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1. ВСТУП 

Слюсарні роботи - це роботи, пов'язані з виготовленням, ремонтом, 

налагодженням та обслуговуванням механізмів, машин і обладнання. Це 

можуть бути різноманітні механізми, включаючи автомобілі, промислове 

обладнання, сільськогосподарську техніку, медичні прилади та інші пристрої. 

До слюсарних робіт належать зміна деталей, що зношуються, ремонт 

випускних систем, встановлення нового обладнання та його відлагодження, 

контроль і налаштування роботи різних механізмів. Слюсарі також 

займаються встановленням та заміною електричних компонентів і схем, 

пневматичних та гідравлічних систем. 

Основні навички, які потрібні для слюсарних робіт, включають знання 

механіки, промислової автоматики, основи електроніки, пневматики та 

гідравліки, вміння читати технічні креслення та розуміти схеми. Також 

слюсарі повинні мати добру фізичну форму та бути готовими працювати зі 

знаряддями та обладнанням. 

Робота слюсаря може бути досить важкою, але вона є важливою для 

багатьох галузей, тому що забезпечує безперебійну роботу механізмів та 

обладнання. 

У слюсарних роботах дуже важливо дотримуватися правильної технології 

виготовлення та ремонту. Це забезпечує безпеку та ефективність роботи 

механізмів, а також довговічність обладнання. 

Окрім того, слюсарі можуть бути задіяні в розробці нових механізмів і 

систем. Вони можуть брати участь у проектуванні нових пристроїв, 

проводити експериментальні дослідження, відлагоджувати прототипи та 

допомагати в процесі впровадження нових технологій. 

Залежно від галузі, слюсарні роботи можуть вимагати різних 

спеціалізованих знань та навичок. Наприклад, слюсарі в автомобільній галузі 

повинні знати особливості конструкції та електричної схеми автомобілів, в 

той час як слюсарі в медичній галузі повинні мати знання про роботу 

медичних приладів та обладнання. 
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Останнім часом слюсарні роботи все частіше використовують 

різноманітні технології, такі як комп'ютерне керування механізмами, 3D-друк 

та інші. Це вимагає від слюсарів додаткових знань та навичок в галузі 

сучасних технологій. 

У загальному, слюсарні роботи є важливою складовою багатьох 

галузей, таких як виробництво, транспорт, сільське господарство, медицина 

та інші. Ця професія вимагає від працівників високої відповідальності, 

знання технологій та навичок роботи зі знаряддями та обладнанням. 

Найбільш поширеними видами слюсарних робіт є ремонт і обслуговування 

різноманітного обладнання та механізмів. Це може включати в себе такі 

процеси, як заміна окремих деталей, ремонт та регулювання механізмів, 

заміна або відновлення деталей, які зносилися. 

Слюсарі також можуть бути залучені до виготовлення різноманітних 

деталей та складних механізмів. Це може включати в себе виготовлення і 

збірку механічних конструкцій, створення прототипів нових пристроїв, а 

також відлагодження та випробування виготовлених механізмів. 

У своїй роботі слюсарі використовують різноманітні знаряддя та 

інструменти, такі як верстати, свердловки, токарні та фрезерні верстати, 

гайковерти, пневматичні інструменти та інші. Вони також використовують 

різноманітні матеріали, включаючи метал, пластмасу, скло, кераміку та інші. 

У загальному, слюсарні роботи вимагають від працівників високого 

рівня відповідальності та уваги до деталей, знання технологій та навичок 

роботи зі знаряддями та обладнанням. Працівники цієї професії повинні 

також бути готові до навчання та вдосконалення своїх навичок. 

До конкретних завдань слюсарів можуть належати різні види робіт, такі як: 

• Монтаж, демонтаж та ремонт механізмів, обладнання та інших 

складних систем. Це може включати роботу з різними матеріалами, 

виготовлення деталей та заміну витратних компонентів. 
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• Встановлення та підтримка різноманітних систем контролю, 

вимірювання та регулювання. Це може включати роботу з 

електричними, електронними та механічними пристроями. 

• Відлагодження та налагодження роботи механізмів та обладнання, 

встановлення діагностичного обладнання для виявлення проблем та 

збоїв. 

• Розробка та впровадження нових технологій та процесів. Це може 

включати проектування, розробку прототипів та налагодження 

виробничого процесу. 

• Робота з ручним інструментом та робочими машинами, включаючи 

свердлильні та фрезерні стани, токарні верстати, механічні пилки та 

інші. 

• Робота зі зварювальним та різальним обладнанням для виготовлення та 

ремонту металевих деталей та конструкцій. 

Загалом, слюсарні роботи є важливим елементом виробничого процесу, 

який вимагає від працівників вміння працювати з інструментами та 

обладнанням, знань технологій та навичок вирішення технічних проблем. 
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2. ОСНОВНА ЧАСТИНА 

2.1 Інструктивні карти  

Інструктивна карта (іноді також називається карткою з робочим 

процесом або карткою з операцією) - це вид документації, що 

використовується для опису конкретного процесу або операції виробничого 

процесу. 

Інструктивні карти зазвичай використовуються виробничими 

підприємствами та організаціями для стандартизації та оптимізації робочих 

процесів, зниження помилок та підвищення продуктивності працівників. 

Вони можуть бути використані для опису процесів виробництва, монтажу, 

ремонту або обслуговування продукції, а також для навчання нових 

працівників або нагадування досвідченим працівникам про правильні кроки в 

процесі виконання роботи. 

Інструктивна карта зазвичай складається з графічного зображення 

процесу або операції (наприклад, креслення або діаграми потоку), яке 

супроводжується текстовим описом кожного етапу процесу, необхідних 

інструментів та матеріалів, термінології та інших деталей, необхідних для 

правильного виконання процесу або операції. 

Інструктивні карти можуть бути використані як самостійний документ 

або включені до більшої документації, такої як технічні інструкції або 

посібники з обслуговування. 

Інструктивні карти виробничого навчання - це інструмент, який 

використовується для навчання нових працівників з процесів виробництва та 

робочих процесів. 

Карти містять графічні зображення, що демонструють кроки 

виробничого процесу, а також короткі інструкції для кожного кроку. 

Інструктивні карти виробничого навчання можуть бути корисними для нових 

працівників, які можуть не мати досвіду у певному виді виробничої 

діяльності. 
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Інструктивні карти виробничого навчання можуть також містити 

інформацію про безпеку та відповідальність працівника в ході виробничого 

процесу. Вони можуть бути використані для навчання працівників на 

робочому місці або в рамках спеціально організованих навчальних програм. 

Використання інструктивних карт виробничого навчання може 

допомогти знизити час, необхідний для навчання нових працівників, 

зменшити кількість помилок та збільшити продуктивність. Також вони 

можуть бути корисними для вдосконалення процесів виробництва та 

уникнення проблем, пов'язаних з недосконалістю процесів та несправним 

обладнанням. 
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2.1.1 Розмічування площинне 

 

Вправа 1 Підготовка поверхонь  і деталей до розмічування 

Вправа 2 Нанесення прямих ліній 

Вправа 3 Нанесення перпендикулярних  ліній 

Вправа 4 Накернювання розмічувальних ліній 

 

Брак при розмічуванні та способи його уникнення 

Види браку Його причини 

Невідповідність 

розмірів розміченої 

заготовки розмірам 

креслення 

Неуважність слюсаря - розмітника 

Неточність розмічувального інструменту 

Поверхня заготовки не очищена від бруду, окалини 

Неправильне користування вимірювальним 

інструментом 

Неправильно загострений інструмент 

Недосвідченість слюсаря розмітника 
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Риски на чисто 

обробленій поверхні 

Неправильно вибраний інструмент 

 

В результаті вивчення теми учень повинен 

 

Знати: Вміти: 

1) Призначення і способи виконання 

розмічування площинного; 

2) Інструменти та пристосування, які 

використовуються при 

розмічуванні; 

3) Правила організації робочого 

місця та ОП при розмічуванні. 

4) Підготовлювати поверхні 

деталей до розмічування; 

5) Виконувати розмічування 

контурів по розмірам та по 

шаблону; 

6) Виконувати правила ОП при 

розмічуванні; 

7) Правильно організовувати 

робоче місце. 

 

 
Малюнки № вправи  та порядок виконання вправи 

 Вправа №1. Підготовка поверхні до 

розмічування 

1. Очистити заготовку металевою 

щіткою від пилу, бруду, окалини. 

Розмічувані місця зачистити 

абразивною шкіркою  

2. Оглянути заготовку. Не повинно 

бути раковин, заусениць, гострих 

кутів 

3. Вивчити розміри деталей, 

виміряти заготовку. 

4. Спланувати розмічування - спосіб 

I порядок розмічування, визначити 

бази. 

5. Перевірити припуски у 

відповідності з кресленням 

 Вибір фарбників 

Вибір фарбників проводять, виходячи з 

чистоти поверхні заготовки 

1. Необроблені поверхні зафарбовують 

розмеленою крейдою розведеним у  
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воді  столярним клеєм 

2. Чисто оброблені поверхні – розчином 

мідного купоросу 

3. Точно оброблені поверхні – нітролаком 

4. Сплави кольорових металів – простим 

олівцем 

 

 
 

 

 

 
Мал. 1 

Вибір рисувалки 

1. Металеві – при розмічуванні 

грубих і необроблених деталей 

2. Латунні – при розмічуванні 

оброблених і відшліфованих 

поверхонь 

3. М’який олівець – при 

розмічуванні сплавів кольорових 

металів 

Положення рисувалки при нанесенні рисок 

1. Кут нахилу рисувалки: праворуч 

від кромки лінійки на і з нахилом 

на себе під кутом 75-80
О 

 . Кут 

нахилу – постійний. 

2. Вістря рисувалки постійно 

притискується до лінійки, а 

лінійка – до деталі. 

3. Риску проводити тільки один раз. 

4. Розмічування розпочинати з 

нанесення основних центрових 

ліній, вісей, горизонтальних і 

вертикальних нахилах 

 

 
Мал. 2 

Вправа №2. Нанесення прямих ліній  

(мал. 2) 

1. Взяти оброблений торець чи ребро 

заготовки за базу. 

2. Накласти лінійку на розмічувану 

поверхню так, щоб мітка розміру, 

який відраховується сумістився з 

базою. 

3. По нульовій мітці лінійки 

рисувалкою на заготовці нанести 

мітку. 
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4. Нанести таку ж мітку з 

протилежної сторони деталі. 

5. Через нанесені мітки на деталі за 

допомогою лінійки рисувалкою 

провести паралельні риски. 

 
Мал. 3 

Вправа № 3. Нанесення взаємно 

перпендикулярних рисок за допомогою 

кутника (мал. 3) 

1. Обробити дві сторони заготовки 

так, щоб вони були взаємно 

перпендикулярними. 

2. Закріпити заготовку на плиті чи 

верстаку так, щоб вона не 

рухалась. 

3. Прикласти кутник до бічної 

поверхні (а) і провести першу 

лінію. 

4. Прикласти кутник до бічної 

поверхні (б) і провести другу 

лінію, яка буде перпендикулярною 

першій 
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Мал. 4 

Вправа № 4. Накернювання 

розмічувальних ліній 

1. Взяти кернер трьома пальцями 

лівої руки і поставити гострим 

кінцем на розмічувану лінію так, 

щоб він був точно на середині 

риски. Нахиливши кернер вбік від 

себе притиснути кернер до 

наміченої точки (мал. 4). 

2. Поставити кернер вертикально. 

3. Нанести удар розмічувальним 

молотком. 

Вимоги до керніння: 

1. Кернер переставляють зправа 

наліво по лініях 

2. Розташування кернів повинно 

бути точно по розмічуваних лініях 

3. Керни ставити глибиною 0,2-0,4 

мм 

4. На довгих прямих лініях керни 

наносити 10-50 мм; на коротких, 

згинах, заокругленнях  -  5-10 мм 

5. Обов’язково наносити керни на 

перетинах рисок і заокругленнях 
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2.1.2  Рубання металу   

 

  

Вправа 1 Підготовка робочого місця і відпрацювання 

робочих прийомів 

Вправа 2 Рубання по рівню і вище рівня губок 

Вправа 3 Розрубування металу 

 

Брак при рубанні та його причини 

Брак Причина Способи усунення 

Розміри заготовки менші 

від розмірів на кресленні 

Відсутній припуск на 

подальшу обробку 

Враховувати припуск 

На поверхні деталі сліди 

леза зубила 

 

Заготовка нещільно 

прилягає до плити 

Заготовка повинна 

прилягати до плити не 

менш як двома точками 

 По зубилу наносяться 

кілька ударів 

Повинен наноситись 

тільки один удар 
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В результаті вивчення теми учень повинен 

 

 

Знати: Вміти: 

1) Призначення, способи виконання 

рубання, інструмент та правила 

користування ним; 

2) Організацію робочого місця, 

охорону праці; 

3) Використання кистьових, ліктьових 

та плечових ударів; 

4) Прийоми рубання по рівню та вище 

рівня губок лещат; 

5) Прийоми рубання труб. 

6) Дотримуватись правил 

охорони праці і організації 

робочого місця; 

7) Виконувати рубання 

кистьовим, ліктьовим та 

плечовим ударами; 

8) Виконувати рубання по рівню 

та вище рівня губок; 

9) Загострювати інструменти та 

перевіряти кути 

загострювання; 

10) Виконувати рубання труб. 

Малюнки № вправи  та порядок виконання вправи 

 

Мал. 1 

 

 

 

 

Вправа №1. Підготовка робочого місця і 

відпрацювання робочих прийомів 

А) перевірка стану обладнання і встановлення 

лещат по зросту: 

- перевірити слюсарний верстат і лещата; 

- при роботі на паралельних лещатах 

зігнуту в лікті ліву руку поставити на 

губки лещат так, щоб кінці випрямлених 

пальців торкались підборіддя (мал. 1) 

 

Б) відпрацювання робочої пози: 

- встановити в середній частині лещат 

тренувальне пристосування і затиснути 

його тільки зусиллям рук 

- стати в півоберта до осі лещат під кутом 

40
О
 (мал. 2) 

- ліву ногу виставити на півкроку вперед 

 

В) відпрацювання прийомів захвату інструментів 

- Молоток взяти правою рукою за ручку 

на віддалі 15-30 мм від її кінця, охопити 

її чотирма пальцями і притиснути до 
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долоні, великий палець, поклавши його 

на вказівний, а всі пальці міцно стиснути 

Зубило взяли лівою рукою за середню частину на 

віддалі 20-25 мм від кінця ударної частини. Міцно 

стискувати зубило не слід. Його потрібно тільки 

підтримувати і направляти у визначене  положення 

по місцю рубання 

 

Мал. 3 

 

Вправа №2. Підготовка робочого місця і 

відпрацювання робочих прийомів 

Г)  відпрацювання прийомів нанесення ударів 

молотком ( мал. 3) 

- Кистьовий удар – проводиться 

розгойдуванням тільки за рахунок згину 

кисті. Використовується при легкій 

роботі, знятті тонких шарів металу (мал. 

3 а) 

- Ліктьовий удар – використовується при 

звичайному рубанні, коли знімається 

шар металу середньої товщини. При 

ліктьовому ударі рука згинається в лікті, 

тому він більш сильніший ніж кистьовий 

(мал. 3 б) 

- Плечовий удар – використовується при 

рубанні товстого металу і обробці 

великих поверхонь. Рука має рух в плечі 

(мал. 3 в), при цьому отримуємо великий 

замах і удар максимальної сили.  Удари 

повинні бути точними і рівномірними з 

частотою 60 ударів за 1 хв (при легкому 

рубанні) і 40 ударів за 1 хв (при 

важкому) 

 

Мал. 4 

Вправа №3. Рубання по рівню і вище рівня 

губок 

А)  Рубання по рівню губок : 

- нанести на поверхню заготовки 

розмічувальну лінію (мал. 4) 

- затиснути і вивірити заготовку в 

лещатах, щоб розмічувальна лінія була 

паралельна губкам лещат і вища на 

розмір частини заготовки, яка їде в 
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Розмічувальні  

риски 

 

Мал. 5 

стружку 

- прийняти робочу позу, правильно 

встановивши зубило 

- рубати серединою зубила, знімаючи 

стружку 2-3 мм 

 

 

Б) рубання вище рівня губок 

- нанести на поверхню заготовки паралельні 

розмічувальні лінії (мал. 5) 

- встановити розмічену заготовку, вивірити і 

затиснути між губками лещат таким чином, 

щоб розмічена риска, по якій потрібно 

рубати, була паралельна губкам лещат і 

вище їх на 10-15 мм 

- зняти фаску на протилежній стороні  

- рубати поверхню серединою зубила по 

розмічувальній рисці. Товщина стружки 

повинна бути однаковою о всій довжині 

перевірити лінію відрубування 

масштабною лінійкою. Допустиме 

відхилення ±0,5 мм 

 

 

 

Мал. 6 

 

Вправа №4. Розрубування металу 

А)  розрубування металу на плиті (мал. 6): 

- розмітити місця розрубування з обох 

сторін 

- встановити заготовку на плиті, 

забезпечуючи щільне прилягання до 

опори 

- встановити зубило вертикально на лінію 

і нанести удар в залежності від товщини 

металу. Листовий метал до 2-х мм з 

одного удару, тому потрібно підкладати 

підкладку з м'якого металу. Товстий 

метал надрубують до половини з обох 

сторін і переламують 
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2.1.2 Гнуття металу 

  

Вправа 1 Гнуття штабового металу в лещатах під прямим 

кутом 

Вправа 2 Гнуття штабового металу в лещатах під кутом, 

який не дорівнює 90
О

 

Вправа 3 Гнуття деталей пристосуванням  

Вправа 4 Гнуття труб в нагрітому стані 

 

Брак при  гнутті 

При гнутті брак найчастіше проявляється в косих загинах та 

механічних пошкодженнях обробленої поверхні, як наслідок неправильного 

розмічування або закріплення деталі в лещатах вище або нижче розміточної 

лінії, а також неправильного нанесення ударів. 

В результаті вивчення теми учень повинен 

 

Знати: Вміти: 

1) Призначення і способи виконання 

операцій гнуття, інструменти і 

прості пристосування, які 

використовуються; 

2) Правила виконання робіт при гнутті 

металу; 

3) Вимоги до організації робочого 

місця. 

4) Згинати в холодному стані 

штабовий та листовий метал під 

різними кутами; 

5) Гнути труби в холодному стані; 

6) Дотримуватись правил охорони 

праці та організації робочого 

місця. 
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Малюнки № вправи  та порядок виконання 

вправи 

 

 

Вправа №1. Гнуття штабового металу в 

лещатах під прямим кутом 

- перевірити заготовку, відмітити 

рисувалкою місце згину, 

врахувавши необхідний припуск 

з внутрішньої сторони на згин 

- закріпити розмічену штабу так, 

щоб лінія гнуття знаходилася в 

напрямі до нерухомої губки на 

рівні верхньої кромки губки (чи 

нагубника) (мал. 1 а) 

- наносити удари рівномірно по 

всій довжині в сторону 

нерухомої губки лещат спочатку 

киянкою, а формування кута в 

місці згину проводити 

металевим молотком 

 

 

 

Вправа №2. Гнуття штабового металу в 

лещатах під кутом, який не дорівнює 

90
О
 

- відміряти і відмітити на штабі 

місце згину 

- затиснути в лещатах заготовку з 

оправкою між губками 

(нагубниками) так, щоб риска 

була звернена в сторону згину і 

виступала над ребром оправки 

на 0,5 мм (мал. 1 б) 

- ударами молотка зігнути 

заготовку по оправці 

 

 

 

Вправа №3. Гнуття деталей 

пристосуванням  

- закріпити пристосування в 

лещатах (мал. 1 в) 

- один кінець прутка встановити 

між штифтами пристосування 

- натискати на вільний кінець 

рукою, згинати другий кінець в 

кільце 

- якщо вільний кінець прутка (чи 
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пруток великого діаметру), 

згинати потрібно ударами 

молотка 

 

Вправа №4. Гнуття труб в нагрітому 

стані 

- розмітити по шаблону місце згину 

труби крейдою 

- закрити один кінець пробкою-

заглушкою 

- для попередження згинання і 

випучування наповнити трубу сухим 

річним піском, ретельно просіяним 

через сито з отворами діаметром 2 мм 

(мал. 2 а) 

- для кращого ущільнення піску трубу 

обстукують молотком, наносячи удари 

знизу вгору при одночасному 

прокручуванні до тих пір, поки не буде 

чутно глухий звук 

- забити другий кінець пробкою, в якій 

повинні бути отвори для виходу газів 

- радіус згину взяти не менше діаметру 

труби 

- одягнути рукавиці і нагріти трубу не 

допускаючи перегріву (від достатньо 

нагрітої труби відскакує окалина) 

- вставити в трубу пристосування і 

зусиллями рук зігнути трубу по копіру 

(мал. 2 б) 

- зняти трубу і видалити пісок 

перевірити радіус згину труби по 

шаблону 

 

 

 

 

 

 

 

2.1.3 Випрямлення металу 
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Вправа 1 Відпрацювання прийомів точності нанесення 

ударів 

Вправа 2 Випрямлення штабового металу, зігнутого по 

площині 

Вправа 3 Випрямлення штабового металу, зігнутого по 

ребру 

Вправа 4 Випрямлення штабового металу з спіральною 

кривизною 

Вправа 5 Випрямлення опуклостей листового металу 

Вправа 6 Випрямлення дуже тонких листів 

Вправа 7 Випрямлення (рихтування) загартованих деталей 

 

Брак при  випрямлянні 

При випрямлянні основними видами браку є вм’ятини, сліди від бойка 

молотка, забоїни на обробленій поверхні від ребер молотка. Вказані види 

браку є наслідком неправильного нанесення ударів, використання молотка на 

бойку якого є забоїни та вищерблення. 

 

 

 

В результаті вивчення теми учень повинен 
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Знати: Вміти: 

1) Призначення і способи виконання 

операцій випрямлення; 

2) Інструменти та пристосування, які 

використовуються; 

3) Правила організації робочого місця; 

4) Охорону праці при випрямленні. 

5) Випрямляти в холодному стані 

штабовий метал, циліндричні 

металеві заготовки та листовий 

метал. 

6) Дотримуватись правил охорони 

праці. 

 

 

Малюнки № вправи  та порядок 

виконання вправи 

 
Мал. 1 

 

Вправа №1. 

Відпрацювання 

прийомів точності 

нанесення ударів 

- взяти відрізок 

штаби і 

помітити 

крейдою 

умовні місця 

удару (колами 

різного 

діаметру) (мал. 

1 а) 

- на ліву руку 

одіти 

рукавицю, 

вправу взяти 

молоток; в ліву 

руку взяти 

штабу і 

прийняти 

робоче 

положення 

- оброблюваний 

кінець штаби 

покласти на 
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плиту так, щоб 

мітки 

знаходились на 

плиті. 

Особливу увагу 

звертати на 

щільність 

прилягання 

штаби до 

плити, тому що 

в противному 

разі в момент 

удару молотком 

можлива 

сильна віддача 

- при виконанні 

тренувальної 

вправи бойок 

молотка 

ставлять в 

центр великого 

умовного кола, 

потім 

піднімають 

його і наносять 

ліктьовий удар 

по наміченому 

місцю. Під час 

удару потрібно 

дивитись на 

місце удару і 

наносити удари 

в межах кола 

 

 

 

 

Вправа №2. 

Випрямлення 

штабового металу, 

зігнутого по площині 



24 
 

 

 

Мал. 2 

 

- взяти штабу, 

перевірити 

кривизну «на 

око» (мал. 2 а) 

чи по зазору 

між 

повірювальною 

плитою, 

лінійкою і 

деталлю. 

Зігнуті місця 

позначити 

крейдою. 

- прийняти 

робоче 

положення  

- розмістити 

штабу на 

правильній 

плиті так, щоб 

її площина 

лежала на плиті 

опуклістю 

вгору, 

торкаючись її 

двома точками 

- наносити удари 

молотком від 

краю до 

середини до 

повного і 

щільного 

прилягання 

штаби до плити 

(мал. 2 б) 
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Мал. 2 

 

Вправа №3. 

Випрямлення 

штабового металу, 

зігнутого по ребру 

- визначити «на 

око» межі 

кривизни і 

позначити 

крейдою. 

Покласти 

викривлену 

штабу на плиту 

– притиснути 

викривлену 

штабу на плиту, 

носком молотка 

по всій довжині 

штаби (мал. 2 

в),роблячи 

перехід від 

нижньої 

кромки до 

верхньої. 

Послідовність і 

напрям ударів 

на мал. 2 г 

- коло нижньої 

кромки 

наносити 

сильні удари, а 

по мірі 

наближення до 

верхньої 

кромки силу 

удару 

зменшувати, а 

частоту 

збільшувати 

(нижня 

витягується 

більше ніж 

верхня) 

- випрямлення 

закінчують 
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тоді, коли 

верхня і нижня 

кромка стають 

прямолінійним

и 

 

 

 

Мал. 2 

Вправа №4. 

Випрямлення 

штабового металу з 

спіральною кривизною 

- закріпити один 

кінець 

заготовки в 

нерухомі 

лещата, а 

другий – в 

ручні (мал. 2 д) 

- для збільшення 

зусилля 

вставити важіль 

в ручні лещата і 

рівномірним 

зусиллям 

розкрутити 

кривизну 

- кінцеве 

випрямляння 

деталей 

виконують на 

плиті (вправа 

2,3) 

- контроль 

здійснюють на 

плиті чи 

лінійкою 

 

 

 

Вправа №5. 

Випрямлення 

опуклостей листового 

металу 

- Покласти лист 

на плиту і з 

допомогою 

лінійки 

визначити 

Важіль 
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а) 

 

 

 

 

б) 

 

в) 

Мал. 3 

опуклості, межі 

позначити 

крейдою 

- Визначити силу 

ударів в 

залежності від 

кількості 

опуклостей в 

залежності від 

їх 

розташування: 

а) якщо на заготовці є 

одна опуклість, яка 

знаходиться посередині 

листа, то удари наносять 

від краю по напрямку до 

опуклості (мал. 3 а) 

б) на листі з кількома 

опуклостями удари 

наносять в проміжках 

між опуклостями, після 

цього випрямляють 

кожну опуклість (мал. 3 

в) 

в) якщо опуклості 

розміщенні по краях 

листа (хвилястість),  то 

удари наносять від 

середини до країв. 

- Після зникнення 

хвилястості лист 

перевернути й легкими 

ударами відновити його 

прямолінійність: 

покласти лист на плиту, 

підтримуючи його лівою 

рукою, а правою 

наносити удари 

молотком; удари 

наносити часті, але не 

сильні. По мірі 

наближення до меж 

опуклості удари 

наносити частіші і 
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слабіші 
 

 

Мал. 4 

 

 

Вправа №6. 

Випрямлення дуже 

тонких листів 

- покласти на 

плиту лист 

металу 

опуклістю до 

гори так, щоб 

краї його не 

звішувались, а 

лежали на 

опорній 

поверхні плити. 

Щільно 

притиснути 

лівою рукою 

лист до 

поверхні плити 

- взяти в праву 

руку брусок 

(дерев'яний чи 

металевий) і 

покласти його 

на 

випрямлювани

й лист  і з 

незначним 

зусиллям 

переміщати 

його зліва на 

право, вздовж 

листа до його 

краю (мал. 4 б) 

- в кінці 

випрямляння 

натиск на 

брусок 

послабити і 

рухати його в 

зворотній бік 

без зусилля. 

Повторювати ці 

рухи до 



29 
 

повного 

випрямлення 

- перевертаючи 

лист з однієї 

сторони на 

іншу 

повторювати 

гладіння до 

повного 

випрямлення 

 

Мал. 5 
 

Вправа №7. 

Випрямлення 

(рихтування) 

загартованих деталей 

- розташувати 

штабу на 

рихтувальній 

бабці 

опуклістю 

донизу (мал. 5) 

- рихтувальним 

молотком з 

гострим бойком 

наносити 

несильні, але 

часті удари по 

впадині 

починаючи від 

середини і 

поступово 

переходячи до 

країв 
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- перехоплюючи 

лівою рукою 

другий кінець 

випрямляти 

штабу з іншого 

кінця, 

зменшуючи 

стрілу прогину 

- перевірити 

прямолінійніст

ь на плиті на 

просвіт 

 

Брак при випрямлянні  

При випрямлянні основними видами браку є: 

- вм'ятини;  

- сліди від бойка молотка; 

- забоїни на обробленій поверхні від ребер молотка.  

     Вказані види браку є наслідком неправильного нанесення ударів, 

використання молотка на бойку якого є забоїни та вищерблення. 

В результаті вивчення теми учень повинен 

 

Знати: Вміти: 

1. Призначення і способи 

виконання операцій 

випрямлення 

2. Інструменти та пристосування, 

які використовуються 

3. Правили організації робочого 

місця 

4. Охорону праці при 

випрямленні 

5. Випрямляти в холодному стані 

метал, циліндричні металеві 

заготовки та листовий метал 

6. Дотримуватись правил 

охорони праці 

 

 



31 
 

 

2.1.5  Різання металу 

  

Вправа 1 Підготовка ножівкової рамки 

Вправа 2 Освоєння робочого положення при різанні 

ножівкою 

Вправа 3 Різання круглого металу 

Вправа 4 Різання штабового і квадратного металу: 
А) без повороту полотна 
В) з поворотом полотна 

Вправа 5 Різання тонкого листового металу 

Вправа 6 Різання труб ножівкою 

 

Малюнки № вправи  та порядок виконання вправи 

 

Вправа №1. Підготовка ножівкової рамки 

Перед установкою полотна в рамку, його необхідно 

перевірити на відсутність тріщин, вигинів, а також 

на розвід зубців. Потім встановлюють рухому 

частину рамки так, щоб полотно легко увійшло в 

пази головок (рухомої та нерухомої). При цьому 

першим вставляють кінець полотна в паз 

нерухомої головки і закріпляють його 

встановленням штифта, а потім вставляють другий 

кінець полотна в паз рухомої головки, і 
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закріплюють другим штифтом.  

 

 

Після установки штифтів виконують натяг 

полотна, закручуванням барашкової гайки. 

Полотно необхідно встановити в пази головок так, 

щоб зубці були направлені від ручки рамки 

вперед.  

Величину натягу полотна перевіряють його 

обертом двома пальцями на 1/8 частину кола. 

Якщо полотно повертається більш ніж на 1/8 

частину кола, то величина натягу мала, в цьому 

випадку виходить косим, а полотно при різці може 

легко зламатися. При  більшому натязі воно також 

легко ламається при будь-якому перекосі. 
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Вправа №2. Освоєння робочого положення при 

різанні ножівкою 

Положення корпусу працюючого: при різанні  

металу ручною ножівкою стають перед лещатами 

прямо, вільно й стійко, в півоберта по відношенню 

до губок лещат або осі заготовки, що обробляють. 

Ліву ногу виставляють уперед, приблизно за 

лінією заготовки, що розрізається, і на неї 

опирають тулуб. Ступні ніг розміщують так, щоб 

утворювали кут 60-70° при певній відстані між 

п'ятками. 

 

       Положення рук: поза працюючого вважається  

правильною, якщо права рука з ножівкою, 

встановленою на губки лещат (початкове 

положення) і зігнута в лікті, утворює прямий кут 

між плечовою і ліктьовою частиною руки. 

Ручку обхоплюють чотирма пальцями правої руки 

так, щоб впиралася в долоню, а великий палець 

накладають зверху, вздовж ручки. Пальцями лівої 

руки обіймають гайку і рухому головку ножівки. 

    Процес різання складається з двох ходів: 

робочого, коли ножівка рухається вперед, від 

працюючого, і холостого ходу, коли ножівка 

переміщається назад, в напрямку до робітника. 
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Вправа №3. Різання круглого металу 

1. Розмічають місце різання прута, риску наносять 

крейдою, рисувалкою або розмічальним 

штангенциркулем. 

2. Затискують пруток у тиски горизонтально. 

Частину заготовки, що відрізається, краще 

розміщувати з лівої сторони, так як у кінці різання 

її потрібно підтримувати рукою. Лінії різання 

позначають на відстані 10-30 мм від губок тисків, 

якщо ця відстань буде меншою, то в процесі 

різання працюючий зачіпатиме ножівкою за губки 

тисків, а якщо – більшою, то можлива вібрація 

прутка – все це негативно впливає на якість різки, 

а часом веде до травм. 

3. На заготовці /за лінією різання/ роблять пропил 

тригранним напилком, це виключає в початковий 

момент різання ковзання полотна по прутку. 

4. Полотно встановлюють в пропил і починають 

різати заготовку. Для зменшення виникаючих при 

різанні сил тертя і часткового охолодження 

полотно змащують мінеральним маслом. У 

початковий момент різання натиск на полотно 

повинен бути незначним, а в міру наближення до 

центра прудка натиск збільшують. 

 

 

5. У кінці різання натиск на полотно зменшують, 

лівою рукою підтримують частину заготовки, що 

відрізають, а правою закінчують різання. 

6. Якість різання визначають на око, лінійні 

розміри перевіряють лінійкою або 

штангенциркулем. 

У процесі різання полотно часом „відводить” в 

сторону від лінії розмітки. В такому випадку 

різання припиняють, пруток повертають на 180°, 
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перевіряють стан та його натяг, і починають 

різання знову. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Вправа №. 4 Різання штабового і квадратного 

металу: 

А) без повороту полотна 

В) з поворотом полотна 

1. Розмічають місце різання. Лінійкою вимірюють 

довжину заготовки, а за кутником проводять риски 

на трьох сторонах прутка /верхньої та двох 

бічних/. 

2. Для попередження викришування  зубців 

полотна різання починають з невеликим нахилом 

ножівки вперед, і малим натисканням на полотно. 

Поступово зменшуючи нахил і збільшуючи 

зусилля, полотно переводять у горизонтальне 

положення і продовжують різання в такому 

положенні до кінця, постійно контролюючи 

напрямок і положення полотна відносно рисок на 

бокових поверхнях прудка, а також використання в 

роботі всієї довжини полотна. Наприкінці різання 

натиск на полотно послаблюють, лівою рукою 

підтримують заготовку. 

3. Якість різання перевіряють зовнішнім оглядом, 

лінійні розміри – лінійкою, кути – 

кутником. 

В) з поворотом полотна 

1) Підготовлюють ножівку до роботи, для чого, 

вивільнивши полотно, встановлюють його 

перпендикулярно до площини ножівки, фіксують 

штифтами, потім натягують. 

2) Розмічену заготовку встановлюють у лещата 

таким чином, щоб місце різання знаходилося не 

набагато вище губок лещат. Тригранним напилком 

роблять пропил. 

3) Для усунення вібрації заготовки в процесі 

різання її декілька разів переставляють у тисках, 

піднімаючи вверх. 

Різання виконують із невеликим нахилом ножівки 

на себе, плавно, без ривків. Темп різання не 
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 повинен перевищувати 30-40 подвійних ходів на 

хвилину. При найменшому перекосі полотна 

роботу припиняють, усувають причину перекосу і 

тільки потім продовжують різання. Наприкінці 

різання темп і силу різання зменшують, частину 

заготовки, що відрізається, підтримують лівою 

рукою. 

 

 

Вправа № 5. Різання тонкого листового металу.  

 

Різання тонкого листового матеріалу (тонкої 

смуги) виконують, затиснувши його між двома 

брусками з твердого дерева. Різання листового 

матеріалу потребує підвищеної уважності та 

обережності, оскільки твердість металу і дерева 

неоднакова, тому можливість поломки полотна 

збільшується, а відповідно зростає ймовірність 

отримання травм. З цієї причини листовий 

матеріал часто ріжуть іншими способами та 

Інструментами. 

 

 

Вправа № 6. Різання труб ножівкою 
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1. Розмічають місце різання на трубі кільцевою 

рискою. 

2. Для запобігання зминання труби 

використовують дерев'яні бруски або нагубники із 

м'якого матеріалу. 

3. Тригранним напилком роблять пропил за лінією 

розмітки. 

4. Різання труб виконують полотном з кроком зуба 

не більше 1,0 мм. У процесі різання ножівку 

тримають з невеликим нахилом на себе або чітко 

горизонтально. 

Перерізавши трубу на товщину стінки, її 

повертають навколо осі на 30 ... .60° /в залежності 

від товщини стінок труби і її діаметра/ від себе і 

продовжують різання. Час від часу оберт заготовки 

повторюють. 

Наприкінці різання шматок труби, який відрізають, 

підтримують лівою рукою. 

 

Вправа № 7.  Різання ножицями 

Тонкий листовий і штабовий матеріал завтовшки 

до 1 мм ріжуть ножицями. 

Під час різання великий спирається на  верхню 

рукоятку, мізинець знаходиться між рукоятками, а 

решта пальців охоплюють нижню рукоятку.  

Щоб матеріал утримувався між лезами, їх 

розсувають на 2/3 довжини. 
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Вирізання круга з листа металу  

-  розмітити коло потрібного діаметру 

-  відріжте кути у листа з кругом   

-  невеликими кроками по наміченій 

  траекторії  виріжте круг   

Вирізати круг найкраще фігурними ножицями з 

вигнутими лезами.  

 

Вирізання отвору в листі металу 

- розмітити отвір потрібного діаметру 

- в центрі отвору вирубати зубилом або 

крейцмейселем хрестоподібний отвір  

-  кути, які утворилися від ударів зубилом  

відрізати ножицями  

- вставивши ножиці в цей отвір ріжте метал 

по спіралі до лінії розмітки отвору. 
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Брак при різанні металу 

Види браку Його причини 

Відрізана деталь не відповідає 

розмірам 

Різання проходить по лінії 

розмічування 

Відсутній припуск на подальшу 

обробку 

Не враховано товщини полотна 

ножівки 

Косий зріз  Заготовка не проверталась в 

лещатах 

 

В результаті вивчення теми учень повинен  

 

Знати: Вміти: 

1. Призначення та способи 

виконання операцій при різанні 

металу: 

      а. ручною ножівкою 

      б. ручними ножицями 

2. Правила організації робочого 

місця; 

3. Правила охорони праці.  

1. Відрізати штабовий матеріал, 

а також квадратного та 

прямокутного перерізу без 

розмічування та по рискам; 

2. Відрізати труби невеликого 

діаметра; 

3. Правильно виконувати 

прийоми роботи та організувати 

робоче місце; 

4. Виконувати вимоги охорони 

праці. 
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2.2 Методичні розробки уроків 

2.2.1 Методична розробка уроку виробничого навчання на тему: 

«Нарізання зовнішньої різьби» 

Тема програми: "Нарізання різьби"  

Тема уроку І. Нарізання зовнішньої  різьби  

Мета уроку: навчити учнів прийомам ручного нарізання зовнішньої 

різьби; формувати навики користування різьбонарізним; інструментом  

виховання бережливого відношення до інструменту, обладнання і матеріалу. 

Тип уроку:  вивчення нових знань і умінь. 

Міжпредметні зв’язки: з матеріалознавством, слюсарною справою, в 

фізикою і геометрією. 

Обладнання: робоче місце майстра виробничого навчання, 

робочі місця учнів з комплектами різьбонарізного інструменту, напилки 

№2, №3, лінійки, рисувалки, штангенциркулі, заготовки 8 мм і довжиною 62 

мм, плакатниця, кодоскоп, болти М 5, М 8, М 10, які були у використанні. 

Допоміжні матеріали: мастило мінеральне, щітки волосяні, ганчір’я, 

викрутки, нагубники м’які. 

Методичне забезпечення: інструктивні карти "Нарізування зовнішньої 

різьби", Інструктивно-технологічні карти на виготовлення шпильок М 0x60, 

Інструкції по безпеці праці, картки контролю знань учнів, кодограми. 

Навчально-виробничі роботи: тренувальна вправа по прогонці різьби на 

болтах М 6, М 8, М 10, які були у використанні, виготовлення шпильок М 

8x60 в кількості 5 шт. Закріплення навиків по темах: "Розмічання","Рубання", 

"Свердління", - підготовка заготовок ключів консервних до теми: 

"Комплексні роботи". 

ХІД УРОКУ. 

I. Організаційна частина. 

Перевірити наявність учнів і спецодягу, перевірити наявність та 

справність інструменту, потрібного для роботи, готовність робочого місця. 
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II.Вступний інструктаж. 

Методом опитування виявляю якість знань по темі минулого уроку 

"Зенкування, зенкерування і розвірчування", задаючи кілька запитань, 

Роздаю картки контролю знань учнів по уроку № І "Нарізання зовнішньої 

різьби". 

Збираю картки контролю знань учнів і перевіряю їх при самостійному 

опрацюванні письмового матеріалу учнями. 

Повідомляю тему і мету уроку і завдання на урок. Використовую 

кодограму з темою уроку і метою уроку. Проводжу пояснення нового 

матеріалу, при цьому використовуєм кодограму, креслення, інструктивну 

карту, плакатницю. 

Зміст нового матеріалу. 

Суть і призначення зовнішньої різьби (найбільш поширене з’єднання 

деталей машин, простота і надійність, зручність регулю¬вання, а також 

можливість розбирання і складання без заміни деталей); 

що таке нарізання різьби? (це утворення різьби зняттям стружки, а 

також пластичним деформуванням на зовнішніх чи внутріш¬ніх поверхнях 

заготовок, деталей); 

види різьб (внутрішня і  зовнішня; стержень з зовнішньою різьбою 

називаються гвинт, деталь з внутрішнього різьбою – гайка); 

основні елементи різьби: 

а) профіль різьби; 

б) кут профілю; 

в) крок різьби; 

г) зовнішній діаметр; 

д) внутрішній діаметр; 

 

а)  профіль різьби - розглядається в розрізі, який проходить через вісь 

болта чи гайки. Він залежить від іі призначення; 
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б)   кут профілю - кут між бічними сторонами (гранями). В метричній 

різьбі кут = 60, дюймовій = 55;  

в)  крок різьби - віддаль між паралельними сторонами чи вершинами. В 

метричній різьбі крок вимірюється в мм, в дюймовій – числом ниток на І 

дюйм; 

г)  зовнішній діаметр - діаметр циліндра, описаного навколо різьбової 

поверхні, в гайок - по впадинах;  

д) внутрішній діаметр - діаметр циліндра, вписаного в різьбову 

поверхню. 

- інструмент,його будова і призначення (зовнішню різьбу нарізають 

плашками в ручну і на верстатах. Плашки бувають круглі, накатні, розсувні 

(призматичні). Круглі плашки (лерки) бувають цілі, розрізні. Ціла плашка 

являє собою стальну загартовану гайку, в якій  через різьбу прорізані 

наскрізні отвори, які утворюють ріжучи кромки і служать для виходу 

стружки. З обох сторін плашки в забірні частини довжиною 1-1,5 нитки; 

- вибір стержня (повинен бути не 0,1 мм. меншим зовнішнього діаметра 

різьби); 

- маркування плашок; 

- підготовка плашки і воротка до роботи; 

- види браку і його причини, способи уникнення (бувають наступні види 

браку: рвана різьба - при роботі тупою плашкою, при відсутності змащення і 

неправильному встановленні плашки відносно нарізуваної деталі. Тому слід 

застосувати гострі плашки, користуватись мастилом і правильно, без 

перекосу встановлювати різальний інструмент. Неповна різьба - тоді, коли 

діаметр стержня менший від встановленого за кресленням). 

Зрив різьби – тоді, коли діаметр стержня більший від потрібного; коли 

тупа плашка, і коли стружка забиває канавки. В останніх двох випадках 

потрібно правильно вибирати діаметр стержня, застосовувати плашки з 

гострими кромками, частіше очищати стружку. 

- безпека праці при нарізанні різьби; 
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- безпека праці при обпилюванні; 

Дається 5-7 хвилин для самостійного опрацювання письмового мате-

ріалу (інструктивних карт по нарізанні зовнішньої різьби ;  інструкціі по 

правилам безпеки праці). Перевіряю письмові відповіді учнів на запитання в 

картках контролю знань. 

Практичний показ прийомів нарізання зовнішньої різьби. 

Всі переходи після особистого показу закріплюю методом виклику учнів 

до демонстраційного верстака. При цьому перевіряю сприймання і засвоєння 

показаних прийомів. Проводжу розбір помилок проведенням аналізу дій 

учнів. 

III. Поточне інструктування. 

Повідомляю учнів про зміст вправи і самостійну роботу. 

Спочатку проводжу навчальну вправу по підготовці плашки: воротка до 

роботи (плашка ставиться маркуванням вниз), потім прогонка різьби на 

болтах М б, М 8, М 10, які були у використанні. 

Вправа І. Нарізання різьби плашками ( виготовлення шпильки М 8 х 60 в 

кількості 5 шт). 

Самостійна робота: вирубування заготовок під консервний ключ 95 х 

180 х 3,5; загострення лез сапок 60 х 92 х 1,2. 

Цільові обходи. 

Обхід І. Перевірка правильності виконання підготовки інструменту для 

нарізання різьби. 

Обхід 2. Контроль за правильною послідовністю виготовлення шпильки. 

Постійно: контроль за виконанням правил безпеки праці (при 

найменшому порушенні правил безпеки праці негайно зупиняю роботу 

встановленим сигналом і проводжу додатковий інструктаж по безпеці праці). 

Прийом і оцінка виконаної роботи за допомогою ланки кращих учнів. 

ІV. Заключний інструктаж. 

- Повідомляю про досягнення ( не досягнення) мети уроку. 

- Повідомляю оцінки і мотивую їх. 
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- Виділяю кращі роботи. 

- Аналізую типові помилки і способи їх уникнення. 

- Повідомляю тему наступного уроку та даю домашнє завдання. 

 

2.2.2 Методична розробка уроку виробничого навчання на тему:  

«Нарізання внутрішньої різьби» 

Тема уроку:  Нарізання внутрішньої різьби  

- Мета уроку: навчити учнів прийомам ручного нарізання внутрішньої 

різьби, формувати навики користування різьбонарізним інструментом і 

виховання бережливого відношення до обладнання, інструменту і матеріалу. 

- Тип уроку: вивчення нових знань і умінь. 

- Міжпредметні зв’язки: з матеріалознавством, слюсарно-ремонтного 

справою, з геометрією і фізикою. 

- Обладнання: робоче місце майстра, виробничого невчення, робочі 

місця учнів з комплектами різьбонарізного інструменту, кернери, молотки 

розмічувальні, рисувалки, гайки М б, М 8, М 10, які були у користуванні: 

свердла різного діаметру, зенковки, штангенциркулі ШЦ-І, поковки гайок-

баранчиків, плакати, кодоскоп, верстати свердлильні. 

- Допоміжні матеріали: щітки волосяні, ганчір’я, мастило мінеральне. 

- Методичне забезпечення: карти інструктивні "Нарізання внутрішньої 

різьби", інструктивно-технологічна карта не виготовлення гайки-баранчика, 

картки контролю знань учнів, таблиці підбору свердл для виготовлення 

отворів під внутрішню різьбу, інструкції по безпеці праці при нарізанні 

різьби, кодограми, зразок шпильки. 

- Навчально-виробничі роботи: тренувальна вправа-прогонка різьби в 

гайках І 6, М 8, М 10, які були у користуванні: виготовлення гайок-

баранчиків в кількості двох одиниць на учня, закріплення навиків по 

минулих темах "Розмічання", "Рубання", "Свердління" - підготовка заготовок 

до теми "До комплексної роботи". 

Х І Д  У Р О К У .  

I. Організаційна частина. 

- Перевірити наявність учнів і спецодягу, перевірити наявність та 

справність інструменту, потрібного для роботи, готовність робочого місця. 

по попередніх темах: II. Вступний інструктаж. 

- Методом опитування виявляю якість знань по темі минулого уроку 

"Нарізання зовнішньої різьби", а також по темі "Свердління", задаючи кілька 
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запитань. Роздаю картки контролю знань учнів по темі уроку №2 "Нарізання 

внутрішньої різьби". 

Питання для перевірки знань учнів 

"Свердління" і "Нарізання зовнішньої різьби". 

- де застосовують свердління (виготовлення отворів, 

розсвердлювання); 

- елементи спірального свердла (передня поверхня, задня поверхня, 

поперечна кромка, спинка, стрічечка, канавка, хвостовик, лапка); 

- чому при заточуванні свердла необхідно витримувати однакову 

довжину ріжучих кромок свердла (тому, що свердло з різальними кромками 

різної довжини може зламатися або просвердлити отвір більшого діаметру); 

- як визначити глибину глухого отвору (мірною лінійкою на верстаті 

або за допомогою ШЦ- І) , 

- які інструменти застосовують для нарізання зовнішньою різьби? 

(плашками вручну і на верстатах, різьбонакатні головки); 

- брак при нарізанні зовнішньої різьби (неповна різьба, зрив нитки, 

рвана різьба); 

- як вибирають діаметр стержня під зовнішню різьбу? (повинен бути 

на 0,1мм. менший від номінального діаметра); 

- для чого роблять від 1-2 оберта, назад плашкою? (щоб зламати 

стружку); 

- правила безпеки праці при свердлінні (інструкція по безпеці праці); 

- правила безпеки праці при нарізанні різьби (інструкція по безпеці 

праці). 

- Збираю картки контролю знань і перевіряю їх при самостійному 

опрацюванні письмового матеріалу учнями. 

- Повідомляю тему і мету уроку, а також завдання на урок. При цьому 

використовую кодограму з темою і метою уроку. Продовжу пояснення 

нового матеріалу, при цьому використовую кодограми, креслення, 

інструктивні карти, плакатницю, довідкові таблиці підбору свердл для 

отворів під метричну різьбу. 

Зміст нового матеріалу. 

- суть і призначення внутрішньої різьби (найбільш поширене 

з’єднання деталей машин, простота 4 надійність, звучність регулювання, а 

також можливість розбирання і складання без заміни деталей); 

- інструмент, мого будова і  призначення (при цьому використовую 

кодограми): мітчики за призначенням розрізняють наручні, машинно-ручні і 

машинні мітчик складаються з робочої і хвостової частини. Робоча частина - 

це гвинт з кількома повздовжніми чи гвинтовими канавками. Робоча частина 
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служить для нарізування різьби, мітчик з гвинтовими канавками 

використовують для нарізування точних різьб. Робоча частина складаються з 

забірної і калібруючої  частини. Забірна частина (ріжуча)  виготовлене у 

вигляді конусу. Калібруюча (направляюча) – направляє мітчик в отвір і 

калібрує нарізу вальний отвір. Хвостик-стержень –  для закріплення мітчика 

в патроні чи утримування воротком. Канавки служать для утворення ріжучої 

кромки і розміщення стружки. Мітчик до 2мм –  з трьома, а до 52мм – з 

чотирма канавками. Мітчик з кроком до 3 мм виготовляють в комплекті з 

двох мітчиків, з кроком більше 3 мм. - в комплекті з трьох мітчиків. 

Відповідно позначається на хвостовику рисками: 

вибір свердла для отвору під внутрішню різьбу де діаметр свердла: 

Д - домінальний діаметр різьби; 

Р - крок різьби; 

правила нарізання різьби мітчиком (при нарізані різьби в глибоких 

отворах, в м’яких і в’язких металах мітчик необхідно періодично виймати з 

отвору і  очищати канавки від стружки: нарізувати різьбу повним набором 

мітчиків, середній: і чистовий мітчик вводять в отвір без воротка і тільки 

після того, як він правильно піде по різьбі, на головку накладають вороток і 

продовжують нарізувати різьбу: глухий отвір під різьбу потрібно робити 

глибшим, а щоб різьба була повна, потрібно, щоб робоча частина мітчика 

техніки вийшла за межі нарізуваної частини: необхідно частіше видаляти 

стружку з отвору ї очищати мітчик); 

види браку і його причини, способи уникнення (найпоширеніший – 

поломка мітчика в отворі, рвана різьба, неповна різьба, зрив різьби. Поломка 

мітчика може статися в наслідок неуважності робітника чи учня, робота 

затупленим мітчиком та забивання канавок стружкою. 

Щоб запобігти цьому, потрібно правильно працювати, користуватись 

справним і гострим мітчиком, частіше виймати мітчик для видалення 

стружки. 

Рвана різьба - при роботі тупим мітчиком чи роботі без змащення і 

неправильному встановленні мітчика. Потрібно застосовувати гострі 

мітчики і без перекосів їх встановлювати. 

Неповна різьба - коли діаметр отвору більший, н;ж це потрібно. 

Потрібно правильно підбирати діаметр свердла під дану різьбу. 

Зрив різьби - коли отвір менший від потрібного, тупий мітчик ; коли 

забиті стружкою канавки мітчика. Потрібно вибирати правильно діаметр 

свердла, застосовувати гостри мітчики і очищати їх від стружки; 

безпека праці при нарізанні різьби; 

безпека праці при свердлінні; 
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письмова робота: самостійне опрацювання учнями інструктивних карт 

по нарізанню внутрішньої різьби, інструкцій по ОП. Одночасно перевіряю 

картки контролю знань учнів. 

Практичний показ прийомів нарізання 

 внутрішньої різьби. 

Всі переходи після особистого показу закріплюю методом виклику 

учнів до демонстраційного верстака. При цьому перевіряю сприймання і 

засвоєння показаних прийомів і матеріалу. Проводжу роботу над помилками 

їхніх дій. 

III. Поточний інструктаж. 

Повідомляю учням про зміст вправи і самостійної роботи. Спочатку 

проводжу вправу по підготовці мітчика і воротка до роботи, потім учні 

проводять прогонку різьби в гайках М б, М 8, М 10, які були у користуванні. 

Вправа І. Нарізання різьби в скрізних отворах. 

Самостійна робота: виготовлення гайки-баранчика; вирубування 

заготовок під консервний ключ 95x170x3,5 для комплексних робіт. 

Цільові обходи 

Обхід І. Перевірка правильності виконання підготовки 

інструменту до роботи. 

Обхід 2.  Контроль нарізання різьби в гайках-баранчиках. 

Постійно: Контроль за виконання безпеки праці. При найменшому 

порушенні безпеки праці негайно зупиняю роботу і проводжу 

додатковий інструктаж по безпеці працт. Прийом і оцінка 

виконаної роботи з допомогою ланки кращих учнів. 

ІV. Заключний інструктаж. 

Повідомляю оцінки та мотивую їх. Виділяю кращі роботи 

Аналізую типові помилки і способи їх уникнення.  

Повідомляю тему наступного уроку і даю домашнє завдання. 

«Клепання», § 59, стор. 111-115,     §64, стор. 120-122. Макієнко Н.І. 

«Вища школа». К. 1984 р. 

Проводжу інструктаж по виконанню домашнього завдання і повідомляю 

вимоги до нього. 
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КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Від чого залежить 

точність нарізуваної різьби ? 

2. Чому мітчики 

виготовляють комплектами з 2-

3 одиниць ? 

 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Як визначити напрям різьби 

(ліва чи права)? 

2. Що може статись, якщо 

вісь плашки не співпадає з віссю 

стержня? 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Які параметри 

визначають метричну і 

дюймову різьби ? 

2. Правила безпеки праці 

при нарізуванні різьби. 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Які конструкції плашок 

застосовують для нарізування 

зовнішніх різьб ? 

2. Як вибрати діаметр 

стержня під нарізування різьби ? 

 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Які інструменти 

використовують для нарізання 

зовнішніх різьб ?  

2. Що може статись, якщо: 

а) діаметр стержня менший 

від потрібного; 

б)  діаметр стержня більший 

від потрібного ? 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Чому при ручному нарізанні 

різьби вороток необхідно 

періодично повертати назад ? 

2. Для чого на стержні 

необхідно знімати фаску перед 

нарізуванням різьби ? 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Як можна видалити 

зламаний мітчик з отвору ? 

2. Які конструкції мітчиків 

використовують для 

нарізування внутрішніх різьб ? 

КАРТКА - ЗАВДАННЯ КОНТРОЛЮ 

ЗНАНЬ УЧНІВ 

1. Який інструмент 

використовують для внутрішньої 

різьби ? 

2. Як визначити діаметр 

свердла для виготовлення отвору 

під різьбу ? 
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ГОСТ 19857-73 

 свердл для отворів під нарізання метричної різьби 

Номер  

різьби 

Крок різьби  свердла 

2 0,25 

0,4 

1,75 

1,6 

2,5 0,35 

0,45 

2,15 

2,05 

3 0,35 

0,5 

2,65 

2,5 

4 0,5 

0,7 

3,5 

3,3 

5 0,5 

0,8 

4,5 

4,2 

 

6 

0,5 

0,75 

1 

5,5 

5,25 

5 

 

8 

0,5 

0,75 

1 

1,25 

7,5 

7,25 

7 

6,8 

10 0,5 

0,75 

1 

1,25 

1,5 

9,5 

9,25 

9 

8,8 

8,5 

12 0,5 

0,75 

1 

1,25 

1,5 

1,75 

11,5 

11,25 

11 

10,8 

10,5 

10,2 

 

Основні параметри трубної циліндричної різьби 

Номінальний розмір 

(умовний), дюйми  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

1  

Зовнішній діаметр d, 

мм 

13,158 16,663 20,956 26,442 33,250 41,912 

Внутрішній діаметр, d, 

мм 

11,446 14,951 18,632 24,119 30,292 38,954 

Число витків на 1// 19 14 11 

Крок S, мм 1,337 1,814 2,309 
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Додаток 1 

Інструкційна карта №1 

Нарізування зовнішньої різьби 

Вправа І: Нарізання різьби плашками. 

Об’єкти робіт: шпильки, болти  4-16 мм . 

Інструменти і матеріали: плашки, напилки № 2,3, ШЦ, масло машинне, 

слюсарний верстат, лещата, плашкотримач. 

НАЙМЕНУВ

АННЯ 

ВПРАВИ 

ПОРЯДОК ВИКОНАННЯ ВПРАВИ 

І. Нарізання 

різьби 

плашками. 

1. Визначити по кресленню  і довжину 

нарізальної частини. 

2. Перевірити стержень (щоб був без іржі, 

окалини, і менший на 0,1-0,2 мм). 

 

 

3. Відміряти довжину на різальної частини. 

4. На кінці стержня зробити фаску, ширина якої 

більша ніж висота нитки різьби. 

 

5. Оглянути плашку (щоб не було вищерблень, 

забоїн). 

6. Закріпити стержень в лещатах вертикально чи 

горизонтально так, щоб над лубками було на 20-

25 мм більше, ніж довжина нарізальної частини. 

7. Вставити плашку на нарізальний кінець 

стержня так, щоб клеймо було внизу і її 

площина була перпендикулярна осі стержня.  

 

8.  Долонею правої руки натиснути на корпус 

плашки вниз. Лівою рукою обертати плашко 

тримач за годинниковою стрілкою доки забірна 

частина плашки не вріжеться в стержень. 

Зробити 1-2 оберти, зняти плашку і змастити 

машинним маслом стержень і плашку. 

 9. Обертаючи плашко тримач за ручки, зробити 

1-2 оберти за годинниковою стрілкою і 1-2 

оберти назад для того, щоб зламати стружку. 

10. Зворотнім обертанням зняти плашку зі 

стержня. 

11. Протерти різьбу чистою ганчіркою і 

перевірити її гайковим ключем. 
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 Додаток 2 

Інструкційна карта №2 

Нарізування внутрішньої різьби 

 

Вправа І: Нарізання різьби у скрізних отворах. 

Вправа ІІ: Нарізання різьби в глухих отворах. 

Об’єкти робіт: деталі з внутрішньою різьбою, навчальні плити. 

Інструменти і матеріали: мітчики, свердла під різьбу, молотки 

розмічувальні, кернери, рисувалки, зенківки, різьбоміри, перевірю вальні 

болти, ШЦ, масло машинне, ганчір’я. 

 

НАЙМЕНУВА

ННЯ ВПРАВИ 

ПОРЯДОК ВИКОНАННЯ ВПРАВИ 

І. Нарізання 

різьби у 

скрізних 

отворах. 

1. Вивчити креслення. Визначити діаметр і крок.  

2. Підібратисвердла, користуючись формулою 

    d=D-S+0.1 

3. Закріпити свердло в патрон.  

4. Розмістити заготовку згідно креслення. 

5. Просвердлити отвір і роззенкувати зенківкою 

90˚ чи 120˚ на глибину 1-1,5 мм.  

 

 

6. Підібрати необхідний комплект мітчиків на 

заданий розмір різьби. 

7. Змастити робочу частину чорнового мітчика і 

отвір машинним маслом. 

8. Затиснути надійно заготовку в лещата. 

9. Вставити в отвір мітчик і добитись 

перпендикулярності. 

10. Лівою рукою натискати на вороток вздовж 

осі мітчика, правою рукою повертати його 

вправо, поки мітчик не вріжеться на 1-2 витки в 

отвір. 

 

11. Взяти вороток за рукоятку двома руками і 

обертати його за годинниковою стрілкою. Через 

кожні 1,5 оберти робити оберта назад.  

12. Закінчивши нарізування, вивернути чи 

пропустити мітчики наскрізь. 

13. Після цього пройти мітчиком №2 і №3. 

14. Перевірити різьбу болтом. 

І. Нарізання 1. При нарізанні різьби в глухих отворах 
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різьби у глухих 

отворах. 

глибину отвору беруть більше на 6. 

2. Закріпити заготовку в слюсарних лещатах. 

3. Підібрати мітчики 

4. Нарізати різьбу. Потрібно частіше виводити 

мітчик з отвору і видаляти стружку. 

5. Як тільки мітчик торкнеться дна отвору, 

необхідно відразу закінчити обертання.  

 

6. Для нарізання повної різьби використовувати 

мітчик № 3 з скороченою частиною . 

7. Різьбу перевірити болтом. 
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3. ВИСНОВКИ 

Для забезпечення належного рівня якості виконання слюсарних робіт 

важливо дотримуватись технологічних процесів та послідовності дій, 

передбачених технічною документацією та методичними рекомендаціями. 

Під час виконання слюсарних робіт важливо уважно спостерігати за 

станом техніки та обладнання та своєчасно виявляти можливі несправності, 

що дозволяє запобігти більш серйозним проблемам та ремонтам. 

Для підвищення рівня професійної майстерності слюсарів важливо 

проводити постійне навчання та тренування, ознайомлюватись з новітніми 

технологіями та методами виконання робіт. 

Виконання слюсарних робіт є важливою складовою процесу 

експлуатації техніки та обладнання, тому важливо дотримуватись всіх вимог 

технічної документації та методичних рекомендацій для забезпечення 

ефективної та безпечної роботи. 

Основним завданням слюсарів є вчасна та якісна діагностика та ремонт 

несправностей техніки та обладнання, а також попередження можливих 

проблем шляхом проведення запобіжного обслуговування. 

Успішне виконання слюсарних робіт залежить від наявності 

відповідного обладнання та інструментів, а також від якісної технічної 

документації та методичних рекомендацій. 

Важливо дотримуватись всіх норм та вимог, пов'язаних з безпекою 

праці під час виконання слюсарних робіт, включаючи використання 

захисного обладнання та врахування особливостей конкретного виду робіт. 

Ефективна співпраця між слюсарями та іншими фахівцями, зокрема 

інженерами та техніками, є важливою складовою успішного виконання 

слюсарних робіт. 

Дотримання правильних методів та технологій, забезпечення якості 

виконання робіт та безпеки праці, а також постійне навчання та тренування є 

ключовими факторами успішної роботи слюсарів. 

 



55 
 

Загалом, виконання слюсарних робіт є важливим етапом експлуатації 

техніки та обладнання, який вимагає відповідального підходу та дотримання 

всіх необхідних вимог. Відправною точкою успішної роботи слюсарів є 

якість підготовки та наявність відповідного обладнання та інструментів, а 

також ефективна організація процесу роботи та співпраця між всіма 

фахівцями. 
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