я  разм ещ ения  выпрям­
ляемых заготовок
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83. Приемы правки металла

Н азвание и и зобр аж ени е т Выполнение

П р а в ка  л истово го  металла

Л ист  кладут выпуклостью 
вверх и по краям  наносят 
сильные одиночные удары 
киянкой, постепенно пере­
д в и гаясь  в сторону выпук­
лости. Н аправление и сила 
ударов  показаны  кр у ж о ч к а ­
ми (точками) различной ве­
личины

Л исты  очень тонкого (ме­
нее 0,2 мм) металла  (ф оль­
ги) п равят  деревянным брус­
ком, п о гл аж и вая  им по з а ­
готовке в разны е стороны

Плита

П р авка  п о л о со в о го  металла 

Плита

7
П олоса

В ы пукл о сть

Н о с о к  м о л о тка

Изогнутую  по плоскости по­
лосу кладут на плиту и н а ­
носят молотком удары по 
выпуклости, постепенно при­
б ли ж ая сь  к ее середине

Изогнутую по ребру полосу 
кладут  на плиту широкой 
плоскостью и наносят удары 
носком молотка, постепенно 
передвигаясь  вдоль и по­
перек полосы

П олоса Н аправление уд аро в
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Изогнутую по спирали поло­
су за  один конец за к р е п л я ­
ют в тисках и раскручи ва­
ют за  второй, используя ры ­
чаг с ручными тисками или 
специально изогнутый рычаг

П роволоку кладут на плиту 
и наносят легкие удары мо­
лотком, поворачивая ее во­
круг оси

П ом ещ аю т изогнутый учас­
ток проволоки между губ­
ками плоскогубцев и сильно 
сж и м аю т

П роволоку протягивают 
между гвоздями, вбитыми 
в доску

З ак р еп л яю т  в тисках м етал­
лический стерж ень, на две 
палочки нам аты ваю т концы 
проволоки и несколько раз 
протягиваю т ее

П роволоку заж и м аю т  в тис­
ках м еж ду двумя дощ ечками 
и с помощью ручных тисков 
протягивают ее

Ручные тиски
Плита

Тиски

Полоса Рычаг

©
ГВОЗДЛч П л о с ко гу б ц ык  I m o c K o i  у и ц ы

/ * *  '* * 1 1  1

7
Д о с ка

П р о во л о ка  

Гл р п ш р ы !. П а л очка

Тиски

П р а вка  п р о в о л о ки

М о л о то к

Тиски

тиски
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1 Р аботай те  только исправными инструментами.

2 Н адевай те  рукавицу на руку, поддерж иваю щ ую  заготовку.

3 Д ер ж и те  левую  руку в стороне от места ударов.

4 Плотно приж им айте заготовку к правильной плите или 
наковальне.

5 Не стойте за  спиной работаю щ его, и не работайте, если 
кто-то стоит за  вами.

84. Гибка металлов
Гибкой придаю т новую форму заготовке (или ее части).  Д ля  

гибки используют молоток, пресс, валки или другие устройства 
[30, 32, 34].

4 Зак . 2358 И . А. Карабанов 97



Гибка на гибочных 
маш инахГибка вручную

В р у ч н у ю

ТискиО п р а в ка
Тиски

На о п р а в ке
тисках

З аго товка
П р о в о л о ка

С л о м о ц и ю  присп особ л ен ия  К р у гл о гу б ц а м и

85. Инструменты и оборудование для ручной гибки

Н азвани е  и изображ ение Применение

Слесарные молотки

Гибка проволоки, листового ме 
тал л а ,  полос, прутков и др.

с квадратным 
бойком

с круглым 
бойком

Д еревянны е  молотки (киянки)

Гибка тонколистового металла 
(ж ести)

Круглогубцы Плоскогубцы

Гибка тонкой проволоки и узких 
полос тонколистового металла
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О п р а вки

кр у гл а я

^  призм а ти че ская  S  J 3 Гибка заготовок различной формы

в ^ ^ и г у р н ы Д г  ^
86. Приемы ручной гибки

Проволока

Плоскогубцы

Молоток
Круглогубцы

Оправка

Тиски
Проволока

Приспособление
Молоток

Проволока Тиски

Г воздь

Проволока

Доска

Н азвани е  и изображ ение Выполнение

Гибка проволоки

Тонкую проволоку гнут круг­
логубцами или плоскогуб­
цами

Толстую проволоку гнут с по­
мощью приспособления или 
в тисках на оправках

Д л я  получения изделий 
сложной формы используют 
простейшие приспособле­
ния — доски с вбитыми в 
них гвоздями
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Гибка листового металла

Заготовка
Приспособление 

Плоскогубцы
Гнутые профили

Оправка

Заготовка

Приспособление

Толстый листовой металл 
гнут в тисках на оправках

Тонколистовой металл гнут 
на металлическом уголке 
верстака, молотком (ки ян­
кой) или плоскогубцами на 
оправках  в тисках, в приспо­
соблениях

Д л я  получения изделий 
сложной формы используют 
универсальное приспособле­
ние

Гибка полосового металла

Рычаг

Полосовой металл гнут в 
тисках на подкладках или в 
специальных приспособле­
ниях

Полоса Ролик 
Плита 

Приспособление
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Виды брака  при гибке

Брак

Неправильные размеры и 
косые загибы

Повреж дение поверхности

Трошины в углах

Причины

Н еправильн ая  разм етка, направиль- 
ное нанесение ударов, неточное з а ­
крепление в тисках 
Н еправильное нанесение ударов, 
неправильный выбор вида ударного 
инструмента, очень сильный заж и м  
в тисках
Н изкая пластичность металла, н а ­
рушение допустимых радиусов гиб­
ки, дефекты заготовки

(Л Работай те  только исправными инструментами.

2 Не держ и те  левую руку близко от места ударов или сгиба.

3 Н адеж но  з а к р е пляйте оправки и заготовки в тисках.
4 Не стойте за спиной работаю щего.

5 С одерж ите  в порядке рабочее место.

87. Резание металлов

Это операци я  по разделению заготовок  на части с помощью 
инструментов наж имного  действия (ножниц, нож овок и д р .) .

Инструменты и оборудование для  резания металлов

Станки

Механическая нож овка
Кусачки (острогубцы)

Кусачки (бокореэы )
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На производстве применяют та к ж е  специальные способы 
резания металлов: газовую, электрическую резку и др., а для  
вы резания  заготовок  из особо твердых сталей — лазерны е 

установки [19, 38, 47].

33. ножницы для разрезания металла вручную

И спользую тся для  вырезания из листового и полосового металла 
заготовок’ различной формы без снятия стружки. Отделение части 
м еталла осущ ествляется  за  счет скалы вани я  под давлением двух
режущ их ножей.

На.*ii;п!ис и i 1 зоораж ен ие Применение

кучный НОЖНйЦс*

г
Заготовка  -- —

Р азр езан и е  тонкого листового ме­
талл а  по прямым и кривым линиям

^Ручные ры чажные

— - f e e

%
Верхний нож

'т'\ *'■
---- Заготовка

Р азр езан и е  листовой стали то лщ и ­
ной до 4 мм, алю миния и латуни — 
до 6 мм. Нижний нож неподвижен, 
а верхний (с криволинейным л е з ­
вием) передвигается с помощью 
рычага

. .Р



С тул овы е

Заготовка^

М а л о га б а р и тны е  (Ь—- ^ л я  Ш и п  
силовы е ^

К о л о д ка

З а го то в ка

Р азрезан и е  .листового металла то л ­
щиной до .'3 мм. Имеют длинную 
верхнюю ручку и короткую нижнюю 
с шипом (острием), который за к р е п ­
ляется  в тисках или в колодке

Разрезани е  листовой стали то лщ и ­
ной до 2,5 мм и прутков — до 8 мм. 
При работе  ниж няя  ручка за к р е п ­
ляется  в тисках

Р ы ч п ж н ы с  м аховы е

Р азр езан и е  листового металла то л ­
щиной до 2,5 мм на прямые длинные 
полосы
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89. Приемы резания ручными ножницами

Н азвание и изображ ение Выполнение

Резание по  п р я м ы м

В ы резание 
з а го то в о к  сл о ж н о й  ф о р м ы

Н ижнюю ручку ножниц закрепите 
в тисках, а верхнюю обхватите 
правой рукой и перемещайте ее 
вверх - вниз. Заготовку  равномерно 
подавайте левой рукой

В левую руку возьмите заготовку, 
а в правую — ножницы, ими можно 
опереться на крышку верстака или 
плиту. Ручки ножниц перемещайте, 
используя указательны й палец или 
мизинец, и равномерно подавайте их 
вперед

В правую руку возьмите ножницы, 
а в левую — заготовку. Заготовку 
вращ ай те  по часовой стрелке при 
работе левыми ножницами и против 
часовой стрелки при работе правыми

Виды б р ак а  при резании ручными ножницами

Брак Причины

Несоблюдение разм еров
Невнимательность, слабо  развитые 
умения и навыки, неправильная 
разметка

Рваные края заготовки
Работа  тупыми нож ницами с п овреж ­
денными лезвиями

Смятые края заготовки
Большой зазо р  между нож ами или 
перекос заготовки при резании
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При работе лист держ ите перпендикулярно к боковым 
I поверхностям ножей и режьте их серединой по линиям раз- 
1 метки

ПБ| l| На левую руку при работе надевайте рукавицу.

2 Прочно закрепляйте  ножницы в тисках.

з| Не работайте  тупыми или неисправными ножницами.

4 Не д ерж ите  пальцы левой руки близко к лезвиям  ножниц.

5 Не проверяйте качество работы на ощупь.

6 Не передавайте  ножницы режущ ей частью вперед и не 
кладите их на верстак ручками вперед.

90. Ручные слесарные ножовки

Виды ножовок

С раздвижной рамкой

Передний угольник
I О бойм а  Заклепка

Применение

Р азр езан и е  листов, труб, про­
фильного проката и заготовок 
других форм из черных и цвет­
ных металлов и их сплавов по­
лотнами различной длины

Р азр езан и е  тех же материалов, 
но с использованием полотен 
постоянной длины (обычно 
300 мм). Их можно закреплять  
и в ножовке с замкнутой руч­
кой

Прорезание шлицев и пазов 
в различных деталях
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Р абочая  поза и хватка слесарной ножовки

Н азвание и изображ ение

Положение рук

Ручка

Передний угольник
/

правой

Выполне ни е

К ор пу с  д е р ж и т е  прямо  
с р аз в о р о то м  иод у г ­
лом 45° к линии  губок 
тисков.  П р а в о й  рукой 
в ы д е р ж и в а й т е  в л о к ­
тевом изгибе угол 90°.  
Л е в у ю  ногу отс та в ьт е  
вп ер ед  и влево  на п о л ­
ш а г а ,  а пр ав ую  — н а ­
з а д

П р а в о й  рукой плотно 
о б х в а т и т е  ручку,  а 
п а л ь ц а м и  лев ой  — г а й ­
к у - б а р а ш е к  и низ пе ­
редн его  уг ол ьни ка

В Д л я  изготовления ножовочных полотен используют ин­
струментальные стали марок Р9, Х6ВФ, У10А и др. [30, 47].

91. Приемы работы слесарной ножовкой

Н азвание и изобра­
жение

Выполнение

Резание кругло го  м е ­
талла

Нож овка
Ус та но вит е  ноготь  б о л ь ш о го  п а л ь ц а  
левой  руки в непосредственной  б л и ­
зости от линии р а з р е з а  на загот овк е ,  
полотно  н ож ов ки  пр идв ин ьте  вп л о т­
ную к нему и сд е л а й т е  несколько  
д в и ж е н и й  до  в р е з а н и я  в металл .  
З а п и л  м о ж н о  с д е л а т ь  и ребром 
нап и л ь ни ка .  П о сл е  этого  воз ьмите  
н о ж о в к у  дв у м я  ру кам и и п р о д о л ­
жи т е  р ез ан ие
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Резание квадратны х и 
шестигранных прутков

Заготовка  След (рез)

Резание полосового и 
листового металла

Полотно

П роф ильны м4 
прокат Полотно

Р езание труб

Труба \ Полотно
Накладка

П рорезание шлицев и 
пазов

Полотно

Заготовка

Н ож овку  в начале работы слегка 
наклоняйте от себя. Производите 
запил и реж ьте так ж е, как и круг­
лый металл. При разрезани и  з а г о ­
товок, имеющих ребра или острые 
кромки, соблю дайте правило: след 
от нож овки всегда долж ен  идти от 
плоскости к ребру, чтобы не сломать 
зубья  полотна

Д линную заготовку  реж ьте  по узкой 
плоскости, если ее толщ ина не мень­
ше расстояния между тремя зубьями 
полотна. При несоблюдении этого 
условия зубья  могут сломаться

Тонкий полосовой металл режьте 
по широкой стороне

Тонкий листовой металл за к р е п ­
ляйте м еж ду  деревянными бр у ск а ­
ми. Т ак  ж е  поступайте и с тонким 
профильным металлом

Если длина линии разр еза  з а г о ­
товки больше, чем расстояние от 
рамки до полотна, то последнее 
поворачивайте на 90° и реж ьте  но­
жовкой, расположенной горизон­
тально

Трубы с толстыми стенками режьте 
так  же, как и круглый металл. 
Тонкостенные трубы заж и м ай те  в 
тисках м еж ду деревянными н а к л а д ­
ками и реж ьте полотнами с мелким 
шагом зубьев

Узкие шлицы или пазы прорезайте 
специальной нож овкой с тонким по­
лотном (ш лицовкой).  При ее от­
сутствии эту операцию выполняйте 
обыкновенным полотном
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92. Правила работы слесарной ножовкой

1 Перед началом работы выберите ножовочное полотно.
2 Проверьте, правильно ли вставлено полотно в станок.

3 П роверьте натяж ени е  полотна (при наж име пальцем оно не 
долж н о  прогибаться) и при необходимости натяните.

4 Прочно закрепите  разрезаем ую  заготовку  в тисках.

5 Примите правильную рабочую позу и возьмите нож овку в руки.

6 Д ви гай те  нож овку плавно, без рывков, слегка  н аж и м ая  на 
полотно при рабочем ходе вперед, соверш ая  30 ... 60 двойных 
ходов в минуту.

7 При работе  старай тесь  использовать всю длину ножовочного 
полотна.

8 Не д ав ай те  полотну нагреваться  (для уменьшения трения 
полотно см азы вай те  с м а з к о й ) .

9 При уводе полотна в сторону от разметки резание заготовки 
начните с противоположной стороны.

10 При поломке хотя бы одного зуба  полотна работу п р ек р а­
тите, сточите на станке 2— 3 соседних зуба полотна, а затем 
продолж ите резание.

11 Новыми полотнами реж ьте внач але  мягкую сталь, бронзу и
I латуйь.__________________ __________________________________________

12 З ак ан ч и в ая  резание, ослабьте наж им на ножовку, чтобы не 
слом ать полотно и не получить травму.________

Виды б р ак а  при резании слесарной ножовкой

Б рак Причины

Косой разрез  металла 
(увод в сторону)

Несоблюдение заданны х 
размеров

П овреж дение поверхно­
стей

Н еправильное закрепление или пло­
хое натяж ени е  полотна. Н еправиль­
ный развод  или неравномерный и з­
нос зубьев. Н аруш ение координации 
усилий при резании 
Н еправильн ая  разм етка  и невним а­
тельность. Отсутствие достаточных 
умений и навыков
Н еправильное закрепление за го то в ­
ки в тисках (слабый или очень силь­
ный заж и м , работа  без предохра­
нительных губок)
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1 Правильно и надеж но закрепляйте  заготовку в тисках.
1 ___

2 П равильно натягивайте ножовочное полотно.
3 Оберегайте руки от ранения зубьями полотна и острыми 

краям и заготовок.

4 ; Р аботайте  ножовкой плавно и без рывков.

5 | Не сдувайте опилки и не удаляйте их руками, пользуйтесь 
щеткой-сметкой.

б Не наж им айте сильно на полотно при резании и ослабляйте 
наж им на него в конце работы.

7 П оддерж ивайте  отрезаемую часть заготовки.
8 Не работайте полотном со сломанными зубьями.

э! Кладите ножовку на верстак полотном от себя.
10] Соблю дайте порядок на рабочем месте [11, 30, 50].

93. Рубка металлов

Способы выполнения рубки i i ' .  “\t: : 
_________

Н азвание и изображ ение Описание

Эта слесарн ая  операция по р а з ­
делению металла на части с помощью 
реж ущ их и ударных инструментов 
(зубила и молотка) служ ит  для  пред­
варительной черновой обработки 
заготовок.
П рименяется  при обработке листо­
вого, полосового и профильного 
металла. Очень т я ж е л ая  и трудо­
ем кая  операция. На производстве 
ее стараю тся  облегчить (механизи­
ровать) или заменить другими ви­
дам и обработки на станках  (ф ре­
зерованием, строганием и т. д.)

Ручными инструментами

инструмент
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М е хан изи рован н ы м и
инструм ентам и

Электрический
м о л о то к

На м аш инах (ш там пах) 

П уансон

/7 л $ & ц

М атрица 

а го то в ка

Выполняется в производственных 
условиях пневматическими или элек­
трическими рубильными молотками, 
которые значительно облегчают труд 
и в несколько раз повышают его 
производительность

Применяется на производстве для 
вырубания заготовок из листового 
металла на специальных штампах

Виды ручной рубки

В тисках На плите Н а накова льн е

Тиски Плита Заготовка

Q Термин «пуансон»  в переводе с ф ранцузского  означает  
«выпуклость». Термин «матрица» происходит от латинского 
слова, означаю щ его «начало».
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94. Инструменты для ручной рубки

Н азвание и изображ ение 

Ударные

бойком

Режущие 
Ударная часть

(боек) 
С редняя часть 
Рабочая  часть 
Реж ущ ая 
часть 

(лезвие)

Я Зубило

Крейц 
мейсел

О писание и применение

Д л я  нанесения ударов  по з у ­
билу используются молотки 
массой 400, 500 и 600 г

З уби ло  — стальной стерж ень с 
клиновидной реж ущ ей  частью, 
заточенной под определенным 
углом. Угол заточки зубила 
зависи т  от твердости о б р а б а ­
ты ваем ого  материала . Д л я  чу­
гуна и твердой стали он равен 
70°, д л я  мягкой стали — 60°, 
для  цветных металлов — 
35...45°. Угол проверяется  ш аб ­
лоном или угломером 
Крейцмейсель — инструмент 
(зубило) с узкой режущ ей 
кромкой. П редн азначен  для  
вы рубания пазов и канавок

Реж ущ ая
кромка

Р а б о ч а я  поза и хватка инструментов для  рубки

Н азвани е  и изображ ение Выполнение
Положение корпуса и ног Тиск Корпус д ерж ите  прямо и с по­

воротом на пол-оборота к оси 
тисков. Л евую  ногу отставьте  
на полш ага  вперед, а правую 
отнесите н азад  так, чтобы угол 
меж ду осями ступней был при­
мерно равным 70°

З уби ло  д ерж ите  левой рукой 
на расстоянии 15...25 мм от 
верха бойка. Ручку молотка 
обхватите четырьмя пальцами 
на расстоянии 15...30 мм от ее 
конца и прижмите к ладони, 
больш ой палец налож и те  на 
указательны й

Молоток 

Хватка зубила и молотка

Ручка
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Инструменты для рубки изготовляют из сталей следую- 
V ; щих марок: зубила  и крейцмейсели — У7, У7А, У8, У8А, 

7ХФ, 8ХФ; молотки — сталь 50, 40Х, У7, У8.

Термин «крейцмейсель»  происходит от двух немецких слов, 
означаю щ их в переводе «крест» и «резец».

95. Приемы рубки металла вручную

Рубка  листового металла

Н азвание и изображ ение Выполнение

В тисках: снятие п р и п уска  
30 ...35 ’  З уб и л о

С т р у ж к а  
(п р и п у с к )

М о л о то к разделение на части 

Зубило

Г уб ки

На плите: разделение на части 

З уб и л о

Плита 

Р азм еточная  риска

Рубите по уровню губок тисков. 
Зубило  устан авли вайте  на поверх­
ность губок наискосок. Угол н а ­
клона его в вертикальной плос­
кости 30...35°, в горизонтальной 
45° И нструмент при работе пере­
м ещ айте сп рава  палево, чтобы 
струж ка  скруч и валась  против ч асо ­
вой стрелки

Зубило  устан авли вайте  под уг­
лом 90° к линии губок тисков, 
чтобы не повредить отрубаемую 
часть. При работе перемещ айте его 
справа  налево и рубите до полного 
отделения заготовки. Надрубленный 
толстый листовой металл о б л а м ы ­
вайте, перегибая его несколько раз 
в обе стороны

Инструмент ведите по разметочным 
рискам и наносите по нему удары 
молотком
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Легкими ударам и молотка по зубилу 
наметьте вокруг контура линию руб­
ки, припуск от линии разметки
I...2 мм.

Вырубка заготовок

З а го то в ка

М о л о то к

З уби л о
З уби ло  вначале  устанавливайте  н а ­
клонно, лезвием вдоль линии р а з ­
метки, а затем переводите в верти­
кальное положение и наносите удары 
молотком

П ередвигая  зубило на s/ \  ширины 
лезвия , повторяйте удары до пол­
ного надрубания всего контура и 
появления следа с противополож ­
ной стороны

Перевернув лист, окончательно вы ­
рубите заготовку  и выбейте ее мо­
лотком

П о д кл а д ка

М о л о то к

Лист

З а го то в ка

Л езвие

З а го то в ка
З уби л о
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Р у б ка  металла больш ого сечения

Н азвание и и зобр аж ени е

Рубка полосового, квадратного 
и круглого металла

Полоса Квадратный пруток Круглый пруток

Выполнение

Рубку выполняйте на 
плите или н ак о валь ­
не. Заготовки  надру­
байте  сильными у д а ­
рами со всех сторон, 
а затем  облам ы вайте 
молотком на краю 
плиты или в тисках

96. Правила выполнения рубки

1 При рубке правильно выбирайте силу удара. Она зависит 
от массы молотка, длины ручки и вида ударов.

2 М олоток выбирайте в зависимости от разм еров  реж ущ ей 
части зубила (40 г массы на 1 мм ширины л е зв и я ) .

3 Д лину  ручки выбирайте по таблице в зависимости от массы 
молотка (для молотка массой 400 ... 500 г ее длина 320 мм).

4 Удары наносите равномерно с частотой 40 ... 60 раз  в минуту.

5 Удары делайте одиночными и точными — по центру бойка 
зубила.

6 Не допускайте пристукивания молотком по зубилу.

7 При нанесении ударов  смотрите только на лезвие зубила.

8 З а  правильностью рубки следите по линиям разметки.

9 П одклады вайте  под заготовку  лист из мягкой стали, чтобы 
не затупить зубило.
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Виды б рака  при рубке металла

Б рак Причины

Отклонения р а з м е ­
ров

Невнимательность при работе, отсутствие 
прочных умений и навыков, неточность 
разметки

П овреждения по­
верхности

Неправильное закрепление заготовки в 
тисках, неправильная установка зубила, 
неточные удары молотком

Рваные края  з а г о ­
товки

Работа  зубилом с неисправным (вы кро­
шенным) лезвием, неправильная его ус­
тановка, повышенная хрупкость металла

1 Работайте  только исправными инструментами (без 
__трещин, забоин, заусенцев и т . д . ) .

2 I Н адеж но закрепляйте  заготовку в тисках.

3 Используйте защ итны е очки и экраны.

~4| При рубке предохраняйте левую руку от повреждений (ис- 
пользуйте защ итны е шайбы и козырьки).

5 Не стойте вблизи ученика, выполняющего рубку.

6 В конце рубки ослабляйте силу ударов.

7 Не проверяйте качество рубки рукой на ощупь.

8 П равильно располагайте  инструменты на рабочем месте.

9 Убирайте обрубленные частицы металла только щеткой-
1 сметкой.___________________________________________________________

97. Опиливание металла

Это слесарн ая  операция по срезанию с заготовки слоя металла 
(припуска) с помощью напильника для получения требуемых р а з ­
меров, формы и заданной шероховатости поверхности.
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Способы опиливания 1
Р учны м и инструм ентам и

М е хан изи рован н ы м и
и нструм ентам и

эл ектрическим и

На станках

Виды обработки при опиливании
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98. Инструменты и приспособления для опиливания

К лассиф икация  инструментов для опиливания

1
По виду насечек По числу 

(величине
насечек
зубьев)

По длине рабочей 
части

1 г г
По назначению (в зависимости 

от выполняемой работы)
По профилю сечения рабочей 

части

Типы напильников по назначению

Н азвание и изображ ение Применение

Н апил ьники  о б щ е го  назна чен ия

Н асечка
/  Р абочая часть Х востовик

Выполнение общ еслесарных р а ­
бот — опиливание заготовок 
различны х форм и сечений

Н о со к  Р ебро Грань П я тка  Р учка

Н адф или

Н асечка

I  ■  А ^  •  —  |  ♦ у I
Ф о р м ы  п о п е р е ч н о го  сечения

Зачи стка  деталей, выполнение 
лекальны х и граверных работ

Рашпили

О бработка  мягких металлов, 
кости, кожи, древесины, каучу­
ка и других м атериалов
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Виды насечек

Н азвани е  и изображ ени е Применение
Одинарная (прос

l if t
тая)

О пиливание мягких металлов и 
неметаллических материалов

Д войная  nt 
( п е р е к р е с т н а я ) ^

° Вспомогательная 

” * \ О с новная
О пиливание чугуна, стали и других 
твердых материалов

AV- уг——1

Рашпильная' Грубая обработка  древесины, кожи, 
резины и других мягких материалов

\Ш Ш 8£в£1>
Типы напильников по числу насечек

Н азвание

Число ос­
новных на­
сечек на 
10 мм д л и ­
ны напиль­

ника

Н о­
мер
н а ­
сеч­

ки

Применение

Д р ачевы е 5
6...14

0
1

Черновое опиливание з а г о ­
товок для  снятия большого 
припуска металла (до 0,5 мм)

Личные 8... 20 
12...28

2
3

Чистовое опиливание для 
снятия малого припуска ме­
тал л а  (до 0,15 мм)

Б архатны е 20...40
2 8 . .5 6

4
5

Точная отделка, ш ли ф о ва ­
ние и доводка деталей

Типы напильников по профилю сечения рабочей части

Н азвани е  и изображение Применение

Плоские
...-* в ц Опиливание наруж ных и внутренних 

плоских поверхностейs J S  [ j n
118



Квадратны е

Трехгранные

Кругл ы е

П о л укр у гл ы е

Р ом бические

Н о ж о в ! >ie

О пиливание квадратных, прям оуголь­
ных отверстий и узких плоскостей

Распи ли вание  трехгранных и много­
гранных отверстий, углов более 60°

Распи ли вание  круглых и овальных 
отверстий и вогнутых поверхностей

О пиливание вогнутых и плоских по­
верхностей, углов более 30°

Опиливание зубьев, пазов и углов 
свыше 15°

О пиливание узких пазов, канавок 
и углов свыш е 10°

... .....
Типы напильников по длине рабочей части

Порядковые
номера 1 2 3 4 5 6 7 8

Д л и н а  р а б о ­
чей части, мм 100 125 150 200 250 300 350 400

Приспособления д л я  опиливания

Н азвани е  и изображ ение Применение

К опи ры

^  ^  ^ еталь

К опир

О пиливание деталей сложной 
формы. П роизводится  до к а с а ­
ния напильником закаленной 
поверхности копира
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Р амки

Опиливание пакета тонких 
пластинок. Производится до 
касания напильником з ак ал ен ­
ной поверхности рамки

Р а < ^

р а з д ш и ^  -

То же

Н ам етки  л л оскопарал л ел ьны е

Опиливание плоскостей, распо­
ложенных под прямым углом, 
без контроля их угольником

0
 1. Выбирайте:  форму сечения напильника в зависимости 

от профиля, размеров и расположения обрабатываемой по­
верхности, номер насечки напильника — в зависимости от тол­

щины снимаемого припуска,  требуемой шероховатости поверхности и 
точности обработки,  длину напильника — в зависимости от вида об­
работки и величины обрабатываемой поверхности. Напильник дол­
жен иметь длину на 150 мм больше длины обрабатываемой поверх­
ности.

2. Напильники изготовляют из сталей:  У13, У13А, ШХ15, 13Х.

Q Термины «надфиль» и «рашпиль» происходят от немецких 
слов,  которые переводятся соответственно ка к  «игла  -f- пилить» 
и «скрести» .  Термин «копир» происходит от латинского слова,  

означающего в переводе «воспроизводить множество».

В Японии разработан и выпускается  напильник из деше- 
§ | f j  вой, незакаленной углеродистой стали,  который по долговеч- 

ности превосходит обычные напильники в 5—6 раз. Его на­
сечка покрыта сверхтвердой керами кой— карбидом ванадия,  кото­
рая  защищает  т а к ж е  инструмент от коррозии [30] .
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9. Приемы работы при опиливании

Рабочая  поза и хватка  инструмента

Название и изображение Выполнение

Корпус держите  прямо с р а з ­
воротом под углом 45° к линии 
оси тисков. П р авая  рука  в л о к ­
тевом изгибе образует  в ис­
ходном положении угол 90°

Левую ногу отведите вперед и 
влево на полшага.  Угол меж ду  
осями ступней выдерживайте  
примерно равным 40.. .60°

Правой рукой возьмите напиль­
ник так ,  чтобы ручка упиралась  
в ладонь,  четыре пальца обхва ­
тывали ее снизу,  а большой па­
лец находился сверху.  Ладо нь  
левой руки наложите на носок 
напильника на расстоянии
20. . .30 мм от его края

В исходном положении нажим 
левой рукой делайте наиболь­
шим, а правой — наименьшим. 
При рабочем ходе нажим левой 
рукой уменьшайте,  а правой — 
увеличивайте [11, 30, 4 9 |

К оор д и н ац ия  усилий р у к

И сходное по л о ж е н и е

П о л ож ен и е  ко р п уса  и ног

Положение рук
С тупня
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Способы закрепления деталей при опиливании

В слесарны х тисках На д е ре вян н ом  б р у с ке На б р у с ке  с п р и ж и м о м

Д еталь 

В руч н ы х  тисках

Д еталь

В ко с о гу б ы х  тисках

Тиски

В м еталлических у го л ка х

Деталь

Способы обработки плоскостей напильником

П р од ол ьн ы м  штрихом
ГК р у го в ы м  ш три хом

К осы м  ш трихом  П оперечны м  ш трихом П ерекр естн ы м  ш трихом  

30.. .40°
30...40°

1 2 2



Правила ухода за напильником

1 Храните напильники на подкладках из мягких материалов.

2 Оберегайте от попадания воды, масла  и наждачной пыли.

3 Предохраняйте от ударов,  которые могут повредить зубья.

4 I Не опиливайте по ржавчине или твердой корке.

5 Перед опиливанием мягких и вязких материалов натирайте
их мелом.___________________________________________________

б !  Опиливайте новым напильником вначале мягкие,  а затем
тверды е материалы .______ __________________________________

7 Очищайте от стружки щетками и скребками.

Виды брака при опиливании

Брак Причины

Неровности поверхностей и з а ­
валы краев заготовки

Нарушение координации уси­
лий рук при опиливании, не­
умение пользоваться инстру­
ментами

Вмятины или повреждения по­
верхности заготовки

Неправильный (очень сильный) 
з аж им  в тисках,  работа без 
предохранительных губок

Неточность размеров опиленной 
заготовки

Неправильная разметка,  снятие 
лишнего слоя металла,  непра­
вильные измерения, неточность 
измерительного и рабочего ин­
струмента

Задиры,  царапины на поверх­
ности

Работа тупым или забитым, з а ­
саленным инструментом
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1 Надежно закрепляйте  заготовку.

2 Не поджимайте пальцы левой руки при обратном ходе на ­
пильника.

3 Проверяйте прочность насадки ручки и ее исправность.

4 Не работайте напильником без ручки или с треснувшей 
ручкой.

5  Не сдувайте  с т р у ж к у  и не сметайте  ее руками,  используйте 
щетку-сметку .

6 Не проверяйте качество опиливания на ощупь.

7 Не допускайте падения на пол инструментов и заготовок.

100. Сверление и сверла

ПБ

Сверление — один из видов по­
лучения и обработки отверстий ре­
занием с помощью специального ин­
с т р у м е н т а — сверла.  Заготовку  для 
сверления закрепляют неподвижно.

Д в и ж е н и е
резания

Д в и ж е н и е
подачи
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Элементы сверла  (спирального)

Изображение

Р е ж у щ а я  часть снимает стружку ,  которая отводится через вин­
товые канавки,  расположенные на направляющей части. Л е н ­
точки с л у ж а т  д л я  уменьшения трения сверла  о стенки отверстия 
(сверла  диаметром 0,25. . .0,5 мм выполняются без ленточек) .  
Хвостовик предназначен дл я  закрепления сверла в сверлильном 
патроне или шпинделе станка .  Л а п к а  служит  упором при вы тал ­
кивании сверла  из гнезда

На хвостовике сверла выбиты цифры и буквы;  верхнее число 
обозначает диаметр сверла в миллиметрах.  Если оно стерлось, з а ­
жмите  хвостовик в тиски, измерьте расстояние м е ж д у  губками:  
это и будет диаметр сверла.

Виды сверл

Название и изображение Назначение

Л о ж е ч н о е

Д л я  получения в дета лях  из 
древесины отверстий под шкан­
ты, нагели

В интовое Д л я  сверления на станках  гл у ­
боких отверстий в заготовках  
из древесины
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Бурав Б ур авчик Бурав — для  ручного сверления 
в древесине отверстий глубиной 
до 800 мм, буравчик — для  руч­
ного сверления в древесине 
глубоких отверстий небольшого 
диаметра  (4. . .5 мм) или неглу­
боких отверстий под шурупы 
Д л я  получения неглубоких от­
верстий в древесине 
Д л я  высверливания сучков,  
сверления заготовок из тонкой 
древесины
Д л я  получения отверстии в з а ­
готовках из древесины и метал­
ла  вручную и на станках

Хвостовики сверл

Название и изображение Применение

К онический  П ирам и-

. . дальны йЦ илиндрическии

Конический — закрепление в 
коническом отверстии шпинде­
ля  сверлильного станка  или 
в пиноли задней бабки то ка р­
ного станка
Цилиндрический — закрепле­
ние в трехкулачковом патроне 
Пирамидальный — закрепление 
в специальном зажимном уст ­
ройстве коловорота

Р е ж у щ а я  часть спирального сверла

Название и изображение Назначение

Б есцентровая С пл о ски м  С винтовы м  
центром  ц ентром

Бесцентровые сверла — для  
сверления отверстий 0  0,25.. .  
80 мм в древесине и металле,  
с центром (плоским или вин­
товым)  — для сверления гл у ­
боких отверстий 0  6. . .40 мм в 
древесине
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Спиральные сверла  с плоским центром можно применять для  
получения отверстий в тонколистовом металле  (например,  жести) .

Q Термин «спиральный» происходит от латинского слова,  
означающего «изгиб,  извив»;  термин «центровой» — от гре­
ческого, означающего «острие».

101. Приспособления для сверления вручную

Д л я  ручного сверления используют коловорот или дрель, в п а ­
троне которых закрепляют сверло. Сверло приводится в движение:  
в коловороте — вращением ручки, в винтовой дрели — перемещени­
ем гайки вверх — вниз по винтовой нарезке,  в др елях  с передачей — 
вращением рукоятки,  в электродрели — электродвигателем.

Гайка

Р учная дрель с 
од н оступен чатой  передачей

Р уко я тка

К о л о во р о т

Винтовая дрель

Р учная дрель с 
д вухступенчатой  передачейЭ л ектродвигател ь

Ручная эл ектро сверл и лка  
/э л е кт р о д р е л ь /

Выключатель
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Независимо от вида приспособления и инструмента для  свер­
ления сверло надо ставить  к плоскости заготовки под прямым углом.

Термин «призма» в переводе с греческого означает « р а с ­
пиленное»,  термин «струбцина» происходит от немецкого сло­
ва,  которое переводится как  «винтовой з а ж и м » .

Q Термин « коловорот» происходит от польского слова,  озна ­
чающего «к р у г » ,  «дрель» — от немецкого, означающего «б у ­
равить» .

102. Закрепление заготовки для сверления

При машинном сверлении

в р уч н ы х  тисках в м а ш и нны х тисках в призм е

При ручном сверлении |

кл и н ь я м и  на верстаке

в з а ж и м е  верстака

струбц иной
в слесарны х тисках



Выполнение

сверления

С помощью ключа сверло з а ­
крепляйте в приспособлении — 
сверлильном патроне

Хвостовик сверлильного пат ­
рона плотно вставьте  в кони­
ческое отверстие шпинделя 
сверлильного станка  или в пи- 
ноль задней бабки токарного 
станка

При смене патрона выбивайте 
его специальным кл и н о м ,в с т а в ­
ленным в выбивное отверстие

При сверлении глухих отвер­
стий закрепите на сверле на 
нужном уровне упор (в тулку )  и 
сверлите до соприкосновения 
его с поверхностью заготовки

103. Закрепление сверла. Приемы

Изображение

Глухое

отверстие

В ы бивное

отверстие

хвостик

П атрон

К л ю ч

5  Зак. 2358 И. А. Карабанов 129



Сквозное отверстие

З а го то в ка

П о д кл а д н а я  
д оска

При сверлении сквозных от­
верстий обеспечьте свободный 
выход сверла  или подложите 
под загото вк у  доску

Во избежание получения р в а ­
ного отверстия на выходе свер ­
ла  сожмите  заготовку  и под­
кладную доску  струбцинами. 
Сверление начинайте на луч ­
шей стороне заготовки

Д л я  получения большого ко­
личества отверстий без р а з ­
метки пользуйтесь кондукто­
ром — приспособлением, д а ю ­
щим точное направление сверлу

Q Термин « нитрон» латинского происхождения.  В переводе 
означает «защитник,  покровитель».  Термин «кондуктор» пере­

водится с латинского как  «сопровождающий» .

130



I К1 род началом работы проворьте, чтобы но бы.то биоиня 
оперла. При ого наличии псрезакрошпе сверло.

2 Во время сверления o6oono4i.ro равномерный нажим на снор­
ло н плавность его подачи. К концу операции уменьшайте 
нажим на снорло.

3 Но отпускайте резко штурвал станка  это приводит к удару ,  
преждевременному износу и поломке механизма,  сверла.

4 При сверлении глубоких отверстий о х л аж д а й те  инструмент:  
периодически выводите сверло из отверстия,  очищайте от 
стружки и обмакивайте  ого в мыльную вод\ | I I . 47, 53|.

104 Возможный брак при сверлении

Виды брака Причины

Неточные размеры отверстия Неправильная  заточка  сверла.  
Биение сверла

Смещение отверстия
Неправильная  разметка .  Не­
правильная  устан овка  з а г о ­
товки.  Слабое крепление з а ­
готовки.  Увод сверла

Перекос отверстия Неправильная  установка  з а г о ­
товки

Неточная глубина глухого от­
верстия

Неправильная  установка  упора.  
Неверный отсчет по линейке 
на станке

Г ру б ая  поверхность сверления
Р абота  плохо заточенным свер ­
лом.
Р е з к а я  подача сверла.  Недоста­
точное охлаждение сверла

'

105. Зенкование
Это операция получения конических или цилиндрических уг лу бле ­

ний вокруг  отверстий, снятия фасок центровых отверстий (обычно 
под головки винтов или шурупов) .

5* 131



I немецкого слова,  в переводе означающего «у глуб ля ть » .

106. Правила сверления и зенкования

Термины «зенкование», «зенковка», «зенкер» происходят от

1 Надежно закрепляйте  заготовку ,  подкладную доску,  сверло, 
зенкер.

2 Не допускайте перекоса и биения сверла.

3 Коловорот (дрель) кладите  на верстак  сверлом от себя,  
следите,  чтобы оно не выступало за край верстака .

4 Начинайте работу на станке только с разрешения учителя;  
не отходите от работающего станка .

5 Од ежду  застегивайте  на все пуговицы, волосы убирайте под 
головной убор, пользуйтесь защитными очками.

6 Установку патрона и сверла,  уборку  ст ан ка  производите 
только после остановки двигателя .

7 Во время работы не наклоняйтесь к сверлу.  При внезапной 
остановке двигат ел я  немедленно нажмите  кнопку «Стоп».

8.| Не кладите  инструменты на плиту станка .  Д л я  удаления
стружки  пользуйтесь щеткой-сметкой
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107. Резьба, способы нарезания, элементы

Представляет  собой канавку, нанесенную по винтовой линии на 
внутреннюю или наружную цилиндрическую или коническую по­
верхность.

Способы образования винтовой канавки

Со снятием стружки Без снятия  стружки

Способы нарезания резьбы

В р уч н ую М е ха н и зи р о ва н н ы м и
инструм ентам и

пн евм атически м и

Н а станках

то ка р н ы х

сверлильны х
эл ектр и ч е ски м и
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Резьбовые соединения

Изображение Применение

Резьба

При изготовлении деталей м а ­
шин и механизмов для их 
скрепления пли передачи д ви ­
жения

Элементы резьбы

Изображение Описание

Профиль — очертание выступов и 
впадин в продольном направлении; 
виток — часть резьбы, образуе мая  
при одном полном обороте профиля; 
угол профиля а  — угол м е ж д у  боко­
выми сторонами профиля; высота 
профиля — расстояние м е ж д у  вер­
шиной и впадиной профиля в на п ра в ­
лении, перпендикулярном к оси 
резьбы;  шаг резьбы р - -  расстояние 
м е ж д у  д вум я  одноименными точ­
ками на соседних витках ;  наруж­
ный диаметр d наибольшее рас ­
стояние м ежду  противоположными 
вершинами резьбы; внутренний диа­
метр d\ — наименьшее расстояние 
м е ж д у  противоположными впади­
нами резьбы;  средний диаметр d> — 
расстояние м е ж д у  серединами двух  
противоположных профилей резьбы 
[22, 47)
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108. Типы резьб, система резьб

Название и изображение Описание и применение

В нутре нн я я

По виду нарезаемой поверхности
Н а р уж н а я

□

Нарезается  на наружной поверх­
ности детали.  Стержень с резьбой 
на зыва ет ся  болтом  (винтом, шпиль­
кой и т .  п.)

Нарезается  на внутренней поверх­
ности детали.  Д е т а л ь  с резьбой 
называ ется  гайкой (гнездом,  муф- 
той и т. п.)________________________

По форме нарезаемой поверхности

Ц илиндрическая

Нарезается  на наружной или внут­
ренней поверхности

Нарезается  на наружной или внут ­
ренней поверхности

К о н н че скн я

По направлению винтовой линии
П равая

Л е вая  Гайка  Ш п и л ь ка

f

В иток 

М н о го з а х о д н ы е

' В иток

деж но е соединение, 
ных резьб

для  крепеж

Винтовая  линия у  резьбы подни­
мается  слева  направо (по часовой 
стрелке) .  Широко применяется в 
машиностроении

Винтовая  линия у резьбы поднима­
ется  сп рав а  налево (против часовой 
стрелки) .  Используется значительно 
реже ,  в особых случ аях  (на шпиль­
ках крепления левых колес автомо­
биля и других деталях ,  вр ащ аю ­
щихся при работе в левую сторону)

По числу зах одов (витков на поперечном сечении)
О д н озаход н л я

Однозаходная

Используется там,  где требуется на-
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Д в уза хо д н а я  

Ш а г  винта

З аход  ре зь б ы Многозаходная 
Используется в механизмах,  с л у ­
ж а щ и х  дл я  передачи движения .  
Ход резьбы равен шагу,  умно жен­
ному на число заходов

Тр еуго л ьн ая

' Т р ехзаходная X

По профилю витков

Трапецеидальная

У п о р н а я

К р угл а я

П р я м о у го л ь н а я

Д л я  нарезания на крепежных д е ­
та лях  (шпильках,  болтах,  винтах и 
гайках )

Д л я  передачи движения или боль­
ших усилий: в металлорежущих 
ст ан ках  (ходовые винты) ,  д о м к р а ­
тах ,  прессах и т. п.

Д л я  передачи большого односторон­
него усилия (к винтовых прессах,  
д о м кр ата х  и т. п.)

Д л я  соединений, подвергающихся 
сильному износу, эксплуатирующих­
ся в загрязненной среде (пожарные 
трубопроводы,  крюки грузоподъем­
ных машин и т. п.)

Используется редко,  т а к  к а к  не­
прочна и трудна  в изготовлении

По назначению
К р е п е ж н а я Н о ж о в ка

Резьба Ц и р кул ь

Р езьба
П о д ш и пн ик

Неподвижное соединение деталей 
в машинах,  механизмах ,  инструмен­
тах,  приспособлениях
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Х одовая
Р езьба

В интовой пресс
Д о м кр а т

Подвижное соединение деталей в 
машинах,  механизмах ,  инструмен­
тах ,  приспособлениях

Различают резьбы:  метрическую, дюймовую,  трубную.

□ Термины «шпилька» и «дюймовая» происходят от гол­
ландских слов,  означающих в переводе соответственно «о ст ­
рие» и «большой палец» .  Термин «метрическая» — гре­

ческого происхождения,  слово-источник означает  «м ер а» .  От 
французского слова,  означающего «ды р а» ,  происходит термин 
«трубная».

Дюйм — единица длины, с ущ ество вавш ая  в русской систе­
ме мер до 1918 г., равна 2,54 см. Сохранилась до сих пор в 
английской системе мер.

109. Инструменты и приспособления для нарезания резьбы
----------------

Инструменты

Название и изображение Определение
М е тчик

П л а ш ка

Квадрат 
Х востови к 
Ч ерн ово й  

С редний 

Чистовой 
Р абочая часть 
К а н а в ка  
З а б о р н а я  часть

К а н авка

Р абочая часть

Стальной закаленный винт с 
прорезанными вдоль стержня 
к анавкам и ,  предназначенный 
дл я  нарезания внутренней 
резьбы

С та льная  з ак ален н ая  гайка  со 
стружечными канавками,  об­
разующими режущие  зубья,  
предназначенная  для  н ар еза­
ния наружной резьбы
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Виды метчиков

Название и изображение Применение

Ручны е

М а ш и н н о ­
руч н ы е

М а ш и нн ы е

Д л я  нарезания вручную резь­
бы в глухих и сквозных от ­
верстиях.  Бывают двух -  и 
трехкомплектные черновые, 
средние, чистовые

Д л я  нарезания резьбы в гл у ­
хих и сквозных отверстиях 
вручную и на станках .  Бывают 
одинарными или двухкомп­
лектными
Д л я  нарезания резьбы в гл у ­
хих и сквозных отверстиях 
на станках

Виды плашек

Название и изображение Применение

К р у гл ы е  £ 
цельны е

Р а зд в иж н ы е  (п| (м а ги чески е )

Р азрезны е 0 . W

Р езьб он акатн ы е '

Разрез

Д л я  нарезания наружной 
резьбы диаметром до 52 мм 
за один проход

Д л я  нарезания наружной 
резьбы за несколько прохо­
дов.  Изготовляются но 4 —
5 пар в ка ждом

Д л я  нарезания наружной 
резьбы. Позволяют регули­
ровать диаметр готовой резь­
бы в небольших пределах 
( 0 . 1 . . .0,25 м м )

Д л я  н акатыван ия точных 
профилей наружных резьб 
на станках  п вручную

Р олик
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Приспособления дл я  нарезания резьбы

Название и изображение Применение

§3... I «клуни» в переводе с немецкого означает  «щипцы» .

110. Выбор диаметров сверла 
и стержня для получения резьбы

Д л я  закрепления п у д е р ж а ­
ния метчиков

П л эш ко д е р ж а те л и

Д л я  закрепления п у д е р ж а ­
ния плашек

Д л я  закрепления и уд ер ­
ж а н и я  полуплашек

В оро тки

К о р п ус

Д иаметр  резьбы, мм

Диа ме тр  сверла,  
мм

Д иаметр  стержня,  
мм

твердые
металлы

мягкие
металлы

твердые
металлы

мягкие
металлы

М4 : U 3,3 3.9 3.9

М5 4.1 4.2 4,9 4.8

Мб 4,9 5,0 5.9 5,8

М8 (i,(i 6.7 7.9 7,8

M I 0 8.3 8.4 9,9 9,8

\\ 12 10,0 10.1 11.9 11.8
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При отсутствии таблицы диаметр сверла  вычисляют по 
формуле:  D =  d — p, где D — диаметр сверла,  мм; d — д и а ­
метр нарезаемой резьбы,  мм; р — ш аг  резьбы,  мм [47] .

111. Приемы нарезания резьбы

Нарезание резьбы плашкой

Изображение Выполнение

Стержень  закрепите в тис­
ках и напильником снимите 
на конце фаску

Пла ш кодерж ате ль  с плаш­
кой установите на стержень 
перпендикулярно к его оси. 
Слегка  н ад а вли в ая  правой 
рукой на плашку,  вращайте  
ее левой рукой до н а д е ж ­
ного врезания в металл

С м а з а в  стержень,  продолжи­
те нарезание резьбы, в р а щ а я  
плаш кодержат ел ь  за  ручки. 
При нарезании плашку по­
ворачивайте на один-два 
оборота вправо,  а затем на 
пол-оборота влево дл я  дроб­
ления стружки.  Завершив 
работу,  плашку сверните об­
ратно со стержня

Нарезанную резьбу проверь­
те эталонной гайкой
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Нарезание резьбы метчиком

Выполнение

Просверлите отверстие в д е ­
тали,  закрепите ее в тисках,  
выберите вороток, с м аж ьте  
черновой метчик и вставьте 
его вертикально в нарезаемое 
отверстие

Проверьте установку  метчика 
по угольнику

Левой рукой прижмите воро­
ток к метчику,  а правой про­
ворачивайте его до врезания 
на несколько витков в металл.  
Затем  возьмите вороток д в у м я  
руками и продолжайте  в р а ­
щать  на один-два оборота 
вправо и на пол-оборота вле­
во, чтобы ломалась  с т р уж ка  и 
облегчался процесс резания.  
Закончив нарезание черновым 
метчиком, выверните его из 
отверстия.  На это место 
вставьте  средний, а затем чис­
товой метчик и повторите те 
ж е  приемы работы до полного 
нарезания резьбы

Готовую резьбу проверьте на 
качество.  Д л я  этого, напри­
мер, заверните эталонный 
(стандартный) винт

Изображение

М е тчик

У го л ь н и к
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-------------------------------------------------------------------------------

П равила работы метчиками

1 При нарезании резьбы в глухих отверстиях метчик периоди­
чески выворачивайте  и очищайте его и отверстие от стружки.

\

2 Резьбу  нарезайте только полным набором (комплектом)  мет ­
чиков.

3 Глубину глухого отверстия под резьбу делайте  больше, чем
длина нарезаемой части.

4 При нарезании резьбы тщательно следите за  тем,  чтобы не было 
перекоса метчика.  Проверяйте его положение с помощью
угольника.

г, Д л я  получения качественной резьбы и предотвращения по­
ломки метчика см азывайт е  его.

В Д л я  уменьшения гренин при нарезании резьбы, а т а к ж е  
дл я  повышения ее качества  применяйте смазочные м ате ­
риалы:  дл я  стали — машинное масло,  эмульсию,  олифу; для  

чугуна  и алюминия — керосин, эмульсию;  д л я  меди — скипидар [46] .

112. Контроль качества резьбы

Изображение Выпол пение

К а л и б р -
п р о б ка

Р езьб ом ер

С те рж ен ь

Контроль размеров нарезаемой 
резьбы выполняйте эталонными 
винтами и гайками,  калибрами- 
пробками и калибрами-коль- 
ца м и

Шаг резьбы проверяйте резьбо­
мером — набором пластин, в ы ­
полненных по профилю резьбы. 
Шаг  можете  т а к ж е  определить,  
замерив штангенциркулем ши­
рину десяти витков резьбы
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Виды брак а  при нарезании резьбы

Брак Причины

Р ва н а я  резьба
Тупой метчик или плашка ,  перекос 
инструментов при их установке

Неполный профиль резьбы
Неправильный выбор диаметра  
стержня или сверла под резьбу,  
износ инструментов

Конусность резьбы
Разбивание верхней части отверстия 
из-за неправильного вращения мет­
чика

Срыв резьбы

Д иа ме тр  просверленного отверстия 
меньше требуемого или диаметр 
стержня больше требуемого.  З а т у ­
пившийся метчик. Забивание к а н а ­
вок стружкой

Поломка метчика
Забивание канаво к метчика с т р у ж ­
кой. Малый диаметр отверстия под 
резьбу

■ 1 Прочно и надежно закрепляйте заготовку  в тисках.

2 Не работайте неисправными инструментами.

3 Не допускайте чрезмерных усилий при вращении инструмен­
тов, не допускайте их перекоса.

4 Не очищайте инструменты и заготовки от струж ки рукой, 
используйте щетку-сметку .

5 Оберегайте руки от повреждения острыми кромками ре­
жущи х инструментов.

113. Точение

Это операция обработки материалов снятием стружки для  полу­
чения деталей (изделий) с поверхностями тел вращения и их р а з ­
личных сочетаний.

143



Поверхности точения

С^О Цилиндрическая

О Коническая

Фасонная

О Шаровидная

Примеры точения на цилиндре

(ШИШ Волнистая поверхность

( Ю Поверхность с вырезами

сШШБ Конические детали

Q33XD Сферические детали

Точение

т т
Продольное

(осевое)
Поперечное

(радиальное)

Термин «фасонный» происходит от французского слова,  оз­
начающего в переводе «покрой, модель,  образец».
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114. Виды стамесок для точения по дереву о

Название и изображение Применение

Полукруглая - черновая об­
работка ;  косая — чистовое то­
чение, подрезание торцов,  от­
резание,  обтачивание з а к р у г ­
лений; крючковая и ложеч­
ная точение внутренних по­
верхностей;  прямая подре­
зание кромки внутренней по­
верхности,  отрезание;  фасон­
ная — точение фасонной по­
верхности

Ф асонная

Q Термин «рейер» происходит от голландского слова,  о зн а ­
чающего в переводе «перемещаться ,  передвигаться» ,  термин 
«майзель» — немецкого происхождения,  переводится как  « в ы ­

резать,  высекать» .

115. Подбор материала и приемы точения по дереву

Изображение Выполнение

В(

Заготовка Брусок

эсьмигранник

Шестнадцати гранник

Отпилите брусок со стороной к в а д ­
рата  на 1 мм больше диаметра  
будущего изделия.  На торцах прове­
дите диагонали,  центры их пере­
сечений наколите шилом. Сострогай­
те ребра до получения восьми- 
и шестнадцатигранника
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Подручник
Закрепите заготовку .  Подручник 
установите так ,  чтобы он был выше 
оси вращения на I...3 мм, провер­
ните за готовку  па один оборот, 
чтобы проверить зазор

С тамеску  держите  д в у м я  руками,  
прижимая  ее левой рукой к подруч­
нику. Лезвие  рейера слегка  откло­
няйте вверх

Майзел ь  подводите к заготовке  т у ­
пым углом книзу и в сторону в р а ­
щения. Древесину срезайте середи­
ной лезвия :  чем она тверже ,  тем 
больше должен быть угол наклона

Д л я  подрезания торнов поставьте 
майзель острым углом вниз и сдел ай ­
те надрез.  Наклонив лезвие,  срежьте  
Часть заготовки до образования 
шейки

Контролируйте диаметр цилиндриче­
ской поверхности (после остановки 
вращения)  шаблоном из картона,  
кронциркулем или линейкой на про­
свет
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Фасонную поверхность проверяйте 
соответствующими шаблонами 
Д л я  точения внутренней поверх­
ности просверлите вначале  отвер­
стие на полную глубину;  затем,  с м е ­
нив сверло,  расширьте 
Поставьте  подручник косо или пер­
пендикулярно к оси центров, заднюю 
бабку  в крайнее правое положе­
ние. Прижмите лезвие  рейера к 
плоскости торца,  отведите ручку 
вправо и начинайте забирать  концом 
лезвия  с тр уж ку

Перед установкой заготовки см а ж ьт е  центр задней бабки соли 
долом, чтобы не допустить перегрева древесины.

Убедитесь перед точением, что в заготовке  нет трещин, сучков и 
инородных предметов.

После завершения точения снимите подручник и, уб авив  обо­
роты шпинделя,  обработайте деталь  шлифовальной шкуркой.

1. При черновом точении с т р у ж к а  не до лжна быть слиш­
ком толстой, иначе заготовка  может  выскочить.

2. При внутреннем точении подача стамески вперед д о л ж ­
на быть очень небольшой, лезвие ее направляйте  от края  торца к 
центру поднятием ручки вверх.  Следите,  чтобы металлическая  часть 
стамески не терлась  о края  углубления.

3. Не точите заготовки из влажной древесины [15, 18, 34 ] .

□ Термин «сферический» происходит от греческого слова,  
которое в переводе означает «ш ар » .

116. Точение по металлу, токарные резцы

Основные токарные операции при обработке металлов

Т ▼
*

*

*

Обтачивание фасонных 
поверхностейОбтачивание на­

ружных цилинд­
рических и кони­
ческих поверх­
ностей

Растачивание 
внутренних ци­
линдрических и 
конических по­

верхностей

Подрезание торцов

Сверление (зенкерова- 
ние, развертывание)

Отрезание Нарезание метрических резьбW

Ш аблоны

Подручник



Виды токарных резцов

Название и изображение Назначение и выполнение

Проходные

прямой отогнутый упорный 

Подрезной Отрезной Ф асонный

t  f

Резьбовой Расточный

Главная режущ ая кром ка

Вспомогательная 
режущ ая кром ка

Вершина

Главная 
задняя 
поверхность

Заготовка

Передняя 
поверхность 

Вспомогательная 
задняя поверхность 

Резцедержатель

Вылет резца

Проходными резцами обтачивают 
наруж ны е цилиндрические и кони­
ческие поверхности, прямым и отог­
нутым снимают т а к ж е  фаски,  а 
упорным обрабаты вают уступы

Подрезные резцы с л у ж а т  для  подре­
зания торцов,  отрезные — дл я  отре­
зания заготовок ,  фасонные — для  
обработки фасонных поверхностей

Резьбовые — дл я  нарезания резьбы, 
расточные — д л я  растачивания от­
верстий (увеличения их ди аметра)

В токарном резце различают части: 
головку (со всеми элементами)  и те­
ло  ( д е р ж а в к у )

Вылет резца из резцедержателя ,  
где он крепится не менее чем д вум я  
болтами,  не должен превышать 
1,5 высоты тела  ( державки )
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Д л я  точения используют т а к ж е  твердосплавные напайиые резцы, 
резцы с многокромочными пластинками из твердого сплава :  вольфра­
мовые, титано-вольфрамовые,  титано-тантало-вольфрамовые.

Ш Станочники-новаторы постоянно совершенствуют т о ка р ­
ный резец. Вносимые ими изменения в его конструкцию по­
зволяют использовать инструмент в разных режимах о б р а ­

ботки. Так,  снятие фаски на главной режущей  кромке позволяет 
точить при более высокой скорости. Поперечная выемка  на передней 
поверхности облегчает  сход стружки

117. Приемы точения по металлу

Изображение

Подрезание торца

Подрезание: 

торца уступа

вразгонку
в р а зб и в ку”

Выполнение Г'Ч'1.

Работайте  проходным отогнутым 
резцом. Торец небольшого диаметра  
подрезайте упорным резцом

Д л я  обработки торцов используйте 
подрезной резец. За  несколько попе­
речных проходов им можно подре­
з ать  уступ и продольным движением 
окончательно обточить цилиндриче­
ский участок

Отрезание заготовки вразгонку:  у г ­
лубив резец на 1...2 мм, выведите 
и переместите его на полширины 
влево. Повторяйте эти ступенчатые 
движен ия до полного отрезания з а ­
готовки
Отрезание заготовки вразбивку :  по­
перечным и одновременно продоль­
ным перемещением резца на 1...2 мм 
в обе стороны произведите отре­
зание заготовки

Контроль глубины проточенных к а ­
навок выполняйте штангенциркулем 
или самодельным шаблоном, пред­
варительно остановив вращение з а ­
готовки
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118. Правила работы на токарном станке по дереву и металлу

1 Включайте токарный станок только с разрешения учители, 
наденьте защитные очки, застегните  спецодежду ,  уберите во ­
лосы под берет.

2 Снимите со станка  липшие предметы.  Убедившись в наличии 
заземления ,  проверьте работу ст ай ка  па холостом ходу.
Надежно закрепите заготовку,  подручник, резец токарного 
станка  по металлу .  Проверьте,  е с т ь . in зазор м е ж д у  заготовкой 
н подручником токарного станка  по дереву.

» Работайте  исправным и хорошо заточенным инструментом, 
не отвлекайтесь.  После первых 2. . .3 минут работы выключите 
станок,  проверьте надежность  креплении заготовки.

5 Плавно подводите резец (с там еску)  к обрабатываемой по­
верхности, не наклоняйтесь близко к вращающимся частям 
станка ,  заготовке.

(1 Не останавливайте  патрон станка  и не тормозите заготовку  
руками.

7 Не определяйте размеры заготовки и не перемещайте под­
ручник при работающем станке.

<s При внезапном отключении станка  немедленно нажмите  кноп­
ку « ( ' топ»  и сообщите учителю.

Я. Убирайте станок щеткой-сметкой, крючком.

119. Фрезерование

Это обработка  материалов снятием стружки,  при которой ре­
жущий инструмент — фреза — имеет вращательное движение,  а об-
р а б а т ы в а е м а и  ' . . и ш и н к а  п о п  \ п а  i t . п .н о с .
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Фрезерование используется для  чистовой обработки деталей 
(придания им точной формы и гладкой поверхности),  дл я  полу­
чения полостей, пазов,  контурных вырезов,  обработки кромок,  наре- 
>ания шипов и проушин [1|.

120. Элементы режима резания при фрезеровании

Название Определение

Ширина фрезерования Ширина обработанной поверхности 
за один проход фрезы

Глубина резания (фрезе­
рования)

Величина срезаемого слоя м ат е­
риала за  один проход фрезы. Ге 
выбирают по справочникам в з а в и ­
симости от вида фрезерования

Г

Подача  при фрезеровании
Величина перемещения заготовки 
за время поворота фрезы на один 
зуб.  Измеряется  в мм/зуб,  или в 
мм/мин — минутная подача,  пли в 
мм/об подача за  один оборот

Скорость резания

0 11 редел яетея  вел ич и ной иеремеще- 
ння наиболее удаленной от оси 
вращения точки режущей кромки 
фрезы в единицу времени:

nl)ll 
I II II II '

О кр ужн а я  скорость фре­
зы, измеренная по ее на ­
ружному  диаметру

где v — скорость резания,  м/мин; 
D - диаметр фрезы, мм; п — час­
тота вращения шпинделя,  об/мпн: 
л =  3,14
Выбирается  по таблицам в з а в и ­
симости от материала  заготовки и 
параметров фрезы

Термин «режим» — французского происхождения,  перево­
дится  к а к  «строй, образ правления,  система правил или 
работы».
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121. Инструменты для фрезерования

Название фрез и изобра­
жение Определение

Цельные

Режущ ая
кром ка

Отверстие 
для насадки

Со вставными ножам и

Н ож

Стопорный
винт

Н ож

Многолезвийный режущий инстру­
мент дл я  обработки твердых мате ­
риалов.  Будучи установленным на 
шпинделе фрезерного станка ,  полу­
чает вращательное движение

Цилиндрический вращающийся ре­
жущий инструмент с д вум я  и более 
вставными ножами

Q
Термин «фреза» — французского происхождения.  В пере­

воде означает буквально « з емл ян и ка» :  первые конструкции 
фрезы очень напоминали по виду эту ягоду.

122. Виды фрез. Встречное и попутное фрезерование

Фрезы подразделяются  на насадные ( н асаж и ваю тся  на рабочий 
шпиндель срединным отверстием при помощи оправки)  и концевые 
(хвостовиком закрепляются  в гнезде шпинделя) .

Вид фрезы и изображение Назначение

Цилиндрическая

Плоскостная обработка д е т а ­
лей. Качество поверхности 
ул учш ается  при использова­
нии фрез со спиральными з у б ь я ­
ми

152



Дисковая пазовая

Прорезная

Получение прямоугольных про­
дольных и поперечных пазов

Получение несквозных прохо­
дов в материале.  Обработка  
ящичных шипов

Фасонная

Получение галтелей,  плинту­
сов, других разнообразных ф а ­
сонных поверхностей

Комбинированная ( составлена  
из нескольких видов режущего 
инструмента — дисковых пил, 
ножей и др. )
Плоскостное многопроходное 
фрезерование

Выборка  пазов и гнезд,  фре­
зерование по контуру

Комбинированная

Концевая

IS

О
Термин «дисковая» происходит от греческого слова,  о зна ­

чающего в переводе « к р у гл а я  пластинка».  Термин «контур» 
французского происхождения,  переводится как  «очертание».
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123. Закрепление заготовки и фрезы на станке

Название и изображение Назначение и описание

Крепление прихватами

Прихваты

Подкладка

Заготовка
Стол

Ступенчатые подставки Паз

М аш инные тиски поворотные
Винтовой 
механизм /

Губки
тисков

Съемные губки

О правка
Ш ейка

Хвостовик

Насадные
кольца

с̂ 1
..

Гайка
Фреза

Используется при фрезерова­
нии заготовок сложной формы 
или больших размеров непо­
средственно на столе. Головки 
крепящих болтов за водятся  в 
крепящий паз стола

Используются для  крепления 
различных по высоте заготовок

Закрепление деталей различ­
ных конструкций, быстрый по­
ворот заготовки на требуемый 
угол

Быстрое закрепление заготовок 
разной формы: коротких ци­
линдрических,  длинных цилинд­
рических, с наклонными плос­
костями и др.

Закрепление фрезы м е ж д у  на­
садными кольцами на оправке.  
Ее вставляйте :  хвостовиком — 
в шпиндель станка ,  шейкой — 
в серьгу.  Гайку  на серьге туго 
затяните
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П Закрепляйте  фрезу строго неподвижно, без малейшего 
зазора  м е ж д у  ней и кольцами.  В противном случае  возникнет 
смещение инструмента,  вибрация шпинделя,  что приведет к 

плохому качеству  фрезерования.

124. Приемы фрезерования древесины

Фрезерование цилиндрическими 
п дисковыми фрезами Описание

Встречное^

• *
Попутное

Ж ,

Направления движения зубьев 
фрезы (ножей вал а )  и з а г о ­
товки — навстречу др уг  другу

Направления движ ения  зубьев  
фрезы (ножей в а л а )  и з а г о ­
товки совпадают

Не фрезеруйте заготовки из влажной древесины.
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125. Фрезерные работы по металлу

Изображение Вид работ

Чтобы правильно определить глубину резания,  
включите станок и, положив на обрабатываемую 
поверхность тонкий лист бумаги,  плавно подведите 
заготовку  под фрезу,  пока она не сбросит бумагу .  
Выключите станок,  отведите заготовку  из-под фре­
зы и установите требуемую глубину резания. Бумага

Заготовка

Фрезерование плоских гори­
зонтальных поверхностей (ци­
линдрические фрезы)

Фрезерование наклонных по­
верхностей (у гловые фрезы)

Фрезерование прямоугольных 
уступов (дисковые и цилиндри­
ческие фрезы)

Фрезерование пазов (прямо­
угольных и фасонных) и шпо­
ночных ка на во к (дисковые фре­
зы)

Отрезание заготовок (тонкие 
дисковые фрезы)

156



126. Правила работы на фрезерном станке

1 Включайте станок только с разрешения учителя.

2 Перед включением проверьте надежность  закрепления фрезы 
и заготовки,  отведите заготовку  вниз от зубьев  фрезы.

3 Работайте  в застегнутой спецодежде,  с убранными под берет 
волосами,  в защитных очках,  с опущенным экраном станка .

4 Не наклоняйтесь близко к вращающейся  оправке  (фрезе) ,  
не трогайте ее и заготовку  руками,  не отвлекайтесь.  З а г о ­
товку  перемещайте плавно, без рывков.

5 Проводите контроль фрезерования и уход за станком только 
после выключения электродвигателя .

6 Не отходите от станка  во время его работы, при внезапном 
отключении электрического тока  немедленно нажмите  кнопку

f  «Стоп» ,  сообщите об этом учителю.
7 Убирайте ст р у ж ку  со станка  щеткой-сметкой, из пазов стола 

и со станины — металлическим крючком.

127. Обработка древесины ручным 
электрическим рубанком

Устройство рубанка,  кинемати­
ческая  схема

Назначение,  описание

Электродвигатель РуЧКа 

Передняя панель Ё= -........ i !

Применяется дл я  плоскостного 
фрезерования вдоль волокон. 
Ножевой вал  приводится во 
вращение через ременную пе­
редачу от электродвигателя .  
Наибольшая глубина фрезеро­
вания — 2.. .3 мм, ширина — 
75. . .100 мм (в зависимости от 
марки)
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Приемы фрезеровании ]
Изображение Описание

В начало фрезерования р у б а ­
нок левой рукой плотно при­
жимайте  к заготовке ,  правой 
медленно и равномерно пода­
вайте вперед

При полной опоре рубанка 
на заготовку  усилии обеих рук 
примерно одинаковы и з а т р а ­
чиваются на прижатие инстру­
мента к поверхности заготовки 
н продвижение вперед

В конце прохода рубанка  при­
жи ма йте  инструмент к за гото в­
ке только правой рукой, пода­
в а я  его вперед обеими руками 
с одинаковым усилием

Дефекты фрезерования

Название и изображение Причина и устранение

Повышенная влажност ь  древесины 
или затупленность ножей. Заточить 
или сменить ножи, обрабаты вать  
только сухие заготовки

Неравномерная  подача рубанка  в 
начале и конце фрезерования.  П л а в ­
но подавать  ножевой вал  и не 
прижимать  его в конце прохода

М ш истость,
ворсистость
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Продольные 
полосы

Рубленая 
поверхность

Зазубрины па лезвиях  ножен, по­
падание струж ки  под панель.  С м е ­
нить или заточить ножи, обеспечи­
вать  чистоту фрезерования

Биение вала  или неодинаковый 
выход ножей по его длине. Отрегу­
лировать положение ножей и самого 
вала

Термин «панель» происходит от немецкого слова ,  которое
1 переводится к а к  «част ь»  (чего-либо: улицы, стены, установки

и др . ) .  Термин «дефект» в переводе с французского означает
«недостаток,  недочет».  

t
128. Правила работы ручным электрическим рубанком

I Раб отать  рубанком можно только с разрешения учителя и 
после прохождения инструктаж а по правилам безопасности 
труда.

2 Перед началом работы убедитесь в сохранности изоляции 
провода;  во время работы следите за  тем,  чтобы провод не 
попал под панель рубанка.

3 Надежно удерживайте  рубанок обеими руками,  в начале р а ­
боты подавайте инструмент медленно, чтобы изб еж ат ь  рез­
кого толчка.

4 При первых признаках вибрации в рубанке,  биения ножевого 
вала  немедленно выключите инструмент и сообщите учителю.

5 В перерывах и после завершения работы выключенный из 
сети рубанок ставьте  панелями вверх или кладите  набок.

Е Термин «инструктаж» происходит от латинского слова ,  
Ц которое в переводе означает «наставление» .

129. Отделка изделий

Состоит в нанесении на поверхность изделия декоративного по­
крытия,  улучшающего внешний вид и защищающего  от воздействия 
окружающ ей среды.
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Отдел ка изделий I

1г +
Прозрачная

При прозрачной отделке изделия покрывают лаками , при не­
прозрачной— эмалями  и красками.

Основные этапы отделки изделий

Подготовка поверхности

□ Термины «эмаль» и «этап» происходят от фра-нцузских 
слов,  означающих соответственно «плавить,  р асплав лять »  и 
«отдельный момент, с т ад и я»  [ I I ,  18, 47, 53] .

130. Отделка изделий из древесины. Зачистка напильником

Основные операции по подготовке поверхности

I
Зачистка  и шлифова­

ние
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Зачистка и шлифование — срезание неровностей на д еталях  
и изделиях из древесины.

131. Зачистка и шлифование шлифовальной шкуркой

Шлифовальная шкурка — гибкий режущий инструмент,  состоя­
щий из тканевого или бумажного  полотна с приклеенными к нему 
острыми зернами абразивного материала  ( н а ж д а к а ) ,  порошка с т е к ­
ла  и др.

Выполнение

О Крупные неровности удаляйте  рашпилем;  очень мелкие,  а 
т а к ж е  неровности на внутренних поверхностях — надфилем.

На зачищаемой поверхности н а ­
пильник установите параллельно 
крышке верстака .  Неровности на 
поверхности срезайте так ,  чтобы 
не изменить конфигурацию д е т а ­
лей

Цилиндрические детали и из­
делия ,  вытачиваемые на токарном 
станке ,  зачищайте  в процессе 
их вращения,  не снимая  их со 
станка .  Опирайтесь при этом на 
подручник

После завершения работы по з а ­
чистке и шлифованию очистите 
напильник металлической щеткой 
от шлифовальной пыли
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ОписаниеИзображение

Цилиндрические детали з ачи­
щайте  поперек волокон лентой 
из мелкозернистой шкурки, д е ­
т а л ь  закрепляйте  в з а ж и м е  
верст ака

к  стр. 240

Окончательно «доводите»  д е ­
т а л ь  брусочком,  обернутым 
шлифовальной шкуркой, вдоль 
волокон, слег ка  обработайте 
фаски

Торцы деталей после обработки 
напильником т а к ж е  зачистите 
мелкозернистой шлифовальной 
шкуркой.  Мелкие детали з а ­
чищайте на шкурке,  приклеен­
ной к листу фанеры, на 
верст аке  с подкладной доской

Шлифовальные шкурки выпускаются  в рулонах и листах с зер ­
нами различных размеров — мелкозернистые и крупнозернистые.  Чем 
ниже номер, тем меньше размер зерна.

О Отрывайте шкурку  от рулона (листа)  небольшими к у с ­
ками нужного размера .

Q Термин «абразивный» произошел от латинского слова ,  
означающего в переводе «соскабливание» .  Термин «рулон» — 
французского происхождения,  слово-источник переводится 

ка к  «к а т а т ь ,  све рт ывать » .  Термин «шлифование» происходит от не­
мецкого слова ,  означающего в переводе «точить,  полировать».

Первобытные люди зачищали орудия охоты и предметы 
В  К в  быта  шкурками рыб с острой чешуей. Отсюда и появилось 
■ ■ ■  название «ш к у р к а »  [20] .
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132. Прозрачная отделка (лакирование) древесины

Изображение Выполнение

Л а к  равномерно наносите вдоль 
волокон спиральными д в и ж е ­
ниями или в одну сторону 
К а ждо й  очередной полосой не­
много перекрывайте пр едыду ­
щую

На узкие поверхности (торцы, 
кромки) л а к  наносите тампоном 
или узкой кистью движениями 
в одну сторону

После лакирования полируйте 
поверхность спиртовыми л а ­
к а м и — политурами.  Наносите 
их круговыми движениями ,  з а ­
тем змейкой и за вершайте  в 
д в а  следа

Лакирование проводите в несколько слоев,  к а ж д ы й  из которых 
обязательно просушивайте.  Используйте д л я  прозрачной отделки 
природный краситель — ореховую морилку,  придающую текстуре  
коричневый оттенок.

0  1. Изделия из древесины лиственных пород вместо л а к а  
пропитывайте льняным маслом.  Подогрев,  смешайте  его со 
скипидаром (1 : 1) и втирайте в древесину.  Поверхность отпо­
лируйте.  2. Не лакируйте  вл аж н ую  древесину.

Н Термин «тампон» происходит от французского слова,  о зн а­
чающего в переводе «пробка,  з ат ычка» .  Термин «политура» 
переводится с латинского как  «полировка,  отделка» .

133. Непрозрачная отделка (крашение) древесины

Проводится  по зашпатлеванной и загрунтованной поверхности. 
Шпатлевание — за м а з ы ва н и е  трещин и царапин пастообразной м а с ­
сой (шпатлевкой) при помощи шпателей — небольших лопаточек.  
Грунтование — покрытие изделия жидки'ми составами ( грунтам и) :  
олифой, лаком,  густой полутурой и др. Грунты заполняют поры, 
повышают сцепление краски с поверхностью.
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Неправильно

Краска

Кисть храните в плотно з а к р ы ­
той банке с краской до з а в е р ­
шения работ по отделке.  Затем  
кр а ску  отожмите,  а кисть 
вымойте в растворителе

1. Размешивайте  краску  не кистью, а палочкой. Набирайте 
краску  щетиной кисти, не п о гр у ж а я  ее глубоко.
2. Не окрашивайте  влажную  древесину.

Q Термины «шпатель» и «грунт» — немецкого происхожде­
ния, в переводе означают соответственно «лопаточка» и «основа».  
Термин «олифа» происходит от греческого слова,  которое 

переводится к а к  «м а з ь » .

Изображение Выполнение

Шпатлюйте трещины в один 
или д ва  следа.  Шпатлевку  
наносите равномерным слоем 
так ,  чтобы она заполняла  по­
врежденные места

После высыхания шпатлевки 
поверхность прошлифуйте шкур­
кой на бруске,  затем мягкой 
щеткой или тряпочкой снимите 
шлифовальную пыль

Д л я  окончательного з авер ш е­
ния шлифования смочите из­
делие теплой водой, высушите 
под лампой и снимите ворс 
легкими движениями мелко­
зернистой шкурки

Правильно

Краска

Изделие

Крас ку  наносите на высохший 
грунт равномерными жирными 
полосами в одну сторону вдоль 
волокон древесины.  Не красьте 
в дв е  стороны
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ШВ Пермском политехническом институте ра зр аб ота на  шпат­
л евка  из гипсосодержащих отходов производства плавиковой 
кислоты. Она не тянется  за шпателем,  при высыхании не 

трескается ,  д а е т  покрытие без шероховатости.

134. Отделка изделий из металлов

Повышает ^надежность и долговечность изделий, предохраняет  
их от коррозии — разъедания ,  разрушения под действием о к р у ж а ю ­
щей среды.

Виды отделки

1
Полирование 

(войлочными кругами, пастами)
I  Покрытие 
j (л ак ам и ,  кр асками и др.)

Название операции
и изображение Назначение

Обезжиривание

, Ацетон

Тампон

Суш ка

Пары

О крашивание

Полирование

Войлок

Удаление с поверхности ме­
талла  жировых загрязнений

Удаление влаги после об езж и ­
ривания и промывки изделия

Нанесение лакокрасочных м а ­
териалов кисточкой, валиком 
или распылителем

Придание изделию гладкой и 
блестящей поверхности с по­
мощью паст после высыхания 
лакокрасочного покрытия
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В Работы с лакокрасочными материалами  выполняйте в спе­
циальных вы т я ж н ы х  шкафах.

Q Термин «коррозия» происходит от латинского слова,  ко­
торое переводится к а к  «грызу» .

135. Правила работы при отделке изделий1 Не сдувайте  шлифовальную пыль, снимайте ее мягкой щет­
кой или тряпкой.

2 Я ё д е р ж и т ё  открытыми банки с лаками,  красками ,  раствори­
телями,  при работе не подносите их к лицу.

3 Избегайте попадания л а ка ,  красок,  грунтов на открытые 
участки тела.

4 Не работайте вблизи электронагревательных приборов (п а ­
яльник,  выжигатель ,  электроплитка и др . ) .

5 После завершения работы проветрите помещение, тщательно 
вымойте руки с мылом.

136. Соединение деталей на гвоздях

Гвоздь — креп еж на я  д етал ь  дл я  соединения деталей из древеси­
ны. У гвоздя  различают:  головку,  стержень,  острие.

Виды гвоздей Назначение
Строительные

i—............ .......

i------------------------

Соединение строительных деталей 
и конструкций; устройство перего­
родок, заборов;  настилка полов; 
сборка щитов и др.

Тарные

^

Изготовление ящиков,  сборка вре­
менных оград  и щитов из обапола 
и др.

Кровельные

ь —
Крепление штукатурной драни (ре­
е к ) ,  кровельного листового мат ер иа ­
ла

Толевые Покрытие толем оконных и дверных 
блоков,  строительных балок
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Обойные

Обивка  изделий тканью,  д ер м ати ­
ном, кожей

Отделочные
Крепление штапиков,  обкладок,  фур­
нитуры

В Польше изобретены треугольные гвозди.  Они лучше 
j w l - J  входят  в древесину,  плотнее в ней «си дят » ,  т а к  к а к  не спо- 

собны проворачиваться .  К тому ж е  они легче обычных гвоздей.

□ Термин «толевый» происходит от французского слова ,  ко­
торое переводится к а к  «листовое железо» ;  слово-источник 
термина «тарный» в переводе с арабского имеет значение 

« то вар ная  уп а к о в ка » ,  термин «дерматин» в переводе с греческого — 
« к о ж а »  [11, 7, 20, 30, 47 ] .

137. Выбор, подготовка и размещение гвоздей

Изображение Описание

!

Д и а м е т р  гвоздя  (d) не должен 
превышать '/4 толщины прибивае­
мой (более тонкой) детали

Д ли н а  гвоздя  должна быть:  в 
с луч ае  его за гибания — на 10... 
15 мм больше суммарной толщины 
соединяемых деталей;  без з а г и б а ­
ния — не менее 3-х толщин тонкой 
детали

Чтобы гвоздь не расколол деталь,  
его острие слегка  затупляют.  Место 
з аб иван ия  отметьте карандашом 
или наколите шилом
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От кромки и торца деталей первую 
отметку  сделайте на расстоянии 
не менее \bd гвоздя.  Последующие 
отметки вдоль волокон делайте через 
15 d друг  от друг а ,  поперек 
волокон— 4 d. Размещайте  гвозди 
по прямой или косой линии либо 
в шахматном порядке

Расстояние м е ж д у  осями гвоздей поперек волокон при забивании 
шахматно или по косой линии может  быть уменьшено до 3d.

138. Приемы забивания и вытаскивания гвоздей

Изображение Выполнение

За бивайте  гвозди поперек годич­
ных слоев — это обеспечивает хо­
рошее защемление их в д р е в е ­
сине

Заби вайт е  гвозди под небольшим 
углом — они прочнее у д е р ж а т  сое­
диняемые детали

Конец ручки молотка должен 
выступать  из сж атой ладони на
30. . .40 мм. Д л я  придания ж е с т ­
кости соединению используйте 
второй молоток

Направление у д а р а  молотком 
должно  совпад ат ь  с направлением 
с тержня гвоздя.  В начале  з а ­
бивания придерживайте  гвоздь 
пальцами или плоскогубцами
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Соединяемые детали плотно подгоняйте друг  к другу ,  в случае  
необходимости подстрогайте присоединяемые поверхности.

Чтобы «утопить»  головку з а б и ­
того гвоздя ,  используйте пробой­
ник или другой (лучше более 
крупный) гвоздь.  «Утопить»  го­
ловки можно,  предварительно р а с ­
плющив их и з аб и в ая  затем гвоз­
ди по направлению древесных 
волокон

Гвоздь,  прошедший насквозь ,  з а ­
гибайте,  используя металлический 
стержень или старый непригодный 
напильник

Д л я  вы таскивания гвоздей ис­
пользуйте клещи,  ручки их прочно 
сжимайте  пальцами правой руки, 
периодически перехваты вая  стер­
жень острыми краями  губок

Вытаскивайте  гвозди т а к ж е  мо­
лотком с прорезью или гвоздоде­
ром. Под головку  молотка и изгиб 
гвоздодера ,  к а к  и под губки кл е­
щей, подкладывайте  небольшой 
брусочек

Головки

D
1. Первые удары по гвоздю должны быть короткими и 

несильными, а когда он войдет в древесину,  забивайте  его 
посильнее.

2. Заби вайт е  гвозди в места,  где нет сучков и трещин.
3. Не забивайте  гвозди в сырую древесину,  иначе они будут  р ж а ­

веть.

П режде  чем забив ат ь  гвозди,  убедитесь,  что за  вами никто 
не стоит. Работайте  молотком с хорошо насаженной (р а с ­
клиненной) ручкой, без трещин [27, 53] .
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139. Способы соединения деталей гвоздями

Изображение Выполнение

Концы брусков соединяйте 
вн а кл ад ку ,  брусок с доской — 
способом врезки

Угловые соединения брусков 
скрепляйте при помощи угол ­
ков из фанеры

Д е т а ли  из листов фанеры сое­
диняйте на угол при помощи 
скрепляющего бруска

Много времени прошло, прежде чем молоток стал  таким,  
каким мы знаем его сейчас. Первобытный человек привя­
зы вал  обработанный камень сбоку д р евк а  палки.  Позднее) 

камень вставляли в рогатину,  с т я ги ва я  ее веревкой.  Древние шинги 
загоняли заостренный с одной стороны камень в отверстие на утол­
щенном конце палки. Индейцы Северной Америки делали на о ва л ь ­
ном камне поперечную перетяжку ,  а к ней торцом привязывали 
ручку  с выступом,  точно входящим в перетяжку .  Такие молотки 
существовали до конца каменного века.  Позже появились молотки с 
отверстием в головке дл я  ручки.
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В настоящее время используются молотки со смягчающими бой­
ками из меди, свинца,  резины, пластмассы (для  правки листовых 
м ат ер иал ов) ;  с дополнительной насадкой на головке (для  смяг че­
ния отскока при у д а р е ) ;  с набором отверток внутри полой ручки (их 
можно по очереди быстро вста вля ть  на место головки) ;  комбиниро­
ванные молоток-ножницы и молоток-топор-ножовка-раздвижной г а ­
ечный ключ; молоток с линзой (для  нанесения очень точных уд ар ов )  
и др. [19] .

140. Соединение деревянных деталей на шурупах

Шуруп — креп еж на я  деталь,  состоящ ая из головки и стер ж ня  с 
глубокой винтовой нарезкой. Головки у шурупов имеют прорезь 
(шлиц) под отвертку.  Могут  быть шестигранными (под ключ).

Шурупы предназначены д л я  соединения деталей:  в разборных 
изделиях;  для  дополнительного скрепления клеевых соединений; в 
изделиях,  на которые действует вибрация;  при невозможности сое­
динить детали иным способом.

Отвертка — инструмент дл я  ввинчивания и вывинчивания ш уру ­
пов. Форма рабочей части отвертки д о л ж н а  соответствовать  форме 
прорези шурупа .

Изображение Описание

Винтовая
нарезка

Шурупы отличаются формой 
головки:  потайной (а ), полу- 
потайной (б ) ,  полукруглой 
(в), шестигранной (г). Глуби­
на прямого шлица 0,5. . .2,5 мм, 
крестообразного— 1,3.. .6,3 мм

а 6 в г

Рабочая Стержень 
часть

Р а б о ч а я  часть отвертки б ы ­
вает  прямой и крестообразной, 
она д о л ж н а  точно соответство­
в а т ь  шлицу и плотно в него 
входить

171



Отвертку держите  правой р у ­
кой за  ручку,  левой на п ра в ­
ляйте  стержень 
Отвертку  в прорезь в с та вля й ­
те строго по направлению 
стер жня  шурупа

В настоящее время выпускают двусторонние отвертки 
со съемным стержнем.  Рабочие части их подходят к любому 
шлицу.

Термин «шуруп» — немецкого происхождения,  в переводе 
означает «винт»  [29, 46, 52] .

141. Выбор и размещение шурупов 
при соединении деревянных деталей

И з о б р а ж е н и е Описание

Дл ин а шурупа до лжна в 2—
3 р аза  превышать толщину 
верхней детали.  Ввинченный 
шуруп не должен проходить 
нижнюю д етал ь  насквозь

Расстояние от торца детали 
до оси первого шурупа и м е ж ­
д у  осями в ряду  вдоль воло­
кон 10d (диаметр ш ур уп а ) ;  от 
кромок и м е ж д у  осями в р я ­
ду  поперек волокон — 5d

В верхней детали просверли­
вайте сквозное отверстие по 
диамедру шурупа ,  в нижней 
глухое,  равное 0,9d и глуби­
ной до э/4 общей длины. 
Ввинчивайте сна чала  край ­
ние, а зат ем  средние шурупы,  
вдоль волокон размещайте  их 
не по одной линии (после­
довательность  действий 1—5 
показана  на рисунке)



Соединяя деревянные детали,  
соблюдайте порядок опера­
ций: а — р азмет ка  и н а к а л ы ­
вание,  б — сверление отверс­
тий, в — зенкование,  г — ввин­
чивание шурупов

1. Перед ввинчиванием шурупов в твердую древесину 
см аз ывайт е  винтовую нарезку  мылом,  парафином или 
жиром.

2. Д л я  прид'ания изделию красивого внешнего вида шлицы всех 
головок уста навливай те  в одну линию или параллельно друг  другу .

3. Не ввинчивайте шурупы во вл аж н ую  древесину во избежание 
их ржавления .

1 При ввинчивании шурупа не держ ите  его рукой.

2 Пользуйтесь исправной отверткой, нажим на нее произво- 
Ь дите р а в н о м е р н о . ________________________ _______

3 Не используйте шурупы с рваными прорезями и затуплен­
ным острием, поврежденной нарезкой.

4 Не забивайте  шурупы молотком.

142. Склеивание. Виды клеев

Склеивание — соединение деталей м е ж д у  собой при помощи клея.

Клеи □
Природные

Мездров.  Костный Рыбий Казеиновый 

Столярный
(продукт 

переработ­
ки молока)

Требуется приготовление рабочих раство­
ров клеев

б ф П  Г'п в а П

Эпоксидный



Q Термин «синтетический» происходит от греческого слова,  
означающего в переводе «соединение»;  «казеиновый» — от 
слова,  означающего в переводе « с ы р »  (казеин получают из 

обезжиренного творога )  (11, 47] .

143. Приготовление столярного клея

Изображение Выполнение

Приготавливать  клей м о ж ­
но только с разрешения учи­
теля.

Твердые раздробленные час ­
тицы столярного клея  з а м о ­
чите в кипяченой воде (1:1)  
в течение 6. . .12 ч до наб у­
хания.  Варите  в клееварке ,  
постоянно помешивая,  при 
температуре  70. . .80°С до по­
лучения однородной массы. 
Готовый клей стекает  с кисточ­
ки непрерывной струйкой

Казеиновый клей приготавливайте в воде при комнатной темпе­
ратуре  до получения однородной сметанообразной массы.  Не ост ав ­
ляйте не растворившихся комочков,  приготовленный клей не р а з б а в ­
ляйте  водой.

Q 1. Не доводите столярный клей до кипения, р азб авляйте  
его только горячей водой и используйте в горячем виде.

2. Приготавливайте  столярный клей разового использования.  Не 
нагревайте  его повторно и не смешивайте с остатками старого клея.

3. Д л я  склеивания древесины мягких пород готовьте раствор 
клея погуще, чем д л я  твердых.
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144. Последовательность склеивания

Высушенные детали прошпат- 
люйте и прошлифуйте крупно­
зернистой шкуркой, очистите 
от пыли и пятен. Поместите 
детали  на подкладную доску,  
приготовьте к ск теиванию

Изображение Выполнение

Клей нанесите на обе соеди­
няемые детали сплошным тон­
ким слоем, равномерно р а с ­
пределяя  его по поверхности

Д е т а л и  выдержи те  на воздухе  
д л я  впитывания клея  в д р еве ­
сину,  а затем соедините их 
вместе

Н а дежно  сожмите  детали 
струбциной или в з а ж и м е  
верстака .  Освободите склеен­
ные детали от с ж а т и я  по 
указ ан ию  учителя.  Клей, про­
никнув в древесину,  образует 
м е ж д у  де та лям и  тонкую про­
слойку,  у д е р ж и в а я  их

В 1. Время выдер жи вания деталей перед сж атием  зависит 
от марки клея,  породы древесины и др. При нанесении сто­
лярного клея детали вы держи вайте  2. . .5 мин.

2. Не склеивайте детали из влажной древесины (выше 12% в л а ж ­
ности) .
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е 1 Избегайте попадания горячего столярного клея  на кожу .
Д л я  этого на ручку  кисти надевайте  круглую пластинку из 

[к а ртона. _________________ _____________________

2 Не работайте с клеями типа БФ,  «Момент-1» ,  эпоксидным 
вблизи разогретых предметов (паяльник ,  электроплитка,  вы- 
жи га те ль  и др . ) .  ___________________________________________ i

3 Используйте эпоксидный клей (смешивайте его с отверди- 1 
телем) только с разрешения учителя,  не склеивайте этим 
клеем детали,  соприкасающиеся с продуктами питания.

4 При склеивании обязательно пользуйтесь подкладной доской.

5 Не подносите рабочие растворы клеев близко к лицу.

6 После всех работ по склеиванию хорошо вымойте руки с мы­
лом, а т а к ж е  инструменты дл я  нанесения клея.  Проветрите 
помещение. [11, 30, 53) .________________________________________

145. Клеевое соединение. Элементы шипового соединения

Клеевое соединение

торцовое

стыковое

на ус

шиповое

зубчатое

ступенчатое

кромочное

пластевое

перекрестное

на вставных шипах

в паз-гребень

- ► Г в четверть



Элементы шипового 
соед и н е н и я (и зо б р ажен и е )

Описание

Ш и п

Т орцовая
грань

верш ина

Гнездо

Проушина

Д н о

Выступ на торце заготовки, по 
форме и размерам соответствую­
щий проушине или гнезду сое­
диняемой детали:  а толщина,  
в — ширина,  / — длина шипа

Отверстие или углубление в з а ­
готовке,  по форме и размерам 
соответствующее выступу в со е­
диняемой заготовке

Гнездо на торце заготовки,  откры­
тое с дв ух  или трех сторон

а Слово,  от которого образован термин «шип» ,  в переводе, 
с немецкого имеет несколько значений, одно из них — «с р е д ­
няя часть» .

146. Виды шипов

Название и изображение шипа

Одинарный д
Ласточкин хвост

Ш
Двойной

1» И
й

ц If
к II

М
S - г/
Зубчатый

Вставной /ш к а н т / Круглый

Многократный

- Ф -

Г нездо

7 Зак. 2 3 5 8  И . А . Карабанон 177



Вставной шип, в отличие от всех остальных,  выполняется от­
дельно от заготовки.  Круглый шип имеет поперечное сечение в виде 
круга.

147. Шиповые соединения

Угловые концевые

Изображение Название

Угловые серединные

Ступенчатое

На шип открытый сквозной 
одинарный

На шип открытый сквозной 
двойной

На шип «ласточкин хвост»

На шип «ласточкин хвост»  не­
сквозной

Ступенчатое

На шип одинарный несквоз­
ной и сквозной

На шипы круглые несквозные 
(шканты)
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Угловые ящичные

На шип прямой открытый

На шип открытый «ласточкин
хвост»

На шип открытый круглый 
вставной (шкант)

С увеличением числа шипов повышается площадь склеивания и 
прочность соединения.  Выбирайте число шипов в зависимости от 
ширины и толщины соединяемых деталей.

Q Термин «шкант» — французского происхождения,  в пере­
воде означает  «круглый вставной шип».

148. Размеры шипов и проушин

Изображение Название

Д л я  угловых концевых и се ­
рединных соединений а  =  45о,
S 2 = 0 , 5 ( S 0—а)

Д л я  угловых ящичных соеди­
нений
а =6,8 ,10 ,12 ,16  мм;
S 2 не менее 0,3 S 0

Д иаметр  d шканта  составляет  
0 ,4So(So — толщина соед и­
няемых деталей ) ,  а его длина 
равна  примерно 5d
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Делайте на шкантах продольную канавку-вырезку для вы- 
текания излишков клея.

149. Получение элементов шипового соединения

Долотом выдалбливают гнезда и проушины, стамеской зачища­
ют их, срезают фаски, неровности, долбят гнезда в тонких деталях.

Изображен ие Описание

Сделайте поперечную и про­
дольную разметку будущего 
шипового соединения при по­
мощи линейки, угольника, 

I рейсмуса

Произведите запиливание ши­
пов и проушин мелкозубой 
пилой по удаляемой части 
заготовки

I Для получения шипа прове­
дите поперечное спиливание 

j по удаляемым частям заготов- 
I ки

Для получения проушины про­
ведите долбление долотом; 
чередуйте долбление с подре­
занием (откалыванием) дре­
весины

Для получения гнезда ставьте 
долото фаской вовнутрь, нано­
сите удары и откалывайте 
древесину слой за слоем

Соблюдайте правильную ра­
бочую позу при долблении, 
удары по долоту наносите 
киянкой. Стамеской подрезай­
те неровности «к торцу» 
и «от торца» (к вершине и 
от вершины шипа)
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На рамном шипорезном стан­
ке получение шпион механи­
зировано: деталь вначале тор­
цуют, .а затем круглой пилон 
прорезают шины

Термины «стамеска» и «долото» в немецком языке имеют 
одинаковое значение и переводятся как «долбящее железо».

Работайте только исправными и остро заточенными инстру­
ментами: долотом и стамеской, надежно закрепляйте за­
готовку на верстаке.

Не режьте древесину стамеской в направлении руки, под­
держивающей деталь, а также на весу, на коленях.
В процессе резания двигайте стамеску от себя.
Долото и стамеску переносите только лезвием вниз. На вер­
стаке кладите их в лоток, следите за тем, чтобы лезвия не вы­
ступали за край верстака.

150. Получение углового концевого ступенчатого соединения

Угловое концевое ступенчатое соединение — наиболее простое из
шиповых соединении.
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Изображение Вы полнение

('делайте поперечную и продольную 
разметку обоих соединяемых брусков 
в соответствии с заданными раз­
мерами

Проведите сначала продольное рас­
пиливание брусков но разметке, за­
тем поперечное спиливанне удалис 
мой части

Подгоните соединяемые детали друг 
к другу при помощи стамески и 
напильника



Кисть

Склейте детали и сожмите полу­
ченное соединение струбциной. После 
освобождения от сжатия подстро­
гайте полученное соединение ру­
банком

О При сжатии склеиваемых деталей углового ступенчатого 
соединения пользуйтесь подкладными досками. Сжатие про­
водите одновременно несколькими струбцинами.

151. Получение ящичного шипового соединения

Изображение Выполнение

Рассмотрите чертеж (эскиз) соеди­
нения, подготовьте заготовки в со­
ответствии с заданными размерами

Сделайте рейсмусом поперечную раз- 
метку, шилом или карандашом — 
продольную под угольник

Проведите запиливание шипов и 
проушин, выполните долбление про­
ушин

Зачистите шипы и проушины ста­
меской, разметьте вторую заготовку, 
пользуясь первой как шаблоном

Проведите запиливание шипов и 
проушин второй заготовки, продол­
бите проушины, отпилите удаляемую 
древесину

Подгоните обе детали и соберите 
их при помощи киянки, зачистите 
полученное соединение рубанком
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На ящичном шипорезном станке по­
лучение шипов механизировано: 
2-резцовые фрезы прорезают про­
ушины в пачке досок-заготовок

В Для ускоренной разметки ящичных шиповых соединений 
используйте шаблоны.

152. Шиповые соединения с применением шкантов и нагелей
Нагель— деревянный или металлический стержень для скреп­

ления частей деревянных конструкций.

Изображение Выполнение

Проведите среднюю линию по торцу 
первой детали и на таком же 
расстоянии от кромки — второй. Раз­
метьте центры отверстий под шканты 
и просверлите отверстия. Вставьте 
шкангы, смазав их клеем, и соеди­
ните детали

Деревянными нагелями скрепляйте 
угловые и серединные шиповые 
соединения. Применяйте их также 
при торцовом ввинчивании шурупов: 
проходя через нагель, шуруп проч­
нее держится в древесине

В 1. Делайте отверстия под шканты на 2...3 мм глубже, чем 
половина длины шканта.

2. Вставляйте нагель строго перпендикулярно шиповому соеди­
нению насквозь через шип и проушину, смазывайте его клеем.

3. Не заменяйте нагели обычными гвоздями, так как они не дают 
желаемой прочности и портят внешний вид соединения.

Термин «нагель» в переводе с немецкого означает «гвоздь»: 
ведь его тоже забивают (киянкой).
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Клепка — процесс соединения двух или нескольких деталей при 
помощи заклепок.

153. Соединение на заклепках

Заклепочные соединения

Примеры конструкций Описание

Мост

гл Г\ Сам 

Но
Совок

Заклепк

Балка

" " Т
Корабль ^  

элет / ____

ж овка

П лоскогубцы

Заклепочные соединения ис­
пользуются при изготовлении 
металлических конструкций 
мостов, рам, ферм, балок, 
в производстве котлов, а так­
же в самолетостроении, судо­
строении и т.д. В школьных 
мастерских многие изделия 
собираются на заклепках
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Q Термин «стационарный» имеет латинское происхождение: 
слово, от которого он образован, переводится как «непод­
вижный».

154. Заклепки и заклепочные швы
Заклепка — крепежная деталь, состоящая из металлического 

стержня и закладной головки.

Виды заклепок по форме закладной головки
-------------- ... . . . .... ............. . .......

Потайные ПолупотайныеПолукруглые
высокие

П олукруглые Плоские 
низкие

/  Стерж ень ^  
Головкз

------

_ _ _ ш
Определение длины стержня заклепки 

___________
(азвание и изображение Расчет

С потайной головкойа о.е. Ш
Стержень

Лист Г оловка

С полукруглой головкой

Длина стержня при образовании за­
мыкающей головки определяется по 
формуле:
1 —  S +  (0,8...1,2) с/, где / — длина 
стержня заклепки, мм: .s -толщина 
склепываемых листов, мм; </ — диа­
метр заклепки, мм 
Длина стержня при образовании 
замыкающей головки определяется 
по формуле:
/ =  .s +  ( i , 2. . .1,5W/
(обозначения в формуле те же)

Заклепочный шов — один или несколько рядов заклепок для 
получения неподвижных и неразъемных соединений.
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Виды заклепочных швов

По числу рядов 
заклепок

По расположению 
заклепок в рядах

По расположению 
соединяемых деталей

О днорядные

М ногорядные

С параллельным располо­
жением s r ih

гг1 я1

Внахлестку

Встык с одной накладкой

„, -ф ф ; ф - ф Ц )  
С шахматным располо­
жением Накладка 

Встык с д вум я накладками

Накладка

Расстояние от центра заклепки до ближайшего края скле­
пываемых листов должно быть не менее 1,5 диаметра заклепки.

155. Инструменты для ручной клепки

Название и изображение Описание и применение

Поддержка It-—  Заклепка Массивный цилиндрический стер­
жень с лункой по форме закладной 
головки. Служит опорой для заклеп­
ки
Стержень с отверстием в рабочей 
части. Служит для сжатия соеди­
няемых листов перед клепкой

Н атяж ка _

Р $ Г '" '^ Л и с т  
__1 Ударная часть

^ С р е д н я я  часть

щ  Рабочая  часть

О бж и м ка

Лист
Ж

Ударная часть 

Средняя часть

Рабо чая  часть

Стержень с лункой на рабочей 
части. Имеет цилиндрическую сред­
нюю и конические рабочую и удар­
ную части. Служит для оформления 
вновь образуемой (замыкающей) го­
ловки, придания ей правильной 
формыГт\л ^ '''З а кл е п ка  

Тиски Поддержка
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Выбор молотка при клепке

Диаметр стержня заклепки, мм 2...3 4...5 6...8
Масса молотка, г 200 400 500

Поддержки, натяжки и обжимки изготавливаются из инструмен­
тальной углеродистой стали У7А и У8А. Ударными инструмен­
тами при ручной клепке служат слесарные молотки.

На Сумском автопредприятии создан автомат холодной вы­
садки, который «выстреливает» 40 заклепок в секунду.

156. Выполнение ручной клепки

Способы ручной клепки

- T i - ^ ..11рямои
(открытый)

3 Z ZОбратный
(закрытый)

Клепка прямым способом
«1,

Изображение Выполнение

Струбцина

Заклепка 

Поддержка

М олоток

Просверлите отверстия в склепы­
ваемых листах

Н атяж ка

Лист

Осадите (уплотните) листы с по­
мощью натяжки
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Лист

Поддержка

Лист

Поддержка

М олоток

Заклепка

О бж и м ка

Осадите стержень заклепки ударами 
молотка вдоль его оси

Предварительно оформите замыкаю­
щую головку легкими ударами мо­
лотка но выступающей части стерж­
ня

Окончательно оформите замыкаю­
щую головку при помощи обжимки

Клепка обратным способом

1 Ьображение Выполнение

Заклепка  Лист 
\  /  

г : : "  о —О - ГУ - -  - X Просверлив отверстия, установите 
в них заклепки

:— 4  — М олоток 
, О бж и м ка  

_  Заклепка

_  Поддержка

Оформите замыкающую головку на 
поддержке, используя обжимку и 
молоток

Виды брака при клейке

Брак Причины

Смещение в сторон) замыкаю­
щей головки

Неровный торен стержня зак­
лепки или стержень длиннее' 
требуемого
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Смещение обеих головок в 
разные стороны

Отверстие просверлено косо

Величина замыкающей головки 
больше (или меньше) требуе­
мой

Неверный выбор длины стерж­
ня заклепки

Неплотное прилегание замы­
кающей головки

Перекос обжимки

Рваные края замыкающей 
головки

Плохое качество материала 
заклепки

В  Используйте прежде всего прямой способ клепки. Он обес­
печивает лучшее качество работ. Обратный способ применяйте 
в случае, если доступ к замыкающей головке затруднен.

I Работайте только исправными инструментами.

2 Надежно закрепляйте поддержки или заготовки в тисках.

3 Наносите точные (меткие) удары молотком.

4 Не допускайте падения инструментов п материалов.

5 Не стойте за спиной работающего.

6 Не проверяйте пальцами качество клепки.

157. Соединение фальцевым швом
Фальцевый ш ов— соединение заготовок из тонкого листового 

металла плотно прижатыми друг к другу кромками.
Фальцовка — получение неразъемного соединения при по­

мощи фальцевого шва.
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Фальцевые соединения

Изображение Применение

Используются при выполнении кро­
вельных работ, сооружении венти­
ляционных систем, изготовлении бы­
товых изделий из жести: баков, 
ведер и т. д.

Вентиляционный зонт Распылитель

Виды фальцевых швов

Одинарные

Двойные 

}-■... ► [ Полуторные
I— f----------------

Угловые

По расположению относительно !--------
соединяемых поверхностей

Конструкции фальцевых швов

Название и изображение Применение

Одинарный лежачий

С=5\
Для изготовления воздуховодов, зон­
тов вентиляции и т. д.

Комбинированные полуторные 

двойные (0---
Для получения изделий повышен­
ной плотности и прочности

Стоячие Для поперечного соединения элемен­
тов и частей изделий и придания
им жесткости

Стоячие

Лежачие

V  |—
По конструкции _____  „ г

1  н .
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Угловые

^ 1

Для изготовления прямоугольных 
элементов изделий (вентиляционные 
коробы и др.)

се!
Донные

It

Для изготовления и соединения 
обечаек и днищ баков, посуды 
цилиндрической и конической формы

Термин «фальц» в переводе с немецкого означает «паз,
I  сгиб».

158. Инструменты и приемы работ при фальцовке

Название и изображение Применение

Лист \ п . ъ
Кровельные молотки Киянки

Ф альцм ейсель
Одинарный 

лежачий ф альц

Для разметки ширины фальцев

Для нанесения ударов при гибке 
кромок и осаживании фальцев

Для подсечки фальцевого шва

Разметьте линию сгиба на краю 
заготовки и согните заготовку по 
этой линии под прямым углом

Переверните заготовку и отогните ее 
край еще на 90°. Получив фальц на 
одной заготовке, так же поступите и 
со второй

Подогнутые края (фальцы) двух за­
готовок соедините друг с другом и уп­
лотните ударами киянки

С помощью бруска или фальц 
мейселя сделайте подсечку шва, 
чтобы он стал прочнее и не расхо­
дился
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Q 1. При изготовлении фальцевых швов применяйте обычные 
слесарные инструменты (чертилки, циркули, ножницы, молот­
ки и т. п .).

2. При соединении деталей фальцевым швом соблюдайте те же 
правила безопасности труда, что и при гибке листового металла.

159. Соединение пайкой

Паяние (пайка) — процесс получения неразъемного соединения 
различных материалов в твердом нагретом состоянии при помощи 
расплавленного материала — припоя.

Припой — присадочный металл или сплав, применяемый при 
пайке для заполнения зазора между соединяемыми поверхностями 
с целью получения монолитного паяного шва. Температура плавле­
ния припоя должна быть ниже температуры плавления соединяемых 
материалов.

Мягкие припои — материалы с температурой плавления до 
500°С. Представляют собой сплав олова со свинцом. В сплав мо­
гут быть добавлены различные элементы: сурьма, кадмий и др. 
Припои широко применяются в промышленности и в быту для 
паяния изделий из стали, меди, цинка, свинца, олова и других 
материалов.

Основные марки мягких оловянно-свинцовых припоев

Обозна­
чен но

Состав, %
Применение

Олово Сурьма Свинец

1 ЮС-90 89...90 До 0,15 Остальное
Паяние пищевой по­
суды и медицинской 
аппаратуры

ПОС-61 59...61 До 0,8 То же
Паяние деталей, не 
подвергаемых нагре­
ву
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II ОС-5() 49. .51 До 0.8 То же
11аяние радиаторов 
автомобилей и трак­
торов

П ОС-40 29. .40 1,5...2,0 — »
Паяние изделий из 
меди, латуни, стали.

ПОС-ЗО 29. .30 1,5...2,0
•» оцинкованного желе­

за, деталей электро- 
н радиоаппаратуры

В  Не применяйте для пайки чистое олово, так как может 
возникнуть «оловянная чума» — превращение белого олова 
при температуре ниже 13°С в порошкообразное серое, вслед­

ствие чего паяный шов разрушается.

160. Флюсы

Это химические вещества, предназначенные для очистки спаи­
ваемых поверхностей от окислов и загрязнений. Применение их 
способствует тому, что припой лучше пристает к деталям, пре­
дохраняя их от окисления.

Виды флюсов

11азванис Описание и применение

Хлорис­
тый
цинк

Нашатырь

Канифоль

Травленная цинком соляная кислота. Используется 
для паяния черных и цветных металлов: стали, 
меди, латуни и др., кроме цинковых и оцинкованных 
деталей, алюминия и его сплавов

Белая горько-соленая па вкус соль. Используется 
для паяния меди, ллтуни, облужнвання паяльников
Желтовато-коричневое смолистое ' вещество, полу­
чаемое в виде палочек или порошка при пере­
гонке сосновой смолы. Используется для паяния 
меди, латуни, деталей электро-н радиоаппаратуры, 
проводов

Приготовление флюсов в учебных мастерских

Для получения хлористого цинка растворите одну часть мелко 
раздробленного цинка в пяти частях соляной кислоты. Для 
предупреждения возможной коррозии паяных швов в этот
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раствор добавьте нашатырный спирт. Вливайте его в хлористый 
цинк тонкой струйкой до исчезновения молочного цвета. 
Нашатырь в чистом виде для паяния не применяйте, так как 
при нагревании он разлагается с выделением вредного для 
здоровья белого газа. Для паяния приготовьте раствор, состоя­
щий из 0,5 л воды, 100 г нашатыря и о... 10 г хлористого цинка

□ Термин «флюс» — немецкого происхождения, в переводе 
означает «поток, течение».

161. Инструменты для паяния
Паяльник — ручной рабочий инструмент для паяния. Исполь­

зуется для нагрева места соединения, расплавления припоя и 
нанесения его на детали.

_____
Виды паяльников

Периодического подогрева 
угловые молотковые

ЕР
Ручка

Кожух

Стержень 
Рабочая часть 

прямые торцовые Нагреватель

X
Стержень Вилка

При паянии могут применяться специальные паяльники: 
ультразвуковые, абразивные, с дуговым обогревом, с вибри­
рующими устройствами и др.

162. Паяные швы и приемы паяния

I ________________
Виды швов

Внахлестку Встык

Втавр
В угол

Вскос

ущ/штт
Соприкасающийся
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Организация рабочего места

Изображение Описание

Перед началом работы пра­
вильно организуйте рабочее 
место, подготовьте все необхо­
димые инструменты и материа­
лы. Паяние лучше проводите 
на подкладной доске

Паяние мягкими припоями

Название и изображение Выполнение
Подготовка изделий

Щетка

Изделие

Поверхность изделий зачистите на­
пильником или металлической щет­
кой, а затем протрите бензином или 
ацетоном

Подготовка паяльника 
Стержень

*5*1

Жало

Припой

Стержень

Нашатырь

Стержень паяльника сточите на­
пильником под углом 30...40° и очис­
тите от окалины

Нагрейте паяльник, зачистите до 
блеска стержень и опустите (об­
макните) его на несколько секунд во 
флюс (хлористый цинк)

Наберите жалом стержня паяльника 
1— 2 капли припоя

Двигайте стержнем но куску наша­
тыря или канифоли до тех пор, пока 
его жало не покроется слоем о. юна
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Протравливание места паяния 

vL — Кисточка

'  Деталь

Кисточку обмакните во флюс и на­
несите его на соединяемые поверх­
ности

Нанесение припоя

Жало S ’ ~i 

Шов |

^ Д е т а л ь

Паяльником наберите припой и про­
ведите жалом несколько раз по 
месту соединения, нагревая его и 
растирая наносимый припой. Детали 
перед пайкой залудите — покройте 
тонким слоем олова или его сплавом. 
Это облегчит процесс пайки

Очистка шва 
Кран__  ^

Шов

Остывший шов промойте теплой 
водой и протрите ветошью

Пайка проводов

Изображение Выполнение

J0 Перед пайкой снимите с токопро­
водящих жил изоляцию и зачистите 
их до блеска шлифовальной шкур­
кой, ножом или напильником

Жилы скрутите плотно одну с другой

Пропаяйте электрическим паяльни­
ком место соединения, используя 
в качестве флюса канифоль

Место пайки оберните изоляцион­
ной лентой в несколько слоев

V  \ /  1....1
Изоляция ТокопР овоДящ ая жила

V . «

Скрутка

Паяльник

L _ ...J  ^
Припой 

Г - 1 г 

Изолента
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11J  1 Во время работы используйте вентиляцию для удаления 
пыли н вредных паров.

2 Работайте исправным паяльником с сухой ручкой и тщатель­
но изолированными проводами.

3 Осторожно обращайтесь с горячим паяльником, расплавлен­
ным припоем и нагретыми деталями.

1 Устанавливайте паяльник на специальной подставке.

5 Под ноги подкладывайте резиновый коврик.
6 Осторожно обращайтесь с флюсами, не допускайте их раз­

брызгивания н попадания на тело.
7 Флюсы держите в специальной посуде на подставках.

8 После окончания работы вымойте руки водой с мылом.

ЭЛЕКТРОТЕХНИЧЕСКИЕ РАБОТЫ С ОСНО­
ВАМИ АВТОМАТИКИ
163. Электрическая цепь

Изображение Определение

Источник тока Потребитель

Электрические провода
Прибор

управления

Источники тока, потребители 
и приборы управления, сое­
диненные между собой элект­
рическими проводами, обра­
зуют электрическую цепь.

Когда цепь замкнута, по ней идет электрический ток. Если один 
проводник убрать или разорвать его в любом месте, ток по цепи не 
пойдет. Потребитель энергии работать не будет.
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Элементы электрической цепи Примеры

Источник тока — техническое 
устройство, вырабатывающее 
электрическую энергию

Гальванический элемент, 
электрический генератор, ак­
кумулятор и др.

Потребитель электроэнергии 
(электроприемник) — устрой­
ство, работающее от электриче­
ской энергии

Электрические двигатели, ос­
ветительные и электронагре­
вательные приборы,холодиль­
ники, телевизоры и др.

Прибор управления — устройст­
во, предназначенное для вклю­
чения и выключения потреби­
телей электроэнергии

Электрический выключатель, 
электромагнитное реле и др.

Электрические провода — для 
передачи электроэнергии от ис­
точника тока к потребителю 
[7, 14, 30]

Монтажные провода, соеди­
нительные шнуры бытовых 
приборов

164. Условные обозначение элементов 
электрической цепи

№
ri/ll Наименование Условное

обозначение
Буквенное

обознач.

1 Гальванический элемент 
« + »—поло- «— » —отри- 
жительный цательный 
полюс полюс

— ----- G

2 Батарея гальванических или 
аккумуляторных элементов

1±т

GB

3 Провод

198



4 Изгиб провода

5 Контакт «разборного» соеди­
нения (клемма, зажим)

X

6 Патрон с лампой HLУ У

7 Выключатель однополюсный SA

8 Штыревая часть двухпровод­
ного разъема (штепсельная 
вилка)

Х Рг

/
9 Гнездовая часть двухпровод­

ного разъема (штепсельная 
розетка)

/
XS/

10 Плавкий предохранитель Г.. 1 FV1---1

1 1 Пересечение проводов (без 
электрического соединения)

12 Соединение проводов (сращи­
вание)

13 Ответвление проводов

14 Коробка ответвительная Г # 1 Е
т

15 Реле электрическое с з Ш и ­
кающим контактом

1 КА

16 Звонок электрический
f t

НА

17 Выключатель кнопочный: 
с замыкающим контактом 
с размыкающим контактом

S B
тг

18 Коллекторный электродвига­
тель С \ мK J
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В конце X V III в. итальянский анатом и физиолог Луиджи 
Гальвани (1737— 1798) заметил появление тока при соприкос- 
новении пластинок из разнородных металлов с некоторыми 

веществами. Это явление объяснил и продолжил опыты итальянский 
физик Алессандро Вольта (1745— 1827). Так был создан источник 
тока, который в честь Л. Гальвани назвали гальваническим эле­
ментом.

П Еще в Древней Греции было установлено, что янтарь (по- 
гречески «электрон») после натирания притягивает легкие 
предметы. От слова «электрон» и произошел термин «элек­

тричество» [13, 141.

165. Условные обозначения электрических 
проводов и шнуров

Провода и шнуры имеют самое разное назначение и устройство, 
поэтому каждому из них присвоена своя марка. Ее условно обозна­
чают в виде сочетания букв, которые указывают на его основное 
назначение и конструктивное выполнение, материал токопроводящей 
жилы и изоляции.

Изображение Условное обозначение
Токопроводящая Изоляция 

V жила

Шнур Ш БПВ 
Оплетка

П — провод, I I I— шнур, Б 
бытовой, Р — резиновая изо­
ляция, В — полихлорвинило- 
вая, Г — гибкий, О—оплет­
ка, А- алюминиевая жила. 
Отсутствие буквы А указы­
вает на медную жилу

166. Электрическая схема

Изображение Определение

Принципиальная

т %  iHHi-1 монтажная

Графический документ, на котором 
электрическая цепь показана с 
помощью условных обозначений. На 
схеме изображен порядок соеди­
нения элементов цепи, а также 
их взаимное расположение
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Виды схем Назначение

Принципиальная
Показывает только способ соедине­
ния элементов цепи, г. е. ее суть 
( принцип)

Монтажная
Позволяет собирать (монтирован.) 
электрическую цепь. На ней должно 
быть обязательно показано точное 
расположение всех элементов

Q Термин «монтаж» происходит от французского слова, в 
переводе означающего «собирать», «устанавливать».

167. Бытовые светильники

Назначение

Потолоч ные све г ил ьни к и 
(люстры) для общего ос­
вещения жилых помещений. 
Напольные и настенные све­
тильники (торшер, бра), на­
стольная лампа для осве­
щения отдельных мест

Изображение, название

Настольная лампа

Люстра
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1 Не пользуйтесь светильником, если имеются оголенные 
провода или неисправна электротехническая арматура.

2 Во избежание поражения током включайте и выключайте 
светильник только сухими руками._________________________

3 Не применяйте самодельные светорассеиватели из легковос­
пламеняющихся материалов: это приведет к пожару.

4 Заменяйте электрические лампы и протирайте светорас- 
сеиватели только при отключенных светильниках._____________

Q Электрическую лампу изобрел в 1872 г. русский электро­
техник А. Н. Лодыгин (1847— 1923). Нить накала в ней была 
из угля, она давала желтый свет, быстро перегорала. 

А. Н. Лодыгину потребовалось почти 20 лет на усовершенствование 
лампы. В 1890 г. на Всемирной выставке в Париже им с большим 
успехом была продемонстрирована лампа с нитью накала из вольф­
рама.

Q 1. «Торшер» — термин французского происхождения, в пе­
реводе означает «факел». Действительно, этот светильник по­
хож на поднятый факел. Термин «бра» также французского 

происхождения, в переводе означает «рука» (по конструкции све­
тильник несколько напоминает полусогнутую руку).

2. Люстры имеют красивый внешний вид, создают яркое освеще­
ние. Этим, наверное, и объясняется происхождение их названия 
от французского слова, означающего «блеск».

168. Бьртовая осветительная сеть

Изображение и название Определение

Подвес

Соединительная 
/  коробка

Выключатель

Квартирная электропровод­
ка вместе с электроармату­
рой для подключения быто­
вых потребителей энергии
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Электропроводка бытовой осветительной сети

Открытая Скрытая (под штукатурку)

Монтируют непосредст­
венно на поверхности стен 
и потолка проводами П И В  
и А П П В соответственно 
с медной и алюминиевой 
жилами

Прокладывают в пустотах желе­
зобетонных перекрытий, в трубах, а 
также канавках, вырубленных в сте­
нах квартирной штукатурки. Ис­
пользуют провода марок П П ВС  и 
АП П ВС

169. Электротехническая арматура

Изображение и устройство Определение, назначение

Настенный

Сердечник

Токоподво 
дящие 

контакты

Потолочный ‘  ..... —л  ̂юдвеснои
Прижимная планка

Контактные 
штифты

Для открытой Для скрытой Групповой 
проводки _ проводки

Крышка < 3  Шнур

Штифт 
/  

Висячие

Кнопочный

Основание

Ламповый патрон — устрой­
ство для присоединения к 
электрической сети лампы 
накаливания. Конструкция 
зависит от назначения

Штепсельная вилка — уст­
ройство для включения в сеть 
потребителей электроэнер­
гии: светильников, электро­
нагревательных приборов, 
телевизоров и др.

Электрический выключа­
тель— устройство для за­
мыкания и размыкания 
электрической цепи бытовых 
потребителей. Для перенос­
ных и настенных светильни­
ков применяют малогабарит­
ные выключатели
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Крышка

Основание

Для открытой 
проводки

Штепсельная розетка — уст­
ройство для подключения 
электрических потребителей 
к бытовой сети

Фарфоровая
пробка

Легкоплавкая
вставка

Гильза пробки Плавкий предохранитель — 
устройство для защиты 
электрической цепи от пере­
грузок и короткого замыка­
ния

□ Термин «штепсельная» происходит от немецкого слова, в 
переводе означающего «пробка»; термин «арматура» пере­
водится с латинского как «снаряжение».

170. Электромонтажные операции

Вид операции Назначение

Оконцовывание
проводов

Освобождение концов проводов от изоля­
ционной оболочки и зарядка их петелькой 
или тычком в зависимости от конструкции 
клеммы

Сращивание
проводов

Соединение между собой двух и более 
проводов с последующей изоляцией места 
соединения

Ответвление
проводов

Присоединение токоведущих проводов к 
электрической цепи с целью подключения 
бытовых светильников, электрических вы­
ключателей, штепсельных розеток

Зарядка устано­
вочных изделий

Зарядка лампового электропатрона, штеп­
сельной вилки, электрического выключателя, 
штепсельной розетки, плавкого предохра­
нителя
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Изображение Выполнение
J5

L J J

-j

Т * *
3 ® —I-

зо да

Подготовка проводов 
Для оконцовывания петелькой возьми­
те одножильный многопроволочный 
провод, надрежьте ножом изоля­
ционную оболочку, снимите с конца 
провода 35 мм. Зачистите жилы 
проводов до блеска и скрутите 
в тугой жгутик
Для оконцовывания тычком то же, 
но на длине 15 мм

Оконцовывание
т ы ч к о м

На срезе изоляции провода со жгу­
том длиной 15 мм закрепите конец 
изоляционной ленты. Заизолируйте 
срез

и е т е л ь к о й 
Согните колечко диаметром 4 мм на 
расстоянии 8... 10 мм от изоляционной 
оболочки. Оставшимся концом сделай­
те 2—3 оборота между колечком 
и изоляционной оболочкой. Излишки 
провода откусите кусачками, а витки 
обожмите плоскогубцами. Заизоли­
руйте участок между петелькой и 
ц^Ц^точкой провода

Сращивание проводов 
с од но п р о в о л  о ч и  ой ж и л ой
Возьмите два провода и удалите 
изоляцию с соединяемых концов на 
30 мм. Зачищенные жилы наложите 
одну на другую, перекрутите и каж ­
дым концом жилы сделайте вокруг 
провода 3—4 витка. Оставшиеся 
концы жил откусите кусачками, а 
витки плотно обожмите плоскогуб­
цами. Заизолируйте место сращива­
ния проводов, обвивая его изоля­
ционной лентой сначала в одном 
направлении, а затем в обратном
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с м н о г о п р о в о л о ч н о и  ж и л о и
Возьмите два провода и удалите 
изоляцию с соединяемых концов 
на 30 мм. Расплетите жгуты много­
проволочных жил
Сцепите между собой жилы соеди­
няемых проводов. Плотно обверните 
вокруг друг друга
Оставшиеся концы жил откусите 
кусачками, а витки плотно обожмите 
плоскогубцами. Заизолируйте место 
сращивания проводов, обвивая его 
изоляционной лентой сначала в од­
ном направлении, а затем в обрат­
ном.

Работайте только исправным инструментом.

Соблюдайте особую осторожность при работе монтерским 
ножом. Снятие изоляционной оболочки и зачистку токове­
дущей жилы выполняйте только на подкладной доске, мон- 
терский нож держите наклонно, режьте от себя.____

Ручки кусачек, плоскогубцев, пассатижей, круглогубцев и 
щипцов держите в обхват, иначе можно защемить пальцы.

Инструмент подавайте ручкой от себя, а кладите на стол 
ручкой к себе.

Надежно изолируйте места соединения и ответвления про­
водов.

Не производите зарядку электроарматуры на весу. Раз­
бирайте и собирайте электрический парон, штепсельную 
вилку и электрический выключатель только на подкладной 
доске. Отвертку держите «от себя».

а Термин «пассатижи» образован от двух французских слов, 
которые переводятся как «проход» и «стержень» [13].
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171. Зарядка электротехнической арматуры

Изображение Арматура, последовательность 
____________ операций____________

Корпус Фарфоровыйсердечник

Провода

Контактные винты

Корпус\
Прижимная

планка

Ламповый патрон
Разберите ламповый патрон: отвин­
тите нижнюю часть неразъемного 
корпуса, выньте фарфоровый сердеч­
ник
Проденьте два куска провода сквозь 
верхнее отверстие фланца патрона. 
Оконцуйте провода петелькой 
Присоедините оконцованные про­
вода к контактным винтам фар­
форового сердечника. Соберите лам­
повый патрон

Штепсельная вилка
Разберите вилку: разъедините кор­
пус, выньте контактные штифты и 
прижимную планку 
Оконцуйте петелькой два куска 
провода.
Присоедините оконцованные прово­
да к контактным штифтам 
Уложите провода со штифтами в 
корпус вилки и закрепите их при­
жимной планкой. Соберите штеп- 
Т&тьную вилку

Электрический выключатель
Снимите крышку, отсоедините при­
жимные скобы
Изучите схему работы электриче­
ского выключателя: включено— 1. 
выключено — 2
Разрежьте шнур типа Ш ПРО , окон­
цуйте его концы петелькой 
Зарядите электрический выключа­
тель: наденьте концы соединитель­
ного шнура, оконцованные петель­
кой, на оси и закрепите их гайками. 
Соберите электрический выключа­
тель и проверьте его

КС
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Основание
Штепсельная розетка

Снимите крышку штепсельной ро­
зетки, проверьте надежность креп­
ления контактных пластин и исправ­
ность основания
Оконцуйте провод тычком для заряд­
ки розетки и подключения ее к 
бытовой осветительной сети

Крышка

Провод

Пробгка

Основание Зажимный 
винт

Зарядите штепсельную розетку и 
подключите ее к проводам бытовой 
осветительной сети 
Заизолируйте места подключения 
проводов, идущих от розетки. Укре­
пите крышку розетки

Предохранитель
Снимите крышку, проверьте отсут­
ствие механических повреждений, 
надежность крепления всех узлов 
предохранителя

Разрежьте одну из жил двух­
жильного пройода и оконцуйте 
петельками два его конца

Зарядите предохранитель, вверните 
пробку и проверьте его годность

172. Электромагнит и его применение. Изготовление

Представляет собой катушку со стальным сердечником. Широ­
ко применяется в технике: подъемных кранах, электродвигателях, 
электромагнитных реле, телеграфных аппаратах, электрических 
звонках, электрических измерительных приборах, электрических 
часах, автоматических устройствах.
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Изображение Последовательность изготовления

Возьмите деревянную катушку из- 
под ниток в • качестве каркаса 
электромагнита. Плотно вставьте в 
ее осевое отверстие дважды изогну­
тую под прямым углом проволоку

Закрепите каркас и катушку с 
проводом на горизонтальной под­
ставке. Проденьте конец наматывае­
мого провода в нижнее отверстие 
в катушке каркаса

«■h»
Катушка с проводом 

Подставка
Вращая рукоятку каркаса электро­
магнита по часовой стрелке, намо­
тайте провод на катушку

Изоляционная лента
В качестве сердечника катушки 
подберите гвоздь соответствующего 
диаметра. Вставьте его вместо про­
волочной рукоятки

Виды электромагнитов

Прямой Подковообразный Кольцевой

Концы обмотки электромагнита

Сердечник

Плотно укрепите с помощью изо­
ляционной ленты второй конец об­
мотки
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Электромагниты моделей и игрушек чаще всего имеют каркасы 
цилиндрической или призматической формы. Через отверстия на 
боковой стороне каркаса продевают начало и конец обмотки и 
закрепляют.

D 1. Изготавливайте каркасы из картона, гетинакса (слоис­
тый пластик на основе бумаги) и других материалов, а сер­
дечник электромагнита — из отожженной стали.

2. Обмотку наматывайте из изолированной медной проволоки.

Q Термин «каркас» французского происхождения, в пере­
воде означает «остов», «скелет» (какого-либо изделия или 
сооружения).

ПБ 1 Снимайте изоляционное покрытие и зачищайте концы 
проводов только на подкладной доске.

2 Монтерский нож держите наклонно, режьте от себя, чтобы не 
поранить руки.

3 Наматывайте провод аккуратно, виток к витку, между от­
дельными рядами прокладывайте тонкую бумагу. Закончив 
намотку, закрепите выводы проводников ниткой и зачистите 
их концы от изоляции.

! При намотке электромагнита придерживайте катушку с про­
водом за щечки, а не за наматываемый провод. Это пре­
дохранит руки от травм.
При испытании электромагнита соблюдайте правила электро­
безопасности.

173. Автоматические устройства

Это машины, механизмы, приборы, способные выполнять целе­
направленные действия без непосредственного участия человека. 
Они необходимы для управления сложными технологическими про­
цессами (выплавка чугуна, стали, производство проката, обработка 
металлов резанием и др.).

Автоматизация — выполнение всех технических и технологиче­
ских операций машинами и аппаратами без непосредственного 
участия человека. Все большую долю составляют на машинострои­
тельных предприятиях станки-автоматы, выполняющие обработку 
заготовок по заданной программе.
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Элемент
Назначение 

элемента 
автоматического устройства

Датчик Преобразует контролируемую величину (темпера­
туру, давление, скорость и др.) в сигнал, 
удобный для измерения, передачи, хранения, 
регистрации и воздействия на управляемые про­
цессы

Блок уп­
равления

Усиливает сигнал, поступивший от датчика. Пере­
дает команду исполнительному механизму

Исполни­
тельный ме­
ханизм

Осуществляет целенаправленные действия с целью 
изменения соответствующего параметра или режима

Автоматический регулятор

Изображение Принцип действия

Поплавок

Поплавок является датчи­
ком. По мере расхода воды 
он опускается и замыкает 
с помощью рычага цепь 
управления и исполнитель­
ный механизм
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174. Электромагниты в автоматических устройствах

Электрический звонок
Изображение Описание

Катушка

Якорь 

Винт '

Контактная пластина

При нажатии на кнопку выключа­
теля модели электрического звонка 
цепь питания катушки замыкается. 
Якорь притягивается к сердечнику 
электромагнита и наносит удар по 
колокольчику. Вместе с якорем пере­
мещается контактная пластина. Она 
отходит от регулировочного винта, 
и цепь питания катушки разрыва­
ется. И т. д.

Электрическая схема

Электромагнитное реле

Якорь

Катушка
Контактные

пластины
Сердечник Стойка

Кнопка

При нажатии на кнопку срабаты­
вает электромагнитное реле, кон­
тактные пластины замыкают другую 
цепь. И т. д.
Используют для дистанционного уп­
равления различными устройствами, 
защиты их от перегрузок и корот­
ких замыканий, а также в конструк­
циях многих автоматических уст­
ройств

175. Схемы автоматических устройств

Автоматический контроль осуществляется непрерывно за тех­
ническими и технологическими процессами, за качеством продук­
ции или изменением контролируемых величин.

Контролируемый объект!,[г> Датчик Усилитель j
Исполнительный механизм > Сигнализатор
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Автоматическое регулирование является замкнутой автомати­
ческой системой регулирования технических и технологических про­
цессов без непосредственного участия человека.

Регулируемый объект Датчик ь. Управляющий ме­Р ханизм

Звено обратной связи } Исполнительный меха­
низм

Манипулятор (промышленный робот)

Изображение и устройство Описание

Полая штанга
/ Автоматическое устройство, 

предназначенное для выпол­
нения различных операций 
с предметами труда (захват 
заготовки, установка ее в 
патрон станка, снятие, упа­
ковка и т. п.)
Стрелками показаны степени 
подвижности захвата мани­
пулятора

Управляющее устройство

Роботы объединяются в автоматизированные линии — специа­
лизированные станки-автоматы (токарные, фрезерные, шлифо­
вальные и др.) для обработки целых узлов в машиностроении.

Заготовка от станка к станку перемешается специальными 
транспортными устройствами.
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Q 1. Термин «автомат» образован от греческого слова, ко­
торое в переводе означает «самодействующий».

2. Термин «манипулятор» пришел из французского языка, где 
он произошел от латинского слова, означающего «рука».

3. Слово «робот» (от чешского «робота» — подневольный труд) 
было придумано знаменитым чешским писателем Карелом Чапеком 
(1890— 1938). Оно означало у него «искусный в работе человек».

4. Происхождение термина «реле» необычно: на французском 
языке он означает «перепряжка лошадей».

■“f * l  1. История автоматов уходит в глубокую древность. Пер- 
"Jj вые самодействующие устройства были построены в Египте 

■ И  во II в. до н. э. Автоматы применялись в Александрийском 
храме, где с помощью их жрецы творили «чудеса»: наливали 
«святую» воду при опускании монеты, распахивали двери храма, 
когда в жертвеннике зажигался «священный» огонь, и т. п.

2. Первое электромагнитное реле было изобретено в 1830 г. 
русским ученым и электротехником П. Л. Шиллингом (1766— 1837) 
[13, 14, 47, 56].

РЕМОНТНЫЕ РАБОТЫ В БЫТУ

176. Мебельная фурнитура

Фурнитура — вспомогательный подсобный материал («приклад») 
в каком-либо производстве, например при изготовлении мебели, 
одежды, обуви и др. Различают фурнитуру мебельную и столярную.

Название и 
изображение Назначение

Петли

I О О Q О О

рояльная карточная
Ручки

скоба

Навешивание подвижных элементов

Опора при открывании и закрыва­
нии подвижных элементов



Замки

Задвижка

Защелки

магнитная

Уголки

механическая

Стяжки

Полкодержатели

Запирание на ключ одного и.) 
подвижных элементов

Удержание в неподвижном состоя 
нии одного из элементов подвиж­
ного соединения

«Прихватывание» одного из подвиж­
ных элементов, удержание его на од­
ном месте

Скрепление стенок мебели, столяр­
ных изделий, не подлежащих раз­
борке. Дополнительное скрепление 
шиповых соединений

I
Соединение и стягивание для проч­
ности различных элементов мебели

Удержание горизонтальных полочек 
в шкафах

Р  Термин «фурнитура» происходит от французского слова, 
означающего в переводе «доставлять, снабжать», 

ермин «кнопка» происходит от голландского слова, означаю­
щего в переводе «пуговица».
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177. Замена (установка) мебельной фурнитуры
Основная причина замены мебельной фурнитуры 

ние крепящих ее шурупов.
расшатыва-

Изображение Выполнение

Накладной замок

Вывинтите расшатавшиеся шурупы 
из гнезд и снимите фурнитуру 
(замок)

Расширьте при помощи коловорота 
или дрели отверстия, используя для 
этого сверло большего диаметра

Забейте в расширенные отверстия 
цилиндрические колышки, обмазан­
ные клеем

После засыхания клея привинтите 
новый (или старый исправный) 
замок

Не устанавливайте фурнитуру на участки древесины с по­
роками: сучками, трещинами и др.

178. Установка столярной фурнитуры
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I__

Изображение 
_______

Выполнение
Установка форточных петель

Боковая грань бруска

Торец шипа

Установка дверных петель

Г -/ 'fc

» Ки J— L Li
г—1— ~' Ш

* |

Правая 
"  дверь

Стержень 
/  петли

Установка замка
Крепящая 
пластина

Запорная
планка

Гнездо

Корпус

Цилиндровый
механизм

Углубление Отверстие

У форточных и оконных петель 
размерами 50X18, 60X20 и 75Х 
ХЗО мм расстояние от продольной 
кромки карты до боковой грани об­
вязочного бруска должно составлять 
6 мм, у больших по размерам 
петель — 10 мм

При подгонке форточных и окон­
ных петель отступайте от торца 
(вершины) шипа не менее чем на
10 мм. Расстояние от верхнего 
(нижнего) конца створки до петли 
должно быть равно длине карты

При навешивании дверей учитывай­
те правое или левое исполнение 
петель. У правых петель (дверь 
открывается вправо) стержень на­
ходится справа от раззенкован- 
ной части отверстий под шурупы, 
у левых — слева

\

Рассмотрите устройство замка. По 
линейным размерам корпуса про­
долбите на обвязочном бруске двер­
ного проема гнездо под корпус 
оно должно быть на 2...3 мм с 
каждой стороны больше, чем разме­
ры корпуса

Очертите контур крепящей пластины, 
сделайте под нее углубление. На 
обвязочном бруске такое же углуб­
ление выполните под запорную план­
ку, продолбите отверстие под засов. 
Прорежьте отверстие под цилиндро 
вый механизм, вставьте замок, 
закрепите его и запорную планку
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0 1. Прежде чем крепить оконные и дверные петли, удалите 
слой древесины по разметке на толщину карты. Оконные 
и форточные задвижки, ручки прикрепляйте к раме после 

окраски окон. 2. Чтобы дверь сама не открывалась, навешивайте ее с 
. небольшим наклоном к дверной коробке. Замок врезайте на высоте 

100...105 мм от пола [9, 10, 53].
!

179. Крепление в помещениях настенных предметов

Отверстия в стене получают с помощью спирального сверла 
с наконечником из твердого сплава — победита или шлямбура — 
отрезка стальной трубки с нарезанными на одном конце зубьями. 
В отверстие забивают киянкой пробку — сплошную деревянную 
или полую пластмассовую. В пробку ввинчивают шурупы, а в де­
ревянную, кроме того, забивают костыль.

Изображение Описание и выполнение

Пробка 

© ?  

Сверло Костыль 

Д ю бель

Пр0бка Корпус Пр° бка 
Защитный \ __

^ ^ ^ / ^ С п у с к о в о й ) ш |  

Ствол КР ЮЧ0К

Пробивая отверстие шлямбуром или 
сверлом, поворачивайте его на не­
большой угол после каждого удара. 
В полученное отверстие забейте 
киянкой деревянную пробку, а в 
нее — костыль (кованую крепежную 
деталь, поковку)

Отверстие для пробки и костыля 
можно сделать при помощи дю­
беля— стального стержня с голов­
кой. Вытаскивайте дюбель постуки­
ванием молотком по его головке

Пластмассовую пробку вставляйте 
в отверстие на полную глубину. 
В нее ввинтите шуруп на всю 
винтовую Нарезку

В строительстве дюбели забивают 
строительно-монтажным пистолетом 
СМП-1 со сменными стволами 0  8 
и 12 мм. Применяют дюбели-гвоз- 
ди (Д Г ) и дюбели-винты (Д В )
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D Диаметр пробки делайте на 1 мм больше диаметра от­
верстия. В отверстии, пробитом дюбелем, костыль можно 
крепить цементом или алебастром.

1. Победит был первым твердым сплавом, полученным в 
нашей стране.

2. Поковки, по сравнению с литыми деталями, имеют лучшие 
механические свойства (например, более прочны на разрыв).

Термин «шлямбур» происходит от двух немецких слов, 
означающих в переводе «бить» и «сверло».

1 Не работайте сверлом и шлямбуром с разбитым
. хвостовиком_____  ______________________________

Прежде чем приступить к работе, убедитесь, что за вами
никто не стоит.______________________________________________
Для работы выбирайте молоток покрупнее с хорошо на- 
саженной (расклиненной) ручкой [53].______________________

180. Устройство и ремонт сливного бачка
Сливной бачок — санитарно-техническое устройство, которое 

обеспечивает порционное поступление воды на смыв (слив) в ре­
зультате кратковременного открывания пускового клапана.
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Изображение Описание

Ру
Поплавковый \ 
кран d

чка
Поплавок

Слив воды обеспечивается нажатием 
вниз (боковой) или вытягиванием 
вверх (верхний) пусковой ручки,
в результате чего донный клапан 
поднимается, освобождая путь воде. 
Заполняется бачок водой под контро­
лем поплавка. Переливное устрой­
ство в виде вертикальной трубкиРычаг

Переливная egazznzzEzф 
трубка \

Г айка

препятствует излишнему поступле­
нию воды.

Наиболее распространены бачки с гибким резиновым сифоном.
через который происходит слив воды, и низкорасполагаемые ке­
рамические типа «Компакт».

Простейшие неисправности Устранение

Прекратился пуск воды, не­
смотря на подъем ручки

Проверьте, не сместился ли 
рычаг. Поставьте его на место

Вода натекает в бачок без­
остановочно и вытекает в 
унитаз

Поднимите вверх поплавок и 
легким подгибанием крепяще­
гося рычага закрепите его в 
таком положении

Подтекает (сочится) вода из- 
под гайки

В низкорасполагаемых бачках 
и бачках с металлическим 
сифоном вода может безоста­
новочно вытекать из-за смеще­
ния донного клапана. Припод­
нимите его за ручку и по­
ставьте на место

Затяните сильнее гайку
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1 Тяжелые крышки (чугунные, керамические) снимайте 
очень Осторожно.

2| Не дергайте сильно за ручку высокорасполагаемого бачка во 
избежание обрыва подвески и падения ручки.

3| Прощупывая донный клапан в чугунном бачке, не прижимай­
те сильно пальцы к внутренней поверхности, чтобы не повре­
дить их о заусенцы.
После осмотра бачков и выполнения регулировочных работ 
вымойте руки с мылом.

И Термины «бак, бачок» и «кран» — голландского происхож- 
ения, переводятся соответственно как «корыто» и «запорное 
устройство». Термины «сифон» и «керамический» в пере­

воде с греческого означают соответственно «трубка» и «глина».
Термин «клапан» происходит от немецкого слова, которое в 

переводе означает «крышка, заслонка».
Термин «санитарный» происходит от латинского слова «сани- 

тас» — здоровье [22, 23, 53].

181. Устройство и ремонт крана-вентиля

Кран-вентиль (вентилыия головка) — запорное приспособление 
для управления движением воды в смесителе или трубе.

Смеситель — санитарно-техническое устройство для смешивания 
и подачи горячей, холодной или смешанной воды.- Состоит из двух 
кранов-вентилей и водосливной трубки.

Маховичок Шпиндель Корпус

Золотник

Крышка сальника Шток Прокладка
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Неисправность Устранение

Кран при открывании маховичка 
издает звук

Отключите воду, выверните 
гайку, замените прокладку 
на золотнике

Под крышкой сальника подтекает 
вода

Выверните крышку сальника, 
замените старую паклю но­
вой, затяните крышку саль­
ника

Из сливной трубки смесителя 
постоянно течет вода

Замените кран-вентиль (по­
ставьте новый)

II Ремонт сантехнической арматуры можно выполнять
I только по указанию учителя.

Перед снятием крана-вентиля обязательно отключайте воду.
Не вынимайте старую сальниковую набивку пальцами, поль­
зуйтесь отверткой. ________________ _
Следите за тем, чтобы детали с резьбой при закручивании 
входили без перекосов.
Закончив работу, тщательно вымойте руки.□ Термин «вентиль» в переводе с немецкого означает «кла­
пан».

182. Ремонт помещений
Простейшие виды ремонта помещений — покрытие потолка и стен 

краской (побелочным составом) или обоями. Перед покрытием по­
верхность готовят: очищают от старой побелки (окраски), шпатлюют 
трещины. Непосредственно перед окраской поверхность грунтуют 
олифой.

Состав для побелки потолка: 600 г столярного клея, 6 кг про­
сеянного сухого мела растворяют в ведре (10 л) горячей воды, 
добавляют немного синьки и хорошо перемешивают.

Состав для побелки стен: порошок просеянного сухого мела 
заливают горячей водой (по массе в 2 раза больше мела) и настаи­
вают 1...2 ч, при помешивании добавляют раствор красителя, закреп­
ляют раствором клея (600 г на 10 л горячей воды).
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Изображение I Выполнение

Половина резинового мяча

Потолок белите раньше стен: сна 
чала — поперек падающего света, 
а после высыхания — по направле 
нию света. Используйте маховую 
кисть, на ручку которой наденьте 
половину старого резинового мяча: 
краска не будет стекать вниз

правильно

на-

неправильно

При работе пульверизатором 
правляйте струю под прямым углом, 
чтобы получить ровную поверхность

При побелке стены держите пуль­
веризатор так, чтобы распыляющее 
отверстие находилось от стены на 
расстоянии 750...800 мм

правильно неправильно

г ш Способом внахлест оклеивайте стоны 
обоями, изготовленными из тонкой 
бумаги. При этом срезайте одну 
кромку вдоль листа

Обои, изготовленные из более толс­
той бумаги, наклеивайте на стену 
способом встык. Если на обоях 
имеются кромки, срезайте их с двух 
сторон
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Клей для обоев: 2 кг муки или крахмала растворяют в неболь­
шом количестве теплой воды, процеживают, вливают в кипящую во­
ду (10 л) и кипятят 10 мин.

0 1. Оклеивание внахлест проводите от окна, чтобы склеен­
ные кромки не давали тень. Работайте вдвоем: один подает 
смазанный клеем лист, второй прикладывает его к верхней 

кромке стены.

2. Оклеивайте обоями стены при закрытых окнах и дверях, иначе 
наклеенные листы будут вспучиваться.

До X V III в. обои выпускались на тканевой основе, ими 
обивали стены — отсюда и происхождение самого термина. 
В настоящее время этот отделочный материал выпускается 

■ в рулонах шириной 50, 56, 60 и 75 см и длиной 7, 10,5, 12 и 
18 м.

Q Термин «пульверизатор» происходит от латинского слова, 
означающего в переводе «пыль».

1 Не подносите близко к лицу краски, клеи и приготовленные
составы.

2 Работайте исправным инструментом, в застегнутой спец­
одежде, защитных очках, резиновых перчатках.

3 Пользуйтесь лестницей-стремянкой 
на приставной лестнице.

или столом. Не работайте

4 Применяйте распылительные устройства только с разрешения 
учителя. После работы вымойте руки и лицо с мылом [53].

183. Утепление окон

Представляет собой нанесение замазки на фальцы (прямоуголь­
ные канавки оконной рамы) с уложенным в них стеклом или об­
кладывание их деревянными шгапиками. Эти операции могут соче­
таться друг с другом.
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раж Выполнение

* ------- г
Горизонтальные 

ф альцы

Вертикальные ф альцы

Стекла

Стекло

Смешайте мел и олифу, 
раскатайте их в валик диа­
метром 10... 15 мм и длиной 
до 150 мм. Хорошо приготов­
ленная замазка разрывается 
с растягиванием, плохо при­
готовленная — сразу

Осмотрите фальцы обвязоч­
ных брусков (оконной рамы), 
очистите их от старой замаз­
ки, грязи и т. д.

Наложите стекла, закрепите 
их шпильками (гвоздями) 
легкими ударами молотка. 
Не наклоняйте сильно гвоз­
ди по отношению к стеклу

Между стеклом и штапиком 
нанесите полужидкую за­
мазку. Штапики прибейте 
отделочными гвоздями
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О Замазка на стекле не должна выступать за границу фаль­
ца. Перед накладыванием стекол покройте фальцы олифой и 

_____  высушите.

1 щ М 1. До 2/3 тепла уходит из помещения через плохо утеплен- 
■ М  ные окна.

2. В СССР разработан способ резки листового стекла под дав­
лением. По линии разреза стекло сжимают точно дозированным 
усилием, под действием которого в листе возникают напряжения.

184. Обслуживание и простейший ремонт 
бытовых электроприборов

Обрыв проводов и шнуров, неисправность штепсельной вилки, 
электрического патрона, электровыключателя, замыкание токове­
дущих элементов электрической цепи на корпус и другие простейшие 
неисправности бытовых электроприборов можно устранить самостоя­
тельно, не прибегая к услугам специализированных мастерских.

Поиск повреждений в бытовых приборах начинайте с их внеш­
него осмотра. При скрытом повреждении токоведущих проводов 
применяйте электроизмерительный прибор или контрольную лампу.

Поиски повреждения бытового электроприбора

Изображение Описание

Род измерений Установка нуля

Электроизмерительным
прибором

Переключатель рода измерений по­
ставьте в положение «Измерение 
сопротивлений». Наконечники со­
единительных проводов вставьте- в 
гнезда измерения сопротивлений. 
Один из наконечников установите 
в гнездо «Общ.», а второй — в 
одно из гнезд: «I», «10», «100», 
«1 ООО»

Соедините между собой два за­
жима соединительных проводов и 
добейтесь совмещения стрелки с 
нулевой отметкой шкалы. Прибор 
готов к работе
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Зажим Наконечник 

Соединительные провода

Для проверки исправности 
электрической цепи прово­
да прибора подключите к 
выводным штифтам элект­
ронагревательного прибо­
ра. Если стрелка не откло­
няется, значит, электриче­
ская цепь оборвана. Надо 
найти место обрыва и уст­
ранить его. Сделать это 
нужно, последовательно 
проверяя отдельные участ­
ки цепи

/Розетка Н 
/  Соединительные провода 

.---_*' / Контрольная
/~̂ k i\ лампа

контрольной лампой
Контрольную лампу ис­
пользуйте при отсутствии 
измерительного прибора. 
Загорание ее свидетельст­
вует об исправности про­
веряемого устройства

Этот метод требует осо­
бой осторожности и про­
водится только под непо­
средственным контролем 
учителя, так как два из­
мерительных щупа нахо­
дятся под напряжением
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Поиск и устранение простейших неисправностей в 
бытовом светильнике

Неисправность Возможные
причины Способ устранения

Отсутствие свече­
ния электроламп

Чрезмерный нагрев 
электрической вил­
ки при непродолжи­
тельной работе

Искрение в штеп­
сельной розетке

Чрезмерный нагрев 
электропатрона, за­
пах горящей плас­
тмассы и изоляции 
проводов

Нет напряжения в 
бытовой сети 
Обрыв соедини­
тельного шнура 
Плохой контакт 
штепсельной вилки 
в розетке

Плохой контакт 
штифтов электри­
ческой вилки с кон­
тактными гнездами 
штепсельной розет­
ки

Плохой контакт 
штифтов электри­
ческой вилки с гнез­
дами розетки
Плохой контакт 
электрической лам­
пы в патроне

Ввернута электро­
лампа повышенной 
мощности

Проверьте • наличие 
напряжения 
Устраните неисправ­
ность
Плотнее установите 
штепсельную вилку 
в розетку

Обесточьте бытовую 
электросеть, найдите 
и устраните неисп­
равность

Обесточьте бытовую 
электросеть, найдите 
и устраните неисп­
равности
Выключите светиль­
ник. Придерживая 
сухой тряпочкой лам­
пу, вверните ее в 
патрон

Сверьте с паспор­
том соответствие и 
устраните ошибку

а  Будьте внимательны и осторожны! Щупы соединительных 
роводов контрольной лампы находятся под напряжением, 
[оэтому сначала подсоедините один из щупов к электрической 

цепи проверяемого прибора (электрическая вилка светильника, 
электроутюга, электроплитки и др.), а затем включайте электри­
ческую вилку контрольной лампы в розетку. Щупом второго соеди­
нительного провода поочередно проверьте исправность электрической 
цепи бытового прибора.
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Во избежание поражения током включайте и выклю­
чайте бытовой электроприбор только сухими руками.

Замену электрической лампы и протирку осветительной ар­
матуры проводите только при отключенном светильнике.

Вынимая штепсельную вилку электроприбора из розетки, 
держите ее за корпус, а не за соединительный шнур.

Прежде чем ремонтировать бытовой электроприбор, внима­
тельно ознакомьтесь с его паспортными данными.
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рабочая поза и хватка инстру­
мента 91

Технический рисунок 26 
Технологическая документация 16 
Технологическая карта 17 
Технологическая операция 16 
Технологический процесс 16 
Тиган 67
Тонколистовой металл 69 
Точение 143

виды 144
внутренней поверхности 147

— контроль качества 146, 149
— поверхность 144
— по дереву 145 
  инструменты 145

подбор материала 145 
--- примеры 144
— по металлу 147
----  основные операции 147

приемы 149
---- резцы 148

правида безопасности 150 
Точность обработки 27

— квалитет 28
— отклонения 28
— показатели 27
— причины неточности 28 

Транспортир 73, 77, 79 
Угломер 73
Угольники 73

— слесарные 78
— столярные 74 

Утепление окон 224 
Упругость материалов 39 
Фальцевый шов 189 
Фальцмейсель 191 
Фальцовка 189 
Фанера 55

— виды 55 
Флюсы 193 
Фрезерование 150

— виды фрез 152
— древесины 155
----- — ручным электрическим рубан­

ком 157
— закрепление заготовки и фре­

зы 154
— инструменты 152
— металла 156

правила работы на фрезерном 
станке 157
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— режимы 151 
Фуганок 89, 91 
Фурнитура 214

— мебельная 214, 215
— столярная 214, 217 

Хлыст 53
Хозрасчетный доход 18 
Хозяйственный механизм 18 
Хозяйственный расчет (хозрасчет) 18 
Хранение кисти 164 
Центроискатели 79 
Цинк 58 
Циркуль 76, 80 
Чертеж детали 20

— изображения 22
— линии 21
— основная надпись 21, 26
— размеры 24, 27
— сборочный 20, 26
— спецификация 20 

Чертилки 73, 78
Чугун 57

— виды 58
— применение 58 

Чурак 53
Шероховатость поверхности 29

— классы 30
— обозначение на чертеже 30
— параметры 30 

Шерхебель 17, 89
IIJ ип 177

*— виды 177
— размеры 179 

Шиповое соединение 177, 178
— получение элементов 180

— механизация 181, 183
- правила безопасности 181 

Шканты 178, 179, 183 
Шлифовальная шкурка 161 
Шлифование 160, 162 
Шпатлевание 160, 163
Шпон 52, 55

— виды 55 
Штангенциркуль 73 
Штапики 224 
Шуруп 171

выбор it размещение 172 
типы и части 171 

Электрическая цепь 197

— условные обозначения 198
— элементы 198 

Электрические провода 197, 200 
Электрический звонок 212 
Электрический выключатель 203 
Электроизмерительный прибор 226 
Электромагнит 209 
Электромагнитное реле 212 
Электромонтажные операции 204

—  оконцовывание 204, 205
—  ответвление 204, 208
— правила безопасности 206
— сращивание 204, 205 

Электротехническая арматура 203 
Элементы техники 31
Эскиз 21

Указатель терминов 
иностранного происхождения

Абразивный 162 
Автомат 214 
Аксон 27 
Алюминий 65 
Антифрикционный 66 
Арматура 204 
Бак 221 
Бра 202 
Булат 63 
Бюджет 19 
Ванадий 64 
Вариативность 13 
Вентиль 222 
Верстак 10 
Вибрация 28 
Галтель 13 
Грунт 164 
Дерматин 167 
Деталь 12 
Дефект 159 
Димётрия 27 
Дисковая 153 
Документ 17 
Долото 181 
Дрель 128 
Дюймовая 137 
Дюралюминий 65

237



Зенкер, зенковаиие 132 
Зона 10 
Зонд 52 
Изомётрия 27 
Инструктаж 159 
Инструмент 16 
Информация 34 
Казеиновый 174 
Камбий 42 
Каркас 210 
Квалитёт 28 
Керамический 221 
Кёрнер 79 
Кинематйческая 32 
Клапан 221 
Клин 85 
Клупп 139 
Кнопка 215 
Коловорот 128 
Конвертер 61 
Кондуктор 130 
Конйческий 34 
Конструкция 13 
Контроль 16 
Контур 153 
Копйр 120 
Коррозия 166 
Кран 221 
Кредйт 19 
Крейцмёйсель 112 
Кронцйркуль 77 
Легйрование 63 
Линёйка 75 
Люстра 202 
Магнйт 39 
Майзель 145 
Манипулятор 214 
Марка 59 
Матрица 110 
Машйна 34 
Медь 66 
Металл 57 
Метрйческая 137 
Механический 37 
Монтаж 201 
Нагель 183 
Надфиль 120 
Намагниченность 39 
Никель 64

Номинальный 28 
Нониус 74 
Нормализация 69 
Овал 29 
Олифа 164 
Операция 16 
Панёль 159 
Параметр 30 
Пассатижи 206 
Патрон 130 
Плакирующий 90 
Пластичность 41 
Плита 56
Пневматический 81 
Политура 163 
Пресс 72 
Призма 128 
Принцип 13 
Продукция 10 
Профёссия 20 
Профиль 30 
Пуансон 110 
Пульверизатор 224 
Пунктир 22 
Рашпиль 120 
Режим 151 
Рёйер 145 
Рёйсмус 76 
Релё 214 
Ресурсы 20 
Робот 214 
Рулон 162 
Санитарный 221 
Синтетический 174 
Сифон 221 
Слесарная 78 
Социальный 19 
Специальность 20 
Спиральный 127 
Стамёска 181 
Стандарт 17 
Стационарный 185 
Струбцина 128 
Сферический 147 
Схёма 32 
Тампон 163 
Тара, тарный 167 
Текстура 42 
Температура 39
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Термин 9
Термообработка 69 
Технологический 16 
Типовой 32 
Титан 67 
Толевый 167 
Торшер 202 
Транспортир 77 
Транспортирующий 34 
Транспортный 34 
Трубная 137 
Универсальный 36 
Фальц 191 
Фанера 55 
Фаска 13 
Фасонный 144 
Физйческий 37 
Фильтр 20 
Финансйрование 19 
Флюс 194 
Форма 17 
Фреза 152 
Фурнитура 215 
Химический 37 
Хром 63 
Центровой 127 
Цилйндр 29

Цилиндрический 34 
Циркуль 74, 77 
Шаблон 76 
Шарнйр 32 
Шерхебель 90 
Шип 177 
Шкант 179 
Шлифование 162 
Шлиц 32 
Шлямбур 219 
Шпатель 164 
Шпилька 137 
Шпиндель 36 
Шпон 55 
Шпонка 32 
Штабель 52 
Штамп 72 
Штангенцйркуль 74 
Штепсельная 204 
Штрих 22 
Шуруп 172 
Электрйчество 200 
Элемент 12 
Эмаль 160 
Энергия 34 
Эскиз 21 
Этап 160
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