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ВВЕДЕНИЕ 

Настоящая работа nредставляет собою о пыт составления 
nрофессиоrрамм 6 специальностей по холодной обработке 
металла машиностроительного завода, рассмотренных со 

стороны психофизиологической, санитарно-гигиенической и 
медицинской. ОтДеление рабочего подроска Ин-та по изу­
чению профзаболеваний им. В. А. Обуха считало себя ком­
петентным в анализе nрофессиИ именно с указанных точек 
зрения. 

Целевая установка данных лрофессиограмм может быть 
формулирована так: 

а) дать материал психотехникам, врачам, педагогам по 
наблюдению nрофессионально важных ка честв рабочих, са­
нитарных nри знаков тру да и медицинских противопоказаний; 

б) найти профессиографические обоснования для усовер­
шен~твования методиюr t<омпJiектования ФЗУ по изучав­
шимся сnе!Lиальностям, в частности для дифференцирован­
ного nодбора; 

в) обосновать псих:отехнич~скую и медицинскую методи ­
t<у диагноза профлриrодности четкими и дифференцирован­
ными требованиями, nредъявляемыми специальностями; 
~ помочь работникам по профnросветительной работе в 

школе ФЗД по линии ознат<амления учащихся с лрофесси­
ями холодной обработки ме1,:аллов. 

Выбор спеuиалыюсти именно холодной обработки метал­
JIОВ в nервую очередь объясняется, во-первых, исключитель­
ной важностью этих сае1lиалыюстей в машнностроении, 
являющемся одннм нз основных фронтов в нашей индуст­
ри и; во-вторых, знnчительностыо требований, nредъя.вляемых 
этими nрофесснямн t< лнчности рабочего; в-третьих, тем 
местом, которое занимает обученtiе этим професс~IЯ~t. 
В число шести специальноетеС вошли в данном исследова­

нии : слесаря-инструментальщИI<И, тоl\аря. фрезеровщ1ши, 
шлифовшию1, строгальщию1 и сверловщик!!. Таким образом 
мы имеем здесь одну nрофессию по ру~щой обработке ме­
та;tла и 5 станочных. Конечно, этими специальностямн дале­
ко не исчерпывается все многообразие профессий на ма-
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шинастроительном заводе, но мы ограничили сяои задача 

этими работами, надеясь в последующей работе захватить. 
и другие специальности. 

Главной базой JtЛЯ всеrо исследования служил Автозаво.zt 
им. Сталина (бывш. АМО). 
Основные научные компетенции, участвовавшие в профес­

сиографировании: 
а) ,врачи профгигиенисты, б) врачи лечебники ('герапев­

ты, психоневрологи, узкие специалисты) и в) психотехники. 
Работа проводилаоь в постоянном контакте с представите­
лями производства, врачами педологами И работниками 
профконсультации завода. 
Главные методы исследования: наблюдения ва производ­

стве, хронометраж, опрос специалистов, динамические на­

блюдения за состоянием здоровья и физраэвития подростков~ 
Для всех лрофессий дана была одна общая схема иссле­

дования и доr<ументаuии, но это не исключало некоторых: 

отклонений, совершенно неwзбежных, связанных как с свое­
образием каждой специалыrости, так и с иднивидуальными; 
особенностями авторов. Материал подан в таком виде, что­
бы можно было читателю, интересующемуел одной какой­
нибудь професеней nрочитать о ней, не читая подробно о 
других профессиях. Это вызывало в некоторых местах 
повторения, но они оправдываются существо.м дела и теми 

nрактическими заданиями, которые поставили перед собой 
работники. 
Труд врачей- гигиенистов и nсихотехников- данные· 

nрофессиограммы, как уже было сказано, не nретендуют 
на исчерпывающий анализ профессий в тех областях, в ко­
торых требуются другие I<омпетенции и в nервую очередь 
тех.нологи и экономисты. Нам хотелось еы только, чтобы 
в профессиоrраммах была отражена и необходимая осве­
домленность во все..У осно(!ных факторах труда, без1 I<Оторой 
немыслим анализ с наших специальных точек зрения. С 
другой стороны, мы надеемся, что наш материал может 
быть · исполъзоsан инженером н экономистом, поскольку 
технич~ские и экономические воnросы при изучении про­

фессии не могут быть совсем оторваны от вопросов сани­
тарно-гигиенических и психофизиологических. 
Как первая работа 'ПО профиллм, находящая из отделе­

ния рабочего nодростка нашего ин-та , данное исследование,. 
конечно, не свободно от недостатков и вероятно Pie имеет 
той nолноты, к которой мы стремились. Надеемся, что ука­
зания, которые мы ждем от все~заи.нтересованных лиц и 
учреждений и преимущественно от ФЗУ машиностроитель­
ных заводов, nомогут нам в дальнейшем внести соответст­
вующие улучшения. 

Н. Jleвumoв 



ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 

База и методы обследования 

Работа по составлению профилей в основном произ­
водилась на 1-м Государственном автомобильном заводе 
им .• Сталина ~ механосборочном, ремонтном и инструменталь­
ном цехах. Кроме того велись наблюдения на заводах Динамо, 
Борец, Тор~юзном и Манометр, а также на заводе Само­
точка, где развернуто Qроизводство поперечн·о-строгальных 

·станJ<Ов-шепинrов. Наблюдались взрослые рабочие и под­
ростки ФЗУ 2-rода обучения. 
В составлении профилей nринимали участие профги­

гненисты и психотехники, а также клиницисты в части своей 
специальности (терапевт, психоневролог, ото-рино-ляринго­
.JJОГ 11 окулист). 

Работа производилась в 1932 году. 
ОсноRным методо~t обследования был метод наблюдения. 

Пра1пиковался метод опроса ~1астеров, заведующего про­
изводетоеиным обучением ФЗУ, инструкторов и самих рабо­
чих и подростков. ШирО!<О применялея фотохро,нометраж 
как взрослых рабочих, та1< и подростков. ~бращалось боль- • 
шое внимание на часо-вую выработ!(у и ~стоту (повторя ­

·емость) операции. 
Проележивались специальности слесарей-инструменталь-

щнков: 

а) ~tерительного инструмента, 
б) режущего " 
в) подеобиого " 
г) кондукторов приспособления 
д) экспериментальной группы. 
Что касается станочников, то наблюдения велись над 

универсалами и операторами. 

Организация труда 

А. Р е ж и м д. н я. 
Все заводы, на которых производились наблюдения, рабо­

тали на шестидневной неделе с се\tичасовым рабочим днем, 
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при обеденном перерыве в 40-рО . минут, причем это время не 
включалось в рабочие часы. Всюду работа протекала в три 
смены, но не во всех ц~ах фактически имелась третья смена. 
Слесаря инструментальщики_ ночь работали то:11ько при нгли~ 
чии особо срочных заказов. Подростки, каJ< правило, в третьей: 
смене не работали. Режим чередования для nодростков 
школьной учебы и работы в цехах был различен ва разных 
заводах. На заводе им. Сталина nрименялея режим шести­
дневки, на Тормозном и Борце- день I<O юно. 

Б. И н д и в и д у а ль н а я н бриг а д 11 а я раб о т а. 

Оба эти вида организации труда ПfНiменялись на наших 
базах. Форма организацLJи зависит, JЗО·перuых, от nостроеннst 
nроизводственноrо nроце~.:са на том нли ином nредnриятии, 

во-вторых, от степени требующеiiся точности IЗI.Jnолнення. 
в -третьих, от сложност1t и .м ногообразия оnераций, нз кото ­
рых состоит да!iная работа. 
Тот и другой вид работ nримепллся uo всех произвед­

етвенных группах инструментального цеха, причем в групnе 

мерительного инструмента преобладает индиоидуDлы:~ый вид 
работы, а в rpyrшe t<Оtщукторов приспособлени И- бригад· 
ный. Преоб.1адание индивидуэльной работы в груnпе ме­
рительного инструмента объясняется тем, что здесь работа 
состоит сравнительно из ограничен11ого ЧJIСла оnераций и 
требует очень бо.11ьшой точности (до 0,002 мм). Наnротив , 
в групnе кондукторов nрисnособлений удоб11ее применять 
бригадный сn()соб работы, •rак }{ак здесь nри сборке целого 
nрисnособления операцин разнообразны,- для каждой опе­
рации требуется своя степень точности. 
СтаночнИiш-универсалы в о<Jльшинстnе случаев работали 

индивидуально. Только в тех СJJучаях, когда обраqотка · 
изделия требовала сложной и продолжитель.ной, устано­
вки на станке, организовывалась бригада. Она состояла 
из 3 человек, работающих на одном и том же станке, но 
в разных сменах, при чем рабочие nодбирались одной и 
той же ква.11ификации. Сущttость работы такой бригады 
состоит в продолжении работы над каким-л ибо изделием 
одного уttастника бригады другим в nоследующей смене. 
Таt<Ого рода объединение в бригаде имело место, главным 
образом, у фрезеровщиков. В этих случаях учет выработt<и 
nроизJЗодится для бригады в целом. СтаночнИJш-операторы 
преимущественно были сгруnпированы по бригадам. Струк­
тура бригады строго соответствует технологическому nроцес­
су. В нее входят рабочие различных специ адьностей (токаря, 
фрезеровщики, сверJювщики и- т. п.) . Состав бригады- от 5 
до 8 человек. Каждая бригада имеет своего бригадир<~, к 
каждому ра·бочему месту приt<реnлен оnределенный рабочий, 
выnолняющий оnределенную оnерацию. Работу для брига-

б 



1 

ды лолучает от мастера §J!пrадир, который и лроизвод~;~т 
распределение заданий между отдельными рабочими в за­
висимости от их слецизJJьиостей и квалификации. , Каждый 
участни i< бригады выполняет свой участок работы индиви­
дуально, сам за нее отвечает, сам лолучает зарплату только 

за выполненную им работу. Таi<им образом ответственнос.~ь 
J<аждого работника строго определена кругом его обязан­
ностей и в опщшении каждого рабочего брак учитывается 
по операциям. Зависимость рабочего от бригады диктуется 
ТОJlЬко nоследовательностыо оnераций, т. е. своевреме-нным 
поступлением деталей с одноГо стаю<а на другой, соответ­
ственно установленным n nредп риятии техническим усло­

виям. Отстающий в лроцессе работы ЧJiен бригады естест­
венно затормозит работу своей бригады, благодаря чему 
темn работы n бригаде в известной стеnени обусловливается 
J<Оллеr<пtвным темпом всех участш!I(ОВ бригады. Заi<овчен­
ное задаине едается бриГадиром в кон_трольный стол. ' 
При индивидуальном способе работы I<аждый рабочий 

самостоятельно получает задание от мастера и сдает свою 

работу в контро!!ьный отдел. 
В контрольном отделе независимо от бригадного или 

индивидуального сnособа работы на карточке каждого ра­
бочего отмечаются % выnолнения задания и % брака и тут 
же nроставляется зарплата. 

В. С о ц и а л и с т и ч е с к и е ф о р м ы тру д а . 

Все рабочие изучаемы~ нами·специальностей ко времени 
обследования актИвно участвовали в общественной и проJ-Jз­
воДственной жизни заводов. Так, на заводе им. Сталина 
общественной работой были охвачены nочти все 100% ра­
бочих, ударничеством 60% токарей универсалов, 70% 
слесарей инструментальщиков, 84% сверловщиков В соц­
соревнование было вовлечено до 70%. Соревновались 
между собой бригады, груnпы и отдельные рабочие. В ка­
честве пОЕ«Jзателей рабочими выдвигались следующие nо­
казатели: борьба с nрогулами и оnо,зданиями, уменьшение 
и полная ликвидация брака, увеличение количества лродут<­
ции, числа Изобретений и рационализаторских nредложений. 

Д. И н с т р у к т а ж. 

Рабочий коллектив инструментального оrдела состоит из 
мастеров, бригадиров и рядовых рабочих. При бригадной 
работе, например, у слесаря-инструментальщика бригадир 
nолучает инструктаж от мастера, а nотом уже сам инструк­

тирует своих подбригадных. При индивидуальной работе 
рабочие получа'ют инструктаж непосредственно от мастера. 
Формш инструктажа: устные объяснения, чертежи, ин­

струкциовная рабочая карточка, на которой указаны: ра­
бота, ее количество, норма времени и оплата. 
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По даюtым бюджета времени подроr.тка-ученю<а инструк­
таж в некоторых производственных группах слесарей дости­
гает 18%' рабочего времени. При . проведении фотогрnфии 
рабочего дня оказалось возможным наблю~ть более де­
тально формы инструктирования подростков. Обычно бри­
гадир обстоятельно разъясняет ту работу, которую подро­
стку надо выполнять. Чаще всего эти разъяснения ограни­
чиваются той операцией, которую рабочий в данное nрем.я 
должен выполнять, не касаясь всего задания в целом. Ин­
структаж проводится при распределении работы бригадиром. 
В дальнейшем инструктирdвttние непосредственно соединя­
ется с контролем за правильным ходом работы, за рацио­
на;Льuым применением нарлежащих технических приемов, 

за правильным исnользованием инструмента, в частности, 

измерительного, Зd исключением особо срочных случаев 
темп работы бригадиром не контролируется. 
' Кроме бриrади~а подростки получают разъяснения от 
рядом стоящих квалифицированных рабочих, котор!>tе 
обыкновенно охотно идут навстречу подростку и наглядно 
,за верстаком или ставком инструктируют технические при­

емii работы или устраняют неполадки. 
Инструкционная карточка, по которой работает подросток, 

состоит из указания операции, приспособления, инструмента, 
требуемой нормы точности. 1 

• 

3. Подготовка в ФЗУ 
Квалифицированную рабочую силу готовит ФЗУ завода. 

ДJIЯ специальностей слесаря-инструментальщИI<а, токаря-фре· 
зеровщика и шлифовальщика требуется предоарнтельное 
образование в размере семилетки . Срок обуч ения - один 
год. Для строгальщю<ов срок обучения - шесть месяцев. 
Гfо, окончании этих сроков обучения ученик лереходит в 
цеха завода. 

С и с т е 'м а за р а б о т н ой плат ы. 
Формы оплаты труда следующие: прямая сдельщина, пре­

миально-проrрессивная сдельщина, ловременная (поденная), 
повременная с премией ло коэфициевту ЭJ<оном ии uремени, 
ловременная с диффереицирующим nроцентом приработка. 
Последняя система обычно имеет место у рабочих, выпол­
няющих сложные работы. 
Средний часовоft заработок с прибавлениями на 15- 20-

25 % в ту или другую сторону составлял: у слесарей-инст· 
рументальщиков 1 р. 24 к. , у токарей-универсалов 1 р. 15 к. , 
у сверловщиков 82 к., у строгальщиков 95 к. 
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Н. Д. Левитов) Ф. И. Гинвбург, 
Е. 3. Ko"aLUaнciCaя 

ЛРОФЕССИОГРАММА СЛЕСАРЯ-ИНСТРУМЕНТАЛЬЩИКА 

1. Общая характеристиi<а "nроизводственноrо nроцесса 

Слесарное дело включает в себе все . оnерации, nосред ­
стном которых металлу, находящемуся в холодном виде, 

ручным сnособом nридается та или иная форма. Хотя еле· 
C<!DIO яременами nрИrходится работать на станках, все же не 
в них:~аключается сnецифичность этой nрофесси!1- На nервом 
:месте у елееяря стоят оnерации ручной обрабоТКи; для nри­
мния nредмету той или другой фррмы слесарь снимает с 
него nоi!ьший или меньший слой ~1еталла. В qависимости 
от требуемо1~1 нормЬ1 точности различают nросто слесарную 
раnоту. не"'требующую точных количественных измерений 
н особо тщательной отделки, и работу сле~арно-инструмен­
талhную, J<оторая отличается точностью расчетов. строгим 

11 онтполе.м с nомощью разных нзмерительных приборов, 
ттrкnrтью маниnулятивных процессов (в nервую оч~редь оnи­
:ювки) и тщательной отделкой. Временаю1 от слесаря-инст­
рументалрщика на заводе .им . Сталина требуется точность 
до 0.01 .м и даже до 0,001 JltAt. r 
Втооой отличительной чертой слесарей-инструменталь­

щикоо является универсальность или многообразие оnера­
ций, которые он должен выnолнять. Одни оnерации носят 
>:а рактер технических расчетов и nримеров, другие- более 
грубых ручных работ, третьи- процессов, связанных с пус­
ком станков, иногда приходится выnолнять монтажные ра­

боты. Все это требует от слесарей-инструментальщиков nо­
юнехнических навыков и широкой nроизведетвенной квали­
фикации. 
Необходимо учитывать особенности груnnы слесарей­

инструментальщИiсов в nределах данной профессии. В за­
висимости от тиnа выпускаемого инструмента ·различают та­

.кие раб'8чие груrщы слесарей-инструментальщиков 
а) мерительного инструмента, 

б) режущего инструмента, 
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в) подеобиого инструмент,1, 
r) кондукторов лриспособлений, 
д) эк спер нментальная . 

Наиf5олее квалифицированной надо считать группу экспери­
ментальную, так как, главным образом, эта груnпа занимается 
nроектированием и лроизводством импортного инструмен­

тария. Проводимые в этой группе работы наиболее сложны 
и требуют состам особо квалиф.1щ11рованиых рабочих. 

' 
Тех н ологический процесс 

А. С .ы р ь е . 

Главные обрабП'Гывае:.1ые материалы -железо, сталь (nре­
имущественно инструментальная), чугун. При обработке 
этих основных материалов еще требуются: смазочные масла, 
наждак, карб6рунд порошt<ом разных номеров, синяя t<ра­
ска, мыльная вода. 

Сырье постуnает в инструментальный отдел из: а) цехов. 
завода (механического, кузнечного, литейного, заготовитель­
ного), б) со Сl<ладов н в) из заготовительного цеха. 

Б. И н с т р у м е н т и м а ш и н ы. 

Рабочая зона слесаря оnределяется наиболее стационарным 
и основны.м инструментом : индивидуальным вер стаком с 

nоворотам1-1 , параллельными тисками. Временами рабочему 
для отдельных оnераций приходится отходить к разметочным. 
поверочным nлитам 11 к станкам (сверлильному и шлифо­
вальному). 
Инструмент СJ]есаря-инструментальщ141<а можно разделить 

н а 1) рабочий инструмент и 2) сnециальные nрисnособл~ния. 
Обычно различаются следующие виды рабочего инструмента: 

а) наnильники и надфили с разным размером, насечки 

с различным профилем: драчевая пила, личневая, бархатные 
наnильники, шаберы плоские и трехгранные для шабровки_ 
nлоскостей и отверстий; 

б) зажимный : тиски универсальные, nараллельные н 
стуловые, ручные тисочки, клещи; 

в) винторезальные мечики для нарезания. резьбы в. 
отверстия, клещ; 

г) ударный: молоток, зубило, керн; 
д) nоверочный, измерительный : кронциркул ь, нутромер~ 

рейсугольник, штангенциркуль, микрометр, калибры, бру­
ски, линейки, индикаторы, скобы, шаблоны .· 
Прислособления: nлита nоверочная, притирочная, кон-

дуктора, верстки, держалки, nодкладки. . · 
Машины: сверлильный , шлифовальный, фрезерный, и дол­

бежный станки. 
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П р и м е ч а н и е: Работы на фрезерном и шлифоваль­
ном станках имеют место только в эксnериментальной 
груnпе, в других же групnах фре'зерные и шлифовальные· 
работы по. мере надобности nередаются соответствующим 
специали~там. 

в. про д укт. 

Инструментальный отдел изготовляет следующие инстру· 

менты: ' 
а) режущий (резцы, nроцековки, фрезы, ножи, сверла, 

r.1етчики, развертки, зенi<ОВI<и) ; . 
б) мерительный (калибры, каЛибровые пластины, скобы, 

шаблоны); 
в) присnособления (для массовой обработки деталей 

на различных станках); 
г) кондуктора (для сверления, развертки, расточки и 

npoцei<OBI<И автодеталей); 
д) nодсобный (держалки, болты, · клинья, штамnы._ 

шnильки). 

1 
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'ОПЕРАТИВНЫЙ ПСИХОФИЗИОЛОГИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ 

СЛЕСАРЯ-ИНСТРУМЕНТАЛЬЩИКА 

Освоение чертежа 

Пр о ц е с с т ру д а. П~иступая к работе> слесарь-инстру­
ментальщик nолучает наглядный инструктаж в инструкцион­
ной ка рточке, существенной частью которой служит чертеж. 

На чертеже обычно дана проекция предмета или его разре­
зов на 2, а иногда на 3 взаимно перnендикулнрные плоскости. 
Таким образом процесс освоения чертежа заключается в 

·анализе имеющихся проекцИй с последующим синтезом плос­
костных изображений в один трехмерный образ. В резуль­
тате освоения чертежа рабочий получает отчетливое пред­
ставJijние о предмете, соотношении его частей, размерах, 
контурах и т. п. 

Работа ло освоению и изучению чертежа протекает в боль· 
шинстве случаев стоя, гораздо реже, в сидячем положении. 

Наиболее характерным является наклоненное положение 
тела, бо.1ьшей частью сопровождающееся раздвиганнем ног. 
Больший или .меньший наклон туловища обусловлива~тся 
высотой верстаков (обычно на уровне лобка рабочего), н:~ 
которых располагается обычно подлежащий изучению чертеж. 

Псих о фи з и о л о r и чес к а я ха р а I< т ер и с т и к а . 

а) Вню.!ание- концентрированное, направленное на де-
'Тали и на их1различение.. , 

б) Преетранетвенные представления - мысленное _.пред· 
ставление элементов чертежа и чертежа в целом. 

в) Конструктивное воображение- представление плоско­
стных разрезов с мысленной передачей их в вещественныл 

, предмет. 

г) Память на чертеж, отчасти на цифры. 
д) Общий интеллект - комбинирование процесса работы, 

связанное с пониманием и дальнейшим использованнем чер­
тежа . 

Общая характеристика : интенсивное сосредоточение н а 
деталях плоскостных чертежей с целью мыслещюй реконст- r 
рукции по этим чертежам предмета. 
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Разметка 

Пр о ц-е с с тру д а. Цель разметки- дать основные эле, 
•енты чертежа на самом обрабатываемом nредмете. Для 
той цели на самом изделии наносятся, согласно чертежу и. 

анным в н~м размерам, соответствующие лwвии и точки. 

ти линии наносятся острой металлической иглой (чертил"'" 
ой) на поверхности, которая обыкновенно nокрывается ме·­
ом. Для большей сохранности линии они н а керн и в а ют­

. я при помощи керна, за@стренного стального стержня. На. 
одее ответстве_нных точках разм-етки ~J.Зкернивание делается. 

утем )i,егкого удара молоткоы по керw. Сначала •наносятся 
очки, определяющие положение основных линий: например,_ 
севых или таJ<ИХ линий контура, ·которые послужат исход~ 

1ЫМ пунктом )JЛЯ нанесения всей разметки. Нанесение основ­
~ы х JIИВий требует ?Вачительвых nредварительных обмеров, 
!ТОбЫ ВСе ЛИНИИ размеТJСИ ОКЗЗЗJJИСЬ В пределах размечи­
аемой nлоскости. Точность разметки требуется до 0,01 .tltJI~. 
Иногда J< роме разметки слесарь-мнструментальщиi< делает 
ще эскизный чертеж с той или другой детали. Отсутствие 
•отя бы одной нужной линии или какого-либо размера прео­
ражает эскиз в брак. 
Разметка nроизводится в стоячем положении при векото-
0~1 наклоне туловища вперед. Левая рука обычно придер­
нвает изделие, правая же, двигая чертилкой, наносит на 
здел'ии линии. При наi<ернивании, левая рука держит керн, 
ра13ая же рука nроизводит легкие ударь.! молотком по I<ерну. 

'дары по кее.ну сопровождаются легкими сгибаниями и раз­
нбаниями в лучезапястном и отчасти в локтевом суставах. 
азметка и накернивание совершаются при участии сrибате-· 
ей и разгибателей кисти и nальцев. Разметка у слесарей 
нструментальщиков, требующая большой точности, сопро~ 
ождаетс я значительным напршкением зрительного аппарата, 

собен!!О nри различении мет<их расстояний (разметка у 
сидукторов приспособлений). 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

n) Внимание- концентрированное на прослеживании точ­
ых движений руки и на чтении чертежа. 
б) Глазомер- очень точный на линии, углы, параллель­
ость, центры круга. 

в) Пространствеиные .lliредставления и наблюдатель-
ость- при эскизном чертеже_ 

r) Суставно-мускудьное чувство, контролирующее силу и 
оюшсть движений. 
д) Устойчивость движений руки (при проведении линий 
кернироваJнш). 
е) Координация мел1<их движений руки, направ,11яемаn 

рением (I<ак при черченffи). 



Общоя характеристика: 
УстановJ<а чертежника. Определяющие моменты: глазомер, 

-гочное и твердое движение при проведении линий. 

Установка предмета в тисках 

rJ 
м 

1 J3 
П р о ц е с с тру д а. После того, как изделие размечено, к 

·слесарь устанавливает его в тисках. При точной обработке ct 
небольшага предмета важно установить его в тисках пра· Р 

·вильно, например, в горизонтальном положении. л 

Работа производится с легким изгибом туловища вправо . 
.Левая рука обычно придерживает предмет, nравая же рука 
поворачивает рукоятку тисков. Завинчивание и отвинчива­
ние тисков совершается вращательными доиженями 13 пле­

чевом суставе и неполны~ш сгибательными и разгибатель­
ными движениями в локтевом суставе. У сдесарей·инструмен- и 
тальщнков, имеющих дело с обработкой мелких пр~дметов, 
установка предмета в тисках не требует больших мышеч-
ных напряжений и совершается nр и участии: локтевых: сrи· кr 
бателей правого предплечья, мелких кистевых мышц пра- и 
вой руки и отчасти левой руi<И, дельтовидной и лопаточ-
ной мышц. 

Псих о физиолог и чес к а я ха р а I< т ер и с т и к а. 

а) Глазомер линейный, 'на углы. 
б) Суставно-мускульное чувство, регулирующее силу за­

жима изделия в тисках. Операция несложная, при старатель­
ности легко выполняемая рабочим квалификации инстру­
ментальщика. 

Резка металла 

nр о ц е с с тру д а. С помощью пилы н о ж о в 1< и слесарь 
расп11.нiВает изделие. Распиливание состоит из ряда после· 
довательных движений nчлы вперед и назад при нажиме 
nоследней на распияиваемое издел ие. Так как pacпиJIOBI<a 
происходит по заранее р:шмеченным линиям, то здесь нан­

более важно взять сразу правильное движение пилы и 
в дальнейшем сохранять его . 
Постепенно эта операция вытесняется, заменяясь резанием 

металла механической пилой (особенно для более крупных 
изделий). 

Резка для распиловки ме1;алла л роизводится стоя пр н 
.Jiегком наклоне туловища вперед. Левая нога выдвинута 
·вперед· и на нее переносится центр тяжести туловища. 

Левая рука или опирается на укрепленный в тисках nредмет 
по линии места разреза или же на станок ножовки и правая 

.держит рукоятку пилы, двигая ее попереr.1енно вnеред 11 
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азад. П~и этих движениях происходят сгибания и расгиба­
ния в nлечевом и локтевом суставах. При этом участвуют 
следующие мышцы : сгибатели и разгибатели nредплечья, 
грудные мышцы, дельтовидная, двухrлавые и трехглавые 

мышцы и широкие мышцы сnины. При движениях пилы 

1 
вперед и назад nройс.ходит С'дновременно прижимание ее 

1< nоверхности расnила, вследствие чего происходит тониче­

СI<ое СОI<раще~:~ие всей мускулатуры верхни х: конечностей. 
Расnилояка очень твердых металлов требует большог9 на ­
пряжения физической энергии. 

Псих о фи з и о л о r и чес к а я х арактер и с т и к а. 

а) Внимание -концентрированное, nрослеживающее. 
б) Глазомер nрослеживание за наnравлением. 
в)' Суетавне-мускульное чувство, регулирующее нажим 

н направление движения. 

Общая характеристика: 
Внимательное, контролируемое временем и суставно-мус­

кальным чувством, выполнени~ однообразных движений взад 
и вперед в значительной степени уnражняемых. 

Рубка 

Пр о ц е с с тру д а. При рубке слесарь левой ру 1<ой дер­
жит зубило или крейцмессель, а правой ударяет по зубилу 
молотком; каждый удар по зубилу продвигает tero вперед 
п таким образом срезывается векоторая часть металла. 
Работа производится стоя nри легком наклоне туловища 

13nсред. Для этой опер::щии характерно тоническое напря­
жение пальцев обеих рук, удерживающих зубило и молоток. 
Рабочие движения заключаются в сгибаниях и разгибаниях 
локтевого сустава nравой руки при ударах молотком и 
о:tновременных, небольшнх· движениях Jlевой руки, следую­
ЩIIХ в та1<ом же ритме, как и удары молотком . Эта опера­
цня требует довольно тонких кинестатических ощущений, 
ре1'улирующих силу удара молотком no зубилу. Роль зpe­
flШI сводится к оnределению места установки зубила и наn­
равления удара молотком~ 

Псих о фи зиоло г и чес к а я ~ар а к т ер и с т и к а. 

а) Распределенное вннмание. 
б) Глазомер для прослеживания ровности снимаемых 

nооерхностей. · 
в) Координация движений правой и левой руки. 
а) Устойчивость руки, необходимая при держании зу­

бнла . 
д) Ударная меткость. Если удар придется не no центру 

зубиllа , то молото1< может соскочить и ударить по руке 
рабочего, а зубнло может ВЫСI<Очить. 
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r) Темп движений. 
Общая характеристика 
Специфическая установка на ударную меткость nри коор­

динированных сильных движениях. Работа в большой сте­
пени автоматизируется в процессе уnражнения. 

Опиловка 

П р о ц е с с тру д а. Это- основная операция слесаря-ин­
струментальщика. Она заключается в том, что с обрабатыва ­
емой nоверхности . напильником снимается лишний слой 
металла. Во время опиловки рабочий двигает двумя ру1<амн 
вперед и назад напильником по обрабатываемой поверхности, 
зажатой предварительно в тисках. В то время, I<ЗI< правая рука 

1 держит рукоятку напильниi<а, левая рука ладонной свое,й 
поверхностью ложится поверх переднего I<рая напильника; 

благодаря этому напильник плотно прижимается I< олили­
ваемоi11 грани предмета. Движения эти прерываются некото­
рыми подсобными операциями (поворот в тисках, смена 
напильников и др.). Средиля продолжительность цикла 
равна 1-3'. Р,итм движений при опиловке колеблется от 40 
до 80 в минуту. 
В зависимости от толщнRы снимаемой стружки различают 

грубую и тонкую оnиловку. Соотuетст6енно 'видам опи­
ловки при.меняются следующие тиnы наnильников: а) гру­
бые (грубая насечка), б) драчевые (средняя), в) личнеВЪiе 
(мелкая) и г) бархатные (самая мелкая). 
Точность опиловки доходит до 0,02 .M.ilt. 

Решающее значение в работе имеет ориентировка в силе, 
наnравлении и ровности нажима. Если сила нажима двух 
рук не согласована, то напильник начинает вилять й мо-жет , 

лолучится неровная поверхность. Регулирование силы напиль­
ника важно и nотому, что она меняется в зависимости от 

твердости оnиливаемого материала и от толщ~IНЫ сдоя . 
подлежащего снятию. 1 
Работа nроизводится в стоячем положении nри легко~' 

наклоне туловища вперед. Левое nлечо приподнято, леван 
же нога выдвину·га вперед и Htwнee nереносится центр тя ­

жести туловища. Обычно левс;я рука удерживает передний 
конец напильника и прижимзет ero к опиливаемому пред­

мету. Правая рука держит рукоятку ~наnильника и напра в· 
ляет его вnеред и назад. Таким образом в nроцессе опи­
ловки имеется два момента- нажим. и ведение напильника. 

Сила нажима зависит от типа оnиловки. При грубой опи­
ловке сила наж.iма должна быть возможно большей для 
развития максимальной силы прижатия, что вызывает в свою 
очередь значительное напряжение мускулатуры верхних 

конечностей. Постепенно с уменьшением толщины снимае-
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мой стружки, с лереходом к более тонкой оnиловке уме ~/)~ 
ается ~ила нажима, а следовательно и затрата мышечной 
нергии; вместе с тем усиливается регуляция и контроль 

илы лрижатия, что достигается особо тонким суставно­
мышечным чувством. 

Второй· момент олиловт<и- ведение наnильника требует 
оч~ого и оnределенного наnравления наnильника, что осо­

енно важно при тонких оnиловках. 

В лроцессе опиловки участвуют с большим или меньшим, 
в зависимости от типа опиловJ<и, наnряжением, мышцы 

плечевого ~устава, локтевого сустава, верхнего плечевого 

rтояса, грудные мышцы и мышцы спины. При грубых опи­
ловках напряжение мышц nлечевого пояса может вызывать 

затруднения дыхательной экскурсии грудпой клетки. 
Роль зрения также неодинакова при различных тип<I"'с 

оnиловки. При грубых опиловt<ах напряжение зрения не­
значитепьно. Чем тоньше опиловка и чем меньше опили­
ваемый пред~ет, тем интенсивнее наnряжение зрительного 
аппарата. 

Слесарь-инструментальщик, в отличи~ от· слесаря-ремонт­
ого или же слесаря других специальностей, имеет дело 
.1авным образом со средней и тонкой опиловкоЙ!, поэтому 
ребования со стороны физических сил к оnиловке слесаря· 
нструмента.r~ьщика меньше; зато возрастают требования со 
тороны кинестетическйх и зрительных восприятий. 

Пс их о фи з и о Jl о r и чес к а я ха р а к·т ; рис т и к а . 

а) Устойчивость руки nри нажиме. 
6} Координация движения двух рук при нажиме. 
в ) Суставно:мускульное чувство, ориентирующееся в силе 

' шжнма. 

r) Глазо~tер для определения ровности опиливаемых nо-
ерхностей и прямоугольности. 
д) Различение степеней затененности. 

О б щ а я характер н с т и t< а. 
Нажимные движения nри опиловi<е требуют специфиче­
кого сенсорно-моторног окомnлекса, который изменяется в 
ависимости от точпости операций. 

Шабровна 

Пр о ц е с с тру д а. Задача заключается в том, чтобы с по­
ющыо особого инетрумента шабера придать плоскости боль­
ую ровность nутем выскабливания незначительных неров­
остей. Во время работы левая рука находи.тся поверх ша­
ера около режущего t<онца, а правая рука держит руко­

тку шабера так, чтобы его резец находился nод некоторым 
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yrлo!d к nоверхности nредмета . Различают более грубую и о 
более тонкую шабровку. ,С 
Время от времени рабочий nоверяет nравильяость своей IШ 

работы. Это дел.ается при помощи синей краски (лазури) ди 
следующим образом: Hil плитку с идеальнр ровной поверх· вн 
ностью наносится слой лазури. На этот слой накладывается нь 
обрабатываемРiй nредмет. Если nри накладывании предмета ра 
красt<а на нем расnределяется неравномерно, это говори1 не 

за то, что на предмет-е есть еще места, которые надо ша.· г 

брить. Так как некоторые выступы в силу своей незначн· 
тельности окрашиваются во время nроверки очень слабо, ~ 
то чистота работы оnределяется на-глаз по различению ОТ· 
тенков. 

Шабровка производится о.бычно в стоячем nоложении при 
лerкOlll наклоне туловИща вnеред. Левая рука захватываеу 
шабер вблизи режущего конца и устанавливает nод веко.то· н~ 
рым углом к поверхности отделываемого предмета. Правая м 1 
рука удерживает шабер· за верхнt<~й конец его н, прижимая, к~ 
ведет его по nр.едмету. При шабровке следует отличать 3 1н 
момента: 1) нажим, 2) ведение шабера в оnределенноы я1 
направлении и 3) удержание шабера nод определенным Mt 
углом наклона. Нажим и удерживание шабера достигаются 
тоническим сокращением сгибателей кисти. Продвижение 
же шабера, т. е. непосредственно рабочее движение, совер· 
mается сокращением разгибателей и сгибателей предплеч i,я. 
Грубая шабровка требует значительной затраты физиче· 

ских сил. При тонкой шабровке мышечная сила уступает 
место тонким кинестетическим ощущениям, регулирующиw 

силу нажима и размах движений. Шабровка совершается 
сериями движений длительностью в 2-3 МJшуты. Ритм двнже· 
ний колеблется от 80 до 100 (наблюдения над подростi<ам ii). 

Псих о физиолог и чес ка я ха р а I< тер и с т и к а . 

а) Концентрированное внимание. 
б) Суставно-мускульное чувство, орентирующ~еся в с11.1 

нажима. 

в) Координация движений двух рук при нажиме. 
г ) Различение цветовых оттенков. 
д) Преодоление монотонности. 

Процесс монотонный, близi<и й к опиловке. но более про 
с.той, не требующий силовой нагрузки, тонких I<оординациИ 
и глазомера, силLНО упражняемый. 

Измерения nредметов 

Пр о ц е с с тру д а. Правильиость сделанных предмета 
провернется при помощи измерительных инст~ументов (ли 
неек, угольников, циркуля, нутромера и др.). При особ 
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н очных работах применяется штангенциркуль (точность до 
0,02 .м.м), точный угломер (точность до 0,05 }t.м), набор 

>еА шаблонов, пластинки Иогансона (точность до 0,005 .мм) ин­
ри) !fКатор, МИI<рометр. Для выверки прямых углов и пра­
рх· внльности ребер предмета применяются особъ1е прямоуголь­
гся ные утломеры, накладываемые на измеряемые углы, обычно 
ета рабочий пр@веряет работу "на свет'', т. -е. наблюдает, чтобы 
)1!1 не было проеветое между обрабатываемым предметом и 
11а· гольником. • 
чи· Измерение предметов в большинстве случаев произво· 
бо, ится стоя. Положение тела меняется в зависимости от 
от- инструмента, которым производится обмер обрабатывае-

мого предмета; наиболее согнутое положение наблюдается_ 
nри nри работе со штангенциркулем и вертю<альное при про· 
.ает <Верке работы ,,на свет" (посредством шаблонов и уголь­
>то· ников). Рабочие движения просты, совершаются при участии 
.вая мышц кисти и nальцев. Процесс измерения . предметов ни-
11 !1я, ю1ких физических усилий не требует; здесь главную роль 
·ь 3 играют: зрительные, осязатедьные и кинестетические восnри· 
ном ятия, особенно nри особо точных обмерах, каJ<.овые имеют 
-!ЫМ tесто у слесарей инструментальщиков. Работа по обмерам 
>ТСя у слесарей инструментальщиков вызывает большое напря­
~НJiе жение зрительного аппарата, так как nользование чрезвы­

вер· чаНноточными иЗмерительными инструментами nроизводится 
чья. а близком расстоянии и при: напряжении аккомодации. 
иче· 
r1 ает Псих о ф и з н о л о г и чес к а я х а р а к т ер и с т и t< а. 

щиы 

етс1 

лке· 

IMII), 

си,1t 

а) Суставно-мускульный t<омnлекс, при контроле руками 
{свободно или плотно входит шаблон в отверстие), nри 
провсрке параллельности линий кронциркулем, при nол·ь· 
зовании микрометром. 

б) Концентрированное вни-мание, наnравленное на разди­
•Jение мелt<их деталей. 

в) Наблюдательносl'ь, точность наблюдения. 
Основная установка- вабтодательность в отношении 

мелких различий в форме, величине, расстоянии и т. n. 
вместе с навьщам в nользовании инструментами . Контроль 
осуществляется зрением (например, nри проверке "на свет"), 
сязанием и суставно-мускульным чувством. 

Полировка 

Пр о ц е с с тру д а. Сглаживание неровностей наждачной 
у~1агой. Прн nолировке nажно уJiовить равномерность бJJе­

ска металла 11 не сделать больших цараnин. 
Работают nри полировке стоя. Корпус согнут в nояс­

нчной обJJасти. Ле'Вая рука придерживает предмет, nравая 
у ка придерживает тремя пальцами наждачную 6умагу, 
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nроизводя ряд мелких движений в -кистевых сустава 
Характерно тоническое сокращение мышц кисти и пальцев 
nримимающих бумагу. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

Работа мало квалифицированная. Требуется аккуратность 
в пекоторой степенИ глазомер (штрихи должны быть 
одном направлении). 

Притирка 

Пр о ц е с с тру д а. С обрабатываемой поверхности -сти 
раются малейшие шероховатости брусками из тонкого шли 
фующеrо материал а. Работа очень тонкая (точность д 
0,002 мм). Она имеет меето, главным образом, в групn 
мерительного инструмента. 

В работе брусок при последовательных движениях вза I: 
и вперед по обрабатываемой поверхности ирмдерживаете 
большим и указательным пальцами обеих рук. 

1 
В зависимости от вида работы применяют бруски раз 

личной формы: треугольные, квадратные, круглые, и др. 
Работа совершается стоя, туловище слегка наклонено вnеред 

Рабочие движения заключаются в незначительных сгиба 
ниях и разгибаниях обеих рук в . локтевых суставах np1 
движениях брусочт<а вперед и назад. Сила мышечног 
напряжения nри притирке незначительна. Имеется глав· 
ным образом тоническое сокращение сгибателей больш1п 
и указательных пальцев обеих рук и еще в большей мере, 
чем при точной опилоВJ<е здесь на первый nлан выстуnает 
регуляция силы прижатия бруска к обрабатываемой nоверх· 
ности, особенно nрп переходе к совсем слабым нажимам 
в конце операции. Помимо тонких и точных кинестетнче· 
ских ощущений, оnерация эта требует большого терnенпа 
и тонкой остроты зрения для различения малейших цара· 
пив на притираемой поверхности. 

П с и х о ф из и о л о г и LJ е с к а я х а р а к т ер и с т и к а. 

а) Темп несложных нажим1:ых движений. 
б) Длительная ковцентрация внимания. 
в) В небольшой степени суставно-мускульное чувств 

для регулирования нажима. 

г) .Преодоление монотонности. 
Монотонный процесс, выподняемый более или менее авто· 

матически, если имеется навык. и достаточно аккуратное 

отношение к делу. 

Сборка изделий 

Пр о ц е с с т р у д а. Сборка изделий производится nутем 
соединения и подгонки друг к другу отдельных деталей 
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:щ 

JаЗ 

). 

>ед 

,ба 
1ри 

or 
rав· 

ри помощи винтов, гаек, маркиров. Попутно цроверяется 
чность отдельных дета4ей и их соответс~вие друг другу 
ригонка). Если части не соответ.ствуют одна другой, то 
есарь инструментальщик должен выяснить причину этого 

соответствия и устранить ее снятнем небольшах слоев 
еталла,, например, шабером, наждачной бумагой. 
Сборка занимает небольшое место в работе кнструмев­
льщика и применяется, главным образом, в группе кон· 
кторов приспособлений. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

а) Распределение внимания при сравнивании деталей. 
соединяющихся и пригоняемых частей. 

б) Осязание для ориентировки в неровностях, шерехо­
ватости. 

в) Суставно-мускульное чувство для контроля за точ­
ностью пригонки (туго или слабо). 

г) Пространствеиное nредставление дет(!.iiей в их соче- / 
таниях. 

д) Конструктивное воображение деталеit при их монтаже. 
е) Технический анализ сложного приспособления . 
ж) Монтаж или синтез частей технического приспособ­

ления. 

з) Общий интеллект, преимущественно, в функции ком­
бинирования. 

Ха рактер и с rr и.к а. UИI 

~ре, \ 
В основе- технический синтез, для которого необходимы 

ает вструктивное воображение, сенсорное регулирование (на-

IЧе· 

Н\!Я 

аз, на ощупь, на сопротивление) и понимание механизмов. 

Закалка инструмента 

lpa· П . 3 р о ц е с с тру д а. акалка состоит в том. что при 

Icтpo~f охлаждении стали, нагретой до известной тем­
ратуры, сталь приобретает большую или меньшую твер­
сть в зависимости от температуры нагрева и быстроты 
лаждения. Изделие сначала нагревается, а затем быстро 
лаждается (закаливается) в соответствующей жидкой 

тво еде: воде, мас.де и т. п. Применение той или другой 
щкости зависит от свойства стали, назначения изд~лия 
его формы. 

ЗТО· 

Roe П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

тем 

леА 

а) Различение цветовых оттенков. 
б) Скорость реакции на изменения цветовых оттенков. 

Указанные функции в достаточной степени выражают 
щую установку рабочего во время этой операции. 
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~ Профессионально важныедля работы слесаря·инструментальщ.-ка психофизиологические качества 

1. Сенсор­
ная сфера. 

а) Цвето­
ощущение. 

б) Осяза­
ние. 

в) Сустав­
но- мускуль­

ное чувство. 

А. РаЭI!ичение оттенков све­
тотенеА для оnознавания сте­
пени затененности; 

Б. Различение цветовых от­
тенков при разном нагреве. 

Ощущения шероховато­
стей, неровиосте ii nоверхно­
сти. 

Л. Регулирование силы на­
жима при проведении линий. 

Б. Определение силы зажи­
ма. 

В. Опре.-еление с nомощью 
суетаоно -мускульного чув­

ства правильиости направле­

ния движения. 

Г. Ориентировка в измене­
нии nоложения nредwета. 

Д. Регулирование ровности 
и силы важ~:~ма с первключе­

нием на разны А нажим nри 
измененных заданиях. 

Е. Чувство соnротивления. 

2. Внимание 1 А. Концентрация па разли-
~• наблюдатель- ••еннс деталеl\. 

_ l_iOC.T h 

3. Память. 

4. Общий 
иктеллект. 

а) Понима­
ние . 

Б . ,.Прослеживающая~ кон­
центрация. 

В. Концентрация на точное 
выпо .. невие однообразных 
движений. 

Г. Распределение внимания 
при координации движения. 

Д. Расп ;Jедепение внима­
ния при сравнивании. 

А. На цвета . 

Б. На фигуры и формы. 

В. Локальная. 

А. Понимание иостJ'Умента 
и заданий. 

Б. Понимание механизмов. 

Оnиловка. 

Закалка. 

Измерение ии­
струыента, сбор­
ка. 

Разметка. 

Резка. 

Рубка (измене­
ние nоложения 

зубила). 
Оnиловка, шаб­

ровка. 

Измерение ин­
струыента, свер­

ление, сборка. 

Освоение чер­
те ,ка , нэ мсрен11u, 
сборка. 

Рззыетка, рез· 
ка. 

Оnиловка, шаб­
ровка, nритирка. 

Рубка. 

Сборка. 

Мало уnражняемые качест­
ва. Очень нежелатепьиа ада­
nтаlщя, связанная с nотерей 
чувствительности к измене­

нпим цветов и светотеней. 

Уnражнnется, очень связа­
но с гигиеническими условия­

ми труда. 

Достаточно уnражняемые 
качес1 ва. Весьма важно со­
здание первоначальвых пра­

вильных установок 

Тренируютс1 сраввите.льно 
слабо. Преждевременная авто­
матизация оnасна. 

-' 

Восnитывается, очею.. свя­
зано с шrтсрссом. 

Достаточно уnражняемо. 

При несовеем рациона.1ьном 
расnределении рабо_;.ы утом­
•яемом. 

ВесьмА уnражняемо. 

На требуемом для работы 
уровне хорошо восnитывает­

ся в процессе труда. 

Таблицы Штиллннга. 

Наборы пластиноk n 
цилиюtров с разными 

неровностями. 

Аnпарат Меде АЛЯ 
nригонки болтов. 

Аnпараты мя испы­
тания суетавиа- мус­

ку ль ног о чувства­

Меде. Липмана. 

Тест Фридриха на 
разшl'rение уаоров, тест 
Эa;iol'). 

Тренируется в слабо!\ сте- 1 Тест на запоминание 
пени. цветов. 

Закалка. 

Освоение чер- j Тренируется в елабоА сте-
тежа, разметка, лени. 

ВОВ. 
черчение эски- ~ 

Измерение ин- Тренируется в Аовольво спа-
струмента (nро- ~ боА степени. 
верка ,.на свет"). 

Ввиду слож- 1 До Известно!\ степени вос-
ности и раэнооб- nитыззется с опытом. 
рааия оnераций, 
выполняемых с. 

и. точное и пол-

ное пониwаюrе 

заяавиА требует 
интеллекта не ни-

же среа.него. 

Стакочные оnе­
рации, измере-

ние. 1 

Сильно упражняемо в свя­
зи с обучением. 

Тест на запоминание 
фигур. 

Тест на запоминание 
мест. 

Тест на пониманне 
IIВС-тр):КЦНЙ. 
Доска поручеввА . 

Тесты на , техничес· 
кие задачи. 



1\:) 
~ 

1\:) 
Cl 

б) Выделе­
пение суще­

ственного. 

в) Комби­
нирование. 

r) Крити­
ческие спо­

собности. 

5. Техничес­
кий интеллект. 
а) Глазомер. 

б) Прост­
ранствеиные 

nредставле­

ния. 

в) Кон­
структивное 

воображение. 

r) Понима­
ние механиз­

wов. 

6. Моторика. 

7. П реодоле· 
иие монотон­

ности. 

Рационализация прнеыов 
работы. ' 

Р.. Приспособпение к новым 
условиям работы (новоо зада.• 
ние, новый инструмент и т. п.). 

Б. Выбор возможных соче­
таний целых предыетов и их 
частей. , 
Оценка качества продук­

ции. 

А. Линейный: на линии, 
фигуры. 

Б . На направление линии. 

В. На ровность поверхно-
сти. • 

А. Мысленное представле­
ние зле~fентов чертежа в целом. 

Б. Представление деталей 
в их измененном положении 

при сочетаниях. -' 
А. Мысленная конструк-

ция нз элементов чертежа но­

вого сочетания. 

Б. Представление новой 
комбинацни деталей . 

А. А н а л из констру·кциr• 
(техничесi<ий анализ). 

Б . Технический мои т,, ж. 

А. Темп ударных движе­

ниА . 
Б. Темп важимиык движе­

ний. 
В. Ударная меткость. 
Г. Координация м е л к и х 

движений. 
Д. !еоординаLЩЯ движений 

двух рук со статвческим nо­

лажением. 
Е. Наnрав.1яюшая коорди· 

нация при нажиме. 

Способность производить 1 

длительную однообразную 
работу с большой точностью 
и скоростью. 

Главным рбра· 
зом, освоение чер­

тежа, разметка, 

рубка, измерение. 
Все основные 

операции. 

Разметка, обор· 
ка. 

Измерение ин­
струмента. 

Разметка, уста­
новка в тисках. 

Разметка, рез­
ка. 

Рубка, опилов­
ка. 
Освоение чер­

тежа, эскизный 
чертеж. 

\ Сборка . 

Освоение чер­
тежа. 

Сборка . 

Станочные опе­
рации. 

Сборка. 

Рубка. 

Оnиловка, шаб­
ровка, 11ритирка. 

Рубка. 
Разметка. 

Рубка, свер· 
ловка. 

Опиловка, шаб­
ровка 

Шабровка, 
притирка. 

Воспитывается с оnытом и 
при наличии наблюдатель· 
но~ти. 

Уrtражняемость сравни­
тельно слабая. Имеет значе­
ние общее образование' и осо­
бенно политехнизм. 

Связано с характерологичес­
кими особенностями лично­
сти. Упражняемо слабо. Весь­
ма зависит от стимулов. 

Качества треrrируются в 
процессе производс.твенноrо 
обучения. Довольно упраж­
Нilемо. 

. В небольшой степени вос­
питывается. 

В небольшой степени вос­
nитывается. 

В небольшой стеnени вое· 
питывается. Имеет значение 
общее и подитехническое об­
разование. 

Весьма зависят от техни· 
ческих знанv.й и навыков, а 
также от общего интелЛекта . 

Уnражняемость довольно 

значнтельная. ·-

" 
n ., 
" " 

.. 

" " 

Легко деавтоыатизируют­
ся. 

Очень зависит от ст1шулов. 
Достигается июt автомати­

зацией или воспитанием вии­

ыания к деталям. 

• 

Тесты: определение, 
экстра - фигуры, ана­
лоrия. 

Тест Эббинrауза иа 
заполнение слов. 

Недостающие дета­
ли в картивах и чер· 

теж ах. 

Тесты на конструк­
тивво"С · воображение. 
, Тест на подмечива­
нне дефектов в упраж­
нениях или п)Jедметах. 

1, 

Тест Мэк КЗрн. 

а) .Ромбы" Терстона 
и .Джонса. 
б) Сечения тел, в) 

Миннезотская доска. 

а) Тест Фридриха. 
б) Фигуры Рыбакова. 
в) Тест бумажный 

Стенквяст. r) Монтаж­
ный тест Стенк.вист. 

~-

а) Тесты .,техниче­
ские задачи". 

. б) Задачи на Мекано 
или конструкторе, Мон­
тажный тест Стенквист. 

Прицеnьвый .молоток 
Меде. 
Треыом~тр, Тест на 

ловкость движениА 
(Мек Керри,Толчпнско­
rо). 
Т е с т .,продевание" 

нитей ("срлейта"). 



Общая психологическая характеристика слесаря-инстру­

ментальщика 

Специальность слесаря-инструментал~>щика отличается 
сложностью и разнообразием требований, предъявляемых 
к nсихическим свойствам рабочего. С психологической точkи 
зрения rлавные операции, выполнftемые инструментальщи­

ком, можно разделить на такие групnы: 

а) чертежно-измерительные, 
б) ударные, 
в) нажимные, 
г) станочные, 
д) сборочные. 

Каждая из этих групп nредъявляет свои требования к 
личности. Так, чертежно-измерительные операции (освоение 
чертежа, разметка, измерение), помимо чертежных графи­
ческих навыков, требует главным образом интенсивной кон­
центрации, тонкого глазомера, пространствеиных пре-дстав­

лений и тонких коордиr;ированных движений, регулируемых 
зрением и суставно-мускульным чувством. Это- скорее 
устано&ка техника-чертежника. Силовой нагрузки нет. Интен­
сивное внимание t< деталям играет исключительно важную 
роль. 

Ударная операция- рубка зубилом- требует другой уста· 
новки. Рабочий имеет nеред собою уже более широкуК> 
зрительную зону, движения шире, координация движений 
требует вовлечение других :мышц. Меткий удар - вот основ­
ная установка, причем удар должен быть довольно сильl!Ъiм 
и быстрым. Процесс в значительной степени автоматизируется. 
Наиболее типическими ручными операциями для слесаря­

инструментальщика все·таки надо считать нажимные и в. 

nервую очередь опиловку. Нажимные движения nрм оnиловке 
представляют своеобразный сенсорно-двигательный комплекс, 
в котором главное значение имеет ориентировка в силе, на­
правлении и ровности нажима . По сведениям инструкторов 
производства операция сравнительно «туго уnражняема» . 

Станочные ОJ1ерации, требующие прежде всего техниче­
ской сообразительности и распределения внимания, не явля­
ют'ся типическими для слесаря-инструментальщика, не на них 
основывается психологическая квалификация этого специа­
листа. 

Наконец, операции no сборке, весьма квалифицированные 
с психологической точки зрения, требуют зрительного и 
суставно-мускульного контроля, пространствеиных представ­

лений и конструктивного воображения. Синтетически важ­
ным качеством является наблюдательность. Надо заметить) 
что сборочные оnерации не занимают в процессе работы 
слесаря-инструментальщика большого места. 
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Большое разнообразие операций, выnолняемых слесарями,.. 
требует достаточно высокого уровня общего интеллекта, 
необходимого для понимания различных заданий, комбиниро­
вания и критики. Интеллект очень важен · и для выработки 
рабочих рационализаторских мероприятий, которые для. 
данной специальности имеют очень большое значение. 
Если бы надо было выделять наиболее трудные моменты 

в работе слесаря-инструментальщика, то к таким следовало. 
бы отнести в первую очередь операции чертежно-измери­
тельные, в которых рабочий выступает как техник, имею­
щий известные графические чертежные навыки, математи­
ческие сведения, способность к техническим расчетам. Из: 
манипулятивных операций наиболее трудной у слесаря-инст­
рументальщика является опиловка, особенно если принять. 
во внимание разновидности опилочного процесса в зависи­

мости от изделия и техники обработки. 
Более точные данные о структурных особенностях пси­

хологического процесса слесарп-инструментальщика м.ожно 

получить только эксперю.·tентальным путем. 

Давая психофизиологическую характеристику данной про­
фессии, мы выделяем основные операции, наиболее специ­
фичные для слесаря-инструментальщика (освоение чертежа, . 
размет1<а, опиловка и др.), от операций дополнительных,.. 
которые являются не типичными для инструментальщика .. 
(долбежка, фрезеровка и др.) . В резюме мы стремились вы-· 
делить основное в психофизиологической структуре изуча-
емого рабочего. , 
Все наблюдения велись на конт<ретном предприятии В: 

определенном цехе. Данные о некоторых специфических. 
условиях труда на предприятии были совершенно необхо­
димы для понимания факторов, влияющих на труд слесаряk 
Конечно, эти данные (напри-мер, о режиме труд~, зарплате). 
не могут быть перенесены безоговорочно на другое хот~ 
бы и аналогическое предприятие. "' 
Основное назначение профиля: служить производству. 

способствуя всестороннему пониманию личности рабочих в 
отношении лрофпригодности административно-~нструктор­
ским персоналом, давая основы для диференциальноrо под­
бора в _ФЗУ я на предnриятия, а также для ознакомления 
с професеней слесаря-liнструментальщика учащихся ФЗС~ 
выбирающих профессию. 
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Л. И. Барабанов, С. Н. Олещук, 
И. Б. Цукерюис 

ПРОФЕССИОГРАММА ТОКАРЯ-УНИВЕРСАЛА 

· ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО UEXA 

Общая характеристика производственного процесса 

Большая часть металлических изделий после изготовле­
.ния в виде полуфабрю<атов в литейной, кузнице, прокат­
ных и других металлургических цехах подвергается даль­

нейшей обработке. Цель этой обработки сообщить им очер­
тания и размеры, точно совnадающие с заданными, а также 

придать им гладкую nоверхность. Для этого такие изделия 
передаются в механические ма стерские, где они подвер­

гаются обработке резанием (опиловка, обточка и т. п.). 
Обработка металлов резанием называется изменение внеш­

них форм и размеров металлических изделий, посредством 
удаления части материала их. Резание может nроизводиться 
весьма разнообразным ручным инструментом и на различ­
ных металлообрабатывающих станках. 
Тот вид резания металла, который производится на токар­

ных станках составляет сферу работ выполня~мых токарем. 
По своей конструкции и назначению токарные станки 

весьма разнообразны. Но в этом отношении их можно раз­
{)ить на две категории: станки универсалькые, на которых 
_можно выполнять все виды токарных работ и специальные 
или автоматы и полуавтоматы, которые сконструированы 

или налажены таким образом, что могут производить только 
оnределеsные токарные оnерации над оnределенными дета­

лями. Токарь, работающий на уиИ,версальном ТОJ<арном 
·станке и выnолняющий в случае необходимости всевозмож­
ные токарные операции, называется токарем-универсалом. 

Токарь на авамате или полуавтомате называется оnератором. 
Уже самое название токарного станка автоматом или полу­

-автоматом показывает, что моменты автоматической обра­
{)отки там расширены и углублены в сравнении с работой 
на универсальных токарных станках. И действительно, ра-

:28 



бота на сnециальных токарных стаю<ах зачастую сводитсЯ; 
только к укрешtению в хорошо выверенный установке из­
делия, nуску уже налаженнота на обработку данной детали 
станка и, через некоторое время автоматической обработки.. 
детали станком, снятиrо ее и замене новой, подлежащей обра­
ботi<е. Отсюда прежде всего, серийность работы на специ­
альных станках и сравнительноневысокая квалификация рабо· 
чего, труд которого сводится к уnравлению высоко автома­

тизированноki и налаженной особым сnециалистом .машиной. 
Разве тоJiько дороговизна автомата~ и большая uенность. 

изделий, на них обрабатывающихся, могут иноrда вызывать. 
повышенные требования к рабочему, во избежании nоломки 
станка и для уменьшения брака. 
Совсем не то мы .видим . в работах на универсальных стаь· 

ках. Хотя здесь токарь иногда и может быть nоставлен на 
серийное. изготовление какой-либо детали, НО' как правило 
эти работы мелi<о-серийного харш<Тера, т. к. при большом 
серийном производстве выгоднее сnециализировать токар­
ный станок для э'rого вида работы. Поэтому токарю на 
универсальном станке nриходится изготовлять различные де­

тали, а в связи с этим выполнять все возможные токарные 

оnерации. В этом основная черта токаря-универсала1 
До nоявления специальных токарных станков ·все токар- " 

ные. работы выполнялись токарем-универсалом. Автоматы 
и лолуавтоматы разгрузили ТОI<аря-универсаJiа от больше-се­
рийных работ. Этим самым они значительно снизили удель­
ньiй вес ТОJ<~ря-универсала в nроизводстве. В будущем по 
мере дальнейшей стандартизации и нормализации nроиэвод­
ств~нной продукции значение токаря универсала будет сни­
жаться. nоскольку nроизводство ряда изделий будет nере­
носитhся на сnециальные етанки. 

Но все же в проиэоодстве будут встречаться виды работ 
й С,llучаи, когда будет тр~боваться не массовое производ­
ство изделий , а очень небольшое количество их, напр. 
изготовление I<аJtибров, nочему профессия токаря-универ­
сала не м оже1• отмереть, по l<райней мере на ближайшее 
будущее. 
Таким образом токарь-универсал используется для изго­

товления единичных ИJIИ мелко-серийных изделий. 
Тоi<аря-универсала мы можем встретить во всевозможных 

Itexax тоrо или иного металлообрабатывающего производства. 
Особую категорию нх nредставляют токаря-универсалы 

инструментального цеха . Они работают в инструментальном 
нехе завода, выnоJшяют на станках всевозможные тоJ<арные 

оnерации, но отличи·1·ел ьной чертой их работы является 
особая точнос'tь работы при сравнительно небольw11х no. 
размерам изделиях. И это понятно. Они снабжаю,. завод 
всевозмо~!(НЫМ инструментом, а инструмент, как npaвиJio, 
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.изготовляется с больше1f точностью, чем изделия, которые 
подвергаются обработке посредством этоr.о инструмента. 

•Отсюда, естественно, та большая точност ь· работы в инстру­
ментальном цехе, в частности и у токаря инструментального 

цеха. 

Точность токарной работы для токаря-инструментальщика 
.достигает до 0,01 .м.и; на 8-м разряде. 

Третьей особенностью токаря-универсала инструменталь­
ного цеха является большое разнообразие изделий как по 
.конструкции и величине, так и по назначению. 

Надо пре-дстави:rь все разнообразие различного инстру­
мента в различных цехах металлообрабатывающего пред­
приятия, чтобы понять как~е разнооб~азные заявки в отно­
шении инструмента получает инструментальный цех со сто­

.роны других цехов. И, конечно, трудно найти или квалифи­
цировать таких рабочих, которые МQгли бы выполнять все­

·возможные заказы на инс!румент. Следствием этого явилась 
дальнейшая специализация I<Валифицированных рабочих ин­

·струментального цеха. 

Токаря, подобно слесарям-инструментальщиi<ам, разбива-
.ются на группы токарей: 

а} мерительного инструмента ' 
б) режущего « 

·в) подеобиого « 
г) I<ондукторов nрисnособлений. 
д) экспериментальная 
Наиболее квалифицировавной надо считать группу экспе­

риментальную, т. к., главным образом эта группа занима­
·ется проектированием и производством импортного инстру­

ментария. 

Проводимые в этой групnе работы наиболее сложны и. 
· часто не имеют за собой достаточного предшествующего 
--оnыта, почему требуют особо I<валифицированных рабочих. 

Технологический процесс 

А. Сырье. 

Главные обрабатываемые металлы -сталь (преимуще­
ственно инструментальная), чугуи, железо. При обработке 
этих основных металлов еще требуется ·сr.1"азочные масла, 
•мыльная вода. 

Сырье поступает в инструментальный отдел из: а} цехов 
завода (мехавичесi<Оrо, кузнечного, литейного и др.), б) со 
складов и в) из заготовительного цеха. 

Б. Т о к а р н ы й с т а н о к. 

То[(арь-универсал работает за универсальным ТОI<арным 
{:Танком. (Рис. N2 1 и 2). 
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Рис:' 1. Универс?льный токарный станок. 

Рис . 2. Быстроходиый токарный станок с одношкионым приводом. 

Сущность т0карной обработки заключается в том, что 
·nосредством резания (режущим инструментом являются 
различного рода резцы, сверла, метчики и т. д.) вращаю­
.щемуся на станке .изделию nридают нужную фОрму, размеры 

и отделку. 

Основные части 11окарного станка: 1) станина, 2) передняя 
·бабка и механизмы для изменения скоростей, 3) задняя бабка, 
4) суппорт, 5) механизмы подачи . · 
Станина токарного стан1<а служит опорой дJIЯ передней 

и задней бабок и одновременно является направляющей 
.для суnпорта . 

.Пе.р.едняя бабка (.рис . ..N'2 3) имеет своим назн.ачением под-
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держивать обрабатЫваемое изделие и сообщать ему враща­
тельное движение. Поэтому она состоит: 1) из деталей, кото­
рые служат для поддержания изделия и сообщения ему вра­
щения и 2) различных приспособлений,. при помощи которых 
можно менять скорость вращения. (Рис Ne 4). 

Главной частью передней бабки является шпиндель. 
Передкий конец шпинделя имеет винтовую нарезку, куда 

обычно навертывается патрон или другое приспособление 
• 1 

Рнс. 3. Планшайба, навинченная на шnиндель nередвей бабtпt 

для закрепления изделия. При вращении шпинделя враща­
ется и обрабатываемый предмет. При помощи системы зуб­
чатых колес шпинделю можно дать различную скорость 

вращения. Сцепление шестерен производится автоматически 
11осредством поворота соответствующих рычагов. На стан 
ках новой конструкции имеется таблица, показывающая 
скорост~о вращения шпинделя при том или другом положении 

рычагов. 

Скорость вращения шпинделя в современных станках 
можно изменять от 12 до 600 оборотов в минуту. 

Задняя бабка служит· для поддержания обрабатываемого 
предмета. (Рис. N!! 5). Ею пользуются, когда nроисходит рабо­
тн на центрах или для сверления. Задняя бабка подобно пе­
редней имеет шпиндель, в который вставляется центр, I<ак и в 

шпиндель передней бабки. Центр предстаlвляет заточенный 
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Рис. 4. ПолураэобранныП токарный станок. Слева nередняя бабка с 
открытыми механизмами мзменения скоресJей. 

r -.r -~ • 
Рис. 5. З.tцiiЯil б16ка. 

на конце стержень, хвостовой своей частью вставляемый в 
пустотелый шпиндель. Между остриями центров помеща­
ется изделие. 

Для того, чтобы на станке можно было обрабатывать 
изделия разной длины, задняя бабка может передвигаться 
по станине. Передвижение пронаводится вручную, а закре­
пление на станине производится обыкновенными бол­
тами. 

3 57 33 



Суппорт служит для закрепления резца и подачи его к 
изделию при обработке. (Рис. N2 6 и 7). Основной частью cyn· 

Рис. о. Суnпорт. (Вид с nередней стороны). 
1 

Рис. 7. Супnорт. (В ид с за з.ней стороны). 

порта являются продоJiьные салазки, J<оторые могут передви­

гаться по направляющим станины, сообщ~я резцу продольное 
(по отношению оси вр.ащения) движение. Это движение может 
производиться вручную, вращением специальной рукоят1<11 
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tнл и автоматически, постановкой суппорта на самоход, т. е . 
. сцеnлением ходового винта с особой гайкой суппорта. 

t la продольных салазках суппорта имеются nGnеречные 
салазки, которые служат для nолеречной (по отношению 
вращения) nодачи. 
Эта nодача также может производиться вручную, враще· 

нием специального маховичка, и автоматически при помощи 

винта в продольных салазках, получающего движение от 

основного питания станка. 

На поnеречных салазках помещены верхние салазки. Они 
состоят из двух частей: 1) из нижнего оnорного круга, на 
котором нанесены градусные деления и 2) верхней части, кото-
рая двнгается по нижней nри nомощи винта. Благодаря 
градусным делениям на опорном круге можно верхние ' 
салазки поставить под любым углом к оси вращения, т. е . 
сообщить резцу движение под заданным углом к оси вра­
щения. Движение резца по этим салазкам· производится 
только вручную, вращением сnециальной рукоятки. 
На верхней части верхних саJ1азо1< расположен резцедер ­

жатель, где закрепляется резец. 

Рис. 8. Обтоqка длинного вала с постановкой люнета. 

В. И н с тру м е н т. 

Инструменты токаря можно nодразделить на : 1) присnо­
собления для закрепления предметов, 2) рабочий инстру­
мент, 3) мерител ьный и 4) nоверочный. 
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1) Присnособленин для закреnления изделий следущие: 
центра, хомутики, nланшайбы, nатроны, .(lюнеты- подвиж­
ные и неподвижные, оправки и т. n. (Рис . .N'!! 8). 

2) Рабочим инструментом являются различного рода резцы. 
(отрезные, подрезные, nроходные, расточные, обдирочные)­
чистовые, резьбовые, внутренние и наружные и др.), сверла, 
метчики, плашки> зенковки, накатки, развертки, гаечные 

ключи, молотки, напильники и др. 

3) Мерительный инструмент разделяется на грубый и 
точный. К грубому мерительному инструменту относятся: 
ме~ры, линейки> кронциркули, глубомеры, нутромеры и 
др. 

К точному мерительному инструменту относятся: штан­
генциркуль, микромер, шти:хмасс (для внутренних измерений)t 
резьбомеры ,скобы, шаблоны и различного рода калиберы. 

4) Из поверочных инструментов следуат отметить рей· 
смус и индикатор. 

г. п род у 1{ т. 

Токарю инструментального цеха прихоДится участвовать 
в изготовлении следующего инструмента: 

а) режущего 
б) мерительного (калибры, шаблоны и др.), 
в) кондуктора-приспособлений, 
д) nодсобноrо. 

Оnеративный психофизиологический анализ nрофессии 

токаря 

Работа токаря распадается на следующие операции: 
1. Ознакомление с заданием по инструкционной карточке 

и рабочему чертежу. 
11. Установка издели я, резца и станка для данной обработ­

ки . 

IП . Обработка предмета. Здесь могут быть обточка, рас­
точка, о-грезка, сверление, расверливание, нарезка резь­

бы и др. 
IV. Измерения в конце и в nроцессе обработке изделия. 
V. Заточка резцов и др. как всnомогательные операции. 

Освоение черт~жа 

Пр о ц е с с тру д а. 

Пристуnая к работе токарь-универсал получает от маете· 
ра или словесную инструкцию, или инструкционную ка р­

точку, существенной частью которой служит рабочий чертеж. 
Словесный инструктаж без инструкционной карточки да­

ется в несложных случаях работы, поэтому его освоенне 
не nредставляет никаких трудностей для рабочего. 
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Более распространенный 'ВИд инструктажа- это рабочая 
.карточка с чертежом, причем наиболее трудной частью 
этого инструктажа является освоение ч,ертежа. 

На чертеже обычно дана проекция nредмета или ero раз­
резов на 2, а иногда на 3, вза.\iмно перпендикулярные плос­
кости. Следовательно, предмет проекционно изображается 
с 2 или 3 сторон, и для того, чтобы представить его, 
требуется объединить эти плоскостные изображения в трех­
мерный образ. Обыкновенно это делается не сразу, а по 
частям, сопоставлением в пространствеином воображении 
отдельных частей одной проекции с 1-JЗОбражением этой 
же части в другой проекции. Сопоставление производится 
nри мысленном повороте одной проекции на 90°. Получив 
nредставление об отделы~ых частях, рабочий мысленно 
объединяет их в целостный 1предмет. 
В результате освоения чертежа рабочий лолучает отчет­

!l ивое представление о предмете, соотноше!!ии его частей, 
размерах, контурах, требующейся обработки и т. п. 
Особенно большие трудности nри чтении чертежа воз­

никают в случае незнакомой детали, в с;1учае nоверхно­

стей и щtний наклонных к проекционным nлоскостям или 
не лежащих в одной плоскости. 

Наиболее отчетливым пониманием чертежа является такое 
nонимани е, которое имеет целью не только представить 

изображенный предмет, но и понять его назначение и как 
он выполняет свою функцию. Здесь часто надо представить 
не только предмет, но и движение отдельных его частей 
по отношению друг к другу или по отношению к частям 

более сложного комолексn частей, т. е. в I<акой-либо маши­
не, не изображенной на данном чертеже. При этом м ыслен­
ному I<онструированию движений час'rей должен nредшест­
вовать технический анализ и синтез осваиваемого чер­
тежа. 

Такого рода понимание желательно, но часто не обяза­
телъно для токаря. Желательно оно потому, что всю ра­
боту делает техничесi<И сознаrельной, что может nредохра­
нить от ошибок nри изготовлении изделия. Особенно это 
имеет значение на высших разрядах J<валификации ТОI<аря 
инструментального цеха, когда работа делается в большей 
мере самостоятельной, задания усложняются, точность соб-
1Юдения инструкционных указаний приобретает большое 
значение. 

Освоив чертеж, рабочий устанавливает свою работу над 
изделием, т. е. совокупность операций, которые падлежит 

проделать, их последовательность и сnособы выполнения. 
В сложных изделиях nланирование работ~:>! является ответ­
ственным моментом и nредъявляет значительные требования 
t-: общему интеллекту, особенно к комбинаторным спосо6но-
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стям, к nредусмотрительности, к nониманию взаимосвяз­

иости отдельных моментов работы nри изготовлении изде­
лия. 

Работа по освоению и изучению чертежа nротекает в 
большинстве случаев в стоячем , реже в сидячем положе­
нии. Чертежи изготовляются на сины<е, часто бывают 
заnачканы и замаслены в производственной обстановке, 
nочему дают не совсем отчетливые линии, надписи и обо­
зн~ения. 
Неудобство освоениn чертежа и неотчетливость изобра­

жений требуют , напряжения и точност.и зрения. По данным 
хронометража у nодростков токарей-универсалов опера­

ция no ознаi<омлению с чертежом занимала в среднем-. 

0,4-0,5% рабочего времени. 

П сих о ф из и о л о r и чес I< а я х а р а к т е р и с т и к а. 

а) Пространствеиное nредставление- мысленное nред­
ставление элементов чертежа и чертежа в целом. 

б) Внимание- концентрированное, нап равленное на де-
тали и их различение. ' 

в) Конструi<тивное воображение- nредставление плос­
костных изображений и разрезов с мыс.'Iенной передачей_ 
их в вещественный nредмет. 

r) Память на чертежи, отчасти на цифры. 
д) Общий интеллект- планирование и комбинироваю1е· 

nроцессов работы~ связанные с nониманием и дальнейшим 
исnользованием чертежа . 

Общая характеристика: интенсивное сосредоточение на 
деталях nлоскостных чертежей с целью мысленной рекон­
струкции по эти111 чертежам nредмета. 

11. Установка изделия, резца и налаживание станка · 

П р о ц е с с труд а. Этот раздел работы охватывает ряд 
nодготовительных операций, nредшествующих велосредет­
венной работе над издЕ'лием. Он является весьма ответст­
венным и успех работы в значительной стеnени зависит 01 
него. После работы над самим изделием эта фаза работы 
является, как правило, самой длительной. 
Установка изделия для ТОI{арной обработки может произ­

водиться различно. это зависит от изделия и характера 

выnолняемой операции. 
Различают следующие виды установок: 1) на центрах, 

2) в патроне, 3) на nланшайбе. и 4) в оправках. Особенно­
стью первой установки является то, что изделие схваты ­
вается между центрами лередней и задней бабки. В этих 
центрах оно вращается. Таким образом изделие име8т две 
опоры, nричем ось вращения проходит через точки опоры . 

К этой установке nрибегают очень часто по следующим 



соображениям; 1) она удобна для длинных nредметов и 
2) снятое с центров изделие легко поставить на прежнее место. 
При установ1<е на планшайбе изделие уi<репляется на план­

шайбе, навинченной на шпиндель передней бабки. При вра­
щени.и шпинделя, вращается планшайба, а с нею и изделие. 
Крелл~~е очень удобное для обработки торцов изделий и 
вращательных повехностей .их, если они сравнительно боль,. 
шого размера .. Здесь необходимо отметить, что процесс уста­
новки самой nланшайбы на шпиндель лередней бабки тре­
будет значительных мышечных ус'илий и обычно выполняется 
двумя рабочими. Повторяемость этой операции обычно не 
более 2·3 раз в день (вес планшайбы иногда достигает 
30-40 кz). 
Крепление в nатроне состоит в том, что на шпиндель 

\iавинчивается nатрон, снабже14ный кулачками, передвигаю­
щимися на винтах по радиусам торца патрона. В этих кулач-
ка~ и закрепляется изделие. ; 
Все эти три установки изделия имеют одну основную 

трудность, это необходимость возможно более точного сов­
падения оси вращения изделия на станке с осью этого изде­
.1и я, или иначе обрабатываемая nоеерхность болва{Jки должна 
no возможности равномерно отстоят от оси вращения.. Поэ­
тому при устаиовке ·проводится проверка ее. Наиболее грубый 
nрием- nроверка на глаз. Он состоит в том, что от руки за 
ремень медленно вращают изделие и смотрят не nбьет" ли 
закрепленное изделие, т. е. не замечается ли колебаний 
контурноit линии изделия. Пpl'l этом подмечивании нужно 
быстро воспринять вибрации контурной динии, какому месту 
вращательной поверхности изделия они соответствуют, их 
направление от оси или к оси вращения и на глаз оценить 

амплитуду колебаний. 
В соответствии с колебанием образу-юшей изделия при 

вращении nроизводится JГО или иное исправление nоложения 

нздеJIИЯ в закреnлении. Этот метод поверки установки 
весьма быстрый, но вместе с тем очень грубый. Применя­
ется он при грубых работах, когда на изделия даются срав-
нительно большие приnуски. , 
Другой более точный способ поверки при nомощи мела. 

ДJJ я этого, грубо установив изде.7!ие, nускают станоl< и осто­
рожно nодводят кусок мeJJa к вращающемуел изделию. Мел, 
коснувшись изделJ'lя, укажет эксцеflтричность установки. 

ПocJie этого станок останавливают и передают изделие в 
сторону, nротивоположную меловой отметке. Так nо11торяют 
несколько раз до тех пор, пока мел не будет касаться изделия 
со всех сторон равномерно. Этапроверка ве::ьма кропотлива, 
требует сперва сравнительно больших, потом весьма малых 
исnравлений в положении изделия, учета глазом неправиль­

ностей в форме болванки, методичности и настойчивости в 
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достижении наиболее благоприятного дл~ обработки поло· 
жения, которое позволит наиболее быстрое выполнение 
работы и не вызовет брака изделия. 
Следующий метод nроверки установки изделия ири помо· 

щи рейсмуса. Рейсмус nредставляет собой штатив, на 
котором укреплена тонкая длинн"ая игла. По штативу игла 
может быть поднята или опущена. Кроме того игла может 
поворачиваться в вертикальной и горизонтальной nлоскостях. 
Поверка изделия на станке nри помощи рейсмуса имеет 

место в тех случаях, когда подвергается обработке полу· 
фабрикат, имеющий довольно точную форму. Эта поверка 
более точная, чем nоверка на мелок. Производится она 
следующим образом. Первый способ: прижимают иглу рейс · 
муса к nоверхности nоверяемого nредмета, nускают стано 1< 

в ход (не слишком быстро) и слушают иасi<ольl<о равно · 
мерно "берет" рейсмус. Только nри nji>авильно установлен· 
ном изделии шум, nолучающийся от трения иглы рейсмуса об 
изделие, будет равномерным. В противном случае он будет 
nрерывистым, 

Второй способ заключается в том что иглу рейсмуса не 
доводят до изделия на 0,2-0,5 .м.м, затем вращают изделие 
и смотрят на свет или поставленную сзади иглы белую бумагу, 
как иЗменяется nросвет между иглой рейсмуса и изделием. 
Работа по проверке с рейсмусом не менее кроnотлива, чем 
на мелок, требует методичности, настойчивости, тонкого 
восnриятия шумов, оценки на глаз небольших расстояний, 
быстроты восnриятия слухом и глазом раздражений и реа­
гирования на них ддя локализации этих раздражений в со· 
ответствующем месте изделия. 

Наиболее точно поверка ус_тановки изделия nроизводитсн 
при помощи индикатора, позволяющего вскрыть неправ ~IJ\Ь· 

ности установки с точностью от 0,05 лtAt до 0,01 MAt. 
Индикаторная проверка делается сравнительно редко н 

главным образом в работах, выполняемых высшими разрfl­
дами квалификации токаря. Требует методичности, настой· 
чивости, тонких движений и тонкого суставного чувства в 
изменении креплений nри изменении nоложения закреnля ~· 
моrо изделия, зрительно-моторной координации движенюi 
рук. 

Некоторые трудности в закреплении изделий представляет 
выбор способа закрепления, но эти трудности, по мере на· 
коnления оnыта, значительно снижаются. 

При закреnлении изделий на планшайбе и в патроне, когда 
nредмет должен быть закреплен довольно жестi<о (крепко) , 
работа по ю1винчиванию планшайбы v. патрона на шпиндель 
и по завинчиванию кулачков болтов и . другого рода кре· 
пителыiЫх приспособлений, требует напряжения мышц верх· 
них конечностей, преимущественно сгибателей плечевого 
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nояса и сопровождается тонич~ским соr<ращением мышц 

кисти. 

Работа по установке выполняется стоя, с частой сменой 
nоложения тела от сильно согнутого, при подъеме nатрона 

11ли n.'!аншаАбы до станка, до нак;юнного, при их навер­
тывании па шпиндель и при закреплении нзделия. Продол­
жительность пребывания в силыю согнутом положении не­
значительна. Мышцы спины умеренно наnряжены. При сог­
нутом положении имеется значительное наnряжение мышц 

nоясницы. При завинчивании болтов вращательные движения 
nроизоодятся преимущественно сокращениями nронаторов 

u сулинаторов кисти nравой руки. Окончательное закреп­
.lение болтов не должно быть слишком жестким, т. I<. этим 
можно исnортить крепительные приспособления. Контроль 
над стеnенью жест1<ости Эаi<реплениЯ рабочим осуществJJя­
ется суставно-мышечным чувством в лроцессе работы. 
При установке на центрах токilрю приходится откреп­

лять, передвигать и закреплять задвющ баб1<у станка. Пере­
дuижение ее вдоль станины проходит при сгибянии туловища 
с· наклоном в сторону и поворотом позвоночников вокруг 

вертикаJiьной оси. Изnестное напряжение испытывают мыш­
I~Ы спины, главным образом поясницы, верхних конечно­
стей и плечевого nояса . 
У с т а н о в 'к а в о л р а в к ах. Очень много деталей, обра­

бnтываемых на токарных станках, имеют отверстия, 
1\оторые дOJIЖIIЫ быть строго концентричны с наружной 
nоверхностью. Примерами та1<их изделий ~10гут r:лужить все­
оозможные втулки, шестерни и т. д. Изделие, после '!'ОГО 
ка к у него обработано отверстие, насаживается или одева­
ется на onpaвi<Y (в завнеимости от ее конструкции). Затем 
onpaвJ<a ставится на центры и изделие обрабатывается. При 
нuсnжива11ии изделия на оправку, она загоняется в отnерст11е 

изделия у дарам и медного или свинцового молотка или на 

специальном прессе, обычно расположенном около станка. 
В первом случае рабочие движения сводятся 1< ударам 

~юлотка и сопровождаются небольшим напряжением сгиба­
телей и разгибателей правого nредплечья 1.1 тоническим 
сокращением мышц кисти правой руки. 
Во втором случае рабочий ставит деталь с оправкой под 

ручной пресс и движениями рычага npecca, приподняв пра­
вую руку и постепенно опуская ее , прота,шивает оправку 

внутрь детали. Эта оnерация производится в вертикальном 
nоложении и сопровождается значительным вапрнжением 

мышц правой верхней конечности, пдечевого пояса и nра­

вой части туловища. 
Работа по установке крупных изделиt! (рис . .N'2 9) требует 

значительного фиэичесJ<ого напрнжения, связанного с. подъ­
емом детали и ее перемещением в nроцессе закреnJJения. 
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Рис. 9. Обточка кpynнoli детали. 

Вся операция по установке изделия у подростков тока­
рей-универсалов в среднем занимала 9,8% ко всему рабо­
чему времени, причем повторяемость этой оnерации за день 
колебалась от 11 до 49 раз (в среднем 37); у оnератора же 
nроцесс установки изделий занимал 15,5 % времени np11 
колебаниях от 134 до 256 раз (в среднем 172 за рабочий день). 
На снятие детали универсал тратил 3,4 % рабочего вре-

мени, а оператор 10,5 %. . 
Закреп л е н и е резца. Существует ряд nравил дЛ5! вы­

бора и закрепления резцов uри обработке. Эти nравила сравни­
тельно не сложны, но знать их, .помнить и точно выполнять 

необходимо во избежание неnриятностей во время работы. 
Оnытный токарь обычно устанавливает резец на-глаз, под­
водя его к обрабатывае~'ому изделию. Положение тела n p~r 
этом слегка согнутое с наклоненной головой вперед и нес­
колько вправо, что обусловливает небольшее напряжение 
мышц, спины и шеи. 

При закреплении резца в суппорте nрижимными болтами 
резцедержателя токарь производит вращателрные движениsr 

правой верхней конечности, главным образом J<исти с на­
пряжением nронаторов и суnинаторов. 

Закреnление делается весьма жесткое, чтобы во врем !Ь 
работы резец не вибрировал и не сдвигалея с установлен­
ного положения. Здесь имеет место кратковременное nри­
ложение ЗJ-!ачительных мышечных усилий рабочего. 
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Операция закреnления резца не отнимает много времени: 
':>'с т а н о в л е н и е ско р о с т и р t. за и и я, nо д а ч и и 

г л у б и н ы ре s а н и я. 
Скорость резания, т. е. скорость движения па обрабаты­

ваемой nоверхности определяется по соответствующим таб­
лицам, в зависимости от материала изделия, характера ра­

боты и материала резца. 
Сама установка скорости nроизводится соответствующим. 

поворотом рукоятки коробки скоростей. 
Выбор подачи и.11и движения резца и глубины резания 

являются более сложными моментами, чем установка скорости 
резания. Имеются таблицы, которые дают только пример­
ные скорости подачи и глубины резания, но в каждом отдель­
ном случае приходится сообразовать.ся с характером обра­
ботки, формой издеJJия, величиной nрипуска, требованиями, 
предъявляемыми к обрабатываемой поверхности, материалом 
изделия 11 резца и т. д. Все эти факторы должны учиты­
ваться при выборе nодачи и глубины резания, для nолуче­
ння максимального эффекта в работе. Помимо оnыта, кото. 
рый облегчает этот выбор, здесь большое значение имеют 
знания теории резания и способности р<tбочего учитывать. 
ьшогообразие факторов, обусловливающих выбор. -
ЗнаJiительный объем внимания, удерживающего в поле сво· 

его зрения все это многообразие факторов, ориентировка 
в них, умозаключения о значимости отдельных факторов, 
шнтез этих звачимостей, известная nредусмотрительность 
на неточиость выводов, включение nрошлого опыта в интел­

лектуальный nроцесс по выбору скорости nодачи и глубины 
ре.~ ания и, наконец, внимательная проверка выводов пробой 
на данном изделия выбранной скорости подачи и глубины 
резания-такова nсихологическая картина этого момента· ра· 
боты. С течением вр~мени у paбottero вырабатываются 
некоторые. установки в этом отношении, r<оторые сводятся 

к nовторению оnределенных nодач и глубин резания в 
аналогичных случаях. Без достаточного критического -отно­
шения к ним, проверки их, соnоставления с опытом более 
квалифицирова,нных токарей, здесь возможна оnасность вы­
работки не совсем рациональных установок, недостаточно 
учитывающих конкретную ситуацию и снижающих эффект 
работы токаря. 
Устанавливая rлубнну резания тоr<арь подводит резец к 

изделию, враща~ рукоятки nоперечной н nродольной подачи, 
координируя так движения рук, чтобы резец врезался на 
требуемую глубину в изделие. При этом он берет несколько . 
проб резания, внимательно наблюдает за толщиной и харак­
тером стружки, СJtедит за звуком, который nолучается nри 
резании как от всего станка, так и непосредственно от режу­

щего инструмента. Очеuь часто те или иные неnоладки n 
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станке токарь улавливает по звуку работающего стан· 
«а. 

Звук резания тоже может вскрыть неправильность в этом , 
процессе, в установке резца, как и зрительное наблюдение . 
Малые размеры наблюдаемых объектов, J<ак глубина ре· 

зания (до 0,2 .м.м: и меньше) толщина и характер стружки, дро­
жание резца и т. д. требует от зрени я большого напряже- ( 
RИЯ. 

Вообще в этот момент токарь находится в настороженнш1 ' 
-состояни и, готовый реагировать на то или иное раздраже­
ние соответствующим образом. 
Положение тела при этом слегка наклонное над станком, 

рука рабочего находится на соответствующих рукоятках 
{правая -на рукоятке для продольной, левая- на рукоятке 
для поперечной подачи). При врашении рукояток имеются 
'Гонические сокращения мышц кистей, напряжение сrибате­
JJей предплечья. 
Мышцы сnины н нижних кснечностей при этом умеренно 1 

напряжены. 

Операция по налаживанию станка у токаря-универ­
-сала занимает 4,4% рабочего времени, у оператора 10,4 % 1 

{по данным хронометража над подростками). 

П с и х о ф и о л о г и ч е с к а я ха р а к т е р и с т и к а. 

1) Г л азомер: 
а) Динамический на мел­

' 'Кие размеры. 

б) Линейный и объелl­
•ный. 

2) Зрительно-моторная 
~координация движений рук. 

3. Распределенное внима­
'Ние. 

4. Интеллект общи й и кон ­
·структивно-технический . 

5. Быстрота реакций с вы­
·бором. 

6. Тонкость слуховых в'ос-
1Приятий на шумъr. 
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Поверi<а установi<И изделия, 
установление глубины резания. 
Ловерка установки изделщ1. 1 
Установка изделия, резца и 
крепительных приспособлений. 
Подвод резца и установление 
глубины резания. 

Поверка всей установки на 
данном ставке, лущенном в 

движение лри одновременном 

взятии различных проб на глу· 
бину резания, 
Выбор крепления и выбор 

скорости подачи и глубины ре· 
зания. 

Взятие проб на глубину реза­
нип с одновременным воспри· 

яти ем характера работы станка 
при резании металла. 

Восприятие шумов от :рабо· 
тающего стан ка. 

Поверка установки изделия 
рейсмусом . 



Н· 

7. Суставно-мускульное 
м чувство. 

е. 8. Твердость правой руки. 
е-

о - 9. Память на прошлый, 
е- собственвый и чужой, опыт 

работы, а также на теорети­
!М ческие сведения. 

е- 10. Настойчивость и ме-
тодичность. 

Закрепление изделия, резца,. 
задней бабки. 
Пове~ка установки изделия на 
мелок. 

Для всех моментов данной ра­
боты. 

При проверке установки изде­
лия (особенно когда уставов, 
ка быстро не дается). м, 

lX 
<е 

:я 

е-

Ш. Обработка . 

1. Обточка 
Пр о ц е с с тру д а. Наиболее частой операцией, выпол­

ю няемоit токарем,i является обточка, т. е. снятие нужного 
слоя металла с наружных поверхностей изделия. 

р· Обточка может быть цилиндрическая, Iюническая и кри-
JУо волинейная (зависит от nрофиля обтачиваемой детали). 

При цилиндрической обточке токарь дает обыкновенно 
резцу автоматическую подачу (ставит суппорт на самоход). 
а сам только наблюдает за работой станка. Он внимательно 
смотрF!Т за работой резца, за толщиной, цветом и характе-

я, ром стружки, за характером обработанной поверхности, 
я. за ходом всего станка, внимательно приелушивается к эву­

я. кам резания металла, к шумам, nолучающимся в результате 

и движения станка и должен быт~ наготове, чтобы быстро 
fi . и соответствующим образом реагировать на всякую неис­
lе правность в работе. Разболталея ли резец в резцадержа-

теле и начинает еле заметно дрожать, увеличилось ли изде­

·а лие по длине от нагревания и центр задней бабки начинает 
в заедать, а изделие грозит прогнуться, если оно сравнительно 

м небольшой толщины, увеличилась ли еле заметно толщина 
'· стружки от nроrиба изделия или сдвига задней бабки в 

сторону при недостаточном ее закреплении, начал ли ви б­
р рировать шnиндель передней бабi<и, изменился ли характер. 
•- стружки от затуnления резца и т. п.- все это должно быть 

уловлено своевременно, быстро исправлено еще в начале 
i- возникновения, чтобы не получилось из изделия брака,. 
1- порою тяжело отражающегося на выnолнении плана и дан­

а наго рабочего и его цеха и может быть всего завода .. Чув-
ство ответственности, распределенное внимание со способ­

,. ностью концентрировать e.ro в нужные моменты на подо­

зрительнЬJх или сомнительных явлениях, тонкость зритель· 

ных и слуховых восприятий, память зрительная на раЗмеры 
и слуховая на шумы, глазомер на малые размеры и бь1строта 
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реакций с выбором- таковы I<ачества, которые обусловят 
б.11агополучное выполнение данного момента работы. 
Не всегда токарь - ведет цилиндрическую обточку на само­

ходе. Часто он ее проводит при ручной подаче резца (осо­
бенно когда снимается первая стружка). (Рис . .N'2 10). В этом 

Рнс. 10. Обточка изделия при ручной nодаче. 

спучае работа усложняется тем, что токарь вращЕ'нием ру· 
чек продольной и поперечной подачи регулирует от руки 
процесс резания металла. Поэтому к вышеаnисаиным тре· 
бованиям присоединяется требование зрительно-моторной 
координации вращательных движений кистей рук с некото· 
рым контролем этих движений nомимо зрения, суставно-мы· 
шечным чувством. Внимание активизируется в большей ме· 
ре, чем при работе на самоходе. 

2. Обточка l<онусов 

Пр о ц е с с тру д а Обточка конусов может произво· 
диться 5 способами. 

1) широким резцом, 2) поворотом поиеречных салазо1< 
супп~рта, 3) смещением задней бабки, 4) с помощью cne· 
циального приспособления (копировальной линейки), кота· 
рое имеется у некоторых станков, 5) посредством исполь· 
зования одновременно двух автоматических nодач- про· 

дольной и поперечной. 
Выбор способа конусной обработi<И н(представляет труд· 



rт 1юстей и зависит от угла конуснести и длины образующей 
конуса. Несколько сло·жвее является наладка станка на 

>· конусную обработку. В этом случае токарю nриходится 
~- иметь дело с тригонометрическими формулами, представля· 
м ющими решение прямоугольных тре,гольников. 

На практике часто встречается, Ч9'О рабочий применяет 
эти формулы, не понимая их смысла, а лишь nодставляет 
в формулы нужные числа и nроизводит соответствующие 
.действия. Знание дробей nростых и десятичных и уравне­
ний с одним неизвестным здесь обязательно. Знание элемен­
тов триго-нометрии (включительно до решения пря111юуrольных 
тр·l<ов) при этом желательно для сознательного понимания 
н ускорения производимых оычислительньJх оnераций. 
После производства соответствующих вычислений на ос· 

110оании данных рабочего чертежа, токарь проводит установку 
тех или иных частей станка на конусную обработку изде· 
ли я согласно соответствующих приемов, в е представляющих 

трудностей, но которые он должен знать. В дальнейшем 
ведется обработка изделия способам и, не отличаi{IЩИШiся 
<>Т олисанных выше в цилиндрической обработке. Таi<ИМ 
образом, обточ1<а конусных nоверхностей по сравнению с 
обточкой цилиндрических nоверхностей предъявляет рнд 
требований к токарю в области главным образом некото­
рых доnолнительных знаний из. матема·rики и приемов уста· 
новки частей станка для конусной обработки . 

. з . Обточка изделий с криволинейным nрофилем 

Наиболее сложной обточкой для токаря нв.IJяется об·гочка 
к11ких-либо шаровых или вообще криволинейных поверхнос­

у- тей, если она nроизводится nри ручном регулировании дви· 
:н жений резца. (В последнее вpel'MI изобретены станки, I<OTO· 
-е · рые позволяют криволинейные nоверхности обтачивать nри 
)Й ~штоматической nодаче резца. На них устанавливаются шаб­
О· л оны, в точности соответствующие профилю изделия и ре­

>~ · зец движется согласно этих шаблонов автоматическн. Но 
е- так как эти станки у вас встречаются очень редко, то об-

то •Jка криволинейных поверхностей большей частью то­
каrем nроизводится nри ручной подаче). 
Если спросить о токаре, !(акой самый ответственный мо­

о· ~t ент в его работе, то придется указать на ручное регули-

рование движений резца, т. е. на одновременную nродольную 
)К и nоперечную nодачу резца во время резания. Этот момент 
е· нанболее сnецифичен в работе токаря и, nожалуй, чаще 
О· всего отличает хорошего токаря от nлохого. У опытного 
ь · тока ря при обточr<е криволинейных поверхностей можно 
О· заметить плавные и уверенные движения резца, дающего 

.все время непрерывную стружку; работа токаря не преры­
д· l3аетсн заеданием резца, частым его затуnлением, выn6лня· 
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етея быстро, с требуемой точностью. Благодаря чему это 
достигае·гся? 

Если стружка идет неnрерывно, -r;o nодача резца идет 
nлавно и равномерно. В его движении нет тех еле замет­
ных скачков, которые вызывают обрыв стружки. Тр~екто. 
р14я, аnисы ваемая режущей кромкой резца, должна так 
соответствовать образующей обгачиваемоrо изделия , что­
бы резец не врезадся в изделие или не перестал соприка­
саться с ним, не пройдя достаточно длин.ноrо хода. Кроме 
того, криволинейность образующей nоверхности требует 
nлавного изменения в толщине стружки, чтобы путем по· 
степенного изменения формы болванки приблизиться к тре· 
буемой форме изделия. 

Непрерывность стружки , отсутствие nерерьшов в резании, 
быстрое установление глубин резания, которые могут изме· 
няться на nротяжении профиля изделия, все это указывает 
на то, что работниr< не теряет даром свое рабочее времн, 
его движения nриобретают точность и nлавность движениl\ 
машины, которая при резке на самоходе тоже дает непре · 

рывную стружку (если изделие не из чугуна). 

Для того, чтобы подача резца была плавной, надо обла­
дать, nрежде всего, больс..iiм уровнем зрительно-моторноl't 
координации движений рук. Здесь имеются ввиду движеяня 
рук, вращающие рукоятки ноnе~ечной и nродольной подачи 
суnпорта. 

Помимо· этого nрофиль данной болванки должен на-гла3 
расцениваться так, чтобы рабочИй отчетливо знал, в кото· 
ром :месте требуется снять больший слой металла, в I<OTO· 
ром меньший. 

Наблюдая за работой опы-rного токаря, nорою кажется, 
что он, имея в своем представлении требующийся nрофи.1ь 
изделия, дает по ассоциации с этим nредставленнем как бы 
однажды шшульс и правой и левой руке. nосле чеrо 
довольно nродолжительное время автоматически выnолняет 

работу до момента I<онтроля глазом результата работы 11 

получения следующего имnульса. Но это наблюдение не 
совсем точно. Было бы ошибочно думать, что nредставм­
ние образующей поверхности по асс;оциации вызовет весь 
комплекс соответствующих имnульсов и для контрою1 не 

остается места в nроцессе работы. Токарь все время держит 
nод контролем свою работу. Контроль nроизводится nреж.1е 
всего зрением, а затем суставно-мышечным чувством. Он 
должен быть чрезвычайно чуток. Малейшая несогласован· 
ность движений рук, изменяющих намеченное движею1е 
резuа, изменение несоответствующим образом толщины 
стружки, еле заметное отклонение лолучающегося nрофиля 
изделия от требуемого- все это моментально вызывает 
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реакцию. Движения получают коррекцию и все входит в 
русло целесообразно проводимой работы. Какие к-ачества 
выявляются здесь? Помимо упомянутой зрительно-моторной 
координации, точный глазомер, линейный и объе~шый, память 
на формы, главным образом линий, устойчивое, концентри­
рующееся на небольшом отрезке изделия, а главное на работе 
резца, внимание, тонкое суставно-мышечвое чувство, быстро­
та восnриятия и реакции с выбором, т. к. помимо выбора 
реакции между nравой и левой рукой, здесь бесконечный 
выбор в интенсивности движений той и другой рукой. 

Все эти качества дадут эффект в том случае, если будет 
правильно браться толщина стружки и скорость nродоль­
ной подачи. Можно допустить, что несмотря на всю точность 
работы, стружка бралась весьма нев·ыrодная в смысле раз­
меров, отчего работа или затягивалась или прерывалась 
какими-нибудь неnоладками, напр. частой заточкой резца. 
Для того, чтобы ~того не было, надо учитывать факторы, 
играющие значение nри выборе толщины стру,жка а скоро­
сти подачи, а так как эти факторы меняются при обточке 
криволинейных поверхностей, то приходится быстро с~обра­
зовать глубину резания и подачи с этим обстоятельством. 
Отсюда требования к живости интеллекта, к быстроте 
сообразительности. 

Объединяя все вышесказанное об обточке, можно устано­
вить следующие требования к психо-физиологическим осо­
бенностям токарtr при обточке. 

П с их о-ф и з и о л о r и чес к а я ха р а к т ер и с т и к а. 

Зрительно-моторная координация движений рук, tлазомер 
.1Инейный и объемный, распределенное внимание с частой 
концентрацией его на отдельных моментах работы, быстрота 
реакции с выбором, тонкое суставно-мышечное чувство, 
живость общего интел11екта, память на формы линий и раз­
черы, тонкость слухового восприятия на шумы. 

4. Расточка 

1есь Пр о ц е с с тру д а. Отверстия в отливках изделий 
и~ не бывают той степени точности, которая (требуется. 

•жит Тогда их можно расточить на токарном станке, т. е. 
жде снять той или нноii толщины слой металл а, придав от-
Он верстию строго цилиндрическую форму и требуемый раз­

ван· ме р . Расточка отлl!чается от обточки тем, что резец, входя 
.нве внутрь отверстия, часто не nоддается зрительному наблю­
ины девию и контролю во время работы. 

tиля Если подача производится ручная, то контроль за работой 
вает осуществляется отчасти суставно-мышечным чувством и 
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отчасти слухом, если же суппорт р-аботает на самоходе, то 
правильиость резания контролируется или только слухом 

или же зрением, если рабочий, наклонившсь к отверстию, 
может видеть ра-боту резца. В случае, если растачиваемое 
отверстие не сквозное, токарь вводит резец до крайнего 
его полnжения и делает на нем пометку мелом на том lv\jlcтe, 

которое совпадает с торцом изделия. В дальнейшем токарь 
следит за тем, чтобы при работе резец ;1е углубился в 
отв~рстие даllьше меловой Пометки, \т. к. тогда резец вре­
жется в дно отверстия и может сломаться. Таким образо:-1, 
помимо наблюдения за резанием резца, внимание токаря от­
влекается для наблюдения за углублением резца в отвер­
стие. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

При расточке тре_буются те же качества, что и при обточке, 
но когда расточка контролируется слуховыми и суставно­

мыщечными восприятиями, точность слуховых восприятий 
и суставно-мышечных ощущений приобретает доминирующее 
значение. ... 

5. Сверление 

Пр о ц е с с т_р у д а. Изделие закрепляется в патроне, свер­
..ло вставляется в шпиндель задней бабки или упирается в центр 
~д'Rей бабки. Чтобы сверЛо не вращалось, на него надевают 
хомутик, который хвостом своим упирается в суnпорт. Пода· 
ча сверла лдет вручную, вращением маховичка задней бабки. 
Контроль nодачи сверла nроизводится nри помuщи суставно­
мышечного чувства. 

Подача сверла вручную при глубоком сверлении утоми­
тельна, т. к. подача сверла требует векоторого мышечного 
усилия и постоянного напряжения внимания за его регули­
рованием. Поэтому, соединив заднюю бабку с суппортом, 
поставленным на самоход. nереводят подачу из ручной в 

автоматическую. Это требует от рабочего неко·rорого опыта 
и знаний. 

Вообше' сверлеi-ше на токарных станках не относится к 
числу трудных операций и может выполняться токарями 
небольшой квалифи~<ации. С:эмое сложно·е в нем точная уста­
новка изделия. 

Психофизиологическая характерис-гика: 
Те же качества, что требуются nри установке изделиА в 

nатроне при обточке, требуются и nри установке изделия 
для сверления. 

Во время сверления при ручной подач» сверла суставно­
мышечное чувство имеет домивFiрующее значение. 
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Внимание концентрирующееся на процессе сверления с 
некоторым расnределением для наблюдения за ходом всеrо 
станка. ' 

6. Развертка отверстий 
, 

П р о ц е с<: тру д а. Сверление не дает той точности 
диаметра отверстия и правильиости цилиндрической по­
верх,ности, которая требуется в некото.рых изделиях. Тог­
да просверлеиное отверстие развертываюtг при помощи 

разверток. Развертка представляет собой стержень, один 
конец которого прорезан продольными канавками, обра­
зующими режущие крО1'.11<И развертки, которыми и произво­

дится резание металла. 

Установка предмета и развертки такая же, \ как и при 
сверлении, но с большей точностью, т. к. c:iM/lЯ операция 
относится к наиболее точным обработкам и выполнима: nри 
строгом центрировании развертки в отверстии. родача 
развертки производится медленней, чем сверла, nричем она 
часто вынимается из отверстия для смаз.ки и охлаждения . 

Контроль за работой требует неnрерывного внимания, тои­
кого суставно-мышечного чувства. 

П с и х о ф из и о л о г и ч е с к а я х а р а 1< т Et р и с т и к а. 

Требования к личн1,1м качествам рабочего те же, что и 
при сверлен:иии, но в большей мере. 

7. Нарезка резьбы 

Пр о ц е с с тру д а. Винт является одной из важнейших 
деталей машины, nоэтому изготовление разнообразных вин­
тов составляет nостоянную работу в механических мастер­
СI<ИХ. Нарезка винта на токарном станке (рис. N2ll) отно­
сится к наиболее трул.ным видам работы и выполняется то­
l<арем повышенной квалификаuи'и, начиная с 5-го разряда и 
выше, по квалификационному справочнику ВАТО (хотя шко­
лы ФЗУ готовят токаря 4·го разряда, уменье · изготовлять 
в интовую нарезку входит в программу обучения). 

Нарезка резьбы расnадается на две части: 1) nодсчет и 
установка сменных шестерен и 2) нарезание резьбы с соблю­
дением всех nравил этой работы. 

"На современных станках, снабжеяных в большинстве слу­
чаев коробками подач, nервая- операция по изготовлению 
винта сводится к перестановке рычагов коробки, так что в 
наше время токарю сравнительно редко приходится подсчи­

rывать шестерни для выnолнения нарезки. Это отнюдь не .. 
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Рис. 11. Положевне рабочего nри нарезке резьбы. 

значит, что токарь не должен знать подсчета шестерен для 

нарезки резьбы на токарном станке. На наших заводах, во ­
первых, еще очень много токарных станков старых I<онструк­

ций с сменными шестернями и, во-вторых, как не универ-' 
сальны. современные станки, все-таки не всегда удается на 
них нарезать требующуюся резьбу. В этом случае приходится 
подбирать и подгонять шестерни к коробке nодач, а если 
и это не удается- исполняют работу на старом станке со 
сменными шестернями" .1 · 

Подсчет и установка сменных шестерен требует прежде 
всего отчетливого понимания, каким образом винтовая линия 
образуется из двух движений: поступательного (движение 
резца) и вращательного (движение изделия). Понимание этого 
является ключем к анализу данного конкретного задання 

· nри нарезке резб"ы. Анализ должен дать указание о соотно­
шении между скоростью вращения изделия и nродольной 
а.втоматической подачей резца (т. е. на какое расстояние 
должен продвинуться резец вдоль изделия при одном его 

обороте). В дальне-йшем нужно устанавить сколы<о обора· 
тов должен сделать ходовой винт, от вращения которого 
nроисходит автоматическая подача резца, на один оборот 
изделия. После этого nроизводится расчет шестерен, кото­
р~Iе должны быть поставлены для п~редачи движения шnин­
деля к х<:>довому винту. Кроме отчетливого ланимания за-

1 Оrлоблнн. Руководство для токоря. Стр. 158. 
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конов зубчатой передачи, З,Десь требуется известная способ­
t!ОСlfЬ к комбинированюg чисел, чтобы получить наиболее 
nросто дости11аемое нужное соотношение оборотов изделия 
с оборотами ходового винта. Самая устаноВI{а шеатерен не 
nредъявляет сколько-нибудь значительных требований к 
сnособностям и навыкам рабочего. 
Нареэание резьбы, помимо точного соблюдения правил 

в этой работе, требует большой коицентрации вниманиЯ и 
6ыс1·рой реакции с выбором. В от,тичие от большинства 
описанных работ, нарезание резьбы с самого начала до кон­
Щl ее выполнения требует точности в работе. 
Когда проводится грубая обдирка или обточка изделия, 

с J<oтoporo требуется снять сравнительно толстый слой ме­
rа.~ла, токарь может до некоторой сте_nени доnустить откло­
нения от намечаемой им точности работы. В эти фазы работы 
внимание активизируется в сравнительно невысокой степени. 
И только когда наступает чистовая отделка резцом, то1<арь 
олжен быть особенно внимателен, чтобы какая-нибудь не­

!1О11адка или какое-нибудь неловкое движение не испортили 
tзделие. Не то с изготовлнием винта. С самого начала до 
онца работа дqлжна точно следовать намерениям и план-ам 
абочеrо. Здесь недопустимы малейшие отклонения от точ­
ости ,вы полнения рабочих нроцессов, как это возможно 
ап р. в начальной стадии обточки. Малейший сдвиг резца 
своего места, не точная его установка в прорезаемой ка­
авке, не соответствующая смазка во время резания, едва 

а~1етный неловкий nоворот рукояток подачи и т. п . может 
ривести к браку, тогда как в случаях вышеоnисанных эти 
бстоятельства могли бы быть легко исправимы. Работа 
о нарезке резьбы, будучи сама по себе мелкар и точной 

работой, ведется на гораздо меньших скоростях резания, 
Fем при других токарных работах. Она имеет характер 
роnотливой работы, постоянно контролируемой зрени­
м, с обдуманными движениями рук и наnряжением вни­
tания. 

Еще .более работа усложняется, когда приходится наре­
ать резьбу в гайке, · так как ко всем предыдущим трудно· 
тям щнrсоединяется недостаточность зрительных восприятий 

связи с работой резда внутри отверстия. Отсюда действия 
або чеr.о должны быть в еще большей мере обдуманы, все 
о.r.жно быть отчетливо nредусмотрено, расчитано1 размерено 

1 точно установлено. 
Двигательная деятельно·сть в процессе обточки, расточки, 
еза ния, сверления и -r. д. часто заi<анчивается с момен­

о~' подвода резца к изделию и пуском станка на ' соотве:r­
твующую скорость. В это время рабочий nочти не выпол­
яет никаких рабочих движений и следит за работой станка, 
а обработкой предмета и за направлением струи щелоч-
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1юА воды, пускаемой для охлажде~rия детзли у места соnри-
косновения ее с резцом. } 
Лри ручной подаче резца рабочие движения токаря сопро- I 

вождаются 'небольшим напряжением мышц верхних конечно- У. 
стей преимущественно сгибателей кистей и отчасти пред· 

1 nлечья. Положение тела в этих случаях слегка наклоненное Р 
вперед. 1 
Необходимо отметить значительное напряжf'ние зрения ' 

и двигательных мышц глаза, связанное с тем, что глаз сле­

дит за ходом резца и за формой предмета, улавливает малей-
шие веправильности. , 
Непосредств~ниая работа по обработке изделия (обточка, 

расточка и др.) по нашим наблюдениям над подростка~ш 
занимает у универсала 31,1 %, у оператора 42,3%. 

Псих о физиолог и чес к а я характер и с т и к а. 

а) Коицен,трированное внимание в высокой мере. 
б) Глазомер линейный и дивами~ески й. 
в) Быстрая реакция с выбором. 
г) Комбинаторная способность в nодборке нужных, сравня­

тельно простых соотношений чисел при расчете шесте­
рен. 

д) Общий интеллект при точном выполнении nравил наре· f 

зания резьбы, предусмотрительность в действиях, в 1 
своевременных отметках положения резца, шпинде.1я J 

передней бабки, nеред~точных шестерен и т. п. 
е) Конструктивная сообразительность при расчете шесте· 

ре н. 
ж) Зрительно-моторная координация движений рук. 
з) Аккуратность, методичность и настойчивость в работе ' 

и резко выявленная установка на точность в ра-боте. 

IV Измерение 

Пр о ц е с с тру д а . Токарь во времЯ и nосле работы 
nроизводит различные контролью.Iе обмеры изделия. На· 
блюдения за подростками школы ФЗУ, работающими в нн· 
струментальном цехе завода показали, что на обмеры они 1 

тратя1· около 10% рабочего времени. 
Обмеры производятся или мерительными инструментами 

или при помощи различных шаблонов. 
Рабочие движения при контрольных обмерах просты 11 

не требуют особого мышеч·ного напряжения, кроме мышц 
кисти и пальцев. При измерении главную роль играет вре·· 
ние, осязание и суставно-мышечное чуество. Некоторое, 
'хотя небольшее значение, юiеет память на числа и связан· 
ные с этими числами места изделия, подвергающиеся мер11 · 

тельному контролю. 
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Особенно з~ачительно при обмерах напряжение зритель­
ного а ппарата, так как измерения производятся на близком 

,. расстоянии при прищуренных веках и ~опровождаются вапря-
,. женаем аккомодации. · 

При пользовании для И:::Jмерения шаблонами, кантроли­
е рующим чувством являются суставно-мышечное и осяза· 

тельное чувства. Пальцы рук ощущают свободно или плотно 
я надевается шаблон на изделие. 
~- Операция измерения дета.'lи занимает у тоJ<аря-универсала 
i- 6,4 % рабочего времени. 

3, 
и 

П с их о-ф и з и о л о г и ч е с к а я ха р а к т ~ р и с т и к а: 

а) Суставно-мышечное и осязательное чувства в пальцах 
и кистях рук. 

6) Память на числа в небольшой мере. 
в) Память на· места изделия, N 1<оторым относятся обмеры, 

связанная с глазомером. Все это в небольшой мере. 

V Заточка резцов 

ti·· Пр о ц е с с тру д а, В современных мастерских токарю 
е- только в очень редких случаях приходится самому изгото-

ВJiять резец. Но с одной операцией в изготовлении резца 
~- e~ty приходится довольно часто -иметь дело: это заточка 

в резца. Работа эта производится .. на специальных точильных 
111 ка мнях, вращающихся или от трансмиссии или от индивиду-

ального мотора. Пр.и заточке важ~о сохранить форму резца 
е- н получить чистое без зазубрин лезвие. Память на форму 

и особенно глазомер на двугранные углы здесь имеет бо-'\ь­
шое зна,.gение. Внимание концентрированвое активизируется 

re в работе. 
е. Положение тела пра заточке почти вертикальвое с не-

большим наклоном туловища и головы вперед. 
Левая рука держит тело резца, правая- прижимзет резец 

к точильному камню. Степень нажима контролируется кине­
·ы стетическим чувством пальцев н всей руки. Осязанием токарь 
а· определяет стеnень заточi<и режущей кро~шн резца. 
и· При точке резца имеет место тоническое наnряжение 
111 мышц рук и всего туловища, а также валряжение зрения. 

Эта работа при отсутствии достаточных ограждений часто 
ш является причиной травм в особенности глаз. Продолжи­

тельность этой операции у универсала составляет 211% 
ра бочего времени. _ 

И· 

Псих оф из и о л о г и чес к а я характер и с т и к а. , 
а) глазомер на двухгранные углы; 
б) паwять на формы (трехмерные); 
в) то'нкое о"сязание пальцев рук; 
г) суставно-мышечное чувство. 
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Vl Опиловка 

Пр о ц е с с тру д а. В том случае, когда чистовую отделку 
изделия нет возможности произвести на шлифовальном 
стаюн~. токарю, в качестве одной из олераци_й чистовой от­
делки, nриходится nроизводить опиловку изделия (выравни­
вать фасад). 
Наблюдения за nодростками школы ФЗУ, работающими 

в инструментальном цехе завода, показали, что на опиловку 

у них уходит 3,1% рабочего времени. 
С точки зрения психофизиологической, эта олерация не 

трудна и не специфична для токаря. 
При опиловке рабочий несколько наклоняется ~::воим 

корпусом над станком и держит в правой руке ручку 
напильника, слегка надавливая 3 пальца левой руки на 
напильник (2, 3 и 4 пальцы). При сильном нажиме стружi<а 
не будет выпадать из насечки напильника) а будет цара · 
пать. изделие. Поэтому нажим контролируется суставно-мы· 
шечным чувством. 

Операция сопровождается небольшим напряжением мышц 
верхних конечностей, преимущественно кистей предплечья, 
а также спины и нижних конечностей) :гребует напряжения 
зрения и большой осторожности. Не исключена возмож· 
ность травматических повреждений рук, так как во время 

·этой работы станок находится в движении. 

Vll Шлифовка 

Пр о ц е с с тру д а. Как и опиловка, шлифовка отно· 
сится к чистовой отделi<е изделия. Она nроизводится наж­
дачной бумагой или наждачным порошком при быс'J.:ром 
вращении изделия. 

Шлифовка выводит мелкие царапины и дает изделию 
rладкую блестящую поверхность и ровный штрих. Р1iбота 
требует тонкого различения свето-теней, -свеtл~сти, блес· 
кости поверхности и правильного наnравления штриха шли· 

фовки. С физической стороны работа нетрудная, произво· 
дитс.я в стоячем положении с легким наклоном туловища 

вперед. 

Vlll Уход за станком и рационализация рабочего места 

"Грязный, местами заржавленный станок, ключи и резцы 
·валяются где попало: и на nришабренной стаюте, и в корыте 
станка, и под станком, и в рабочем шкафчике. 
Вtжруг станка беспорядок: масса стружек, окур.ки и целая 

куча беспорядочно нава!lенного железа, неизвестно зачем 
лежащего эдесь nод станком. 
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Рядо,м со станком шкафчик . Он стоит слева, так что 
~огда он открыт, дверца все время попадает под девую 

руку и мешает работать. Шкафчик грязен, все в нем бес­
порядочно рассоваво: тряпки, резцы, старые газеты, опро­

кинутая масленка, несколько шестерен, оnравка, паnиросы, 

хлебные корки И самый разнообразнейший х.'Iам. Верхняя 
одежда висит тут же на гвоздике. Картина довольно печаль­
ная. • Так характеризуется рабочее место неряхи - рабочего 
(Лосев. Станки. "Журнал Станочник и ·инструментальщик" 
1Н32 Г. , .N2 1-2. 
Дальше там же: "Обычно, когда работаешь не замечаешь, 

сколько nотерь nроисходит из-за неорганизованности рабо­
чего места и неаккуратного ухода за станком: то инструмент 

завалился- сразу не сьiщишь, то подкладок под резец не 

найти, то болтика нет. Беспорядок в расположении вещей 
вокруг рабочего места вызывает ли'шнее движение, лишнюю 
·беютню по цеху. Плохой уход за станком вызывает быст­
рый износ и порчу частей, большие простон из-за ре­
монта. 

Грязь и беспорядок понижает трудовое настроение и не­
заметно для работающего воспитывают в нем н еряшли ­
вость. 

Подсчитано, что потери от "средней" неорганизованности 
рабочего места, обычной н·а наших заводах, составляют 
10 - 15%, не считая побочных потерь. 
Эти соображения диктуют ряд nравил по уходу за стан­

ком и рабочим местом: до работы, во время работы и по 
окончании работы. Относятся они к проверке исправности 
станка, его смазке, целесообразному расположению инстру­
.мента, правильному пользованию его, содержанию станка и 

рабоЧего места в чистоте и должном порядке. В основе 
этих правил лежат требования аккуратного и бережливого 
отношения к дорого-стоящим станкам и инструментам, об­
думанное и упорядоченное содержание рабочего места, уст­
раняющего излишние движения, ненужные поиски и пе­

nроизводительную трату времени. 

Выполнение правил должно базироваться на воспитании 
<~ ккуратности и бережливости .У рабочего по отношению к 
заводскому имуществу, разъяснению необходимости соб ­
людения этих правил как с точки зрения выполнения лром­

финллана предприятия, так и личного интереса рабочего. 
В~1есте с тем возможность выполнения правил требует до­
статочного культурного уровня рабочего, внимательного 
отношения к мелочам в работе, отсутствие рассеянности, 
осторожности, предусмотрительности, вдумчивости и ламяти 

11а места. 
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Психофизиологическая харахтеристикL 

" Распределенвое внимание. 
Память на места и ор}fентировка в местоположении много­

численных nредметов. РабоЧая установка на аккуратное .. 
бережливое и внимательное отношение к станку и инстру­
менту. 

Заканчивая описание работы токаря по операциям сле­
дует оговориться, что неt<оторые виды работ здесь не­
оnисаны дJIЯ сокращения изложения. Сюда относится прав­
ка погнутоrо вала, которая, если производится ручным 

сnособом, требует иногда большой физической силы, су­
ставно-мышечного чувства и глазомера, поверка токар­

ного станка, которая nроизводится или сnециальным налад­

чиком или мастером, и, как исключение, может nроизво­

диться тоt<арем, накатывание, навивка пружни и т. n. 
Описание этих видов работ значителыи увеличило бы оnи­
сание nрофессии и мало прибавило бы 1< ее характеристике-

Общая психологическая характеристика 10каря 

Специальность токаря-инструментальщика отличается 
прежде всего повышенными требованиями в области интел­
лекта каt< общего. так в особениости конструктивно-техни­
ческого. 

В своей работе токарь управляет сложным комплексо~1 
механизмов, из которых составляется токарный станок. Его 
конструкция с течением времени настолько усложнилась, 

с одной стороны, в наnравлении универсализма, т. е. охвата 
возможно большего числа выполнимых на нем операцийt 
а с другой- в направлении возможно большой точности 
выполняемой работы, что овладенt~е станком и мастерское­
выполнение операций иа нем требует длительного обуче· 
ния и nрактики в токарных работах. 
Кроме того для работы на токарном ставке токарь дол­

жен обладать серьезной подготовкой в области чтения тех­
нического чертежа, элементов математики, физики, .мех3 -
ники, материаловедения, теории резания и даже векоторого 

технического расчета, что в еще большей мере увеличн­
вает значение интеллекта в данной nрофессии. 
Постоянный -nporpecc :rехниi<И, усовершенствование станка 

и инструмента, усовершенствование и умножение сортов 

материалов обработки, улучшение лриемов обработки -ясе 
это не терпит косного, малоподвижного интеллекта в токар­

ном деле, т. к. оно особенно быстро переживает изменения 
1!1 связи с указанными обстоятельствами. 
Хозрасчет в работе, рационализация рабочих nроцессов, 

выполнение и перевыполнение промфинплана , nовышенные 
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Професснонально важные для работы токаря-универсала инструментального цеха 
психо-физиологические качества 

Сфер;-г-Каче~тво 1 

' 1 
1. Сен- а) Uвето-

~ ·t 

сорная ощуще-

сфера. ние. 

1 

б) Осязание. 

в) Суставно­
мускуль­

ное чув­

ство. 

Проявление качества 

А. Различие оттенков све­
тотеней для опознания сте­

пени затененности . 

Б. Различие степени блеет­
кости. 

В. Различие неровностей 
штриха. 

А. Ощущение шероховато­

стей, неровностей nоверхно­

сти. 

Б. Ощущение эаостреаво­
сти лезвия. 

А. Чувство соnротивления. 

Операция 

.... 
Оnиловка. 

..... 
Шлифовка. 

Измерение мерительным 

инструментом. 

Заточка резца. 

Vnражнение 

Мало уnражня­

емые l<ачества. 

Имеется извест­

ная чувствитель­

ность к изменt>­

ниям светотеней, 
блесткостп. 

К~чества мало 
уnражняемые. 

Обточка, расточка (регули-! Качества 
рован.,ие nодачи 13езца). По- ражняемые. 
дача сверла, развертка, эа­
крепления.иэделия, резца, зад-

ней бабки. Поверка отвер-

уп-

стий калибрами и толщины 
иэделиА шаблонами. Вообще 
поверка мерительным инстру-
ментом. Заточка резцов, за-
жим изделия в центрах в пат-
роне и иа планшайбе. Зажим 
рt>зца в резцедержателе. 

Метод диагноза 

Набор таблиц 
различной свет­
лости. 

Тест Фридриха 

на разлчие штри­

ха. 

Набор nласти­
нок и цилиндров 

с разными неров­

ностями. 

Набор пласти­
нок с различным 

заострением кро­

мок. 

Аnпараты для 
испытания сус­

тавнв-муску льна­

го чувства Ме­
де, Липмана. 

' 



i'J I ' ;;"Ф•Р~ Гк~чоство Про;щиио '"""'"'' 1 Оnероцио ~ 1 Уnрожвшо .;;тод диииозо 

1 
Б. Регупнрование нажима. \ Опиловка. 1 Аnпарат Мёде 

для пригонки 

болтов. 

О> ...... 

г) Слух. В. Проверка ватякутости 
ремня. 

А. Слуховые восприятия 
на теwбр, ритм и высоту шу­
мов, nроизвоаимых движу­

щимися механиэ\!амн с их 

похапнзациеА в оnределен­
ном месте. 

Б. Топкое слуховое вос­
nриятие звуков резания ме­
талла. / 

В. Восприятие звука тон­
кой стапьной иглы, трущей­
ся о металл. 

2. Вниыа-~а) Концеи-
нне и трация j А. Концентрация внимания 
набпю- внимания.•на различение деталей. 
датепь­

кость. 

б) РаспредеJI 
пение вни­

мания. 

3. Па- ~а) На фигу­
М!JТь. ры и формы. 

б) Локаль­
ная. 

Б • .,Прослеживающая" кон­
центрация . 

в. КО1ЩС1Пр3ЦIIЯ Ol/ll~liiiii!SI. 
Примечаuнс: Концеuтр;щию 

внимания надо пониыать ус­

ловно. Здесь указаны момен­
ты наибол hllleii концентра­
ции. Но иногда работает ста­
t<ок, токарь всегда до изве­

стной степени расnределяет 
своё внимание на весь рабо­
тающий станок. 

А. Общее наблюдение за 
станкоы. 

Б. Наблюдение за станком 
в предnусковой момент и в 
nервый период после пуска. 

В. Наблюдение за стан~rом 
в. течение работы, когда то~ 
карь специально отвлекается 

для этой ·цепи. 

Г. Проверка исправностн 
станка в начале и конце ра­

боты. 

Д. Распределение внимания 
на работающий станок. 

У ход за ставком. 

Во всех работах когда ста­
вок находится в движении. 

В работах, когда произво­
дится резание металла, осо­

бенно при расточке .• 

Уставовка изделия с по­
мощью рейсмуса. 

Освоение чертежа, измере­
ния. 

Обточка с ручной подачей 
резца. Нарезка резьбы . Про­
верка центрирования изделия 

nри установке. Подвод резца 
к изделию и взятие nроб ре­
зания. 

Уста11овка иэдОJI IIЯ щ1 стан­
ке (коnцентрация не в вы­
сокоil степени). 

Пронэводство расчета и ус­
тановка шестерен для нарез­

ки ре3ьбы. 
Всякая установка станJ<а 

если она не связана с ero дви­
жением (напр. установка на 
конусн. обработку). Заточка 
резца, опнловка, шлифовка. 

Уход за станком и рабочим 
местом. .....~ ltil> 
Во всех работах, связанных 

с движением станка. 

Освоение чертежа. 
Память на профиль нзделия 

при криволинейной обточке. 
Измерение изделия мерн­

тельным IOJcтpyмeJfTO~J. 

Качества мало 
упражняемы. 

Воспитываетсн, 
очень связано с 

интересом. Боль­
шая утомляе­

мость. 

Качество уп­
ражняемо. 

Утоыляемость 
велика, почему 

требуется раци­
ональное распре­

деление работы. 

Весьма уnраж- 1 
няемое качество \ 
На требуемом 

уровне всегда 

BOCIIJiTЫBaeTCЯ В 

процессе труда. 

Упражняемо в 
небольшой сте­
пени. 

Тест Фридриха 
на различение 

ударов, тест 3ай­
ва. 

Т ест Мэк-Керри 
на внимание. 

Тесты на рас­
предепение вни­

мания. 

Тесты на запо­
.минаиие фигур и 
форм. 
Тест на за nо­

минакие MI?CT, 
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в) На разые­
ры, на числа. 

r) Память на 
суждения. 

4. <?6- la) Поннма-
щни ин- ние. 

Работа па токарном станке 
связана с заnоминанием ино· 

гочисленных nравил и nрие­

мов, относящихся как к ухо­

ду за станком в целом , так 

и к выnолнению отдельных 

оnераций. 
А. Понимание конструкции 

и работы станка, взаимозави­
симости и взаиыосвязанности 

его от дельных деталей, их 
движений. Понимание зако­
нов физню1 и механики, на 
которых базируется устрой­
ство станка. 

тел л е кт 

'· 

Б.' Понимание инструмента 
и заданий. 

б) Выделе- ! А. Рационализация рабо-
ни е сущест- чего места. 

1 

венного. 

в) Комби­
нирование. 

г) Крити-
ческие 

Б. Рационализация прне­
мов работы. 

А. Присnособпение к но­
вым условиям (новое задание, 
новый инструмент и т. д.). 

Б. Ориентировка в слож· 
ных комбинаци~х факторов, 
ВJ1ияющих на режим раОоты. 
Комбинирование отдельн ых 
моментов режима работы 
nрименительно к конкретной 
обстановке. 

В. Комбинирование сочета-
танпl\ оnераций nри наимень· 
шей затрате времени н1' ne-
реуставовку станка и дета-

лей. 

А. ОЦенка видоизменений 
выnолнения отдельных one-

сnособно- раций с точки зрения хоз-
сти. , расчета, утомляемости, безо-

nасиости в смысле травма-

Т11зма 11 т. n. 

Б. Оценка качества про-
. дукции. 

1 

При nроизводстве nочти 
всех работ. 

То же. 

Ввиду сложности устрой­
ства станка, сложности и точ­

ности некоторых оnераций, 
выnолняемых на нем.?. большой 
ценности, как самоrо станка, 

так н некоторых деталей, на 

нем изготовляекых, для ра­

боты на токарном ст<~нке тре­
буется интеллект не ниже 
среднего. 

Расnоложение рабочего ин­
струме.нта. 

Наблюдение за точным соб­
людением правил работы на 

станке, приспособлеuие их к 
конкретно/'! обстаноnкс, n p11 
AaUI:&OW конкретпои з3л.а•·• а~н. 

Все основвые оnерации. 

Установление скорости ре-
эаяия, подачи и глубины ре-
зания. 

Во всей работе. 

глаз чистовой обработки . 
1 Измерение и оценка на-

Уnражняется в 
елабоА степени 

До иэвестно11 
стеnени воспиrы­

вается оnытом. 

Восnитывается 
с опытом nри на­

личии иаблюда­
тедьности . 

Восnитывается 1 
с оnытом в ~па-
с:iой' мере. Имеет 
большое значение 
общая и техниче-
екая nодготовка . 

1 ,.. 

СлабО уnраж-
няемо. 
Связано с ха-

рактерологиче-

1 скими особенно-
CTЯWII ЛИЧНОСТИ. 

Ззвис•т от сти-
1 мулов. 

. 

Тесты на запо- 1 

мниание чисел. 1 

Тесты назапо-
1 

минание разме-

ров. 1-. 
Тесты на рассу­

до.f~ю nамять. 

Тесты на ори· 
ентировку и по­

нима ние инст­

рукций. 

Доска nоруче­
ний. 
Тесты на nод­

ведение конкрет­

ных по.~ожений 
под общее суж- , 
дение. 

Тест аналогий. 
Тест классифи­

каций. 
Т о ж е. 

Т о ж е н тестw на 
ск~уааtнн .AA!i нсnыта. 
аон к •бщеrо •rнтеллен­
та н тест Эббннr•уэз. 

Тоже 

1 

Тоже 
, 

Тоже 

Тесты на выде-

Jlение существен-

ного и подмеч ива-

ние дефектов J--' 
упражнениях 

uли лред метах . 

~ 
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1 

5. Техни-, а) Глаэо-
ческиt! мер. 

А. Линейный на линии и 
фигуры. 

Разметка центра. 

Установка изделия на 
станке. 

Тесты Мэк­
Кэрри па глазо­
ыер. 

_, 
"" 

m 
<:J\ 

интел-

лект. 

·в. На направление линий. 

В. На параллельность ли 
ний. 

Г. Динамический. 

Е. На формы и углы. 

Установление глубины ре­
зания . 

Наблюдение за толщиной 
стружки. 

Обточка криволинейных Качества тре-
поверхностей. нируются в про-

цессе производ­
При пелранильной установке стве1tного обуче-
н при выявлении неислрав- ния и произ.вод-
ности станка, дающего вме- 1 с1венной работы. 
сто цилиндрической кони че-

св:ую nоверхность nри обточке. 

При центрировании изде­
лия, когда наблюдаются виб­
рации образующей изделия 
и оцениваются на-глаз раз­

меры этих вибраций. 

Изменение толщины струж­
ки на протяжеаии одаого хо­

да резца (особенно при кри­
волинейном профиле изделия). 

При нарезке винта я при 
расточке не сквознhlх отвер­

стий, т. к. токарь по мере 
прохода резца до конечного 

положения должен подгото­

ви rься к соответствуюЩей 
РС4КЦ IЩ. 

ки--ffздс~о~пппцс~я 

от правилы10ft фор:>~ы . 

Тест Левитова 
на глазомер. 

Тесты на ди­
намический гла· 
эомер с nерекон­

струкцией их на 

ыелкие размеры. 

б) Прост­
ранствеиное 

представле­

ние. 

А. Мысленное nредставле­
ние элементов чертежа в це­

лом. 

При заточке резцов. 
Освоение чертежа. В небольшой 

стеnени. 

1 Тест "Ромбы" 
Терс:rова и Дж.анса 
Тест "Сече­

ния". Мииезот­
ска'fl доска_ Тест 
"Технические за-

в) Конст­
руктiiвное 

воображе-
ние. 

Б. Представление движе­
ний отдельных механизмов 
токарного станка nри выпол­

нении той ил11 друr;ой оnера­
ции. 

А. Мысленная конструкция 

из элементов чертежа нового 

сочетания . 

Б. Расч~т и конструкция 
сменных шестерен. 

' В. Выбор креnлений. 

г) Понима-1 · А. Анализ конструкций 
ние механиз- (технический анализ). · 

мов. 1 Б. Пелное понимание чер­
тежа, значение отдельных 

частей детали, их рабочие 
функции (технический анализ 
и синтез). 

~ 

Во всякой работе на стан­
ке, но особенно при нарезке 
резьбы. 

Освоение чертежа. 

t • 
Нарезка резьбы. 

установка деталей -на ста1i­
ке. 

Понимание работы станка. 

Освоение чертежа. 

Весьма зависит 
от технических 

знаний и навы­
ков, а также от­

общего интеллеК­
та. 

Весьма завиСJн 
от технических 

знalftfй и навы­
ков, а также от 

общего интеллек­
та. 

tдачи". 

1 

1 
J 

Тест ·Ф'ридрих'а. 
Фигу'р-Ы Ры~а­

кова. 

Тесты'<;:.те'пквИ­
сtа, бР!аЖнЫй н ' 
ыонтаЖныrr. 
Тест· ,,Техничес­
кие :Щ{а'lи1'. 

а. Тесты "Тех­
ническf!е змач.и". 

б,. ац.а~и .. на 
• . ме~н@'' и;,ц1. 
"Кэнст.ру.кторе". 

Мон.тажныn 
тест' Стенквиста. 
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Сфера 1 Кач ество r Проявление качества 

6 . Мото-j Коорднна-~ А, Координация движений 
рика. ция движе- рук. 

ннй. 

7. Реак-j Реакция с 
ция. выбором. 

8. 

9.Харак· 
тероло-

1·ическ. 

черты . 

1 

\ 

Преодоле­

ние моно­

тонво. 

а. Настой· 1 
чивость в 

достиже-

HИII Cl<py-
nолезной 
точности. 

б. Акку-
ратиость и 

бережли-
вость. 

Б. Координация движений 
рук, вращающих рукоятки 

nродольной и поперечной по­
дачи со статическим положе­

нием тела. 

В. Направляющая коорди­
нация движений рук nри на­
жиме. 

Г. Твердость правой руки. 

А. Реакция с выбором встре­
чается nочти nри всех видах 

работ. Весьма существенное 
качество. 

Реакция должна иметься на­
лицо как для ожидаемого яв­
лсп .. я, так 11 n CJiyчac каких­
либо и~о>•( •sлrнr .. остеn о рnбо 

Способность nро1sзводнть 
длительную однообразную ра­
боту . 

Т. к. работа токаря-увивер-
сала инструментального цеха 

отличается особой точностью, 
достигаемой усилиями работ-
ни ка, а не только автоматиза-

цией рабочего nроцесса, то 
это качество весьма ценно дпя 

него. 

Бережливое отношение к 
станку. Аккуратность и чис-
тота рабочего места. 

' 

1 

1 

Операция 

Крепление иэАелий и уста­
новка ставка для работы пе­
реА nуском. 

Подвод резца х изделию. 
Обточка поверхности с кри­
волинейным профилем, nри 
ручной nодаче. Грубая nер­
вичная обдирка ·болванки nри 
ручной nодаче. 

Олиловка nри чистовой от­
делке изделия. 

Проверка уставозки наде­
ляя на мелок. 

Особенво 1ребуется выео­
кнА уровень быстроты реак­
ции с выбором nри нарезке 
резьбы и ручноА nодаче рез­
ца, а также в случае неожи­

данных неnоладок, возникаю­

щих в лроцессе работы . 

06ТО'IКЗ ДЛIIBIIЫX ЦIIЛIIH­
дpИЧeCKitX изделий с nоста­

новкоА суnпорта на самоход. 
Опиловка, шлифовка. 

1 

Во всех работах nри ста- 1 
днях рабеты, требующих точ-
н ости . 

. 

Во всеА работе. 

1 

Упражнение 

У пражняе•tость 
значительная. 

Мало уnражня­
емое качество. 

Качество мало 
уnражняемо. 

Очень зависит 
от стимулов, от 

склада характера 

и с течением в ре- 11 
мени до извест­

ной стеnени вос­
питывается. 

До известно!\ 
степени BOCПII-

тывается. В эва-
чительной мере 
зависит от сти-

Метод диагноза 

Аnпарат Меде 
ва координацию 

движений рук. 
Доска Кембля. 

Тест "Флейта" 
(nродевание ии­
шей). -.... 
Аnпарат Руn­

па - координация 

движений рук. 

Доска Беюла 
при исnытании 

координации дви­

жения рук. 

Термометр. 

Хроноскоnич. 
установка для 

исnытаний реак­
циА . 
Аnпарат Трам­

ма. 

мулов и nонима- 1 Эти качества 
ния значения точ- nоддаются диаr-

~возу главным об· ного изготовле-

вия деталей в их 1 разом nутем ваб-
будущей работе людения. 

в механизмах. 

Качества весь-
м а ПОдАаЮТСЯ 

восnитанию, да-

же nри некото- , , -
рых недостатках 

внимания, напр. 

небОЛЬUJОЙ рас-
сеянности. ij 1 

• 1 

:'1 



требования в отношении nродвижения на ответственные 
работы наладчиков и мастеров в связи с проблемой кадров, 
усвоение высших форм техники капиталистических стран и 
т. д. требует интеллектуально способных и лолитическв 
подготовленных ра~очих в такой сложной лрофессии, ка!< 
токарь-универсал. 

Но все это еще не являепя спецификой токаря-инстру-­
мента·ль-щика. Она возникает из характера изделий им изго­
товляемых. 

Многообразие сgвременноrо инструмента металлообраба­
тывающей лромышленности) ero сказочная точность (когда 
даю1:ся допуски в 0,01 .мм), частое отсутствие над0бнестн 
wли невозможность серийного производства, делают работу 
токаря-икструментальщика многообразной, универсальной, с 
большJtМ ющентом на тоЧ'Ности выnолнения при большоr1 
доле искусства в работе. 
Может быть в будущем профессия токаря-инструменталь­

щика-универсала и отомрет при строгой нормализации п 
стандартизации планово-регулируем ой металлооб рэ батыва ю­
ntей промышленнос:ги в масштабе крупной страны как СССР 
и -функции универсала разделятся между токарями-операто· 
рами, но это возможно в будущем, в настоящий момент 
токарь-инструментальщик необходим всякому крупному 
металлообрабатывающему предприятию. 
Разнообразие изделий предъявляют к токарю требованиn 

в отнош~нии его тибкости, Пр!-fсп.особляемости, быстрой 
ориентировки, более шарекого технического горизонта 1t 
более разносторонних технических навыков, чем менее слож­
ные профессии. 
Точность изделий, ломимо самой установки на точнQсть 

в работе, требует большой осторожности и обдуманности в 
своих действиях, nостоянного их контроля, внимания к станку, 
инструменту и выполняе·мой работе, точных движений, быст­
рых реакций йа всякую еле заметную неполадку в работе и 
точнейшего глазомера. 
Детализируя эти требования мы имее!l.t: 
От токаря требуется точный обдуманный план работы 

при выполнении одной, а тем более нескольких операций 
над изделием, получающийся в результате освоения инструt<­

ционной карточки и рабочего чертежа. Полное и ясное 
понимание задания, порою резко отличающегося от всего 

nредшествующего опыта, предусмотрительность и комбива· 
торские способности в nланировании работы, в выборе 
приемов работы, способов крепления, ·выборе резца и его 
установки, СI<оростей резания, подачи и глубины резан11я, 
наладке станка и т. n. 

По'Верl<а исправности станка, внимателыrое отношение rc 
нему во избежание хотя бы небольших неисправностей ,. 
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точная, установка издели.й,,досtаточ_но .щестокое закреnление 
.в нем издели.й, однако без и&~ишаеrо перенапряже.ния, вредно 
отзывающегося на точности с·мнка, И• ос;юоgожный: приатуп 
к работе, когда все требующееся перед этим вяимател.ьно 
осмотрено, проверено и не Qызывает сомнен~й. 
Дальше процесс резания. Здесь по.с,;оянный контроль с 

некоторым отвлечением вн.ммания по набл.юдению за ходом 
работы всего станка. Контроль осуществляется то зрением, 
то слухом, то суставно-мускульным чувством, то тем и дру­

гим и третьим одновременно,. с постоянным расчетом и оцен· 

кой всплывающих в поле зрения 0щущений и с посто­
янной готовностью быстро и целесообразно реагировать. 
Непрерывное внимание и· живость восприятия, быстрота 
nереработки и скорая ответная реакция эдесь необходимы. 
Глазомер должен отличаться большой тонкостью. 
Движения. Они осторожны, точны, порою еле заметны 

глазом и улавливаются суставно-мускульным чувством и 

осязанием. Высокая степень к..QОрдинации движений рук. 
Поверка работы- весьма скрупу.лезная, точнейшим мери· 

тедьным инструментом, требующим то точного отсчета по 
нониусу, то тонкого <;уставно-мышечного чувства при про­

аерке работы шаблонами и к.алибрами. 
Если ~ы надо было выделять наиболее 11ру дные моменты 

работы токаря-инструмента.льщика, то к таким следовало 
бы отнести в первую оч~едь освоение чертежа, расчет 
сменных шестерен и лроизводство нарезки· резьбы. К чисто 
манипулятивным трудным олерациям относятся обточка по­
верхностей с криволинейным профил.ем·. расточка конусная 
и уступами. В последнем случае f)абота трудна потому. что 
резание не в лолной мере, или совсем не контролируется 
глазом. 

Более точные данные о структурных особенностях лсихо­
.:1оrического процесса токаря-инструментальщика можно 

nолучить только . аксиеримента.льным nут-ем. Эксnеримент 
аплро.бирует и те про6ыf которые основывались на профил~ 
служит диаrностичес:ж:им средством для испытания прю.:од­

ности к профессии токаря-инструментальщика, для трени­
ровки лрофессионально важных качеств. 

Сводный анализ санитарных признаков работы токаря 

1. Положение тела токаря-универсала при работе преиму­
ществеffНО вертикальное, в котором он -иребывает до 65-
10% рабоЧего времени. Из вертикального положения он 
часто переходит к слегка наклоненному (наладка станка, 
установка детали и резца, заточка резцов и др.) и сильно 
согнутому (поднятие с пола лрисnособленнй, деталей, уста­
.вовка сменных шестерен.) Слеrкu наклоненное положение 
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тела преобладает над сильно согнутым. В процессе обточюtJ 
при работе с самоходо,м рабочий находится в свободномt 
nоложении тела и обычно не выполняет никаких рабочих 
движений, кроме наблюдений за ходом станка. 
Вообще же работа токаря протекает в стоячем положе­

нии тела и сопровождается небольшими переходами с од­
ного · места на другое возле станка на расстоянии от 11/ 2 до-
2 метров. . 
Особо тонкие работы по обточке мелких деталей на. 

маленьких специСVIьных токарных станках токарь-инструмен­

тальщиiс выnолняет сидя при умеренном наклоне туловища· 

вперед. 

2. Рабочие движения токаря в основном сводятся к сги ­
банию и разгибанию предnлечья и кисти, а также к отве­
дению и nриведению преимущественно правой кисти (nро­
цессы завинчивания и отвинчивания, вращения маховиков 

и рукояток) nри лереноске и установке креnлеНJ.-Iй (nлан­
шайба, кулачковый патрон). При установке деталей имеет · 
место сгибание туловища до острого угла. Из мышечных 
груnп ванбольшая нагрузка nадает на мышцы спины, пояс· 
няцы, плечевого пояса и верхних конечностей при подъеме· 
и установке крупных изделий. 

Что касается мышц верхних конечностей, здесь преобла ­
дают тонические сокращения сгибателей предплечья, про­
наторов и супинаторов кисти. 

В общем работа токаря не требует больших физических 
напряжений. Значительное количество движений у токаря 
соnровождается одновременным участием обеих рук, что 
предъявляет повышенные требования к правильной коор­
динации движений рабочего. 
При ручной подаче резца и при контрольных обмерах 

на шаблонах большую роль играет суставно-мускульное· 
чувство. 

3. Работа токаря соnряжена с значительным напряжением 
зрительного аппарата, вследствие необходимости при ряде 
операций (изучение чертежа, контрольные обмеры, в про­
цессе обточки и др.) точного зрения на близком расстоянии .. 

4. На большинстве токарных работ имеет место приме­
нение охлаждающих жидкостей и смазочных масел, что 
является очень важным санитарным лризнаi<ом работы, об· 
уеловливающим загрязнение одежды, кожи н слизистых 

оболочек. 
5. Работа токаря сопровождается большой оnасностью· 

травмы глаз (попадание инородных тел) отлетающей. 
стружкой. 

\ 
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Л. И. Барабанов, Н. Т. Белевцев 
и И. Б. Цукерl:iик 

nРОФЕССИОГРАММА ФРЕЗЕРОВЩИКА-УНИВЕРСАЛА 

Определение профессии 

Фрезерованием называют такой способ резанин металла, 
при котором резец, фрез имеющий несколько ребер реза­
ния, вращаясь вокруг своей оси, приходит в соприкоснове­
ние с обрабатываемой деталью и снимает стружку. 
В этом определении подчеркиваю_тся два момента, хсrрак­

терных для фрезерован.ия. 
1-е резец, фрез имеет не одно ребро резания, как тФкар­

ный резец, а несколько ребер. 
2-е резец этот не неподвижен, а вращается и подв·одитея 

к металлу то одним, то другим ребром. 
Благодаря этому, произведетвенный эффект значительно 

увеличивается, т.' к. в то время, когда в работе нахо-дится. 
одно ребро, другие, если можно так выразиться, "от д ы­
х а ют", т. е. охлаждаiQтся, что предохраняет резец 01 бы-
строго изнашивания. · 
Фрезы имеют разнообразную фор~у и могут быть уста- · 

новлены на станке самым разнообразным образом. 
Не меньшее разнообраЗие допускают и способы установки 

обрабатываемых изделий. 
Указанные преимущества фрезерования делают фрезерный 

станок одним из важнейших механизмов обору давани я в 
металлообрабатываi\>щей промышленности. 

Технологический процесс 

А. Сырье. 

Сырье, подвергающееся обработке на фрезерном станке, 
бывает самым разнообразным. 
Наиболее часто, в качестве сырья используются: чугун, 

железо, машинаподелочная и инструментальная сталь раз­

личных марок. Реже- медь, бронза, латунь и аллюминий. 
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Заготовки бывают: токарные, строгальные и слесарные. 
Фрезерной обработке подверга19тся по большей части де· 

тали машин и инструментов. 

Б·. И н с т р у м е н ты и м а ш и н ы. 

а) Ф р е з ы, типы фрез о в: 

1. Uилиндрические (осевые) фрезы. Представляют собою 
цилиндр с зубьями на боковой поверхности. 

2. Прорезные фрезы (пилы)- плоские, тонкие цилиндри· 
чески~ фрезы. 

3 .. Дисковь~е фрезы. Отличаются от осевых тем, что имеют 
зубья не только на цилиндрической поверхнрсти, но и на 
обоих торцах. 

4. Торцовые (лобовые) фрезы. 
Имеют зубья на боковой поверхности и на одном торце. 
Те из торцовых фрезов, режущая часть которых состав· 

ляет одно целое с хвостом (част.ь, которой фрез у1<репля· 
етс.я в оправ~е), наз. хвос~овыми или концевыми. 
~орцовые фрезы, не имеющие хвоста, наэ. насадными или 

пустотелыми.· 
5. Угловые фрезы. 
Имеют на боrtовой поверхности зубья, режущие ребра 

которы,х составля-ют ~ острый угол с осью фрезы. ~ 
6. Фасонные фрезы. 
Имеют зубья на повер,хност~:~r фа,сон.ного профиля.. 
Фрезы любого ткqа моr,ут бl!IТЬ правыМI~,и левыми, в З!lВИ· 

симости от напрсwления их вращения. 

rio ка;кдо~у из пере~исJ}.еJ:J~.ых основных· тю~ов фрезов 
имеется бо-?ьцю~ разнообразие фоl?м и размеро~,. По л н ы 11 
а.С<:Ортимент фреЗОБ ВК-?ЮЧает В Сеод ОКОЛО 4000 ШТуК. 
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б) Рабочий и в с тру м е н т. 

Гаечные ключи 
Молоток 
Отвертки 
На.пи.(Iьники 

Мер·ительн ый и поверочный иистр.умент. 

Штанген циркуль 
Индикатор 
Рейсмус 
Угломер 
Зубомер 
Микрометр и др. 

Р а б о ч и е п р и сп о с о б л е н и я. 

Центра 
Струбцинки 



Подкладки 
Iiрнжимные и упорные планки 
Кли.нья 
Болты и др. 

В) Маши вы. , 
Фрезервые станки можно разбить на следующие четыре 

группы: nростые (горизонтальные и вертикальные)J универ­
сальные, многошпиндельные и специальные. Всякий фрезер­
вы~ станок состоит из: 

1. Станины. 
2. Шпинделя , вращающегося в подшипниках и служащего 

для закрепления фреза. 
3. Стола, на котором устанавливается изделие (в станках 

специального типа, вместо стола, имеются иногда особые 
крепительные приспособле\'iиЯ. Так , напр. зубореаный ста­
нок "Г лиссон" имеет для этой цели специально сконстру­
I!рованную оnравку). 

4. Механизма, предназначенного для сообщения движени~ 
:изделию относиtельно фреза ("питающий" механизм). 

5. Механизма управления. 
Движение станку сообщается или от общей трансмиссии 

11ли от индивидуального электромотора. 

Различают привод с постоянной скоростью и со скоростыо 
меняющейся. 
Привод со скоростью меняющейся устроен таким образом., 

что приводной ремень может. переi<идываться на любой нз 
ступенчатых шкивов (разного диаметра), которымlf снабжен 
ставок и в Е:оответствии с этим сообщать станку развые 
скорости. Изменение скорости распространя6'1'ся как на 
шпиндель, так и на подачу, поэтому на станках с меня­

ющейся скоростыо ПРf! ВОда нельзя увеличив подачу не 
увеличить одновременно и скорости резания. В этом основ-

ное неудобство такого рода 
конструкции привода. 

Современные станки рис. 
12, 13, 14 имеют привод с 
постоянной скоросты&, т. е. 
передачу ремнем, работаю· 
щим всегда на одном про­

стом шкиве. вращающимся 

с постоянным числом обо­
ротов. Изменениескоростей 
nодачи (движение изделия) 
и резани.я (вращение фр~за) 
производится при помощи 

р у ,. Ф " системы зубчатых пере-не . 12. внверсальиыn реэервыn 
станок. дач- коробки скоростей. 
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Регулировка подачи и t· 
~корости резания лроиз- f 
водится раздельно. 

Движение изделия осу- ! 
ществляется особым пи­
тающим механизмом . Ме­
ханизы этот n·редставляет 
собою систему ходовых 

. винтов, nосредством ко­

торых, стол <;:rанка мо­

жет передвигаться в вер­

тикальном и двух гори­

зонтальных направлениях 

(продольном и попереч­
ном). Каждый из ходовых 
винтов снабжен ручкой 
для -ручной подачи и ры­
чагом для переключения 

на автоматическую пода-

чу. 

Скорость автоматиче­
ской подачи регулируется 
или перебором у станков 
с меняющейся скоростью 
привода или коробкой 
-скоростей- у станков с 
приводам постоянной 
скорости. 

Для закрепления изде­
лий, фрезерный станок 
снабжается крепительны­
ми nрисnособлениями-­
тисками различных кон­

струкций и специальными 
nриспособлениями. 
Универсальный 

фрезерный станок содер­
жит в себе существенные 
части других фрезерных 
станков. 

Применяется он глав­
ным образом, для изгото­
вления инструментов. 

Рис. 13. Вертикальный фрезервый 
станок высокой проиэводительности .. 

r 

Рис. 14. Фрезерный станок Дуплексе 
(для rориэ. н вертик. обработки). 

В качестве образца для профессиографического описания· 
мы берем универсальный фрезерный станок "Цинцинати "N2 3 
конструкции 1930 r:(рис. 15), который среди других станкеБе 
nодобного типа является наиболее совершенным. Механиза­
ция nроцессов фрезерованияя проведена здесь в наибольшей 
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... 

Рис. 15. Универсапьный фрезерный 
станок Uинцинати N1 3. 

l 
j 

-степени. Изменение ско­
ростей подачи и резани~ 
производится автомати­

чески путем включенюt 

рычага коробки скоро­
стей, причем соотвеrrст­
вующие указатели (вра­
щающиеся шкалы) пока­
зывают скорости резания 

и подачи в данный мо .. 
мент. Стол, при помоша 
ходовых винтов, может, 

передвигаться · в верти­

кальном и горизонталь­

ном направлениях. Дви"' 
жение столу может со­

общаться и вручную и· 
при помощи самохода ... 
Специальное поворотное­

собление позволяет устанавливать стол под разлач-
ыми углами к оси фреза. 
Для уменьшения времени подвода изделия к фрезу, ста­
ок снабжен ускоренной автоматической nодачей. Механи-­

я смазки станка и фреза лроведена в полной мере. 
к смазывается автоматически. Подача смазки к фрезу 

роизводится наrне-rательным насосом, отработанная смазка. 
труется, после чего поступает в бак для дальнейшего. 

-" ·"Г\""nобления. 
Различные специальные приспособления, которые соб­
нно и делают станок универсалыrым, позволяют испол ... 
на нем почти все виды фрезерных работ. 

К числу специальных прислособлений принадлежат: 
1. Крепительные приспособления: 

а) тиски -простые, поворотные и универсальные; 
б) делительная головка; центры, а также набор оnра­

вок и nатронов разЛ:Ичных конструкций для работ с де­
лительной головкой, 

в) поворотный круг. 
2. Приспособление, превращающее горизонтально-фрезер­

станок в вертикально-фрезерный. 

исание крепительных приспособлений и способов креп­
ления 

Изделие на фрезерном стан1<е закрепJiяется: на столе 
ан ка, в тисках, ~становленных на столе, между центрами, 

nатроне или оправке, закрепленных в делительной голов­
и, наконец, при помощи специальных прислособлений~ 
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1. Закрепление на столе 

К столу изделие прикрепляется при помощи болтов, 
i'оловки которых вводятся в прорезы стола, если этого 

-сделать нельзя, уnотреблнются лрижимки; иногда nрихо­
.дится ставить неподвижные упоры. 

2. Закрепление в тисках 

Тиски, употребляемые в фрезерном деле nредназначены 
-для закрепления мелких изделий, у которых имеются две 
Параллельные плоскости. Другие предметы, могут быть 

.закреплены в тисках только в том случае, если при т.иск ах 

имеются специально приспособленные для этого губы, со­
-Qтветствующие по форме данному изделию. 

Различают тиски простые, поворотные и универсальные 
Простые тиски устроены таким образом, что их губы МО· 

.гут быть установлены или параллельна оси шпинделя или 
перпендикулярно к ней. Поворотвые- позволяют устанавли· 
вать изделие nод любым углом относительно шmшделя в 
'Горизонтальной плоскости. Универсальные могут быть уста­
новлены nод любым углом и в горизонтальной и в вертикаль· 

.ной плоскости. 

3, Закрепление из.целиА между центрами 

Центровое приспособление состоит из д е л и т е л ь н о il 
1 о л о в к и с вращающейся осью (шпинделем), которую 
можно поворачива,-ь на различные уtлы и в которой закреn· 
~яется центр и э а д н ей r о л о в к и с н.еподвижным цент· 

ром. 
На описании делительной головки следует остановиться 

несколько nодробнее, так 'как она употребляется во всех 
фрезерных работах, где требуется поворачивать или вра· 
щать изделие. 

Основные части делительной головки- шпиндель и чер· 
вячная передача, при помощи которой шпинделю может 
быть сообщено вращательное движение. Перед рукояткой, 
вращающей червяк, установ:пен делительный диск с отвер· 
стиями, расположенными по концентрическим кругам. 

Одному nовороту рукоятки соответствует 1
/,0 оборота 

шпинделя делит. головки. Делительный диск позволяет 
nоворачивать РУJSОЯтку и на части оборота (величина 
опред. по числу отверстий в диске), благодаря чему изби· 
рательпасть в поворотах шпинделя значительно повышается. 

Шnиндель · делительной головки может быть соединен 
при помощи снетемы зубчатых nередач (сменных шесте· 
рев) с ходовым вин·rом станка, что позволяет сообщать 
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шnинделю равномерное вращательное движение и обра6а, 
тывать изделие по поверхности вращения. 

Сообщив одновременно с вращением изделия, продоль­
ное движение столу станка, моmно получить виН'Iюобразное­
движение изДелия и обрабатывать его по ви,нтовой пФверх-­
вости. 

4. Закреnление в патроне иЛи оправке, установленных 1t 
делительной головке 

Очень много работ на фрезерном станке производится 
при nомощи закреnления изделий в nатроне. Патрон укреn­
ляется в шnинделе делительной головки и таким о(iразом 
может быть nоворачиваем н~ любые углы. Патрон предста­
вляет собою ~еталлическое тело, в котором ходят три кулачА 
ка, соединенных винтовой nередачей. Вращая ,винт, можно 
сблизить кулачки и тем самым зажать между ними ·изделие~ 
Кроме nатрона, закрепление изделий в де .. штельной голов· 

ке осуществляется при помощи оправок (об установ~е в оп, 
равках см. профессиограмму токаря стр. 39). 

5. Закрепление при помощи особых приспособлений 

Имеет место главным образом nри серийном изготовлении­
изделий. 
У фрезеровщик~-универсала имеет незначительное приме­

нен ие. 1 

Оnеративный nсихофизиологический анализ 

В сQоем развитии, промышленность становится все более· 
и более массовой, что находит с-вое отражение в переходе­
от штуt.Jного к серийному изготовlлению изделий. 
Серийный характер производства ведет к узкой специ­

ализации машин, применительно к оnределен:ным видам ра-. 

боты. 
Такая специализация распространяется не толь"ко на ма­

шины, но и на рабочего. 
Фрезерная работа тесно связана с производством ряда 

операций, которые выnолняются на друrих станках (заточка 
фрезов, заготовка и т. д.). 
Раньше все эти операции производились фрезеровщиком, 

в настоящее время, они выnолняются специальными рабо­
чим и. Таким образом на производствах, где специализация 
nроведена, фрезеровщик имеет дело т о ль к о с фрезерными 
станками. 

Работа ф-ка универсала распадается на две относительно 
самостоятельные части: на у с т а н о в к у (н а л а д к у) 
с т а н к а и с о б с т в е н н о раб о т у (работу по управлению. 
станком). ' 
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Работа по установке наиболее сложна и:требует большей 
,..уммы знаний и навыков. 

Собственно работа предъявляет к фрезеровщику гораздо 
!Меньшие требования со стороны знаний и состоит из ряда 
сравнительно ·несложных рабочих прцемов. Установочная 
и собственно работа совмещаются в одном лице лишь при 
штучном изготовлении изделия или небольшими сериями. 
При серийном пр-ве проводится разделение установки и ра· 

·боты. С этой целью вводится специальная категория ква· 
.лифицированных наладчиков станков, тогда как самая работа 
.на станках' производится рабочими низких разрядов (фрезе­
.ровщихами операторами). 

1. Н а л а д к а с т а н к а складывается из следующих опе-
раций: 

1. Ознакомление с заданием по рабочему чертежу. 
2. Выбор и установка крепительных приспособлений. 
3. Выбор и установка фреза. 
4. Наладка делительной головки (если она требуется для 

1выполнения данной операции). 
5. Установка сменных шестерен (если требуется) 
6. Установление скоростей подачи и резания. 
11. Собственно работа (управ л е н и е с т а н к о м) распа-

дается на след. операции: 

1. Установка и укрепление изделия. 
2. Установка глубины резания. 
3. Подвод изделия под фрез. 
4. Пуск ставка :на рабочий ход (питание изделия). 
5. Выключение станка и отвод изделия из-под фреза. 
6. Открепление и снятие изделия 
7. Чистка ставка. 

1. НАЛАДКА СТАНКА 
1 

1. Осво~ние чертежа 

С характером задания фрезеровщик знакомится по рабо­
-чему чертежу, отправляясь от которого он планирует про· 

цесс обработки, устававливает последовательность перехо­
дов и операций с выбором надлежащих крепительных 
приспособлений и фреза. 
В отличие, например, от слесаря -инструментальщика 

фрезеровщик не имеет возможности исправлять неправиль· 
ное или неточно,е осмышление чертежа в nроцессе работы; 

· ошибки у фрезеровщика фактически приводят к нелра· 
вильной установке станка. 
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П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и I< а. 

а) Концентрированное внимание, важное для различения 
деталей. 



б) Г лазамер линейный и плоскостной. 
в) Пространствеиные преДставлениsr. 
г) Конструктивное воображение. 
д) Память на чертежи. 
е) Общий · интеллект преимущественно в функциях 

понимания, классифицирования и умозаключения. 
О б щ а я х а р а к т е р и с т и к а - интенсивное сосредото­

чение на плоскостных изоброжениях предмета с целью мыс­
)!енной реконстру1щии их в трехмерный образ . 

• 2. Выбор крепительных приспособлений 

Крепительное приспособление выбирается с таким рас­
счетом, чтобы оно позволило охватить наибольшее число 
операций ~ не требовало частых переустановок. 
Самый выбор основан, с одной стороны, !ia знании возмож­

ностей и условий применения приспособлений, с другой, 
на отчетливом представлении хараJ<тера операций, подле­
жащих выполнению. 

П с и х о ф и з и о л о r и ч е с к а я ха р а к т е р и с т и к а. 
Операция основана на навыках, закрепившихся в связи 

с опытом и знанием станка. 

3. Установка крепительных приспособлений 

Установка распадается на а) крепление и б) проверку. 
Несложный процесс крепления состоит в затяжке болтов · 

гаечным ключом. Процесс проверки установки- сложнее, 
н требует мерительных инструментов: угломера, рейсмуса, 
индикатора, штангеля высоты· и др. Проверяются: парал­
лельность и перпендикулярность закрепляемых изделий 
-относительно стола, точность угловой установки, центрич­
:ность (при работе на центрах), правильиость установки с 
закреплением изделий для конусной обработки. 

Психофизиологическая характери стикL 

а) Суставно-мускульное чувство, необходимое при 
установке крепительных приспособлений с помощью бол­
тов. 

б) Г лазамер линей.ный и плоскостной. 
в) Пространствеиные представления при креп.11ении и 

IJl poвepкe. 

r) Техническая сообразительность при выборе и оцею<е 
установок. 

д) Тип внимания: концептрация при довольно большом 
.объеме. 

е) Наблюдательность. 
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Общая характеристика- в основе дово111ьно слоЖнЬJе про· 
странственные nредставления и техническая сообразитель· 
ност.ь, как ориентировка в производственных ситуациях lt 
технический анализ и синтез. 

4. Выбnр фреза 

Выбор фреза оnределяется характером выnолняемого за­
дания и неnосредственно вытекает из рабочего чертежа. 
Иногда на складе не находится нужного фреза и лрихо· 
дится выбирать другой, сравнительно более nодходящий. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а 1< т е р w-c т и к а 
Общий интеллект- когда надо выбирать более nодходя· 

щий фрез при отсутствии того, который нужен. 

5. Установка фреза 

Все присnособления для установки . фреза так хорошо 
nригнаны, что не требуют контроля установки. 
Особых сnособностей кроме сообразительности и nамятн, 

от которых зависят навыки в оnерировании с приспособле· 
ниями и знаний приемов установки, не требуется. 

~ 
6. Наладка делительной головки 

Делительная головка уnотребляется в такого рода фре· 
зерных работах, где требуется поворачивать изделия на 
различные углы. . 
Наладка делительной головки состоит 1) в подсчете числа 

оборотов делительной рукоятки, необходимых для поворота 
изделия на требу~мый угол. 2) в установке штифта против 
соответствующего круга делительного диска. 

П с их о ф и э и о л о г и ч е с к и й х а р а к т ер. 

Общий. интеллект, необходимый для применения некоторых 
математических навыков, связанных с данной операцией. 

7. Уставовка сменных шестерен 

При спиральных работах необходимо сообщать изделию 
два одновременных движения-поступательное и враща· 

тельное. Вращательное . движение сообщается изделию от 
ходового вин?а посредством с м е н н ы х шест е р е нJ для 

выбора которых необходимо прибегать к более или менее 
сложным математическим расчетам. 

Исходной величиной при подсчете является характеристи· 
ка станка, т. е. величина шага спирали, нарезаемой сменным и 
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шестернями, лереДаточное число которых равно единице. 
Исхрдная величина для универсального станка "Цинцuлпати" 
N2 3 равна 240 AtM. 
Для того, чтобы получить сnираль другого заданного' шага 

необходим о характеристику станка разделить на шаг на ре· 
заемой спирали. Так, если, например, нужно получить шаг 
спирали 360 м.м., то передаточное число для ранка ЦИн-

240 2" 
циrщати N!! 3 будет равно 1

360
= 3 • 

Набор сменных шестерен станка Цинциннати состоит из 
12 штук со следующими числами зубьев: 24 (2 шест.) 28, 32, 
40, 44, 48, 56, 64, 72, 86, и 100. Этими шестернями и опери­
рует фрезеровщик чтобы лолучить требуемое лередаточное 
число. Перевод лередilточного числа на коли-Чество зубьев в 
шестернях производится путем лробных tмножений ~ro на 

2 ~6 32 
множители (в нашем примере 3)(16= 48). 

В тех случаях, когда приходится ПОJiьзоватыlя двойной, 
взре.а.ка и тройной передачей, чтобы осуществить требуе­
мое передаточное число процесс расчета, т. е. разложения 

nередаточного числа на множители и подыс1<ание множи­

телей весьма усложняется. 
Кр011.1 е подqора Сl\·tенных шестере'rt, при сnиральных рабо­

т:tх необходимо определить угол поворота стола с тем, 
чтобы изделие было расположено под углом к фрезу , рав­
ным углу подъема спирали. Для соответствующих вычис­
лений нужно знание решений прямоугольных треугольников. 
Сменные шестерни устанавливаются на так называемой 

"г итаре", плоском металлическом теле с пазами, в кото­
рых шестерни у1<репляются с помощью болтов. Чтобы пра­
вильно осуществить сцепление между шестернями необхо­
дн~ю выбирать при установке шестерен соответствующие 
места в пазах. Если и~еется fiесколько пар шестерен этот 
npouecc значительно усложняется. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а I< т е р и с т и к а. 
а) Общий интеллект, преимущественно в функциях по-

нимания и комбинирования,. 
6) Некоторые математические способности. 
в) Техническая сообразительность. 
г) Пространствеirные nредставления. 
д) Суставно-мускульное чувство лрк определении ха­

рактера сцепления шестерен. 

Общая характеристика. ТеJ~,ничесi<ая сообразительность, 
связанная с математическими расчетами и пространствеи-1 

ными nредставлениями. 
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8. Наладkа скоростей 1nодачи и резакия 

Каждое обрабатываемое изделие требует иной скорости 
лодачи и резаliия. Определяеrся эта ск{)рость многими фаt<· 
торами: материалом изделия (его твердостью), дйаметром 
фреза, величиной плоскости фрезирования, глубиной реза­
ния, характером обработки (черновое или чистовое фрезе­
ро13ание) и др. 
Для установления пра~ильной nодачи и резания вырабо­

тана довольно сложная вычислительная техника, но nри 

всей своей сложности, она недостаточно удовлетворительна, 
т. I<. не всегда ею учитывается все многообразие участвую­
щих факторов (то же можно сказать и о таб;шцах). На 
uрактике устанавливают скорости nодачи и резания без 
всяких вычислений, основываясь, с одной стороны, на опыте 

nредшествующих ~ nабот, с другой, nрименяя nри выборе 
СJ<оростей определенные критерии. 
Критерии эти: вид ПQ_верхности fОСле nрохода (чиrтый 

или шероховатый), звук резання ("дерет" или нет), цвет и 
фqрма стружки, (горелая" или нет, шероховатая или гладкая, 
маленькая или большая). Пользуются этими хритериями по 
методу проб и ошибок. Начинают с меньших скоf>остей н 
увеличивают их до максимально-возможных пределов. 

Установка стаю<а на те или иные скорости весьма несложна 
и nроизводится при помрщи рычагов, связанных с коробкой 
скоростей (см. описание станка). ' . 

Пси х оф изиол огическая характеристика 

а) ~онцентрация внимания на зрительных и слуховых 
восnриятиях. 

• б) Тонкость слуховых восприятий (звуки резания). 
в) Память на данные опыты предшествующих работ. 
г) Общий и~пеллект преимущественно в~ункциях оцен­

ки и умозаключения. 

Общая ?.арактеристика. Оценка воспринятых данных в 
связи с опЫтом nредшествующих работ и умозаключение от 
влияющих факторов к оптимальным скоростям. 

11. СОБСТВЕННО РАБОТА 

Непосредственное фрезерованl\е изделий начинается после 
того, как станок налажен. Приемы собственно работы 
несколько разнятся в зависимости от того, закреnляется ли 

изделие в тисках, в де.irительной головке или nроизводится 

спиральная работа. (Рис. 16 и 17). 

Работа с закреnлением изделий в тисках 

Фрезеровщик пользуется тисками во всех тех случаях, 
где не требуется nовора~ивать изделие в nроцессе обработки. 

82 



изделий, закрепленных в 
исках, можно снимать слои 

алла как параллельна 

фреза, так и под углом 
ней, можно прорезать в 
различного рода канав­

а также работая комби- · 
ванным или профил~ 
ф резом, можно об ра­

ть поверхности слож­

ых п рофилей. 

Рис. 16. 'Уnравление механиз мами 
фр~зерного станка в лроцессе работы 

1. Закреnление изделий •, 

с помощью тисочного винта. После того r<ак 
ручную до отказа, рабочий несколько раз 
ручке -для увеличения силы зажима. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е­
с к а я х а р а к т е р и с т....и к а . 

а) Доеольно тонкий 
глазомер. 

б) Суставно ·мускуль-
ное чувство, регулирующее 

силу зажима изделия в ти­

сках. • 
2. Устаневка на .. глубину 

резания 

Вращением рукоятки вер­
тикальной подачи, фрези­
ровщик поднимает изделие 

др соприкосновения с фре­
зам, отводит его из под 

фреза и поднимает на вели-
17. Уnравле~rие механизмами фре- чину, которую фрез может 

-..'""'''нл станка в nроцессе работы. снять за один проход, ори-

) ентируясь при этом по шка-

.~е рукоятки. Нередко устаRовка на глубину резания де­
лается один раз для всей серии изделий. 

ii с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 
а) Г лазом ер, • 
б) Быстрота вращательных движений. 
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3. Подвод изделия под фрез 

Изделие nодводи1 с я nод фрез ускоJ:енной nодачей. Фр 
зеровщик включает nrодольный самоход на nрямой хо 
(nравой рукой) я н ажимает на рычаг ускоренной nодач 

3 
(.1евой), следя за приближением изделия к фрезеру. (Рис. 18 д 
19 и 20). 

Рис. 18. Подводка фреза к вэделию. 

Рис. Н!. П оложение тела nри nonuoд· 
ке Jtзделня nод фрез . 

б) Общая наблюдательность 

n с и х о Ф и з и о л о ,, ,, 
ч'ес кая характе р 11 
с т и к а . 

а) Концентрирован 
ное внимание . 

б) Несложная коор 
дияация движений дuу 
рук. 

в) Глазомер. 
Оnерация несложная 

упражняе~1ая. 

4. Питание изделия 
\ 

Чаще всего фрезеров· 
щнк нач инает вручную 

врашением рукоят1<и п ро· 

дольной подачи и зате~ 
когда фрез несколько yr· 
лубится в издеJJI'!е, пере· 
водит подачу на автом• 

тический ход (поворотом 
рычага продольного са· 

мохода). 

В процессе фрезероuа· 
ння иsдеJ111Я, фрезеров· 
щик участия не прини· 

мает, т. е. подача про· 

изводится автоматически. 

Роль его сводится к на· 
блюдению за ходом стан· 
ка . 

п с и Х' о ф и з и о л о г 11· 

ч е с I< а я х а р а к т е р н­

стиха . 

в 

а) Слуховая чувствн· , 
тельность (днффep ellltlt ­
auия шумов). 

в) Тонкое суставно-мускульное чувство. 
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5. Отвод изделия из -под фреза 

После окончания фрезеро1вания первого изделия, фрезеров­
к устанавливает уnарку, которая выключает самоход. По­
му в дальнейшем приостановка фрезеров1:1ния nроизво­

автоматически. Фрезеровщику остается только от-. 
изделие. 

20. Подводка изделия лод фрезер. 

Для этого он включает 
самоход на обратный ход 
и нажатием на рычаг уско­

ренного самохода отводит 

изделие из под фреза. 
П с и х о ф и з и о л о г и ч е­

к с а я характеристика . 

Работа очень несложная 1 
операция легко выnолня­

ется рабочим, имеющим в 
ней некоторый навык. 

6. Съем изделия 

·Ослабляя тисочный винт, фрезеровшик вынимает изделие. 
Оnерация неквалифин,ированная. 
Пр и меч а н и е. Когда с изделия необходимо бывает , 

удалить слой значительной толщины, то nриходится сни­
мать его в несколько проходов. 

Тогда, после отвода изделия по окончании nервого про­
хода, фрезеровщик устанавливает изделие на .,новую глу­
бину резания и делает второй проход . 
Продолжает фрезерование до тех пор, пока не снимет 

слоя нужной толщины. В этом случае приходится иногда 
nрибегать к,. измерениям изделия для определения тол­
щины слоя, который необходимо еще снять. Измерен~е 
чаще всего производится шта~генциркулем. 

Работа с закреnлением изделия в делительной головке 

При работе с делительной головкой процесс уnравления 
анком почти не изменяется, включается лишь новый эле· 

мент- оперирование с рукояткой делительной головки. 
Последняя поворачивается фрезеровщиком на заданное 

чнсло оборотов. · 

Психоф изиологический характе~ 

Внимание, концентрированвое для правильного поворота 
КОЯТI<И. 
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.. 
Спиральная работа 

Последовательность операций та же, что и в работе 
делительной головкой, прибавляется лишь еще один эле­
мент, а именно: пр и отводе изделия из под фреза фрезе­
ровЩик вращением рукоятки вертикальной подачи опускае 
стол для --тото, чтобы не сломать фрез и не поцараnать из­
делие. , При фрезеровании следующей спиральной канавv. и 
стол снова поднимается на требуемую высоту. 

П с их~ л о ~ и чес кий характер. 

Внимание, необходимое ·для ориентации в числах 
которой снабжена рукоятка вертикальной подачи. 

111. I<OHTPO.тfb РАБОТЬI 

В процессе фрезеровки, рабочий главным образом кон­
тролирует наладку станка, от которой зависит точность 
выполняемой работы . Контроль изделий осуществляется с 
помо~ъю измерительного инструмента: штанген-циркуля 

угломера и др. 

П сих о фи з и о !1 о г и чес к а я хара к те р и с т и к а. 

а) Концентрированное внимание. 
б) Г.11азомер. 
в) Пространствеиные flредставлент 
r) Память на формы. 

1 " 
Общая nсихологическая характеристика работы 

фрезеровщика 

Трудные моменты в работе фрезеровщика, как показа,J 
анализ, заключаются в операциях, связанных с наладкой ·стаи­
ка. В этом отношении работа фрезеровщика предъявляет 
требования, к рабочему в значительной степени общие требо· 
ваниям, предъявляемым к друrим стаRочвым профессиям, но 
отличащиеся в зависимости от сложности фрезерного стан ка, 
разнообразия выполняемых на нем операции, степени необ· 
ходимого переключения вни~tания, проявления ориентировюt 

и интеллекта. 

Основным профессионально-ценным руслом личности фре· 
зеровщика следует считать русло технического интеллекта 

как в функции пространствеиного ·представления, так и прен· 
мущественно в фу'>кциях аналяза и СИJ::!Теза . Фрезеровщик 
должен делать технические расчеты начиная с освоення 

чертежа, кончая наладкой делительной головки или установ· 
кой сменных шестерен. Расчеты должны отличаться большой 
точностью, для чего в некоторых операциях (главным обра· 
зам при установке сменных шестерен) необходимо произво­
дить сравнительно сложные арифметические вычисления.. 
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Главным образом через технический интеллект рабьта 
фрезеровщика nредъявляе1: требования к общему интеллек-

с ту в частности 1( процессам осмышления (чертежа), комби· ' 
рования-(выбор крепюельных приспособлений, фрезов, nодач) 

.~. умозаключения (от факторов, влияющих на скорости подачи 
п н резания 1< оnтимальным скоростям для данного изделия). 
~- Требующиеся фрезеровщику математические способности 
11 преимущественно связаны с расчет~м сменных шестерен. 

Рядом с достаточной высотой и сJюжностью технического 
nроизведетвенного тиnа, фрезеровщик должен обладать 
оnределенными качествами сенсорнОI'О характера и в первую 

J, очередь т"нким глазомером (статическим и динамическим), 
в известной степени суставно-му~КУ./IЬНЫМ чувством и острой 
слуховой чувствительностью. 
Манилулятинные процессы фрезеровщика сравнительно 

i- несложны, а потому требования к мотерике и физической 
·ь силе незначительны. 

с Фрезеровщик должен совмещать как концентрирован­
а ный, так и расnределенный тиn вниманяя, но сравнительную 

значимостr. их установить еще трудно. Повидимому, функция 
переключения внимаl!ИЯ с одной интенсивной концен-wации 
на другую являетая основной. 
То обстоятельство, что фрезеровщик при управлении стан­

к~м имеет дело с равным количеством операций, причем 
каждый комnJiекс представляет замкнутое и детерминирован­

ное исходным лунктом звено, nредъявляет известные требо­
вания, с dдной стороны, к выработке автоматических комnлек­
сов (nJ)"R работе с одной серией изделий), а с другой атороны, 
к переключемню на другой комплекс (при nереходе на дpy-

lit гую серию изделий). Н0вая серия требует и нового комплек­
~- са . Старый являете~ лишь помехой и чем Cl<opee будет 
!Т разрушен, тем лучше. 

J · Имея чепрерывную установку на конечное изделие, редко 
,I O расnолагая возможн~тыо поправлять ошибки в nроцессе 

работы, фрезеровщик должен быть 6тнесен к точвос'ilному 
а, б 5· тиnу; приче}l точность достигается главным о rразом глазо-

.11 мерам и техническим Р,асчетО !\{1. 

Сводный анализ санитарных признаков работы 
фрезеровщиков 

1. Обычным положением тела фрезеровщи1<а является 

' вертикалиное, в котором универсалы пребывают до 63 % 1 
всего тру давого дня, а серийные- до 78%. Согнутое поло­
жение -rела, большею частью с наклоном вnеред и чае-тными 
искривлениями туловища вправо, бывает в процессе подвода 
деталей nод фрез и отвода их из-nод фреза, регулирования 
nоnеречной nодачи и особенно nри координированной попе-
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ность. 

111. Память. 

JV. Общн/1 интел­

ле кт. 

~ 

Б. Концентрация вниманю1 на слуховых uосориятиях (звук 
резания) . . 

В. Концентрацая внимания ва мышечно-еуставных ощуще­
киях. 

Г. Распределение внимания при одновременном и согласо­
ванном контроле зрительных, слуховых и мышечи~сустав­
ных ощущений. 

.а. Переключеине внимавия при nереходе на различные 
объекты движения (рычаги уnравлеюtя). 

А. Запоминание необходимых для фрезервой работы сведе­
ний 11 данных: доnуски, матеrиалы, фрезы, присnособпения 
и т. д. 

"IIH IJC:1•& IJ Q;:)~ 

Выбрр скоростей подачи и резания. 

Углубление фре::.а в изделие вруч­
ную. 

Фрезеровка вручнуюответственн91х 
wест детали, лрекращение фрезеро­
вания у заданного места детали . 

Управление станком- собствен:во 
работа. 

Использование знаний при пост­
роении nроцесса обработки. 

Б. Паыять на проСтранствеиные формы и ассоциативное Осмышление чертежа- освоение 
с rн1 эываш•с нх с нзoCipaжcнmiM II чертежа . задания. 

А. 0Cflo11.-JWJ1C it ii C MftT~ptlrtllf\ 1 110/tJie)l{f\IЦCГO .)'CU O CH H IO 1J 11р0- t(O\ICTpy1CI\Иfl CTt\ IIIЦl 11 ttpstCПOCOU-

ЦCC(C обу •1с rrнн 11рофесс•111. .~ с ниii, свойства метамюв, допуски 

и т. д. 

Б. Анализ личного пронзнодстоенного опыта, увяэка его с 
теоретическими знаниями и классификация его в целях даль­
нейшего использования о производственной практиt<е. 

В. Осмышлеt111е данного конкретного nроизводственного 
задання (с помощью рабочего чертежа), анализ его с цель10 
выделения отдельных операr(иА, с11нтезированне операций в 
единый, целостный процесс обработкн. 

Г. Комбнщtроваtнtе элементоn произnодственного процесса 
(крепительные пр~tспособления, фреза, nоп.ачи) для наилуч­
шего оформления отдельных операций, с учетом места, занll­
маемого данной олераниеil во всем nроцессе обработки . 

Д. УмоЗа!\ЛЮЧt'НIIе ОТ ОТДСЛЬIJЫХ ВЛIIЯЮЩНХ фa!\TOPIJB К ВЫбОру 
OПTIIMaiiЬHЫX CKODOCTCif, KDCIIIITt'ЛbHЫX llDИCПOCOбJICПiiЙ. d>oe-

Тнп ичные установки, оптимальные 
скорости подачи и · реза1~ия в связи 

с разлнчноrо рода нэдел11ями и ха­

рактером их обработки. 

Построен ие uроцесса обработки. 

Наладt<а станка для производсrва 
данной онерации. 

Оформление отдельных злементов 
пооuесса обоаботк11. 



со 
о 

в. Кокструктив­
ное воображ~ние. 

г. Поииманне 
механизмов. 

Vl. Сnециальные 
сnособности. 

Vll. Моторика. 
а. Темn. 

б. Координация 
движений. 

в. Ко~шлексность 
д1шжениi!. 

• 
Б. Представление взаимного расnоложения деталей. 

Мысленная . реконструкция заготовки в го·~овое ~здепие, на 
орtове осмышления чертежа. 

\ 1Анап из конструкции (техни ••ескн й анализ) 

А. Математические сnособнflсти, связанные с уменьем ком· 
611 HllpOBa ТЬ IIIHOЖIITCЛH. 

Б. Графическне сnособности. 

А. Темn двнжещtй. 

Б. Перекпючен1tе тe&sna. 

В. Сохраненне темnа nри nовторении анапогнчвых двн­
жеustй. 

А. Координация одинаково и разнонаnравленных nрямоли­
tJейных движевнй обеих рук. 

Проиэводственное оформление то­
дельных оnераций. 

Освоение чертежа. 
~ 

Анализ конструкции станка, анаJJиз 
установок. 

Расчет сменных шестерен . • 

... 
Черчение эскизов от руки. r 
Уnравление станком; 

Оперирование раэпичныъш рыча­
гами уnравления. 

Уnравление станком nри изготовле· 
нии сернн одинаковых изделий. 

Одновременное оnерирование двумя 
рычагами уnравления (ваnр. при ус­
коренной nодаче). 

Б. Несложное координирование вращательных движениl!. Одновременпал nродольная и поnе-

А. Объединение отдельных движений по nереключоnию 
рычагов уnравления в комnлекс, с автоматизированным пере­

ходом от одного дви~еtJИЯ к другому. 

речная no.naчa врrчную. ' 

Уnравпение r.танком nри изrотов.1е­
нnи серии одмнаJювых изделий. 

Б . )l~автоматнзацнn дВ IIжсннй, рnзруш сщ•е их кo~!ПJICKCIIOГO Управлеине станком лрн nереходе 
оG1,едннненн. на друrу оо серню изделнli. 



речио-продольной подаче. Эти виды работы занимают у 
универсалов от 18 до 21% рабочего времени, у серийных­
до 25 %. 

nр и м е чан и е. Мелкие и точные работы могут сво­
бодно ВЬIПОЛНЯ,JЬСЯ fИдЯ. 

2. Преобладающими рабочими движениями у фрезеров­
щиков являются отведение и nриведение, nронация и сули­

нация, поднятие :и опускание преимущественно nравой руки 
и мелкие двюi<ения пальцев и кисти этой же руки. Частота 
рабочих движений зинчительна выше на серийной работе, 
где nовышенный темп •работы (около 300 деталей за день) 
предъявляет оnределенные требования 1< мотерике рабочего. 
Для фрезеровщиков характерными являются также разво­
образные движения туловища (значительный наклон, лри­
седание, взбирание на стол стан~а) в такие моменты работы, 
как доставание из рабочего шt<афчиt<а • креплений, инстру­
ментов. подноска и nереклаДыванне деталей, закреnление 
затяжным болтом фрезов, выталкивание фрезав из шnи·вде~я 
н пр. Из мышечных груnп в процессе работы фрезеровщика 
испытывает известное наnряжение мышцщ верхних конеч­

ностей, лле\fевого nояса и спины, (при подноске креплений 
и установке их, при установке и снятии деталей, при подъ­

еме, подаче и отводе стола станка вручную, при взятии, 

перевоске и перекладывании деталей. Общая продолжитель· 
!Юсть за день этих отдельных nриемов работы у универса­
лов доходит до 30%, а у серийных- до 40%. Наиболее 
трудные операции для мышц спины 14 поясницы являются: 
установка креплени~, закреnление и выталкивание фрезав и 
под~оска материалов. Но эти оnерации кратковременны и 
общая их продолжительность за . день составляет всегQ 
25-40 минут. Во все время работы фрезеровщик~в имеет 
место напряжение мышц нижних конечностей, особенно зад~ 
них поверхностей голени и бедра (сгибателей) при corнyтofv\ 
положении тела. 

3. Наnряжение внимания имеется nри освоении задания. 
nри изучении чертежа, при наладке станка, при определе­

нии (установt<а) Сt<орости -резания nри n<щводе деталей под 
фрез, при отводе ее :из-под фреза, коr~а фрезеровка дохо­
ди'J· до нанесенной черты и при проверке детали. Эти про­
изводетвенвые моменты работы преобладают у фрезеров­
щиJ<ов-универсалов no сравнению с серийными и в отдель .. 
вые часы работы. за.аимают до 65% рабоУего времеци. 

4. Значительное напряжение зрения имеет место nри изу-< 
чении чертежа, при обмера:х деталей мерительными инстру­
ментами, при уJiавливании зазора в процессе подвода дета­

;ш nод фрез и в моменты nрекращения фрезеровки, когда 
фрез доходит до намеченной черты. Эти nроизводственные. 
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nроцессы у универсалов занимают большее время, чем у 
серийных. 

5. В процессе работы имеется некоторое напряЖение слу­
ха при различении звука резания фрезом металла, что имеет 
-бельшое значение в отношении предупреждения быстроты 
изнашивания фреза, возможной поломки его и увеличения 
производительности (определения скорости резания приме­
'Нительно к свойству обрабатываемого металла). 

6. Частые соприкосновения со смазочными маслами и ох­
·Лаждающими фрез жидкостями, обусловливающими загряз­
нение рук и открытых частей тела. 

7. Опасность мелких травм (подрезы заусенцами, фрезом , 
стружкой_ ... и ссадины при работе инструментом). 



' 
В. Ф. MUICJЦICUй, Е. И. Маркови•t 

.;' tt И. 'Б. Uу"ернд!С. 
\ 

ПРОФЕССИОГРАММА ШЛИФОВЩИКА 

Общая характеристика лроизводстве НJ10ГО nроцесса 

Шлифованием называется така5{ обработка· металла, при 
которой равномерно снимается тончайший слой металла, 
чтобы обра6атываемое изде.'lие nолучило весьма точные­
размеры, точно требуемую (прямую, круглую или конус~ 
ную) форму и особо ровную, гладкую nоверхность. П ри 
шлифовании снимается чаще всего стружка толщиной не 
меньше 0,2-0,1 .мм в несколько проходов. При отделке 
толщина снимаемой стружки достигает 0,01-0,05 мм, при. 
nолировке- 0,001- 0,01 .A.t.At. 
Стружка срезается с изделия острыми гранями и кром~ 

ками отдельных шлифующих зерен, из которых состоит· 
шлифовальный круг или камень, твердос,ть зерен которого. 
во много раз выше- твердости обрабатываемого изделия. 
Зерна соед11нены между собой веществом, цементирующим 
зерна и придающим большую или меньшую степень твер-. 
дости шлифовальному кругу. Круг представляет собою сво· 
его рода фрезу, в которой зубья заменены зернами (наждак, 
корунд, аллунд, алоксит, кар6орунд, кристолон, кабошет) .. 
а тело фрезы- связующим веществом (глина, песок, шпат, 
силикат соды, шеллак, таннит, каучук с серой , целлулоид. 
и др.), называемым связкой. 
Шлифование бывает мокрое и сухое. Мокрое шлифо· 

вание применяется во избежание отжига изделия, а также,, 
чтобы поры шлифовального круга не забивзлись пылью и 
стружкой. Выбор жидко.сти зависит от качества материала, 
но особенное внимание следует обращать на ее охлажда­
ющую способность, ~ не на смазочные ее свойства, так 
как обилие смазочных веществ заJ<упоривает поры круга 
и вызывает частую nравку ero и быстрый износ: Употре .... 
бляемая при шлифовании жидкость содержит воду с 5-10 .%' 
соды и мыла 1 (для шлифовки материалов нейтральных к 
действию щелочи) или машинное масло (для шлифовки 
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1'Вер:цо-вязких металлов). В состав жидкости могут вхо­
дить скипидар, развые масла, керосин. ВнутреннЯЯ шли­
фовка всегда производятся с охла"ждением, во избежание 

, закупоривания проме>I~утков между зернами круга П91лыо. 

При плоском шлифовании, когда поверхность соприкос­
новения круга с изделием велика,' необходимо особенно 
сильное охлаждение. Скорость струи не должна быть боль­
шой, во избежание разбрызгивания жидкости. Без охлаж­
дения шлифуются tfYГYH и медь. 
На шлифовальных станках можно производить весьм а 

разнообразную обработку ~зделий . Соответственно этому 
различают шлифовку плоскую, круглую, цилиндрическую, 
конусную, внутреннюю. 

Точность шлифовки контролируется мерительным инстру­
ментом, соtтоящим из линеек, микрометра, угольников, I<алиб­
ров, кронциркуля, угломера, индикатора, СJ<Обы, шаблонов 
и штангенциркуля. 

Прогресс техники холодной обработки металла расши­
ряет область примененив шлифования за счет вытеснения 
обработкt-r на токарных, фрезерных и строгальных станках, 
и особенно ручной обработки, как опиловка, шабровка н 
пригонка. Это, главным образом, относится к инструменталь­
дым цехам, г де ручная обрабо.:rка почти вытесн~тся машин­
ным шлифованием. Только в случаях пригонки самых точ- 1 
вых инструментов, после машиюrого шлифования снимают 
.еще несколыю мнкронов на медном шлифовальном диск.е, 
чтобы получить предельную точiJость и зеркальную поверх­
;ность. 

В настояЩее время на шлифовальных станках произво­
дится обрезка твердых материалов, обдирка поковок, 
<>тделка, оnиловка, и др. 

/ 
Технологический процесс 

А. Сырь е. Материал, поступающий для обработки- же­
лезо, чугун, цветные металлы, сталь (углеродистая, быстро­
режущая). При обработке этих материалов на шлифоваль­
ных станках шлифовщиi< применяет мacJJO машинное, карбо· 
рунд, наждак, мыльную воду . 05рабатываемый материал 
постуnает из инструментально-закалочного, термического це· 

хов и неnосредственно от слесарной группы. 

Б. И н с тру м е н т шлифовщика несложный и состоит из 
шлифовальных камней (естествеuных и искусственных), ме· 
таллических и полированных кругов, деревянных дисков с 

кожаной обкладкой, войлочных кругов и матерчатых дисков. 

Кроме того, в расиоряжении шлифовшика имеется перечис·. 
ленный выше мерительный инструмент. 
Кроме рабочегэ и мерительного инструмента шлифовщик 
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ользуется различными приспос.облениями: планшайбы, пат­
оны, центра, оправки цилиндрич~кие и конические, люнеты 

одвижные и неподвижные, люнеты универсальные, патроны 

nециальньrе, магнитные и кулачковые подставки, упарки, 

иски, дерЖавки, хомутики, прихватки, угольники, щитки 
ля предохранения стола от водьr, кронштейны дmr укреп­
ения щитков, держ.авки алмазного nравила и присrюсоб:rе­
ня для внутреннего шлифования. 
В. Маш и н ы. 

- ' 

Р11 с. 21. Универсальный шпнфовапьный 
стаtюк. 

Все виды шлифоваль­
ньrх стан!<ов, имеющихся 

в инсч)уме1iтальном цехе, 
можно в основном разде­
лить н а 2 группы :_ ГJ&сос­
кошлифовальные и круг­
лошлифовальные станки. 
(рис. 21). Плоскошлифо­
вальные станки в основ­

ном различаются по спо­

собу закрепления деталей 
на столе ставка. Шлифу­
емый uредмет крепится 
к столу или зажимается 

· в патроне или же удерживается магнитным nатроном. 

lf Плоскошлифовальный станок (напр., фирмы Браун-Шарn, 
~. рнс. 22, 23). состоит из следующих частей: станины, стола, 
·· с~-;ользящего no станине и служащегодля закрепления изделий, 

11 головки с шлифовальным кругом. Высота стола станка-
82 с.м. Почти на уровне стола находится маховичок с ручкой 
для продольной nодачи стола со шка-1ой делений, по которым 
устанавливается подача и второе колесо с делениями для 

поперечной подачи стола. Стол во время р~6оты имеет дви­
жение в 2 направлениях: вдоль и nоперек станины, так что 
ш.1ифовальный круг касается всей горизонтальной плоско­
сти стола, на котором закре?лено изделие. Кроме того, на 
nередней части станины имеется рычаг для автоматической 
подачи стола, рычаг для включения магнита и кноnки для 

пуска и остановi<И станка. Над шлифовальным кругом (на 
высоте 155 с.м) находится колесо с ручкой, регулирующее 
подачу шлифовального круга к изделию. На окружности 
колеса имеется шкала с делениями, no которым видно, на 
сколыю миллиметров приближается шлифовальный круг к 
изделию. Шлифовальный I<руг ааi<лючен в кожух, nредох­
раняющий рабочего на случай разрыва круr·а. Разнообразие 
конструкции плоскошлифовальных станков зависит от раз­
нообразия nредметов (как no размера м, так и по форме), 
подлежащих шлифованию. Одной йз разнови.цностей пло-
скошлифовальных станков является станок с круглым вра· 
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Рис. 22. Плоско-шлнфтов альныii 
с1анок. 

Ьис. 23. ПлосJ<о-шлифтовальный 
станок . 

фовал?ная головка, nомимо 
nеремещается продольно. 

щающимся столом тиnа ка 

русельвого (см. рис. 29). 
Этот станок имеет сле­

дующие механизмы для ун. , 
равления: 

1. Круг с делениями для 
CTQJJa. 

2. Колесо с делениями для 
регулирования оборотов 
стола. Высота 70- 75 еле. 

3. Рычаг для регулирова ­
Нttя nодачи камня. 

4. Рычаг для nуска само­
хода и nодачи жидкости. 

5. Рычаг для вкточення 
магнита (высота 89 CAt). 
К руг лошл и фовальн ы е 

станки (рис. N!! 24 и 25) со­
стоят из· с.r1едующих частеi1: 
станины, подвижного стола, 

двух центровых бабок, ук­
реnленных на столе, резер· 

вуара и насоса для оодач н 
охлаждающей жидкости, ря· 
д~ рычагов уnравления. 

В nроцессе I<руглой шлll ­
фовi<и изделий станок до· 
nускает следующие движе­

ния: а) вращение "руга во­
круг своей оси, 6) враu~­
ние изделия вокруг своей 
oc1t и в) движеаие издел ия 
вдоль круга. . 
Во время процесса шл и· 

фовки изделие движется 
вокруг своей оси, а шл н­

вращен11я вокруг своей оси, 

Основное устройство станков остается одинаковым, онн 
от.11ичаются темj1 или иными конструктивн·ыми изменениями 

отдельных частей и механизмов . Поэтому, имея понятне 
об устройстве станка одной фирмы и, зная постановку 
работы на нем, нетрудно будет эту работу nроизвести 11 

на станке друг.ой фирмы.' 
Г. Про ду кт. В результате шлифовки получаются ин· 

струментh! рабочих размеров (до сотых и тысячных дo.~eit 
миллиметра) с гладкой зеркальной nоверхностью. 
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В режущей групnе вы­
рабатываются резЦы, но­

' жи, фрезы сверла и 
др. 

В мерительной - ка-
1 либры, скобы, шаблоны 

и др. 

В группе nрисnособ· 
лений - присnособления 
для обработки деталей 
на станках. "' 
В груnпе I<ондукто-

ров- кондуктора для 

сверления, развертки, ра­

сточки. 

В груnпе nодсобной-­
болты, клинья, державки 
!! др. 

В груnпе эксnеримен­
тальной- вновь осваи­
ваемый инструмент. 

ОПЕРАТИВНЫЙ 
ПСИХОФИЗИОЛО­

ГИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ 
ШЛИФОВЩИКА 

Рис. 24. Круrло-шпифовальпый 
станок. 

Рис. 25. Круrло-шпифовальпыА 
станок. 

1. Разбор чертежа 

Пр о ц е с с тру д а. Одновременно с заданием шлифов­
щик nолучает чертеж, по I<оторому он уясняет для себя 
характер предстоящей ему работы. На чертеже, представ­
лена деталь, подлежащая обработке, в соответствующих 
разрезах, указана точность обработки. Расчитав по чертежу 
все размеры, шлифовщик решает, в какой последовательности 
начать обработку изделия, и каклучше nоставить производет­
венный процесс, чтобы уложиться в заданные ему сроки сдачи 
работы как ло количеству, так и по качеству. Разбор чер­
тежа имеет место не во всех работах на шлифовальном 
станке. При выполнении несложных шлифовальных работ 
на nлоско-шлифовальных станках, рабочий получает только 
инструкционную карточку или мастер устно объясняет ра · 
бочему характер предстоящей ему работы. (Рис. 25 а). 
Разбор чертежа nроисходит неnосредственно у станка, 

преимущественно в стоячем nоложении тела. 
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Психофизиологическая 
' } 

1. Внимание, концентриров11нное, 
ение деталей чертежа. 

2. Память на формЪ!, на 
отдельные части чертежа и 

на цифры. 
3. Общий интеллект для 

точного выполнения инструк­

ций . и правильной органи­
зации процесса обрабо1.ки. 
Ьбщая характеристика. 

Сосредоточенное внимание 
на частях чертежа и на ци­

фровые данные для точного 
выполнения инструкции. 

2. Наладка станка 

Пр о ц е с с тру д а. ·на­
ладка станка слагаетея из 

выбора и установки круга, 
уст~новки детали, отрегу­

лирования стола по отно­

шению к шли-фовальному 

х а р а к т е р и с т и к а. 

-
яаправл~gное на осво 

кругу и установления ско- Рис. 25. Инструктаж уч-ка ФЗУ в 
ростей. Данные бюджета цессе цилиндрической шлифовюr 
времени шлифовальщика на . . 
мокрой и сухой шлифовке показывают, что работа по на· 
ла,дке станка отнимает в среднем от 11,4% при сухой шли· 
фовке до 37, 5% при мокрой шлифовке. . . 

а) Выбор круга. При выборе крута рабочий должен знать 
материал обрабатываемого изделия, так как в зависимо· 
сти от этого должна быть подобрана соответствующая 
твердость круга. При выборе круга рабочий должен, по· 
мимо твердости, установить форму и размер круга в зависн· 
мости от его назначения и особенностей станка. Для про· 
верюt: круга рабочий пробует его твердость сталью и перед 
закреплением его, он слегка ударяет по камню, чтобы по 
звуку убедиться, нет ли в нем трещин. 

6) Установка круга. Круг, посаженный на цилиндрическую 
часть шайбы одевается рукой на конический хвост шпинделя, 
сверху накладывается круглая гайка, завинчивается клю•юм 
настолько, насколько это необходимо для прочного заr<ре· 
пления круга. Слишком сильное зажимание может повлечь за 
собой поломку круга до работы. Прежде, чем приступить J{ 

обработке детали, шлифовщик производит пробный пуск 
станка для проверки правильиости установки круга. 
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Из рабочих движений здесь имеют место вращательные 
.движения в кистевом и плечевом суставах преимущественно 

правой руки при завинчивают и отвинчивании гаечным 
ключом в процессе закрепления круга и I<ожуха. 

в) Установка и закрепление магнитного стола. Работа 
по установке и заi<реплению магнитного стола произво­

дится стоя. Положение тела меняется · в зависимости 
•ОТ высоты стола (80-89 c~t), преимущественно при этой 
оnераuии корпус тела несколько наклонен вперед nри оде­

·Вании магнита и повороте стола и выnрямляется при завин­

чивании и отвинчивании гаек. Рабочие движения просты и 
не требуют большого физического наnряжения. 
При завинчивании и отнинчивании гаечным ключем имеют 

место вращательные дви~I<ения в кистевом суставе преиму­

щест-вено правой руt<и . Установка I]ОВоротного стола сопро­
вождается некоторым напряжением зрения при отсчитывании 

делений на шкале. 

П с и х о ф и з ·и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

а) Внимание ,конuентрированное. 
б) Г лазом ер линейный на углы деталей. 
в) Суставно-мускульное чувство при завинчивании и при-

укреплении. · 
г) Зрительная память. 

3. У.стан.овка и снятие детали 

Пр о u е с с т руд а. При установке деталей на плоскошли­
фовальных станках (Браун-Щарпа) шлифовщик располагает 
и укладывает изделия на магнитном столе так, чтобы помести­
лось на нем как можно больше изделий. При шлифовке под 
угэл изделие устанавливается и зажимается в определенном 

положении в тисках. 

Работа по установке детали на магнитных столах чрезвы­
чайно nроста, рабочие движения несложны. Работа произ­
дится стоя, в вертикальном положении тела и сопровожда­

ется небольшими передвижениями (1/ 2-J .At). Закрепление 
nроизводится пов0р0том правой рукой рычага, включающего 

ток, таким же порядком п~эизводится открепление и сня­
тие детали. 

При закреплении в тисках имеют место вращатеJiьньrе 
движения в 1<истевом суставе правой рую1. Установка тисков 
требует некоторого физического наnряжения и сопровож­
дается наклоном вперед туловища (на 90-60°). 
При установке деталей на кругло-шлифовtмьном станке 

необходимо различать установку для наружной 1<руглой 
.шлифовки и для внутренней шлифовки. 
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1) При наружной круглой шлифовке изделие закрепляется­
в центрах. Зацентркромнвые концы изделия смазываются 
маслом, во избежание заедания и нагрева. На конец изде· 
лия, закрепляемый в центре передней бабки, одевается ХО· 
мутик, а 1,3торой конец зажимается в центре задней бабки, 
Изделие в центрах не должно быть зажато слишком слабо, 
так как при слабом ук·реплении изделие может сместиться 
прк обработке и вызвать овальность обработанной поверх­
ности. С другой стороны, слишком сильный зажим в цент. 
рах может послужить причиной сильного нагрева . концов. 
изделия . 

2) При внутренней шлифовке закрепление изделия произ­
водится при помощw: трех-или четырех I<улачковых патронов, 

и разных специальных патронов. Для проверки ' правиль· 
ности закрепления изделия, заставляют работать шлифо· 
вальвый круг в передней части шлифуемого отврстия и 
наблюдают, какой получается слой искр. Одинаковый слой 
искр говорит о том, 'JTO отверстие центрично, в nротивном 
случае производится переверстка. 

Работа по установке и снятию де1·али на круг:ло-шлифо­
вальнЬJх станках при наружном и внутреннем шлифовании 
протекает при наклонном положении тела в зависимости от 
высоты стола станка. Закрепление и снятие детали при 
внутренней шлифовке сопровождается кроме того изгибом 
туловища преимущественно в правую сторону. Установка 
детали производится обеими руками: пальцами левой ру1щ 
он смазывает концы детали маслом, той же руi<Ой он за· 
крепляет деталь в шпин..дель передней бабки, а правой ру· 
кой он подводит заднюю бабку. По данным хронометража 
процессы установки и снятия детали отнимают в среднем 

от 8% до 18,2% рабочего времени. 

П сих о физиолог и чес к а я характер и с т и к а. 

а) Внимание, сосредоточенное при установке и закреn · 
лении изделия. 

б) Суставно·мышечное чувство при регулировании снлы 
зажима в центрах. 

в) Пространствеиное представление. 
г) Глазомер плоскостной и линейный (при внутренней 

шлифовке). 
Общая .характеристика. Операция требует nрежде всего 

аккуратности, контролируемой глазомером и суставво-мус­
Rульиым чувством. 

4. Подведение круга к детали н детали к круrу 

• Пр о ц е с с тру д а. На nлоско· шлифовальных станках 
фирмы Браун·Шарn шлифовщик медленно nовертывает ле· 
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Jн.>й рукой ручку колеса, оnуская шлифовальный круг к 
детали. Правой рукой он регулирует nоперечную подачу 
стола, все время nристально следя глазами за приближе­
.нием круга к изделию. Операцию эту он nроизводит. 
nока не удостоверит_sя на глаз и по звуку (острому, тон­
кому), что отрегулировка I<руга по отношению к изделию 
лроизведена правильно. 

При наружной круглой 
шлифQвке и при работе на 
универсальном шлифоваль­
ном ст{l.нке изделие nодает­

ся к кругу регулировкой по­

перечной nодачи стола. При 
внутренней шлифовке шли­
фовальная головка подается 
t< отверстию изделия регу­
лировкой продольной по­
дачи. 

Работа производится стоя, 
:Рис. 26. Подводка детали к ш.пифо- причем nоложение тела в 

вапьному кругу зависимости от высоты сто-

ла станка меняется от слег­

ка СОГНУТОГО В ПОЯСНИЧНОЙ облаСТИ ДО СИЛЬНОГО СОГНУТОГО 
с некоторым наклоном вправо (рис. 26, 27 и 28). Работа 
сопровождается вращательным движением обеих. верхних 
конечностей nри управлении рычагами станка и то.ническими 
сокращениями мышц сгибателей nальцев и кистей обеих рук. 
О перация сопровождается наnряжением зрения и слуха (ула­
вливание звука трения предмета о шлифовальный круг). 

П с и х о фи з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

а) Внимание концентрированное, напряженное. 
б) Координация и точность движений рук при управлении 

рычагами для nодведения круга к изделию. 

в) Глазомер динамический. 
Общая характеристика. Вкимание, контролирующее noдaqy 

·~ помощьiФ суставно-мускульного чувства, зрения и слуха. 

5. Пуск станка 

П р о ц е с с тру д а. Пуск станка nроисходит с оnределенной 
последовательностью операций, заключающихся во включении 
магнита легким поворотом соответствующего рычага (высота 
.80-90 с.м) и включении тока луте~1 нажатия соответству­
оощей кнопки. Далее nоворотом рычага nускается aв-
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тематическая nодача, nри· 

чем nредварительно рабо­
чий ус:танавливает пределы 
движения самохода. Затем 
держа левой руi<ой ручку, 
регулирующую полеречную 

nодачу стола (высота 70-
80 см), он правой рукой мед­
ленно nоворачивает колесо, 

nриближающее круг к изде­
лию (на nлоско-шлиф. стан­
ках высота этого колеса 

150-155 еле). В зависимости 
от способа шлифования в су­
хую или при nомощи охла­

ждающей жидкости, рабоче­
му еще приходится отре- · 
гулировать nодачу струи 

жидкости так, чтобы она 
nодавалась в место со­

nрикосновения круга с из­

делием . При сухом шлифо­
вании на станках с nыле­

сосом рабочий устанавлива­
ет nылесос, nодводя его 

nыли. 

Рис. 28. Положение тела nри уста­
новке круга по отнош ению к шли­

фуемой детали {циллиндрическая 
шлифовка). 

Рис. 27. Положение 'тела при уста· 
новке круга по отношению к шли­

фуемой детали (цилиндрическая шли-
фовка). 

ближе к месту образования· 

Работа по пуску стан J<а 
в ход не требует особого 
физического наnряжени я, 
nротекает пр,и часто меня­

ющемся положении тела~ 

(рис. 26 и 28) от наклоненно­
го до вертикального и соn­

ровождается тоническим со­

кращением мышц верхних 

конечностей(сrибателей ки­
сти и nредплечья) и неболь· 
шим наnряжением мышц 

спины и nоясницы. 

Псих о физиолог и чес к а я хар актер и с т и к а. 

а) Внимание расnределенное. 
б) Память на nоследовательность действий и зрительна~ 

nамять на расnоложение рукояток, механизмов управленик. 

станком. 
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в) Технический интеллект- nонимание устройства ставка 
11 его работы. 

r) Координация и точность движений рук. 

6. Шлифо~Jка 

П р о ц е с с т ру д а. У становив изделие и наладив станок, 
шлифовщик nристуnает к исnолкительной части работы, не­
nосредственно шлифовке. В зависимости от характера шлифов· 
ки, констру1щии станка, процесс работы различен. При 
шлифовке одного-двух. изделий на nлоскошлифовальных 
станках и nри наружной круглой шлифовке рабочий одной 
рукой уnравляет продольной nодачей, другой регулирует 
поnеречную подачу, все время наблюдая за процессом шли­
фования . При шлифовке одновремеюю большого количества 
изделий рабочий, уt;ановив автоматическую подачу, только 
ваблюдает за ходом работы. На карусельных станках рабо­
чий тоже ограничивается наблюдением, поднимая в нужный 
момент вращающийся стол с изделием к кругу под контро­
лем шкалы с делениями. При внутренней шлифовке рабо­
qий часто 'останавливает станок для контрольных обмеров. 
Двигательная д~ятельность в процессе шлифования огра­

ничивается небольшими вращательными движениями мышц 
кистей и предnлечья. В остальвом роль рабочего сво .. 
дится к наблюдению за ходом ·станка. В это время, осо­
бенно nри одновременной шлифовке на плоскошлифо­
вальных станках нескольких деталей, рабочий зачас­
тую отходит от рабочего места, разговаривает с соседом. 
Положение тела в процессе шлифования- вертикальное, 
иногда он стоит около станка, облокотившись на маховик 
(рис. 29 и 30). На карусельных ставках рабочий сидит в процес· 
се шлифования. В нужный 
момент, при окончании шли­

фовки или nри контрольных 
обмерах, рабочийостанавли­
вает ста.нок, выключает ма­

гнит или освобождает де­
таль от приспособ.лений, в 
которых она установлена. 

По данным хронQ·метража 
над взрослыми рабочими 
работа по ШJJифовке отни­
~~ает у рабочего на кару­

сельном шлифовальном ста­
нке (мокрая шлифовка) в 
среднем 38,8.% всего рабо­

Рис. 29. nоложение тела nри шли­
фовке на карусельном шлнфоваль­

·ном станке (nроцесс шлифовки) \ 

чего временн, с колебаниями в разные дни работы от 22,4% 
до 56 %. При работе на плоско-шлифовальных стзнках (сухая 
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. 
шлифовка) работа по шлифовке отнимает у рабочего n 
среднем 71,8% рабочего времени с колебаниями от 45% 
ДО 88,%'. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а I< т е р и с т и к а. 

а) Внимание концентрированное при работе с регулиро· 
ваннем продольной и лоперечной подачи и распределенное , 
иногда переключащееся для контрольных обмеров. 

б) Координация движений 
при регулировании подач. 

в) Скорость реакции с в ы­
бором. 
Общая характеристика . 

Операция по шлифовкетребует 
от рабочего точности и коор­
динации движений рук под 
контролем зрения и слуха, а t' 

. также перекJJючения при кант· в 

ро,льных обмерах. 
11 
н 

l. Рис. 30. Положение тела шлифов· 7. Измерение изделий )! 

щкка nри шлифовке шестерен. о 
П р о ц е с т руд а. В конце 

и в проuессе шлифования (шлифовщик проверяет ~ различ· л 
ными мерительными инструментами (микрометр, штанген· 
циркуль, калибр, шаблон) правильиость полученных разме· t 
ров. Вставляя внутрь изде- > 
лия калибр, рабочий чув­
ствует сопротивление. изде­

лия, проверяемого кали­

бром. Часто рабочий nро­
веряет Р?боту "на свет". 
Измерение производится 

в большинстве случа~в стоя, 
nричем nоложение тела ме· 

няется от вертикалыюга до 

наклон н ого в зависи.мости 

от измерительного инстру­

мента и характера измере· 

ний. (рис. 31). Рабочие движе­
ния nросты, совершаются 

при участии мышц кистей и 
пальцев и не требует почти 

Рис. 31 . Положение тела nри иэме. 
рении детали (nроверка микро. 

метром). 

·ни ка кого физического наnряжения. В процессе измерения 
значительную роль играет напряжение зрения, особенно лр11 
то ч ных обмерах (по выражению шлифовщиков они "ловят 
сотки"), л роизводящихся при значительном напряженн11 
аккомодации. 
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П с и х:о ф из и о л о r и чес к а я 1 х а р а к т е р и с т и к а. 

а) Конце~трировапйое внимание, наnравленное н:t nод. 
счет локазаний инструмента. 

б) Очень тонкое суставно-мускульное чувство при опре­
елении сотых долей миллиметра. 
в) Наблюдательность. 
Основная установка- наблюдательность в отношении мeл­

J< IfX различий в форме, и вели~rине вместе с навыком в поль­
зовании измерительным инструментом. 

8. Правка круга алмазом, карборундом 

Пр о ц е с тру д а. Под правкой кругов подразумеваете!! 
их выравнивание и затачивание, т. е. придание им острой, trис­
той режущей поверхности путем удаления тупых зерен. 
Частота правки круга зависит от того насколько правильно 
выбран круГ для той или иной работы. Правка может про· 
ltЗводиться алмазом или карборундом. При правке алмазом 
необходимо, чтобы алмаз был хорошо закреnлен в дер­
жавке, чтобы он не nодвергалея ударам и не расшатывался 
no время работы. Режущая грань алмаза приходит в со­
лрикосновение с затачиваемой поверхностью круга. Держав ка 
устанавливается и закреnляется на столе станка с неболь­
шим наклоном в направлении вращения круга. Правка дол­
жна nроизводиться при наименьших допустимых станком 

скоростях, чтобы не изнашивался быстро алмаз. Левой рукой 
рабочнй управляет вращением круга, правой- подачей стола. 

1 Чистота nравки зависит от скорости подачи: чем тоньше 
~ шлифовка, тем медленнее должна быть подача в процессе 

1 
n равки и наоборот. При ручной nравке рабочий держит 
одной или обеими руками карборунд, l<оторый соприкасается 

1 с вращающейся поверхностью круга. 
Правка круга происходит в стоячем, несколько накло-

1 11енном вперед по;южении тела и сопровождается враща-

4 тельными движениями в кистевом и nлечевом суставах 

.. обеих рук • при регулировании nодачи стола и вращении 
11 круга. 

~· Для этой операции характерно тоиичесi<ое сокращение 
мышц кистей обеих рук, особенно nри ручной nравке кар­
борундом. При пuследней операции мы имеем значительное 
напряжение мелких сгибателей кистей и мышц предплечья 
и nлеча. Правка алмазом соnровождается значительным вы-

я делением минеральной пыли, которая разлетается в виде 
1' искр от шлифовального крута. Работа по правке круга 
« требует некоторого наnряжения зрения и уменья отличать 
11 изменения в характере звука трения о шлифовальный t<pyr. 

аl равка занимает от 0,5 до 3 мин. 
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П с их о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т ер и с т и к а . 

1) Концентрированное внимание. 
2) Глазомер плоскостной при закреплении державки lt 

линейный при выравнивании круга. 
3) Координация · движения рук. 
4) Устойчивость рук при ручной правке. 
5) Общий интеллект - комбинирование nри установлени 11 ' 

скоростей вращения и подач. 

9. Вспомогательные работы 

Пр о ц е с с раб о ты. К вспомогательным работам отно· 
сятся nодготовительные работы, как уход за инструментом 
выnисывание рабочих ·л истков, сдача готовых деталей, полу­
чение новых деталей для работы, одевание сnецодежды и 
другие. 

Ничего сnецифического в работе шлифовщика они не · t 
представляют. 

В бюджете времени эти работы в среднем отнимают 1 

от 2, 3% до 15,0% рабочего врем~ни. 

Профессионально-важные для работы шлифовщика психо- 1 

физиологические качества 

Сенсорная сфера . 
1. Суставво-мускуль- Оnределевне силы эажи-

вое чувство. :иа .. 

2. Внимание и набтода-

1. Закреnление изделня 
при круглой как вну­
тренней, так н варуж­
ной шлифовке. 

2. Закреnление круга. 
тельность 

а) Концентрация. На деталях чертежа, на 1. Освоение чертежа 
работающих частях ме- 2. Укрепление круг!i нз-
ханнэма. делия. 

3. Подведеине круга к 

6) Расnределение 

3. Память зрительная. 

Между механизмами уn­
рав.,ения станком 

Заnоминание расположе­
ния рукояток управле­

нии механизмов. 

4. Обший интеллект. 
Э) Понимание инст- Ориентировка в техниче-
рукцвй. ских инструкциях. 

б) Крити<Jеские ело- Оценка качества работы . 
собностн. 

5. Технически й интел-
лект. 
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а) Глазомер линей- На ровность nоверхности. 
выИ. 
б) Пространетвен­
ное представление. 

в) Понимание меха- Понимание строения и 
низмов. функционированиястан-

ка. 

изделию. 

Пуск станка. 

Наладка. 

При установке режн­
ма шлифования. 
Измерение инструъ!е!l­
том. 

Установка в тисках. 
поворотного стола. 

Подача изделия к кру­
гу. 

Освоение чертежа. 



. Моторика . 
а) Координация дви­
жений рук. 

б) Точнкость движе­
ний. 

Уnравление полереч­
ной и nродольной по­
дачей. 
Подача изделия к кру­
гу и ваооборот. 

Общая психологическая характеристика шлифовщика 

При шлифовании мы имеем дело с очень высокой точ­
остью работы, которая оказывает влияние на методы и 
ежим работы. 
Большая точность вызывает необходимость учитывать. 
ри работе самые везначительные обстоятельства, чт<.«>ы 
нзбеrнуть брака изделия, отсюда и те требов_ания, которые· 
предъявляЮтся I< личности рабочего-шлифовщика. Работа 
шлифовщика, nрежде всего, предъявляет требование к кон­
центрированному вниманию, особенно в отношении таких 
оnераций, как освоение чертежа, наладка станка, контроль­

ные обмеры. 
В отношении технической сообразительности от шлифов­

щнка требуется средний технический интеллект для овла­
дения различными конструкциями станков, умение быстро 
ликвидировать неnоладки в работе станка, nонимание вы­
nолняемой работы, знакомство со свойствами обрабатыва­
емого материала, в целях nриспособления работы станка 
к данному материалу. Установка сложных изделий (при 
внутр. шлифовке) требует от рабочего комбинаторных спо­
собностей, а работа по освоению чертежа и измерениям­
глазомера, nространствеиных представлений, графических_ -
uвыков. 1 

Управление станком предъявляет к рабочему требования 
кексторой координации движений, регулируемой зрением и 
суставно-мускульным чувством. 

Высокая точност ь работы на шлифовальных станi<ах тре· 
бует: тщательности и аккуратности в уходе за станком, . 
поддержания чистоты в работе, терпения в лроцессе наб­
людения эа ходом шлифовки и при контрольных обмерах . 
Сравнительно небольшее количество операций, произво­

д11МЫХ шлифовщиком и оnределенная последовательность 
оnерац,ий ведет к автоматизации работы шлифовщика, что 
сннжает требования к памяти и общему интеллекту. Все 
же общий интеллект шлифовщика должен быть не ниже 
среднего, так как с понижею.1ым интеллектом трудно освоить. 

конструкцию станка, и ориентиро~аться в работе с разЛич­
ными материалами. 

В общем шлифовщик не резко отличается по nроиэвод­
tтвенному психологическому тиnу от др угих станочников . . 
Можно отметить большие требования, предъявляемые к: 
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концентрации внимания, связанной с выnолнением точной ме1 
·однообразной работы и совсем незна4ительные требования BeJ 
к моторике. По уровню требований к общему и техниче- pa.r 

·скому интеллекту шлифовщик может 'быть поставлен в груп· Об 
ne станочных профессий после токаря и фрезеровщика. те.11 

Сводный анализ санитарных признаков работы ~Ш~.!!"ФОn· 
щи ка 

--~ 
· ~1. Работа шлифовщика протекает nреимущественно в 
nертю<альном, стоячем положении тела, меньше в слегка 

на1<лоненном, и совсем незначительнос мес1·о занимает сильно, 

·согнутое положение тела (при внутр. шлифовке оно значи­
тельно больше). Длительность верти1<альноrо положения 
тела колеблется в широких nределах от 20 до 90 % и в 
среднем не nревышает 60% всего рабочего времени. Пр~-! ра­
боте на карусельных шлифоваJJьных станках шлифовщик 

·больше лоловины рабочего времени работает сидя, а на 
плоско-шлифовальных станках, при одновременной шлифов· 
ке нескольких изделий, рабочий мог бы около 60 -70% 
рабочего времени, без ущерба для дела, работать сидя, что 
значительно облегqило бы условия его труда. Средняя дли­
тельность слегка и сильно согнутых положений тела не 
.значительна и исчисляется секундами. 

2. В работе шлифовщика значительную роль играют то· 
нические сокращения сгибателей кистей рук и пальцев при 
удерживании рукояток, маховиков и, особенно, при ручной 
лравке круга карборундом. При этом учавствуют мышцы 
предплечья и nлеча. Из рабочих движений у шлифовщика 
преобладают вращательные движения .в t<истевом и плече· 
вом суставах nри управлении маховиками, при закрепленн11 

детали в тисках: и nри закреплении круга. Вообще работа 
шлифовщика не требует больших мышечных наnряжен ий. 

3. Работа шлифовщика связана с опасностыо травмати· 
ческкх: nовреждений глаз металлической и наждачной nылью 
и с опасностью травматизма в связи с возможностыо раз 

рыва шлифовального камня. Неблагаприятным фактором 
является запыленность воздуха. 

4. В отношении зрительного аппарата необходимо отме 
тить, что значительное напряжеnие зрения имеет . м есто 

главным образом, при точных обмерах и nри отрегули 
ровке круга по отношению к изделию. Остальные момент 
работы шлифовщика яе предъявляют больших требованп 
-к зрительному аппарату. 

5. Одной из важнейших санитарных особенностей работы 
главным образом при сухой шлифовке является загряэнени 
воздуха металлической и м1-шеральной пылью. Запыленноет 
воздуха колеблится от 2 до 50 мz в 1 .м: 8, в зависимости от див 
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метра круга, сухого или влажного способа шлифовки и пр, 
Величина пылевых частиц зависит от материала круга, а 
радиус распространения пыли - от скорости вращения круга. 

Оборудование шлифовальных станков пылесосами в значи­
тельной мере уменьшает запыленность воздуха и понижает 
опасноrть травматизма глаз. 
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В. Ф. f1икуцкий, С. Н. Олеиtук 

И. Б. Цукерн.ик. 

ПРОФЕССИОГРАММА СТРОГ АЛЬ ЩИ КА 

Технологический процесс 

А. Сырье . 

На строгальных станках обрабатываются различной вели 
·чины и формы чугунные, стальные и железные изделия. Эт 
·обычно nолуфабрикаты , различных инструментов, машин 
других п-риnособлений, в которых требуется произвесп 
обработку плоских поверхностей. 

Б. И н с т р у м е н т ы. 

• Обычно различают следующие виды инструмевтаlстроrаль. 
щика: 1) режущий, 2) мерительный, 3) поверочный и 4) при 
жимные приспособления. 
Режу"щими инструментами являются различного род 

резцы: обдирочные, отрезные, прорезные, подрезные, бока , 
вые, угловые, отделочио-чистовые и т. п. Кроме того, эти 
виды nеречисленных инструментов делятся еще на резцы 

11равые и ~вые. 

Мерительные инструменты, которыми приходится поль 
зоваться строгальщику, следуЮщие: линейка, кронциркуль, 
штанrенциrкуль, микрометр и др. 

Проверочные инструменты: угломеры, угольники, рейсму· 
•сы, индикаторы и стальные шаблоны. 
Прижимвые nриспособления: nоворотные машинные тиски, 1 

угольники, устанавливающиеся угольники, центры, прижнм­

.ные болты, упорные планки и колодки, подставки, nриз· 
матические и косые nодкладки, клинья, карликовые домк· , 
раты и т. п. 

В. Машины 

Из большого числа различных конструкций строгальных 
станков различают два основных вида. 

1. Поперечно-строгальные станки или шепинrи. (рис. 32). 
Характеризуются тем, что обрабатываемое изделие закреn· 
ляется неподвижно на столе, а резец, совершающий поочеред­
•ное движение взад и вперед снимает с поверхности изде;шя 
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11 

·стружку, причем рабочим движением является ход резца 
.вперед. Во время обратного хода резца (назад) механизм 
подачи перемещает вместе с изделием рабочий стол станка 
на некоторую nроизвольно устанавливаемую величину, зави­

·СЯЩУЮ от условий обработки. 

Шепинг состоит из сле­
дующих основных частей: 
1) станины, 2) nолзуна, 
З) суппорта, 4) рабочего 
стола и 5) м-еханизмов 
перемены скоростей. 
Станина. На ней ук­

реплены рабочие меха­
низмы станка. Верхняя 
часть ее гладко простро­

гана и пришабрена обра­
зует плоские направляю­

щие. по которым ходит 

ползун с суппортом. 
:Рис. 32. Поперечно-строrальный ста­

нок Шепинr. Ползун несет резцо­
вый суппорт. Особый ме­
ханизм, помещающийся 

'Внутри станины сообщает ползуну пGступательно возвратное 
.движение вдоль верхних направляющих станины. Длина хо-

11 да и положение ползуна ..;.в отношении рабочего стола мо-
гут регулироваться. ~.1 

Cyf!nФprr служит для за­
l!(репления резца и снабжен 
механизмами для поворачи­

ы mания вокруг горизонталь­

ной оси, что дает возмож­
ь- ность устанавливать резец 

под <Произвольным углом к 

П.'ЮСJ<ости рабочего стола. 
Рабочий стол снабжен 

Т-образными тавровыми ка­
навками и приr<реплен бол­
тами к особым салазкам. Не­
которые стаю<и снабжены 

<· ун11версальными столами, Рис. 33. Продольно-строгальный 
которые могут вращаться станок с двумя стойками 

х 

ОI<оло горизонтальной оси и устанавливаеться наклонно. ' 
Механизмы леремены скоростей и механизмы подачи. 

Станки снабжены приспособлениями, которые позволяют 
). менять, в зависимости от свойства обрабатываемых изделий, 
J· скорость работы, а также производить установку стола и 
·- длину хода ползуна. · 
я 2. Продольно- строгальяме станки. Рис. 33 и 34 ха рак-
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рактеризуются тем, что обрабатываемое изделf{е, за1< 
ное на рабочем столе-платформе совершаетвозвратно-

р Mlf 
nательное движение nод суппортом. езец остается непод· на 

вижным, если не считать движения подачи. Рабочим ходом 
является движение издели я вnеред, это время про 

резцом снятие стружки. Во время обратного хода изделн 
(назад) механизм подачи перемещает резец вдоль поперечи 
станка на заранее установленную величину. 

П родоJJьно-строгальный 
станок состоит из следую­

щих частей: 1) станины, 
2) рабочего стола-nлатфор­
мы, 3) поперечины, 4) суп­
порта и 5) механиз1vюв пе­
ремены скоростей. 
Ставина nродольно-стро­

гального станка делается 

особо тяжелой, обеспечива­
ющей прочность станка . По 

У-образным направляющим Рис. 34. Продопьно-строrальный с 
ее, точно обработанным нок Циммерманн с одной стой 
и пришабревным движется 
платформа станка. Чистота и точность направляющих явл 
ются необходимыми условиями для получения точно об 
ботанного изделия. 
Рабочий стол-платформа служит для установки и за 

пления обрабатываемых изделий. Он снабжен точно пр 
рогаиными пазами Т-образного сечения и отверстиями, n 
с верленными и отделанными разверткой. Те и другие п 
назначены для установки упарок и болтов, удерживаю 
на месте зажимные приспособлевия, а также сами _обраб 
тываемые изделия. Рабочий стол яляется очень Вu.,нлv••• 
частью продольно-строгалрного станка. Он отливается 
чугуна лучшего качества и с целью обеспечения неизме 
ности формы требует особой обработки и ухода. ' 
Поперечина несет на себе поперечные салазки суппорта . 

Она может быть поднята и опущена на желаемую вые 
в зависимости от размеров обрабатываемой детали. 
речные салазки суппорта, несу щие на себе все остальны 
части его получают перемещение вдоль nоперечины в 

ную или автоматически. Для обеспечения точности ра 
станка необходимо следить за тем, чтобы nосле закреnле· 
ния полеречины на месте она 5ыла строго параллел ь 
П.10СКОСТИ СТОЛа. 

Суппорт продо,l!ьно-строгального станка по своей 1<0 
струкции и харЭ!перу работы ничем не отличается от суп 
порта шеnинга. 

Механизмы перемены скоростей. Продольно строгальные 

112 

11 

б~ 
С; 
Ч1 

\{ ~ 

1!~ 
Ч1 

'1~ 



~- станки имеют следующие механизмы: а) механиэмы для пере­
У· мены ск,орости движения стола, б) механизм для перемены 
Q· направления хода стола и в) механизм подачи резца. 
м 

:я r. п род у к т. 

rя СтроrаJrьщик на шепинrе обрабатывает мелкие изделия. 
ы Этот тип станка лрименим главным о9разом в модельной 

11 инструментальной работе, rде обычно приходится обра · 
батывать одно или, самое большее, несколько предметов. 
Суппорт шепинга, несущий резец, устроrн таким образом, 
что строгание можно производить в горизонтальном, верти­

кальном и наклонном направлениях. Кроме тoJJo, при работе 
на шепинге можно пользоваться резцами различных форм, 
что делает этот станок более удобным и производительным, 
'!ем фрезерный. 
На продольно-строгальных станках почти всегда обра­

батываются следующие предметы: а) рабочие столы станков 
· · по металлу - шлифовальных, фрезерных, сгроrальных, 6) са­

.1азки суппортов токарных станков, в) напtуавляющие станин, 
:а· nолзунов и т. д. 

IA Вообще nродольно-строгальные станки применяi<)тся для 
обработки изделий, которые вследствие больших размеров 

Я· неудобно или невозможно обработать на фрезерном станке 
а Н!! И шепинге. Строгальный резец,, и:vrеющий одно режущее 

ребро, дает nО'Верхность более точную и гораздо более 
~- удобную для nоследующей шабровки. Вся 'обработка на 
Г· этих станках ведется с высокой степенью точности, nоэтому 
:Э· работа на них требует от строгальщика умения и профес­
U· сновальных навыков. 
tx 
i!· Оперативный 
IЙ 

пс ихофизиологический анализ профессии 

строгальщика 
13 

~-

~ ­

l 

1 
Деятельность строrаJiьщика, как вообще всякого станоч-

ника в общих чертах следующая: а) освоение задания, б) 
установка изделия, в) установка резца, г) наблюдение за 
работой станка, е) обмеры деталей, ж) снятие стружки и 
очистr<а станка . 

J. Основные задания 

Пр о ц е с с тру д а. Перед началом работы строгальщик 
ОJ.новременно с заданием получает или модель или же чер­

теж, пользуясь которыми он должен nроизводить обработку 
деталей. При большинстве работ он пользуется оnределен­
ными шаблонами. Кроме того, изделия nостуnают к нему 
уже размеченными, т. е. на них нанесены линии, согласно 

ноторым должно быть произведено строгание металла. 
Если в качестве руководства дан чертеж, то nеред строгаль-
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щиком возникает задача, руководствуясь им, уяснить себе сЕ 
характер работы и размер обрабатываемой детали. Чертеж э1 
рабоqий получает упрощенный, дающий цредставление толь-
ко о той части предмета, которая прдлежит обетрожке на не 
данной детали. Согласно чертежу строгальщик сверяет, Cl 
нанесенную разметчиком разметку детали. При сложных б1 
р.абот.ах рабочему обязательно дается ,чертеж, который он к\ 
должен уметь разобрать и на основании его лолучить от · ц. 
четливое nредставление о детали, о соотношении ее частей , ·К. 
размерах и np. В этих случаях передко ему приходится J\ l. 
самому производить разметку детали. Как правFfло, стро· 
rальщик при освоении задания и при последующей обработ-
ке деталей не всегда составJJяет себе суждение о назначе­
нии составной части, которую он восnроизводит. Обычно 
он ограничивается узким кругом задач в рамках той опе­
рации, которую он выполняет. 

Ознакомление с чертежом строгальщик производит не· 
посредственно у станка слегка наклонившись над чертежа~ 

и большей частью облокотившись на левый локоть. При 
этом ему пrJиходится напрягать зрение, особенно при раз­
боре чертежей, которЪ!е от долгого употребления промае­
лились и загрязнились. 

В наших наблюдениях над строгальщиками, работающим и 
на шелингах процесс изучения чертежа занимал в. среднем 

• 1,1% рабочего времени. 

П с и х о ф из и 9 л о г и ч е с к а я ха р а к т е р и с т и к а. 

а) Внимание- концентрированное. 
б) Пространствеиное представление- мысленное предста· 

вление элементов чертежа. 

в) Память на формы в nлоскости и в пространстве . . 
г) Способность прослеживать действие, не упуская из виду 

цели . 
• 

2. · Установка и занрепление изделия 

Пр о ц е с с тру д а. При работе на шепинге изделие почти 
каi< правило зажимают в так называемые машинные тис1ш 

привернутые к рабочему столу станка. Если форма обра· 
батываемоrо издеJ1ия или его размеры не допускают уста. 
новки в тисках, то пос;1едние строгальщик снимает со станка 

и устанавливает изделие nри помощи таких зажимных nри· 

способлений, как угольники, прижимные планки и т. д. Для 
обработки на шепинге криволинейных поверхностей и много· 
граuных предметов пользуются устанОВI<Ой на центрах. 
Основная плита их обычно заж}'fмается в тисках, nоворачн· 
вая последние вокруг горизонтальной оси. Центры можно 
установить на станке так, чтобы ось их составляла жела· 
емыйугол с направлением строгания. Центры шепинrа имеют 
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бе своtо особую конструкцию и специально nриспособлены для 
:ж этого типа станка. 

ь- При работе на продольно-строгальном станке в огром­
на t~OM большинстве случаев изделия закреnляются на столе 
JT, станка (р ис. 35.). Строгальщику при этом приходится лри­
•IХ бегать к целому арсеналу таких зажимных приспособлений, 
:>н ка~< болты разной длины, ярижимвые план1<и, планки с паль­
т - .цами, опорные колодки, клинья, карликовые домкраты, под­

fi, l(ладки разнообразной формы и пр., сравнительно редко при­
ся ходится прибегать к способам закрепления изделий в тисках. 
О· 
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:Рис. 35. Установка круnной детали на платформе продольно-стро­
гального станка. 

При массовой обработке целой массы однородАых изделий, 
nрактикуется обработка зараз нескольких изделий, которые 
закрепляются подряд на платформе станка (рис. 36). Здесь 
очень важным является правилыюстъ размещения деталей 
по отношению друг к другу, что от рабочего требует 

·большого навыка и технической сообразительности. 
Основным при всякого рода Закреплениях является надеж­

ность зажатия и установка деталей. Почти все металлы, с 
которыми строгальщику nриходится иметь дело - железо, 

стал ь, латунь-пруживят под давлением резца. Если изделие 
закреплено в станке таким образом, что оно изогнуто или 
лру)!<ИНит во время обработки, то nосле окончания ее, когда 
причина деформации будет устранена, т. е. когда исчезнет 
давление зажимных приспособлениiir или резца, изделие, 
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вследствие упругости примет свою естественную фврму, то 
обработанная поверхность окажется веточной. Во избежани~ 
этого строгальщику приходится постоянно заботиться о том, 
чтобы Rзделие имело должuую опору всеми точками nоверх· 
нnсти, противоnоложной обрабатываемой, что достигается 
nодпорками снизу клиньями и nодкладками. В этих случаях 
устойчивость изделия рабочий оnреде.'JЯет по звук,у, nолуча· про 
ющемуся при легком ударе молотком, когда деталь еще не СиJ 

nрижата· болтами и другими прихватi<ами. При уnотреблении ла 
·подпорок строгальщику нужно следить за тем, чтобы он и 

вой 
nyc 
к и 

мет 

СЯ 

с 
в 

чии 
н.е нажимали на изделие чересчур сильно, в есобевности 
если для зажима nрименя­

ются болты или винты, 
что также может деформи­
ровать издел ие. 

При закреплении в тисках 
зажатие не должно быть 
чрезмерным, чтобы губы 
тисков не сминались, так 

как зажимающие поверх­

ности ИХ ЯВ.IIЯЮТСЯ незака­

леННЫМИ. 

Кроме того, строгальщи­
кам nриходится быть сугубо 
осторожными, чтобы не ис­
портить поверхность стола, 

передвигая по ней леобра ­

Рис. 36. Г/родолыJО·строгальныii 
станок с .пвумя суnпортамн с за· 

креnленн.ыъш изделиями ва столе. 

ботаиные отливки в процессе установки, для чего они н~ 
редко nрибегают к nодкладкам из кусков J<артона иmt 
обрезков староrо ремня. 
Нужно особо помнить, что процесс заr<релления изд·ел1111 

на столе станка является особо важным и довОJIЫЮ слож­
ным, так как успешность обработки детали зависит nочта 
всецело от самого способа заi<релления, следовательно здесь 
требуется от рабечего не мало сообразительности, знако~-
ства с зажимными присцособлениями и правилами nриме· 
нения их. 

Установка детали на продольно -строгательном станк~ 
вследствие их 6ольших размеров и вследствие того, что боль· 
шинство изделиii nостуnает в форме черных отливок, слож· 
нее no сравнению с шеnингом . Часто строгальщику прихо· 
дится nрибегать к р.ззметке отливки, чтобы установить от· 
носительвое nоложение обрабатываемых поверхностей. Это 
особенно бывает нужно, когда изделие из литейной посту­
nает на обработку значительно nокоробленным. Здесь требу­
ется большая осторожность nри установке детали для стро· 
гания nервой (исходной) поверхности. Изделие должно быть. 
установлено таким образом, чтобы nосле обетрожки пер-
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вой nлоскости на противоnоложной стороне остался при­
то nуск, достаточный для дальнейшей обработки. Для провер­
!Ие ки горизонтальности линий nри установках, а равно для раз­
)М, метки и расчерчивания линий строгальщик обычно nользует­

ся рейсмусом. 
Снятие детали не представляет особых трудностей. 

JX· 
'С Я 

IЯХ Весь процесс закрепления, установки и снятия рабочий 
•Ja· nроводит стоя, nри чем положение тела у него меняется. 
не Сильно согнутое положение туловища даже до острого уг­
ин л а бывает nри подъеме nрисnособлений из рабочего шкаф­
ни чика или пола. До прямого угла бывает согнут рабочий при 
tти налаживании I<реплеиий, установке закреплении и снятии 

33· 
-::. 

Лll 

1111 

сь. 

~1· 

te· 

к е 

Ь· 

)!<· 
О · 

IT· 

ro 
у­

у­

О · 

р-

деталей на nлотформе продольного строгального станка, 
u ысо1'а которой 0,5-0,6 метра. На больших станках, вы­
сота платформы которых около метра при установке кpyn­
II ЫX деталей наnример станины шеnингов рабочему при­
ходится подниматься на особые стуnеньки и в тоже время 
сильно перекашиваться всем туловищем (преимущественно 
влево) в nроцессе nроверки правильиости устаиовi<И. 
При работе на шеnинге, рабочий стол которого имеет вы­
-соту 0,7-0,8-0,9 метра естественно требуется меньший на­
«лон туловища. 

Процесс установки I<рупных изделий и тяжеловесных креп­
.~евийсопровождается значительным физическим напряжением 
nри перемещеnии таковых на рабочем столе и при rюдаче 
их на стол, eCJIИ таковая не производится при помощи кранов. 

Из мышечных групп наnрягаются мышцы спины, особен-
но поясницы, мышцы нижних и верхних конечностей и плече­
вого пояса, пронатары и суспинаторы правого nредплечья 

при вращательных движениях в процессе завинчивания и от­

винчивания гаек крепительных болтов. 
По данным :хронометража процесс установки, закреплен.ия 

н снятия деталей при работе на шепинге в среднем занима­
ет 16,8% рабочего времени строгальщика. 

Псих о физиолог и ч ~с к а я характер и с т и к а. 

а) Внимание устойчивое, прослеживаrощее. 
б) Память на соединения, имеющие большое значение, на 

'J редсгавление формы в плоскости и пространстве, на звук 
при определении nостукиванием надежности установки . 

в) Умение комбинировать формы при установке покароб­
ленных изделий. 

r) Г лазамер- линей~ый nри проверке правильиости ус­
тановки и разметки деталей рейсмусом. 

д) Суставно-мускульное чувство для регулирования си­
лы зажима при завинчивании крепительных болтов и зажи­
:-.tе изделия в тисках. 

Общая характеристика. Процесс разнообразный, требую-
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щий последовательности и прослеживания, действия, отдавая 
себе отчет в его цели. 

3. Выбор и установка резца 
Пр о ц е с с тру д а. При работе на строгальных станках 

применяются резць't самых различных форм. Это обусловли­
вается, с одной стороны, разнообразием работ, исполняемв1х 
на этих станках и, с другой-различием свойств металлов, ко­
торые применяются в современном машиностроении. По 
внешнему виду строгальный резец имеет сходство с токар· 
ными резцами, но на самом деле полного сходства между 

ними нет, так как углы зазора (задний угол) у них неодина­
ковы. Осно·вные тильr строгальных резцов следующие: 

а) ОбдироЧный резец для чернового строгания. 
б) Отделочный резец для чистой отделки преимуществен­

но стали. 

в)• Чистовые резцы для чугуна. 
r) Плоский резец (тупоносый) широко применяется д.1н 

строгания вертикальных плоскостей. 
д) Угловой резец ПР,авый и левый для строгания наклон­

ных плоскостей. 
е) БоJ<овой резец правый и левый, его назна чение- пре· 

имуществевне чистовая обетрожка вертикальных п.l!оскосте й, 
ж) Прорезной резец nрименяется дm'I черновой и чисто­

вой обработi<и боковых сторон и дна пазов. 
з) Пружинный резец применяетса для чистовой о6работю• 

чугуна и т. д. н т. n. 
В свою очередь эти типы имеют много разновидностеir, 

так напр. чистовые строгальные резцы для чугуна подраз­

деляются: а) широкие тупоносы, б) широкие тупоносы для 
строгания горизонтальных nлоскостей и в) боковые резць: 
для вертикальных плоскостей и т. д. 
Резцы, применяемые дmi работы на продольно-строгал h­

ных станках, сходны с резцами шепинга единственное раз · 

личие в размерах. 

Все это делает необходимым для квалифицированного 
строгальщика при выборе режущего инструмента уметь 
разбираться во всех разнообразиях резцов> а подчас даже 
и изменять форму их путем спеЦиальной заточки примени­
тельно к обрабатываемому изделию, т. е. устанавливать 
режущие ребра на то или иное количество градусов отноСJI­
тельно верти кальной или горизонтальной плоексети сим­
метрии тела резца. 

Выбрав резец, строгальщик закрепляет его в резцодержа· 
тель, плотно л'рижимая соответствующим болтом, а нередко 
и двумя к откидной доске поворотной резцовой коробJСн 
суппорта. 

Установксt резца, а также из.делия nроизводится рабоttю~ 
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таким образом, чтобы-рабочий мог видеть снимае.мую С'ГРУ'~~<· 
ку и nоверхность обработки стоя возле с'l'анка на том 
месте, откуда он может уnравлять основными ето механи­

змами движения. Поэтому при строгании (это касается как 
шепинга, так и продольно-строгального станка) работу 
начип~ют с ближа.йшей I< рабочему стороны обрабатывае· 
мой nоверхности. В соответствии с этим строгальщик ~ане­
врирует правыми и левыми резцами. В основном для стро­
J·ания применяются левые резцы, в то время, как для токар­

ных рiJбот пользуются больше всего пр:\Выми резцами. Кроме 
обычных цельных кованых резцов, при работе~ на шепинге 
строгальщики 'ВО многих случаях пользу•,...·rся резачками из 
быстрорежущей стали. Такие, так называемые вставные 
р~зцы вставляются в сnециальные державки, а последние 

закрепляются в резцадержателе суппорта. В тех случаях, 
коrда приходится обрабатывать поверхности фасонного 
профиля широко применяются пруживвые державки, r< 
которым прик·репляется тот или другой фасонный резец. 
Во всех слу11аях установки резец не должен слишком 

далеко выступать из резцодержателя, что во время работы 
уменьшает склонность инструмента к дрожанию и заеданию. 

Продольно-строгальвые станки крупных размеров бывают 
снабжены двумя суnпортами. Станки же с nроходом между 
стойi<ами от 700 .Atfм и выше могут иметь сверх того один 
пли два боi<овых сулпорта (см. рис. 33 и 34), nеремещаю­
щихся вдоль вертикальных направляющих боковых стоек. 
r< роме того, строrальщИJ<у при перемещении nоперечины 
сташ<а необходимо следить, чтобы она была установлена 
строго параллельна плоскости стола. Для проверки этого 
пользуются или подкладками соответствующей высоты, на 
которые оnускают поперечину, а затем закрепляют болты" 
Иl! И же в резцадержателе суппорта заr<репляют индикатор , 
так, чтобы острие его касалось поверхности С'!'Ола и наблю-

" дают его показания при перемещении суппорта ВдG,ЛЬ ПО· -
перечины. 

Все это оnределенным образом усложняет работу стро­
,·альщика по заi<реплению резцов и по установке обрабаты­
мем ых изделий на рабочей платформе. 
У станов ка и заi<репление резца nроизводятся строгаль­

щиком стоя, слегка наклонившись вперед, причем левая рука 

удерживает резец в резцадержателе супnорта, а правая 

нроизводя вращательные движения закреnляет ero болтом 
nри помощи гаечного ключа. Из мышечных груnп имеет 
место небольшое напряжение мускулатуры нижних конеч­
tюстей и спины, тоничесi<ое сокращение пальцев обеих рук 
(удерживание резца и ключа) и сокращение пронаторов и 
супинаторов ПRавоrо предплечья. 

В процессе закреnления требуется известное кратковре-
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менвое лри.'lожение мышечной силы, что обуслов.'lивает у: 
сокращение преимущественно сгибателей правой руки. м 
По данным хромометража средняя продолжительность 

этой операции у строгальщика, работающего на шелинге, и 
составляет 6,7 % рабочего времени. 

П с и х о ф из и о л о г и ч е с к а я х а р а J( т ер и с т и к а. 

а) Внимание- концентрированное, направленное на деталн 
(резца) и на различие при выборе и закреплении режуще1·о 
инструмента. 

б) Распознавание существенного при различии форм резца . 
в) Суставно-мускульное чувство при окончательном зак­

реплении резца. 

Основная установка- наблюдательность в отношении мел­
ких различий в форме вместе с навыком в пользовании 
режущими инструментами (напр. при определении зазора 11 
поверхности в градусах режущего ребра резца). 

4. Установление режима работы станка (наладка) 

Пр о ц е с с тру д а. Режим станка устанавливается пр н ­
менительно к размерам изделия и свойствам обрабатываемого 
металла. Сущность режима состоит в том, что строгальщн к 
устанавливает: а) длину хода ползуна, шепинга или рабочего 
стола продольно-строгального станка относительно изделн я , 

б) скорость движения ползуна или рабочего стола, в) глу· 
бину резания и г) величину подачи. 
При установке хода на шепинге от рабочего требуется 

установить правильное положение позлуна относительно 

обрабатываемого изделия таi<им образом, чтобы крайн ~1е 
точки хода резца соответствовали границам обрабатываемоii 
nоверхности. На продольно-строгальном станке длина х_одu 
стола должна быть таковой, чтобы края изделия соответст­
вовали резцу. Рабочий предварительно устанавливает длину 
хода, а затем уже закрепляет положение этого хода, пол· 

зуясь для этого соответствующими приспособлениs1ми станка. 
Скорость рабочего движения строгальщик устанавливает 

сообразно, с одной стороны, с длиною хода, с другой - с 
ходом обрабатываемого металла. Естественно, ч-то станОI< .м о · 
жет работать с наибольшей выгодой, когда скорость дон· 
жения выбрана правильно. Рабочий может изменять движе­
ния ползуна или рабочего стола по своему усмотрению, 
лользуясь для этого механнзмом перемены скоростей, кото­
рым снабжены все станки. В сrаю(ах с приводам от ступень· 
чатого шкива изменение скорости движения достигается 

леревадом ремня на соответствующую пару ступеней. ~' 
станков с приводам от отдельного электромотора различ· 

ные скорости получаются при помощи так · называемой ~< О· 
робки скоростей, пользоваться которой строгальщик должен 
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у~~еть. Малые шепинrи напр. снабжены четырьмя скоростя ­
ми, а большие вдвое больше. 
Выбор надлежащей CI<opoc-rи резания сравни-rельно nрост 

и в основном зависи-г от трех факторов: 
1. От рода обрабаl'ываемоrо металла: чем мягче металл, 

-тем больше может быть взята скорость рез~ния и наоборот. 
2. От количества металла, который нужно снять в единицу 

времени: обычно меm<ая с1•ружr<а снимается быстрее, чем 
крупная. 

3) От сорта стали, из которой изготовлен резец: резцами 
i!З быстро режущей сталн можно работать вдвое быстрее, 
чем резцами из обыкновенной инструментальной стали. 
Г луб и на резания н величина подачи. Для успешной ра· 

боты на строгальных ставках важным является выбор не 
rолько наивыгоднейшей скорости резания, нр и глубины 
р~зания и величины подачи, т. е. важно достигать такого 

nоложения, чтобы была исnользов.ана nолная мощност'ь стан­
ка , выбрав надлежащу1о скорость резания и соответствующую 
ей глубину резания и nеличину nодачи. 
Разнообразие выполняемых работ не nозволяет дать общее 

nравило I<ак уставеоить во всех случаях взаимозависимость 

nри выборе глубины резания, величины подачи и скорости 
резания. 

Обычно строгальщики. дают станку замедленный ход; а 
затем его ускоряют. Имеются соответствующие таблицы, в 
которых указаны nрактически выгодные средние значения 

скоростей подач. Этими таблицами обычно nользуются на­
чинающие. Опытные рабочие довольно легко подбирают 
требуемое число ходов станка на-глаз. 

Веt:ь процесс по установке режима станка строгальЩик 
nроводит стоя иа ногах, иногда передвигаясь около станка. 

Туловище его бывает наклонено вперед, довольно часто 
nерекашиваясь вправо на большую или меньшую величину 
в зависимости от места расnоложения рукоятоr< станка, кото­

рыми ему nриходится управлять. И ног да ему nриходится 
с:tегка приседать для улавливания зазора между резцом и 

гранью изделия. Из мышечных групn имеется наnряжение 
мышц ню1~ных .конечностей, мышц сnины и nоясницы, в связи 
с положением тела. Непосредственно рабочие движения в 
основном сводятся к nоварачиваниям рычагов и рукояток 

станка, что не требует больших услиий и достигается сrи­
бательными, врашательными движениями правой кисти и 
предплечt~я. Продолжительность этого nроцесса, как nоказы­
вают наши пеблюдения на шеnннrе составляет от 0,8 %- 1 %' 
_рабочего времени, а на nродоJtьно-строгальном 2-3 %. 

П с ихофизиологисеская хаiактери стик а 
а) Внимание -концентрированное и nрослеживающее. 
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б) Понимание механизмов (для обращения со станком) . гл 
в) Прослеживание действия, отдавая себе отчет в uели. pr 
Установка, как и при других станочных работах на нала.ttк}" К) 

станка. Технический интедлект требуетсf] средвето уровня . 6( 
' .. 

5. Наблюдение за работой станJ{а (nроцесс строгания) 
Bt' 

n< 
Пр о u е се тру д а. Наладив станок и nустив его в ход. ~~ 

строrаJJьщик первое время внимательно следит за ходом p<t- n< 
боты и определяет насколько правильно были выбраны: ско- и; 
оость резания, подача и глубина резания. При этом он орн- не 
ентируется на цвет стружJ<И, на ее характер (ломаная, вью- ю 
щаяся), а также приелушивается к звуку, возникающему 1t 

процессе строгания. В дальнейшем рабочий наблюдает с ре 
меньшим вниманием, имеет полную возможность отвернуться. 111 
покурить и пр. При обработке наклонных плоскостей, там щ 
где суnпорт станl<а не снабжен ав:гоматической подачей , Н( 
строгальщику nриходится совершатр подачу резца вру•! ­

ную, поворачивая рукоятку вертикальной подачи и те~r 
У\ 

самым одновременно регулировать глубину резаиия. 
м 

В процессе наблюдения рабочий сохраняет свободную зу 
позу. При ручной подаче резца он стоит возле станка т~ 
слегка наклонившись, держа nравую руку на рукоятке. Вы­
сота расположения рукоятки приблизительно на уровне лица 
рабочего, что обусловливает приnоднятость правой лопатr<rr. 
Из мышечных групп здесь можно отметить тоническое нr 

сокращение сгибателей nри ручной подаче и небольшое n· 
наnряжение мышц сnины при наблюдении за начальным· С\ 
периодом строгания. Этот nериод требует от рабочего зна · ЗJ 
ч ительного напряжения внимания и зрения. 

Момент окончания строжки, 1<0гда резец доходит до черты, 
нанесенной разметчиком, строгальщику приходится зн·ачи­
тельно наnрягать зрение, чтобы во-врем!l выключить станок. 
Продолжительность nроцесса строгания no нашим ваблю· 

дениям над работой строгальщиков-универса.1ов в средне~! 
составляет 50 % рабочего времени с колебаниями от 45 до· 
57 %, а в от дельные часы работы до 59 % . .. 

П с и х о ф и з и о л о r и ч е с к а я х а р а к т е р н с т и к а. 
а) Внимание-устойчивое, прослеживающее. 
б) Способность различать uвета и звук. 
в) Суставно-мускульное чувство nри ручной nодаче. 
Установка, как и у других станочников на регулирование 

работы станка. 

6. Контрольные о·бмеры 

Пр о ц е с с тру д а. В nроцессе работы строгальщик nро­
изводит контrольные обмеры обрабатываемых деталей со-
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rл асно чертежа. Измерения производятся им при помощи ме-
111. рительаых инструментов (линейка, I<ронциркуль, штангенцир· 
I<y куль , микрометр, универсальный угдомер, стальные шаблоны)­

':НJ. Большей частью строгальщику приходится производить про· 
верку обстроганной плоскости, что он выполняет при помощи 

я) поверочной nлиты или линейки. В качестве поверочной 
nлоскости нередко пользуются поверхностью продольно­

Jд~ строгального стола, на которую накладывают проверяемую~ 
~il- поверхность обрабатываемого изделия. Если обработка про­
со- изведена правильно, то изделие ложится плотно на столе, 
~~~ - не "качается" и не издает гулкого звука при легком посту­
ю- кивании молотком. 

в- При провер1се ЛИJJейкой последняя приi<Ладывается прямым 
с ребром к испытываемой поверхности в различных наnравJiе­

ся. ниях, а рабочий проверяет глазом отсутствие прозоров. 
~~~ между плоскостью и этим ребром или же щупами из лапирос­
.и, ной бумаги. 
'Ч- Двугранные углы между двумя nлоскостями проверяются 
е.\1 универсаJiьными угломерами. Для измерения расстояния" 

между двумя лараллельными плоскостями чаще всего лоль, 

У 10 зуются рейсмусом, анередко ограничиваются nростым отсче-.. 
ка том по стальному шаблону. 

Мелкие изделия боJ1ее или менее сложной формы измe­
ttl.l ряются штангенциркулем и микрометром. 
' 11· Как правило, все измерения nроизводятся стоя. Положе­
се ние тела меняется в зависимости от измеряемого изделия н 
ое ()Т инструмента, которым 11роизводится обмер. Наиболее­
:)) М согнутое nоложение наблюдается nри nроверке линейкой,_ 
Ia· здесь рабочему нередко приходится лриседать, улавливать. 

·1·1-

"1..1, 
IH· 

~)J( . 

nрозор глазом и щупом. Вертикальное nоложение с припод­
нятыми вверх руками имеет место при nроверке работы 
(мелких деталей) ,. на свет". Рабочие движения довольно 
nросты и совершаются у.частием мышц, I<исти и naJiь· 

ю- цев. 
ем Процесс измер~ния изделий большей частью ве требует­
до физических усилий. Физическая сила нужна только длн 

nереворачивания и укладывания более или менее круnных 
предметов на п оверочные плоскости. Главную роль в деле 
нз.\Iерения играют зрительные, осязательные и кинестетиче­

ские восприяти я. 

Работа по обмерам у строгальщиков требует иа13естного 
наnряжения зрительного аппарата, так ка1< ему nриходится 

Jl€ nользоваться точными инструментами. 
В наших наблюдениях над строгnльщю<ами, занятыми обра· 

боткой резцов и деталей лриспособлений (швеллер и nлита) 
nродолжительность одного обмера колебалась от 5'' до 2011

• 

ю·· и в среднем рабочий тра·гил 3,5% рабочего времени с 
·о- колебаниями от 2,3 % до 5,4 %. 
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Пси хофиз ио л ог ическая харакtеристика 

а) Внимание - концентрированное. 
б) Г лазом ер линейный при проверке параллельных плоскос-

lей рейсмусом. 
в) Наблюдательность. 
г) Суставно-мускульное чувство при проверке штангенцир­

кулем, микрометром и при пользовании щупами из папирос-

1-!ой бумаги. 
Общая характеристика. Основная установка точность ·На­

-блюдения вместе с навыком в пользовании инструме1пом. 

7. Снятие стружки и очистка станка 
Пр о ц е с с т р у д а. Перед тем, как зажать изделие в тиски 

или приступить к лривинчиванию его · к угольRИI<у, столу и 

до 

11 • 

ВПI 

KOt 

ре! 

l 
СГl 

ко 

де . 

пр 

рз~ 

че1 

т . п .. строгальщик тщательно сметает со стола всю струж1.:у Пр 

и очищает от грязи те поверхности изделия, которыми оно 

должно быть прижато. Это делать необходимо для того, 
\Jтобы изб~жать брака при последующей обработке. 
В процессе непосредственноrо строгания рабочему при­

ходится таi<Же сдвигать со стола образующуюся стружку. 
В наших наблюдениях это ловторялось от 10 до 17 раз в день. 
Сметание стружки большей частью происходит при по· 

мощи щетки, а иногда nросто тряnкой. Эта операция почти 
не требует никаких мышеЧRых усилий, но не ИСJ<лючена 
возможность поранения ру.ки острым и краями стружю1. 

На обязанности строгальщика, как и вообще вс11кого станоч· 
.ника, лежит очистка станка, что он обычно выполняет один 

1. ( 
(! 

а 

ош: 

б 

раз в день при окончании работы (сдача станка). Очистка 
производится тряпкой, удерживая которую руi<ами рабочий 
довольно тщательно вытирает все доступные LJасти станка. 

Процесс вытирания характеризуется частыми сменами поло­
женинтуловищаизанимаетот 10 - 1511

, (1-1,2% рабоч.вре· но­
мени). Существенно важным санитарным признаком этой ное 
ОIТерации является соприкосновение со смазочным маслом. 

8. Заточка резца 
Процесс труда. Эта операция относитсякчислутакназы· 

ваемых вспомогательных операций строгальщика. За послед- ~~· ~ 
нее время на большинстве заводов выделяются центральные тел 
заточки, что в основном освобождает строгальщиков от вы· 
полнения заточки. Не все же в отдельных случаях строгаль· 
щику приходится производить заточку самому, а подчас даже з. 1 
изменять форму резца, т. е. устанавливать режущие ребра 

·его применительно к особенностям обрабатываемого металла . 
Процесс заточки строrаJiьщик выполняет вручную на 

точильном круrу, иногда ·сухим, а инрrда и влажным способом. 
Работа эта требует значительной аккуратности, чтобы лрн· 
дать резцу желанную форму, сохранить нужный зазор и не 
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доnускать чре~мерного нагрева от трения о каме.нь (отжиг) 
н тем самым и·збежать лорчи резца. 
Заточка выполняется стояснебольшим наклоном туловища 

вперед. Резец удерживается обеими руками и обтачиваемым 
концом надавливается на точильный J<амень. Сила нажима 
регулируется суставно-мускульным чувством рабочеf1о . 
Из мышечных групп имеет место тоническое сокращение 

сгибателей кисти и предплечья. Мышцы спины и нижни)l 
конечностей умеренно напряжены. В лроцессе заточки вы­
деляется много наждачной и металлической пыли, которая 
nри плохом устройстве защитных приспособлений сильно. 
распыляется и частицы ее могут лоладать в глаз рабо­
чему и нанести травму органу зрения. 

Профессионально важные для работы строгальщика пси­
хофизиологические качества 

1. Сенсорная 
jl · сфера: 
у. а) LLвето-
ь. ощущение. 

) · 

'J! 

Ja 
~~. 

IJ· 

IH 

са 

IЙ 
а . 

v· б) Сустав­
е· RО·Мускуль­
IЙ ное чувство. 

11 . 

~ · 

~· 
1 е 

Ь• 

(е 

)а 

а . 

18 
\!, 

М· 

re 

2. Внимание 
и наблюда­
тельность. 

З. Память. 

Различение цве­
товых ()ТТеНКОВ 

стружки, nолучаю­

щихся вследствие 

загрева nоследнеА 
nрн строгании, как 

ре:sультат соnроти­

вления металла. 

А. Оnреде.пение 
силы зажима. 

Б. Чувство соnро­
тивления. 

В. Регулирова­
ние силы нажима 

nри nр~веденv.и ли­

ний. 
А. Концентрация 

на различение де­

талей. 
Б. Прослеживаю­

щая концентрация. 

А. На цвета. 

Б . На звук. 

В. На фигуры и 
формы. 

Процесс строгания. 

Установка креnлений, 
зажнм деталей 'В тискн , 
закрепление деталей на 
рабочем столе, закрепле­
ние резца. 

Измерение .цетали, 01'1· 
ределение твердоuти ме­

талла при установлении 

скорости работы станка . 
Разыетка. , 

Освоение задания изу­
чение чертежа , измерение. 

Разметка, установка 11 
закрепление изделия. Про· 
цесс строгания. 

Освоен11е оттенков 
стружки в лроцессе стро­

гания. 

Определение надежно­
сти установки и nравиль­

иости работы станка по 
звуку. 

Освоение чер1ежа, раз­
метка, выбор креплений. 

Мало уп ~ 
ражнЯемое 
капест во. 

Достаточ­
нр уnражня­

емое каче­

ство. 

Достаточ­
но уnражня­

емо. 



-4 Общий 
интеллект. 

а. Пони­
.:мание. 

б. Комби­
·~ирование. 

Г. На соединения. Установка креnJiений, 
устано~ка и закрепление 

деталей . 

д. Локальная. Проверка праяильпо-
сти установки на рабочей 
платформе ряда детапей 
ПО ОТНОШНИЮ друг К дру­

гу н к режущему инстру­

менту. 

д. Понимание 
механизмов устрой- и 
ства станка н ме­

ханизмов, приводя­

ЩIIХ его в двнже­

нне. 

Наладка, управление 
обелуживанне станка. 

Б. Пониманне 
инструментов ре­

жущих (набор рез­
цов), подсобных 11 
мерительных. 

А. Приспособле­
ние к разным усло­

вням работы (час­
тая сwева задания). 

Б. Выбор пред· 
ыетов и их частей. 

Измерение 
резца. 

и . выбор 

Размещение ряда дета-' 
лей на платформе станка 
Освоение особевностей 
обрабатываемого металла, 
выбор резца. Установка 
режима работы станка. > 

Выбор крепленкА (бол­
ты, прижнмные планки 

nодкладки,кпннья, уnор-

ки и пр.). J 

i>. Техничес- А. На ровность Проверка обрабатыва­
емых nлоскостей н пра­
внльности установки. 

кий интеп- поверхности. 
л е кт. 

а. Глазо­
мер. 

б. Прост­
• ранственное 

о редставле­

иие. 

·126 

Б. Линейный на 
линии и фигуры. 

Мысленное пред­
ставление элемен­

тов чертежа. 

Разметка, установка в 
тисках, особенно установ­
ка ряда деталей на nлат­
форме nродольно-стро­
гального станка, для вы­

борки канавок. 

Освоение чертежа. 

Достато­
чно уnраж­

няемо в соя· 

зи с обуче· 
нне~t и оnы­

тоы. 

в внду 
сложности 

ус•ановки 11 
закреnлен ни 

изделий на 
rlpOдOJIЬRO· 

строгаль­

ном станке 

точное вы· 

nолненне 

задан и я т ре· 

бует инте.1· 
лекта не 1111· 
же среднего. 

Уnражнение 
сравю1тель· 

НО Н~бОIIЬ· 
шое, имеет 

значение 

общее обра· 
эование. 

Качества 
тренируют· 

ся в nроцес· 

се nронэоод­

С1 венного 

обучеиия. 
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в. Пони-
tlf8HHe меха-

ашзмов. 

.S. Моторнкu. 

А. Освоение кон-
,струкции станка. 

/ 
А. Координация 

мелких движений. 

Б. Координация 
движений двух рук 
со статическиы nо­

ложение~! . 

.Управление станком и 
валадка с>авка. 

·Разметка и обмеры. 

У правпение рьrчагаwи 
станка. Закрепление де­
тали в тиски и закрепле­

ние резца, 

Зависит 
or техничес· 
ких навыков 

и знаний, а 

также от об· 
щего интеn·· 

лекта. 

Уnражня­
емость дово­

льно значи­

тельная. 

'Общая психологическая характеристика строгальщика 

Работа на продольно-строгальном станке по отзывам 
инструкторов ,,спокойнаsr": регулирование станка несложное 
11 не постоянное, но связанное к широким объемом внима· 
ния, наблюдательностыо и глазомером. Нередко трудовой 
процесс субъективно оценивается, как монотонный. Про­
дольно-строгальный станок требует от рабочего полного 
объема внимания, но несколько больше активирует кон-

)е- центрацию и процесса координации движений. Для той .и 
другой работы необходим технический юнеллек в той 

и· :мере, в l<акой он требуется для понимания устройства, 
·о. наладки, пуска станка и значение свойств обрабатываемого 

~1атериала. 

ие Сводный анализ санитарных признаков работы строгаль­,. 
щика 

1&· 
ет 1. При работе строгальщи1<а наиболее обычным положе-
а- Jнsем тела является вертикальное, в котором строгальщик, 

работающий на шепинге, как показывают данные хрономет­
ража, находится от 62 до 68 % всего рабочего времени. 
Переход из вертикального положения в положение согну-

n 
тое у него совершается от 35 до 85 раз в день и диктует­
ся характером изделия. 

В наклонном положении строгальщик nроизводит уста­
~с- новку креплений для деталей, установку и закрепление 
;д· .цетаJiей на постели станю1 . Если на шепингах процесс уста­

НОВ!<и и закрепление деталей вследствие достаточной, по 
отношеflию к росту человека высоты постели стола (0,8-
0,9 метра) и высоты машинных тисков (0,25- 0,3 метра), 
совершается почти в вертикальном положенИи тела рабо ­
чего только с легким наклоном туловища вперед, то при 

установках на продольно-строгальных станках, где высота 

стола равна 0,5-0,6 метра, строгальщику приходитсs:t зна-
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чительна сгибаться. В том же наклонном nоложении тела 
рабочий производит опsреnление и снятие деталей. В несколь­
ко меньшей степени ему приходится наклоняться nри изу­
чении чертежа. Проверка nр:шильности установки обработкlf 
деталей на nродольно-строгальных станках требует от 
рабоч~го всегда значительного сгибания и довольно часто 
сопровождается приседанием. 

Управление рукоятками станкв, расположенными на высоте 
0,7-0.8 метра, особенно в момент подnедения режущего 
инструмента, обус.11овл ивает сгибание строгальщика вnраво. 

Обычно наклонное nоложение у строгальщика, работа­
ющего на шепинге, занимает до 20% рабочего времени, а 
на nродольно-строгальном станке до 30-35%. В тех случа­
ях, когда бывают неnодадкн в работе станка, длительное1ь 
согнутого nодоженил часто повышается до 50-55 %. 
Во время наблюдения за работой станка, что у строгал~ 

щика на шепинге зани~1 ает 50-57 n~ трудового дня, а на 
продольно-строгальном станке до 50%, рабочий может n ри­
сесть на некоторое время. 

2. Рабочие движения у строгальщика, подобно тому, как 
и у сверловщика и фрезеровщика n ОСJЮВиом сводятся к 
отведению и nриведению, пронации 'и суnинации и к мелкнм 
движениям пальцев и кисти правой руки. 
Значительное участие в работе строгальщика nринимают 

сгибатели туловища, что обусловливает сильное наnряже­
ние мышц спины н поясницы . 

Во все время работы строгальщиков имеет место напря­
жение и мышц нижних I<Онечностей. 

Обработка крупных деталий, пес которых может дости 
гать, нескольких сот т<г, на nродольно-строгальных стаю<ах 

предъявляет значительные требования I< мышечной систе~tе 
рабочего, главным образом в момент установJ<и изделия на 
платформе станка . Хотя nодача на платформу тяжелых nред· 
метов произволится nри nомощи крnнов, но в процесс 

регулироваJ.шя детали нз столе в отношеtнtи резца обычн 
строгальщику приходится выполнять небольшне перемете­
ния их вручную. Продолжительность установ1<и в отдельных 
случаях может достигать 30-40'. В тех случаях, когда д.1я 
обрабоТJ<И на платформу станка устанавливается нескольк 
(6- 8) деталей зараз, процесс установки может занимат 
11 1~-2 часа. В течение всего этого времени рабочему лрн· 
ходится наклонятЬся и передвигать отдельные изделия, nод­
час значител~ной тяжести. Во всех этих случаях nринимаю 
участие мышцы верхних J<онечностсй, преимущественно сrи· 
батели, мышцы nлечевого пояса, мышцы спины, особенн 
поясницы. При согнутом положении рабочего значительн 
напрягаются мышцы задней поверхности бедра и голени 
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При всех видах работы строгальщика, как и всякого дру· 
гого станочника, мы не наблюдаем значительных однообраз­
ных движений, здесь имеется довольно регулЯ'рное чере­
дование их во есе время рабочего дня. 

от 

от е 

3. Во всех работах строгальщика имеет место nреиму­
:то щественно прерывистая фиксация объекта глазом, состав­

ляющая от 18-22% рабочего времени. Наиболее знаtjитель­
иое наnряжения зрения nолучается в момент, когда резец 

~го в процессе обработки доходит до нанесенной разметчиком 
во. черты (окончание обработки). Наnряжение зрения имеет 
тn- ~1есто также у строгальщика при проверке деталей при 
, а помощи мерительных инструментов, что заимает до 4% 
ча - рабочего времени. 

4. В условиях работы строгальщика · имеет место оnас­
ность травм глаз отлетающими частицами точильного камня 

и металла при заточке резца и опасность поврежд€ния рук 

сть 

Jlb· 

на 

ри-

<а к 

;11 к 
ан1 

~ 101 
.fКе· 

ря-

т и 

к ах 

е~1е 

1!3 

ед · 

стружкой. _, 
5. Строгальщику nриходится часто соnрикасаться со сма­

зочным маслом. 

б. Неблагаприятные санитарные условия мастерских и цехоВ; 
недостаточность освещения робачих мест естеетвенным и 
искусственным светом. 

9 75 129 



В. Ф. Микуцкий, Е. 3 . Какоtи.ин.сtсая 
и И. Б. Uукерн.ик. 

ПРОФЕССИОГРАММА СВЕРЛОВЩИКА 

1. Технологический процесс 

' А. С ы р ь е. Свер{lению подвергаются различные по раз-
мерам и формаи стальные, железные, чугунные и- медвые 

Рис. 37. Вертикальный сверлипь­
,ный станок с ручцой подачей. 

• 

детали. При обработке на свер· 
лильнам станке железных 1r 
стальных изделий применяют­
ся еще охлаждающие жидко­

сти (смазка), которые способ­
ствую'~;, получению чисто обра. 
батываемойповерхности, пр~ 
дохраняя стенки отверстия от 

задирок и В/\!есте с тем не 

допускают перегрева сверла, 

тем самым устраняют пре~де· 

временную _изнашиваемость 

последнего. 

Сырье (материал) для рабu· 
ты сверловщики получают а) 
из заготовительного цеха, ко · 

торый имеется при механо­

сборочном отделе, б) со скла· 
да и в) из литейной. 

Б. И н с тру м е н ты. Ин· 
струмент сверловщика можно 

разделить на: 1. Рабочий, сюда 
относится: наборы сверл (ере· 
ди них различают спиральные, 

перовые и сверт.а с труб1<ами для смазки), зенкеров и раз · 
верток, молоток и гаечный ключ. 

2} ,Измерительно-поверочный: шаблоны, скобы и циркуля. 
3) Специальные приспособления: зажимы, тиски, пр их ватки, 

упоры кондуктора и кондукторные плиты. 
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В. Маш и н ы. Наиболее распространеаные типы сверлиль­
х станков следующие: 

1. Быстроходные вертикальные станки, предназначенные 
главным образом, для сверле­
ния отверстий малых диамет­

.ров, причем подача сверла про­

изводится вручную. (Рис. 37). 
2. Вертикальные сверлиль­

ные станки на колонке. Они 
имеют 6 и более рабечих ско­
ростей, снабжены автомати­
ческой поДачей (самоходом). 
Тип этого станка наиболее 
распространенный, характери-.... -
эуется большим диаметром 
свер.тrа, которым станок может 

работать и глуби~ой сверле- · 
ния. Рис. 38, 39. 

3. Радиально - сверлильные 
станки. Они предназначаются, 
главным .образом, ~ для сверле­
ния отверстий в громоздкю('и 

тяжелых предметах. (Рис. 40) .. 
Отличительной особенво.стью 
их является шпиндельный суп-

38. Сверлильвый станок с порт (головка), который уста-
..,.,оuл'\.lдu•м в nроцессе сверления. 

новлен на радиальном рукаве, 

которому он перемещается и может быть закреплен 
.'!ю6ом месте его. Руr:ав может поворачиваться вокруГ 
юнвы в горизонтальной 
скости и подниматься и 

каться сообразно с раз·­
й ВЫСОТОЙ обрабаты­
ЫХ изделий. что позво­
быстро устанавливать 

10- -.u,..,. n"'мент над любой точ­
)а· обрабатываемого изде-

(Рис. 41.) 
lн · Радиально сверлильные 

tJЗ· 

~я. 

и бывают полуунивер- 1 
• • ,,..,n,a,e и универсальные. Во 

ых (полууниверсаль-
шпиндель можно уста­

ливать nод юобым углом 
вертикальной плоскости, 
-вторых, (универсальных) 

Рис. 39. Сверл. станок с большим 
Аиаметром сверла. Процесс nодводки. 

сверла к изделию. 

трукция рукава и суnпорта позволяет устававли­

шпиндель в l произвольнам направлении, благо-

131 

' 



даря чему можно сверлить отверстия , направленные 

угодно . 

4. Многошnиндельные сверлильные станки предст-... '"""•·n 
ообою ряд вертикальных сверлильных станков нормальн 

Рис. 40. Радиально-еверпильный станок. 

типа числом до 50 соединенных вместе на одной 
станине. (Рис 42, 43 и 44). Станки этого типа отли 
высокой производительностью и широко применяются в 
совам производстве изделий. Многошпиндельные станки б 
вают 2-х видов: 1) более простой конструкции, при vn1rn•cк1 
рой расстояние между отдельными шnинделями не м 
быть изменены, 2) сложной: конструкции, шпинделя кото 
допускают перемещения в различных направлениях. 

При обработке больших партий: одинаковых деталеН 
несколькими одинаково расположенными и мало отл и 

щимися по размеру отверстиями, многошпиндельные ст 

с проиэвольным перемещением шnинделей дают бол '""'-'-'111
" 

экономию времени. 

Общей: для всех сверлильных станков характерной деталь 
S;IВЛЯется шпиндель, в который вставляется сверло или др 
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режущий инструмент, вращающийся во втулке (деталь 
нка, сквозь которую !Jроходит шпиндель), которая не 

ется, но мuжет лередвигаться в подшипнике в нап­

rа., •.• ._ ..... и, ларалл~льном своей оси. Когда втулка, несущая 

Р11с, 41. Радиапьво-сверпипьный 
станок в nроцессе работы. 

шnиндель с закрепле.нным в 

нем _сверлом, подается вперед 

режущий инструмент прибли- ' 
жается к изделию и углуб­
ляется в него. При переме­
щении его в противополож-

ном направлении инструмент 

выходит из изделия и уда.l!я -

ется от него. 

Принцип конструкции меха­
низмов для перемены рабочих 
скоростей и подач в сверлиль­
ных станках не отличаются 

сколько-нибудь существенно 
от устройства механизмов в 
токарных станках. 

Все сверлильные станки име­
ряд рабочих скоростейjи 

~~.-..-ntruo также все они за исклю­

ем самых малых, снабжены 
ройством для автоматиче­
й подачи сверла. 

Г. П р о д у к т. Сверловщики 
авствуют совместно с серий­
и фрезеро"Вщикаf,1И и тока­
и-олераторами в изrото­

нии самых разнородных де­

ей, различной величины и 
рмы, которые применяются ~ Рис. 42. Мвогошпиндепьвый свер-
металлообрабатывающем и пильный станок. 
шинастроительном произ-

ах. 
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Оперативный психофизиологический анализ 
сварщика 

Е 
НИJ 

ЯСI-' 

На современных машиностроительных ~аводах (тр""'"'"··• 65-
б , зн~ 

ных, автомо ильных, изготовления сельскохозяй 
машин и пр.) nри массовом сверлении на станках из~ 
тех же деталР-й сверловщик ' 
nроделывает следующие тр: 
оnерации: ... 

1. Подноска и укладыва­
ние в кучу возле станка 
подлежащих сверлению де­

талей. 
2. Уста~овка сверла в 

шпкнделе станка. 

3. Установка зажимов для 
детали на nостели станка. 

4. Закреnление и откре­
пление детали на nостели 

станка. 

5. Пуск станка в ход и 
наблюдение за процессом _ 
сверления. 

6. Поднятие шпинделя по 
окончании сверления. 

1. Подноска деталей и 
укладывание их возле 

стамка 

П р о ц е с с т р уд а. Из 
сваленных на ролу и пред­

назначенных для обработки 
целой бригадой рабочих де­
талей, сверловщик подби­
рает подлежащие сверлению 

и подносит их поближе к 
своему станку. РасстоЯние, 
на которое совершается пе­

реноска большею частью не 
превышает 3-5 метров. ' 
Тяжесть груза, который 
сверловщик поднимает и 

переносит зараз обычно ред­
ко nревышает 8- 10-12 К0• 
Крупные и тяжелые изделия 

Рис. 44. Сложный сверлильны.ll 
нок. Одновременно сверлит 50 от­

верстий. 

подают.ся на об,работку при помощи nодъемных соору жени 
(кранов), а на хорошо механизированных з-дах на рол 
гантах и других транспортных приспособлений. 
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В nроцессе nереноски участвуют nочти все мышцы верх­
них и нижних конечностей, мышцы сnины и особенно по­
нсницъt nри наклоне туловища вперед до острого угла 

65-75° в момент взятия деталей с nола. Имеет место 

1 
значительное трение коши nальцев и ладоней обеих рук об 
изделия. 

t· 

Подноска деталей занимает у сверловщика не более 1,5% 
трудового дня и обычно nо~торяется за день 2-3 раза . 

2. Установка сверла в шпи~деле станка. 

П р о ц е с с тр у д а. Процесс у~тановки сверла довольно 
прост и состоит в TOt>f, что сверловщик вставляет круnные 
режущие инструменты коническим концом в конус шпин­

деля станка; а более мелкие в сnециальную так называемуЮ 
nереходную втулку, а эту nоследнюю в шпиндель. Малень­
к ие сверла (до 8 .м:.Аt) nредварительно вс;rавляются в свер­
лильный патрон, который потом помещается во втулку или 
непосредственно в шпиндель станка. 

При установке в патрон важно установить строгую цен­
трацию сверла, таi< как кулачки патрона могут неправильно 

зажать сверло, которое при этом в процессе сверления легко 

.юмается и образует неnравильное отверстие. 
П ри смене сверла рабочему nриходится предварительно 

производить удаление имеющегося инструмента в патроне 

шnинделя, эта оnерация совершается легким поколачиванием 

молотком или гаечным ключом по патрону. В некоторых 
станках в шnи-нделе нмеетея боковое отверстие для специ­
ального клина, ударяя по которому молотком сверловщик 

легко извлекает сверло. 

Установка сверла nроизводится стоя при ~легка, а иногда 
и значительно наклонном положении туловища, в зависи­

мости от высоты станка. Из мышечных групп принимают 
участие сгибатели пальцев и nред11лечья, мышцы сnины 
и nоясницы, а также мышцы нижних конечностей (стоя­
ние). 
ПродоJ1жительность оnерации по выбиванию и вставлению 

сверла в· СRеднем по данню~ хронометража равна 56". 
Однако может колебаться в значительных пределах. Повто­
ряемость этой операции за рабочий день около 10 раз. За­
траченное время на зту работу составляет 2,2о/о по отноше­
нию ко всему рабочему в.р емени. 

П с и х о ф и з и о л о т и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и J< а. 
\ 

а) Г лазамер для цен;rрации сверла. 
б) Внимание конценТрированное nри выборе сверла; 

патрона, втулки. 

135 



в) Пониканне механизмов (для обращения с патронами, 
втулками) и шпинделем). 

3. Установка креплений для детали на постели станка 

Пр о ц е с с т р у д а. Наиболее распространенным приело. 
соблением для крепления изделия на столе сверлильного 
станка являются параллельные тиски, могущие ловорач11· 

ваться относительно своей нижней части. Тиски эти бывают 
больших и меньших размеров и обычно хранятся в рабочем 
шкафчике сверловщнка. · В зависимости от вел1:fЧИJ:JЫ обра­
батывемых деталей рабочий достает из ~воего шкафчика 
соответствующие тиски, лереносит их на постель стан ка 

и закрепляет их при помощи J<репи]ельных болтов, кото· 
рые вставляет головками в канавки (пазы) стола. 
В процессе установки сверловщику приходится несколько 

раз поворачивать и передвигать тиски. Вес тисков достига­
ет 25-30 ко. Довольно часто при сверлении применяется 
закре~ление с nомощью ручных тисков, которые рабочий 
удерживает или непосредственно руr<ами, или же закрепляет 

их в параллельных тисках. 

При обработке взаимно заменяемых частей машин (мае· 
совое производство) сверление производится в кондукторах 
приспособления, которые закрепляются на столе станка 
nри nомощи упоро1<. 

Процесс установки креnления nроизводится стоя, прн 
несколько, а иногда значительно наклояном и даже искрив· 

ленном положении туловища, в зависимости от высоты 

стола. ИJ\1еется значительное мышечное наnряжение при 
даставании тисков, кондуктора из шкафчика, nереноске и 
установке их на постели станка. Из мышечных групп уча: 
ствуют: мышцы плечевого пояса и мышцы верхних коцеч· 

ностей, преимущественно сгибатели, мышцы спины н 
nоясничной области, 'трехглавая и четырехглаJJая мышuы 
голени и бедра. 
При завинчивании и отвинчивании крепительных болтов 

имеют место вращательн:ые движения, совершаемые сокра­

щением супинаторов и пронаторов nр,авой руки. 
Время, затрачаваемое на установку крепления, составляет 

3,1% рабочего дня сверловщика. Продолжительность одной 
операции в среднем составляет 6'30". Повторяемость за день 
nри массовой работе 1-2 раза, при индивидуальвой 4-6 
раз. 

Псих о физиолог и чес к а я характер и с т и к а. 

а) Внимание устойчивое прослеживающее. 
б) Память на соединения, имеющие большоезначение. 
в) Суставно-мускульное чувство для регулирован~ш 

силы нажима при завинчивании крепительных болтов. 
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О б щ а я х а р а к т е р и с т и к а. 

Процесс разнообразный, требующий последовательности 
~ прослеживания действия отдавая себе отчет в цели. \ 

4. Закрепление и открепление деталей на постели станка 

Пр о ц е с с тру д а. Процесс за креплений сводится к за­
жиму изделий в параллельных тисках, установленных на · 
столе станка. 

Основным· в этой операции является: 
а) У станов ка изделия в тисках в строгом соответствии 

со сверлом (под nрямым углом). • 
б) Закрепленное изделие не должно быть перекошено 

в процессе сверления. 

в) Закрепление не должно занимать много времени. 
Кроме того, при установке И закреплении необходимо 

заботиться, чтобы изделие было достаточно подперто, так 
ка r< в nротивном случае по'д давлением сверла оно может 
11есколько деформироваться (прогnуться). Для nодпорок при· 
меняются ступенчатые подкладки, чугунные бруски и 1. п. 
Лри сверлении мелких деталей операц1-rя закрепления у 

тренированного рабочего производится просто и быстро, 
причем получается своего рода автоматическое соч·етание 
nроцесса установки и зажима изделия в тисках. Продолжи· 
тельность одной операции в этих случаях в среднем равна 
.'fJ- 7". 
В некоторых случаях изделие при сверлении не закре­

n.rJЯется, а . удерживается рукой сверловщиком, напр. клапаны 
для насосов. 

При сверлении в JСОНдукторе (массовое производство) 
процесс установки ·и закрепления совершенно упрощается, 

так как J<ондуктор обеспечивает правильиость и неподвиж­
J!Ость изделия во время обработки, 1а имеющиеся втулки 
дают соответствующее направление сверлу. 

Крупные изделия, которые благодар~ своей тяжести до­
вольно плотно лежат на столе станка, обычно укрепляются 
только упорi<аии и фиксируются на месте несколькими 
креnительными болтами. Но процесс установки их требует 
большой точности и тщательности, чтобы обрабатываемое 
отверстие получалось правильным. (Рис. 39 и 45). 
Закрепление изделия производится стоя при легком, а ино · 

г да значительном-· до nрямоrо угла наi<лоне туловища вперед 

в зависимости от высоты стол'i станка. Рабочий, взяв изделие 
с полу1 nомещает его в тиски. затем удеJЭживая левой ру­
кой- правой, совершая вращательвые движе~ия рукоятки 
зажимает его в т~1с ках. В тех случаях. ко г да требуется осо­
бенно сильный зажим детали, сверловщик производит по сту-· 
I\ивание молотком или гаечным ключом по рукоят1<е тисков. 
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При откреплении детали повторяются те же Движения, 
только вращательные движения рукояткой совершаются 
в обратную сторону. 
Во всем процессе участвуют следующие мышцы: сги­

батели и разгибатели предплечья и пальцев рук, пронатары 
и супиваторы правой руки nри завинчивании тисков, широкие 
мышцы спины и поясничнuй об.'lасти, мышцы бедра и голени 
при сгибании и наклоне туловища. 

Рнс. 4(>. Сверловка станины большого токарного станка. 

Операция по закреnлению и откреплению детали занимает 
16,7% трудового ЩiЯ сверловщика . Повторяемость на мелких 
и средних деталях в течение дня от 480-625 и даже до 
800 раз. 

П _с их о физиолог и чес к а я характер и с т и к а. 

а) Глазомер, необходимы й для правильной установюt 
детали по отношению к сверлу. 

б) Распределение внимания. 
в) Координац11я движения правой и левой рук в мом ент 

закрепления. • 
г) Суставно-мускульное чувство при зажиме. 

Общая характеристика. 

Оnерация несложная, требующая старательного отноше-
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иия со стороны рабочего, выполняемая довольно однообраз­
ным движением, контролируемым зрением и суст-авно-мус­

кульным чувством . 

5. Пуск станка в ход и наблюдение ЗJ! процессом свер­
ления 

·~ 

Г1 р о ц е с с тру д•а. После тог~ как jстановлен режущий 
инструмент (сверло, зенковка, развертка) и закреплено 
изделие на постели станка, рабочий подводит (подает)· 
инструмент к обрабатываемой де;rали и nускает станок в 
ход. Подводка производится надавливанием рычага, при 
помощи которого шпиндель со сверлом подается вниз,_ 

а nоследнее nриходит в соnрикосновение с изделием. Мо­
мен1' соnрикосновения является наиболее ответственным в 
работе сверловщика, так как ему приходится быстро ори­
ентироваться: а) насколько правильна центрация режущего. 
инструмента и б) насколько правильна установка обра­
батываемого издеJIJ:IЯ. Здесь· рабочий наклонившись вперед. 
со значитеJIЫIЫМ напряжением внимания следит за посту­

nательным движением сверла и почти мгновенно фиксврует 
зрением (КОНТрОЛЬ глазом) at<T СОПрИ!<ОСНОВеНИЯ егр С Об·· 
рабатываемым изделием. Одновременно с этим он пускает 
станок в ход, т. е. переводит движущую силу вращающе­

rося трансмиссионного или вала электродвигателя (индиви­
дуального мотора) на вал (шпиндель) станка, что достига­
ется nереводам ремня с холостого шt<ива на рабочий. Этот 
nеревод сuвершается легким · движение?.! руки, выполняющим 

nоворот рукоятки станка. Таким же nутем nроизводится и· 
остановка станка. В усовершенствованных станках (ради­
альные автоматы и nолуавтоматы) достаточно одного по­
ворота маховика, чтобы не только совершалось вращатель­
ное, но и nоступательное движение сверла. Таким же легким 
поворотом маховика сверло возвращается в свое исход­

ное положение. Однако при громадном большинстве ста­
ночных сверлильных работ имеет место ручная подача 
сверла, это, как упоминалось выше, быстроходные верти­
кальвые станки, предназначенные rлавв·ым образом для 
сверления отверстий малых диаметров. Вертикальные станки 
и на колонках снаЦ.Кены вместе с тем самоходом, что. 
дает рабочим возможность в любой момент nерейти с 
ручной подачи на автоматическую. Процесс перехода со­
вершается очень быстро и занимает около 5-ти tекунд~ 
Подведение и особенно подача сверла вручную является 
очень важным санитарным признаком работы сверловщика, 
так как это обусловливает вынужденное положение тела 
и однообразные часто повторяющиеся рабочие движения. 
Сила нажима редко nревышает 12-18 ко и продолжается 
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свыше 1'. Но частота нажима может повторяться до 800 раз 
за день. 

После пуска станка сверловщик наблюдает за ходом 
сверления. При этом он стоит слегка наклонившись возле 
станка и nочти все время фиксирует внимание на работе, 
У<онтролируя работу станка rлазом. Все виды сверловки и 
особенно ручная требуют большего или меньшего напряже­
ния внимания и контродя зрением как nри выnолнении 

самих рабочих движений, так и во время наблюдения за 
ра'ботой. При обработке мелких деталей на станках с руч­
ной подачей, когда рабочему приходится все время вада,в­
ливать на рычаг, оnерации, требующие непрерывного кон­
троля э.рением и фиксац!iи объекта глазом, составляют 
до 66% всей работы сверловщика. При работе на автома­
тах движение, требуюшее неnрерывного контроля зрением, 
сокращаются до 12-20%. Здесь nреобладают рабочие 
движения, требующие nрерывистоrо контроля , и мгновен­
ной фиксации объекта глазом. Работа одновременно на 
нескольких станках или на одном многошпиндельном по· 

вышает требование к зрению сверловщика и требует от 
него расnределенного внимания. 

Существенным в работе сверловщи~ка является его со­
nрикосновение с охлаждающими жидкостями, которые как 

nравило nрименяются nри сверлении стальных и железных 

изделий. Брызги этих жидкостей загрязняют одежду ра­
бочего, и поiщдая на кожу и слизистые могут вызывать 
раздражение и даже экземы. 

На современных заводах очень незначительное количество 
сверлильных станков и то самых малых приспособлево для 
работы сидя. В большинстве случаев сверловщики работают 
стоя. Наиболее характерным является слегка согнутое по­
ложение туловища со значительным наклоном головы впе~ 

ред несколько в сторону, с приподнятыми правым плечом 

и рукой в моменты подведения режущего янетрумента и во 
все время сверловки nри ручной подаче сверла, когда nра­
вая рука, поднятая на высоту плеча, нажимает на рычаг. 

При работе на автоматах, в момент наблюдения, · сверлов­
щик не совершает IП:IКаких рабочих движений, кроме неболь­
шой ходьбы при обслуживании 2-3 и 4 станков. 
В процессе работы сверловщика имеется умерениое наn­

ряжение мышц нижних конечностей. Слегка сокращены 
мышцы спины, значительно напряжены мышцы шеи (капю­
шончатая и грудино-·r<лючично-сосковая). При нажимании 
на рычаг и поднятии руки требуется известное напряжение 
мышечных групп правой руки и nдечевого пояса (лоnаточ­
ной, дельтовидной, мышц_ плеча и предплечья). Сгибатели 
мышц кисти левой руки тонически сокращены при удер­

живании мелких детзлей nод сверлом. Обработка стальных 
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и железных изделий, благодаря твердоспу м~талла Щ)И руч­
ной подаче сверла, требует значительных наnряжений мышц 
правой руки, тем более, что операции час~о и много раз 
nовторяются в течение дня (бQО-800 деталей). Ручная по­
дача требует довольно тонкого суставно-мускулыrого чув­
ства для регулирования силы нажима при продвижении 

сверла вглубь металла. 
Надо отметить, что сверление крупных деталей предъяв­

ляет мень;.uе требований к мышечной системе рабочего, 
че.м сверловка средних и особенно мелких, так как nри 
крупных деталях, обработка которых производится на стан­
ках с самоходом, выпадает ручная подача и соответственно 

увеличивается период наблюдения, а равно уменьшается 
частота оnераций за счет большей их продолжительности. 
Время, затрачиваемое сверловщиком на подведение режу­

щего инструмента к изделию и пуск станка составляют 4% 
его трудового дня. Процесс наблюдения за ходом сверле­
ния, который при ручной подаче сопровождается 1Iажима­
нием правой руки на рычаг, а при мелких деталях и удер­
живанием их под сверлом, занимает 54% всей работы свер­
ловщика. Продолжительность отдельных оnераций при 
обработке таких деталей, как клапан насоса-35'', а в об­
щем редко превышает 1-2'. 

Псих о фи з II о л о г и ч е с к а я х ар а к т ер и с т и к а. 

а) Глазомер, для проверкиотвесности сверла и правиль·· 
ности его соприкосновения с обрабатываемым изделием. 

б) Внимание устойчивое, прослежимющее и распреде· 
ленное при работе на мноrошпинде.11ьном станке или на 
2-3 станках. 

в) Суставно-мускульное чувство при регулировании 
силы нажима при ручной подаче. 

г) Понимание механизмов для обращения со станком. 

О б щ а я х а р а к т е р и с т и к а. 

Монотонный процесс, при котором в процессе упражне­
ния; рабоч11е движения в значительной стеnени автомати­
зируются. 

6. Поднятие шпинделя по окончании сверления . 

П р о ц е с с тру д а. Всякий раз, как то~ько заканчива­
ется оnерация, сверловщик поднимает шпиндель станка в 

исходное положение. При работе на автоматах поднятие 
шшJнделя совершается автоматически-легким поворотом 

маховика. На станках с ручной подачей щпиндель подни­
мается при помощи ры~аrа при незначительном усилии 

мышц nравой руки. Продолжительность этой оnерации 
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·около 3". Время, затрачиваемое сверловщиком на этот акт, 
·составляет 2,15% тру давого дня. 

П с и х о ф и з и о л о г и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а. 

а) Понимание механизма. 
б) Суставно-мускульное чувство~ 

О б щ а я х а р а к т е р и с т и к а . 

Монотонный процесс, выполняемый легко автоматизирую­
щимен рабочим движением. 
Помимо этих основных операций, выполняемых рабочим 

в строгой п оследовательности, квалифип.ированному свер­
.ловщику приходится иногда точить сверло, устанавливать 

<:танок на определенную скорость и производить обмеры 
.деталей. Но так как эти операции не выnолняются подав­
Jiяющим большинством сверловщИI<ОВ, то мы на них оста ­
навливаться не будем. Однако следует учитывать, что про­
изводительность труда сверловщика, работаЮщего на станке, 
его интерес к делу и продвижение по службе находятся 
в прямой зависимости от nонимания основных принцилов 
конструкции станка, особенностей деталей механизм0в для 
перемены скоростей, подач и его. умения nроверить станок. 
Для квалифицированного сверлоьщика необходимо наряду 

<: освоением механизма станка, усвоение режущих trвстру­

ментов, зажимных приспособлений и детальное знакомство 
с применен r-rем каждого из них. Квалифицированный сверлов­
щик должен уметь определить на ощупь, по звуку, по 

стружке, nравильно ли работает режущий инструмент, знать 
особенности ·применяемых инструментов и обрабатываемых 
металл о в, знать последовательность проиэводи'мых опер~­
ций, должен уметь различать изделия и обрабатывать отвер­
стия по чертежу. 

' 
/::Профессионально важные для работы сверловщика · 

психофизиологические качества 

1. Сенсор­
ная сфера. 
Суставно- А. Определение 

мускульное силы зажима. 

чувство. 

Б. Чувство соп­
ротивления. 

2. Ввима-· А. Концентра-
ине. ция на разлиqение 

деталей. 

142 

1. Установка крепле­
ний на ~;10стелн ставка. 

2. Закреnление детми. 
1. Процесс сверлекия 

nри ручно~ nодаче свер­
ла. 

2. Поднятие шпинделя 
nосле окончания сверле­

ния. 

1. Разлиqенне деталей 
при выборе для сверле­
ния. 

Достатоq­
но упражня­

емое каче­

сrво. 

На требуе­
мом дnя ра­

боты уровне 



3. Общий 
ttнтеллект. 

nонимание. 

4. Техни­
'Ческий инте­
ллект . 
.Глазомер. 

5. Мото­
-рика. 

6. Преодо­
ление моно­

:J"овности. 

Б. Расnределе­
ние внимания. 

В Прослежи­
вающее внимание 

А. Понимание 
инструментов и 

заданий. 

Б. Понимание 
мехавизъюв. 

Лине!\ный: на 
ливни и фигуры. 

БыстрыА темn 
работы. 
Сnособность 

производить одно­

образную, часто 
повторяющуюся 

работу с повышен­
ной скоростью. 

2. Выбор сверла и 
втулок nри установке в 

шпинделе. 

3. Выбор креплений. 
1. При наблюдении за 

работой нn многошnин­
дельном ставке и ва 

2 - 3 станках. 
Установка режущего 

инструмента в шnинделе 

станка. 

В виду сравнительно 
малого разнообразия оnе­
рациА, выш•лняемых 
сверловщиком и неболь­
того ассортимента ин­

струментов, успешное 

выполнение заданий тре­
бует среднего интел­
лекта. 

1. Обращение со стан­
ком в процессе сверле­

ния. 

2. УстаJ!Овка режущего 
инструмента в шпинделе. 

1. Установка режущего 
инструмента в шпинделе. 

2. Закреnление детали 
на nостели станка. 

3. Подведение режу­
щего икструмента к 

обрабатываемому изде­
лию. 

При обработке мел­
ких изделий. 
Сверление мелких 

деталей. 

хорошо вос­

nитывается 

в nроцессе 

труда. 

Трениру­
ется хорошо. 

' 

Сильно 
уnражняе­

мое в связк 

с о1бучением. 

Качество 
тренируется 

в nроцессе 

производ­

ственного 

обучения. 

Достига­
ется значи­

тельной 
автоматиза­
цией. 

·общая психологическ-ая характеристика 

профессии сверловщика 

Профессия сверловщика nредъявляет требования 1< лич­
ности рабочего гораздо менее сложные, ЧР.М другие станоч­
ные nрофессии, каi<, например, тою:~ря и фрезеровщиi<а. Тем 
не менее и работа сверловщика требует определенного 

143 



nсихологического типа, в котором играют заметную роль 

технический интеллект и глазомер '(важные для ·понимания 
механизма станка и операций: установка сверла, установка 
зажимов для детали) , внимание концентрированное- про­
слеживающ~е и временами распределенное (при работе на 
многошпиндельном станке) и темп быстрых движений при 
обработке мелких изделий. 
В виду общей несЛожности я однообразия производимых 

сверловщиком операций, многие из них (установка сверла, 
закреnление зажимов) довольно быстро автоматизируются 
в процессе 1·руда, становятся достаточно монотонными. 

Однако, nолное выключение контро.чя внимания глазомера, 
а также суставного чуоства, даже в операциях наблюдения 
за nроцессом сверления может знаqительно понизить каче­

ство работы. 
Рабочий среднего интелле1<та с неi<Оторыми техническим 11 

способностями (nреимущественно глазомером и пониманием 
механизмов) при наличии внимаЕ.ия и незаторможенной мота· 
рики, справится с рабо1·ой на сверлильном · станке. 

Сводный анализ санитарных призц_аков работы сверлов­

щика 

1. Наиболее характерным nоложением тела сверловщика 
является вертикальное, в t<о.тором в среднем он находится 

до 75 % всего рабочего времени. Чем меньше обрабатывае­
мые детали, тем чаще вертикальное nоложение сменяется 

согнутым. Частота nерехода с одного nоложения в другое 
диктуется характером изделий и при массовой серийной , 
работе меЛI<ИХ н средних rто размерам деталей колеблется 
от 90 -600 раз за ден ь. Согнутое положение сверловщик 
nриню.1ает всякий раз, когда устанавливает деталь на п о­
стели стаю<а и открепляет nросверленную. Степень сгибания 
зависит от высоты стола стаю<а, которая большею частью 
варьирует от 0,5 до 0,9 метра. В том же согнутом nоложе­
нии тела рабочий производит установi<У креnлений для де­
талей. В меньшей степени с::му nриходится наклоняться прп 
выколачивании и установке сверла в шпиндель. Обычво 
согнутое nоложение у сверловщика занимамет до 25% ра· 
бочеrо времени. В случаях неполадок в работе станка дли­
тельность согнутого nоложения вередко повышается до 

45-50%. 
Некоторые виды сверлильных станков приспособлевы для 

сидячей работы. Это преимущественно малые станки с руч­
ной nодачей, применяемые nри обработке мелких деталей. 
При работе на таком станке у сверловщика имеет место 
вынужденное сидячее положение тела со значительным на­

клоном туловища вперед и приподнятым плечом и правой 
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ль. рукой, совершающей подачу шпинделя . В таком положении 
ия рабочий п.ребывает до 84% своего трудового дня. 
ка 2. Непосредственно рабочие движения у сверловщика в 
Ю· основном сводятся к отведению . и привед~нию, пронации и 
на 1 
р и супинации, к поднятию и опусканию преимущественно пра-

вой руки. Этот вид работы обычно протекает при механи­
ческой подаче и передви·жении деталей. Но nродолжитель­

>IХ ность отдельных оnераций здесь больше, особенно установка, 
Ja, что обусловливает за раз более длительные периоды вы­
ся нужденных и неудобных nоложений тела. 
~и . При всех видах работы сверловщика мы не наблюдаем 
13~ значительных одJ-юобразных движений, здесь имеется до­
!fЯ вольно регулярная смена их в течении всего рабоче~о дня. 
е- Как правило сверловщику не приходится совершать nодъем 

и перемещение крупных деталей, за исключением весьма 
редких случаев, когда установка на станок J<рупных деталей 
производится вручную без nодъемных механизмов. 
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3. Напряжение зрения у сверловщика nолуlfается наибо-
лее значительным в nроцессе nодведения сверла к обраба­
тываемой детали. В общем на круnных сверлильных стан­
ках имеет место преимуществ~нно nрерывистая фиJ<сация 
объекта глазами, , составляющая 12-18% рабочего времени, 
что сопровожда~тся также и напряжением внимания. При. 
~~елкой сверловке, особенно при ручной подаче сверла, тре­
буется со стороны сверловщика с~>Средоточенное внимание 
и непрерывный J<онтроль зрения в течение 60- 65% рабочего 
времени. 

4. У сверловщика имеется опасность тра вмы глаз отлетаю­
щими частицами металла и возможны повреждения I<исти 

н пальцев рук левой руки. 
5. При работе сверловщика имеет место частое соприкос­

новение с охлаждающей жидкостью и смазочным мас.rюм. 
б. Не ваолне благоприятные санитарные условия в обста­

новке некоторых мастерских )'! цехов: 

10 

а) Н~достаточность освещенности рабочих мест естест­
венным и искусственным светом. 

б) Недостаточное проветр11вание nомещения. 
в) Недостаточное количество спецодежды (рукавиц) и 

nриспособлеnий для снимания стружки. 
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Н. Д. Левитое 

1 

ОБЩАЯ ПСИХОЛОГИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА СЛЕСА-

РЕЙ-ИНСТРУМЕНТАЛЬЩИКОВ И СТАНОЧНИКОВ РАЗ­
НЬ~ СПЕЦИАЛЬНОСТЕЙ 

( 

с 

1 

е 

Слесарь и токарь- nрофессии по холодной обработке r 
металла, которые пользавались преимущественным внима- ~ 
нием nсюютехников. На экспериментальиЪiх исследованиях 
этих, главным образом, профессий основана методика профес- ) 
сионального отбора в ФЗУ металлистов. Когда ставится 
вопрос о дифференциальном nодборе в металл, то прак­
тически nрежде всего решается задача отделить слесарей 
от тока~ей и других станочников. 
Приведенный в nрофилях материал показывает, что с 

nсихологической стороны все шесть специальностей: слесарь, 

токарь, фрезеровщик, шлифовщик, сверловщик и строгаль· 
щик имеют. много общего. Все они требуют того nроиз· 
водетвеннога тиnа ,рабочего, в котором вьщающееся 
место занимают разные качества, относящиеся к так 

называемому техническому интеллекту: сnособности рас· 
сч итывать материал на глаз, nространствевно представпять 
фигуры и формы, конструктивно воображать фигуры н 
формы в но~ых сочетаниях из элементов, производvпь 
некоторые математические расчеты, понимать с-гроение н 

работу механизмов,- имеют у данных специалистов исклю· 
чительна большое значение. Общим является и то, что все 
эти профессии требуют для производственной работы опре­
деленного уровня интелле1па и качеств, относящихся к сен­

сорной и моторвой сфере. 
Если nосмотреtь опыты экспериментальной проверкн 

nсихограмм, то окажется, что многие из широко применя· 

ющихся в практике тестов, как например: глазомер (Мек­
Керри} , nространствеиные представления (Терстон и Джане). 
конструктивное воображение (Фридриха), понимание меха· 
визмов (технические задачи) nочти одинаково симnтома· 
тичны для слесарей и токарей . Коэфициенты корреляцин 
~естов общего интеллекта с производственвой успеваемо· 
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пью слесарей и токарей обычно тоже между собою близкИ 
Однако, при всех пунктах сближения, професси~:~ слесаря, 

·С Од!iОЙ стороны, н станочника """""с друrой, имеют неко­
торы~ различия, роЗваляющие \предъя,влять особые тре­
боваьия к слесарям и особые к станочникам. При всем 
~шоrообразии специальностей cлecapst И станочника мы 
.\\ожем найти некоторые линии, дифференцирующие эти две 
группы профессий. 
Эти ли.нии различия следующие: 
1. Физическая сила. 
2. Внимание 
3. Характер сенсорной ориентировки и контроля. 
4. Моторная сфера. 
5. Качественные осебенкости техничесJ<оrо интеллекта. 
Бесспорно, физическая сила и выносливость в· большей 

степени требуются слесарям, имеющим дело с круп­
ными изделиями, чем станочн·икам. Многие слесарные 
операции, как наПример. рубка и опиловка, выполня· 
ются при определенной силовой нагрузке. Токарю, фре­
зеровщику и другим специальностям не требуется фи­
зическая сила, кроме как в небольшой мере в отдельные 
,\lоменты, как, например, nри поднятии фрезеровщиком заго­
rовок или nри зажиме винтов. Слесаря должны быть более 
физически крепки и выносливы, чем станочники, и утомле­
ние слесаря от работы в большей степени носит хар~ктер 
~tышечноrо утомления. 

В отношении внимания разница между слесарем и ста­
ночником довольно четJ{ая. Слесарь не работает заданньtм 
вниманием, в то время как станочнику внимание задано 

работой станка; слесарю нужно по nреимуществу кон­
t~ентрированное внимание, для станочника важен тип 

внимания расаределенный с отдельными моментами интен­

сивной концентрации. Только в оnерации "освоение чер­
тежа", наиболее технической иао всех, слесаря и станоч­
rrики сближаются в отношении требующеrос.я типа вни­
мания, в дальнейших же операциях установки и~ раали,ча­

ются. 

Все указанные nрофессии требуют сенсорной ориентиров­
i\И и контроля, но степень участия в этом контроле раз­

;mчных органов и направление их деятельности разлJ-Iчl:lы . 

Слесарю и станочнику часто бывает необходимо ориенти­
роваться на суставно-мускульное чувство, во у слесаря 

здесь приелекаются к работе более круnные мышцы доктя 
11 отчасти nредплечья, тогда как, нзпример, у токаря или 

фрезеровщика- суставно-мускульный комnлекс пальцев и 
кнсти. Ориентировка на слух слесарю почти совер­
шенно не нужна, для станочника же она является очень 

существенной. Контроль с помощью зрения необходим и 
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тем и другим, но, повидимому, он в большей степени может 
компенсироваться осязательно- мускульным контролем у 

слееаря, чем у токаря. Наблюдения покцзывают, что неJ<О· 
торые · слесарные операции, как например рубка зуоилом, 
могут удовлетворительно вЫпо.II1l.ятьоя даже слепыми, не 
говоря о рабочих с дефемтным зрением. 
Моторяка в работе слесаря и станочника имеет совер~ 

шенво различный вес. Слесарю -весьма необходимы: коор· 
дю1аuия движений при равномерной работе нажимного 
характера (опиловка, шабровка), устойчИвость движений 
руки (рубка, опиловка, накернивание), ударная меткость 
(рубJ<а), причем в работу включаются разные мускулы, 
главным образом, локтя и предплечья. Станочникам мот о· 
рика требуется в гораздо меньшей степени. Только в 
отдельных операциях, на том или другом станке, вы­

ступает релt.ефно специфическая моторная функция, как 
например, координация движений nри работе на токарном 
став:ке (супnорт) или темп, у сверловщиков, при серийно~' 
л роизводстве. 

Более трудно найти линии различения между слесарем 
и станочником в плоскости технического интеллекта. На ­
блюдения показывают, что слесарям no преимуществу нужны 
глазомер и nространствеиные представления, в то время как 

станочникам,-- nространственные nредставления, конструк­

тивное воображение и еще более те качества, которые 
нужны для понимания механизмов, т. е. технический авали:> 
и синтез. Экспери~енты пока не nодтверждают этих наб­
людений, так например, тест на nонимание механизмов 
(технические задачи) примерно в равной степени оказы ­
вается симптоматичным для слесарей и станочников. 

Разбер.емся несколько nодробнее в отдельных компонеR· 
тах технических способностей, важных для профилей рас­
сматриваемых сnещtальностей. 

А. Г л аз о м е р. 

У слесаря- nреимущественно двумерный, по содержанию 
направленный на углы, прямо.Ливейность, ровность поверх-

/ ности, параллельность, отчасти центры. У станочника, 
глазомер в знuчит~льной степени трехмерный и более стй ­
тический (при установJ<е изделий под резцом). Точносп~ 
глазомера, требуемого различными станочяыми сnеuиа.1ь~ 
ностями, различна. 

Б. П р о с т р а н с т в е н н ы е п р е д с т а в л е н и Я. 

Всем рассматриваемым рабочим совершенно необходимо 
иметь ясное nредставление дистанций, фигур и форм при 
освоении чертежа. Слесарю это качество очень важно nри 
разметке и сборке. Станочникам пространствеиные пред~ 
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.ставпеmiя нужны только nри на.'Iадке станка. Пространствен­
~ый образ у слесаря может быть несколько неточен, nо­
·скольку он может корреrироваться в nроцессе деланкя· 

детали, nространственный образ у станочниха (главным 
образом, токаря или фрезеровщика) должен быть бo:llee 
1очным, так как он не может быть уточнен в с::амой ра­
боте. Утомляемость в сфере nространстnенного nре.D.став­
ления у слесарей больше, чем у станочни~ов, nоскольку 
nоследние имеют дело с этой функцией лншь при уста­
новке станка, а в самом процессе работы могут обойтись 
-без нее. 

В. К о н с т р у к т и в н о е в о о б р а ж е н и е. 

Эта споеобиость в большей мере нужна станочникам , nри. 
установке станка, слесарю же в некоторой степени- при · 

·освоении чертежа. Более подробные указания требуют до­
nолнительной экспериментальной работы. 

Г. М а т е м а т и ч е с к и й р а с ч е т более требуется вью~ ко 
квалифицированным станочникам (фрезеровщику, токарю), 
чем слесарю и менее квалифицированным станочникам 
(сверловщику, строгальщику). Последние должны владеть 
самыми элементарными арифметическими навыками. 
Д. По н и м а н и е мех а н из м о в. Сложный комплекс 

качеств, требуемых для понимания машин, конечно, в гораздо 
большей степени нужен станочнику, чем слесарю. Станоч­
ник должен владеть как техническим анализом, сnособ-
ностью понимать строение сложиого технического · целого, 

так и техническим синтезом, способностью из отдельных 
деталей воссоздавать цедое техническое приспособлевие. 
Слесарю нужен в небольшой мере технический синтез лишь 
при сборочных операциях, которые для ин,струментальщика 
вообще не типичны. 
Итак, в обоих случаях мы имеем дело с техническцм 

типом работы, но у слесаря с техничес'\и манипулятrtВ· 
'Ным, а у станочников- с технически машинным, первый 
более свободен в темпе, второй должен приспособляться к 
темпам машины (станк<1), первый сам отделывает детали, 
второй устанавливает станок для обработки детали и· лишь 
регулирует и планирует работу служащего ему механизма, 
однако, контроль над работой у слесаря непрерывный, у 
станочника -только в отдельных операциях; последнее раз­

личие требует примеиения и разных Т·ипов внимания. 
Дифференциацию между психологическими профилями 

разных станочных профессий провес.ти не легко. Здесь име· 
ются такие трудности. 

Во-первых, каждый станок имеет большое ЧИСJtО техничес-
1\ИХ вариантов, причем особый вариант предъявJIЯет и осо­
Фые требования к рабочему. Достаточно указать ·на разницу 

1.49 



меж-ду фрезерными станками простыми, универсальными 1t н 
сnециальными, чтобы понять существенную разницу nсихо- Р 
логической квалификации работающих на них сnециалисто в. о 
Во-вторых: нет никаких оnытов эксnериментальной лро­

верки дифференциального подбора станочников, nозволяюw 11. 
ших выделить ударные качества для той или другой еле- к 
циальности. з 

В третьих: лереход с работы на одном станке к другом у. о 
в особенности, если взять менее квалифицированные сnеции 
альности, достаточно часто наблюдается на лроизводстве. 
Это говорит скорее за интеграцию, чем за дифференциацию· 
станочников. 

Несмотря на все трудности, все-т&ки можно найти некото­
рые основания для дифференциального nодбора среди рабо­
чих станочников. Прежде всего можно с лолной уверен~ 
ностью сказать, что по вертикали , т. е. ло уровню павболее 
важных для работы способностей, станочники между собой 
различаются. Как мы видели, cтeneffь психологической ква­
лификаuи.и станочинка J3 первую очередь оnределяется тре­
бованиями; предъявляемl{ми к интеллекту, nреимущественно 
в его техническом русле. С этой стороны необходимо выде, 
лить токарей и фрезеровщиков, как наиболее квалифициро­
ванных с nсихологической точки зрения сnециа-ли.стов, noc~ 
тавить ниже шлифовщиi<ОВ · и еще ниже строгальщиков в 
сверловщИI<ов. Изучить тоi<арный ил.и фрезерный станок 
в такой стеnен и, чтобы уметь налаживатh его np11 
разных nроизводственных ситуациях, конечно, во много раз 

. сложнее, чем наладить строгальный или сверлильный CT<t· 
но к. Качества, по которым идет здесь дифференциация- кон­
структивное воображение, технический анализ и синтез. 
Конечно, имеется, как было выше указано, дифференцисiQия 

в пределах одной nрофессии. Технический интеллект токаря­
универсала до.лжен быть выше, .чем у револьверЩика; у фрезе· 
ровщика, работающего на специаJJьном станке (например си с ­
темы Глиссон), выше, чем работающего на лростом станке 
и т. д. 

Теперь рассмотрим качественные различия npoфeccн i'l 
станочников, которые nозволили бы дифференцировать по 
горизонтали. 

Существенное отличие токаря от других станочников заi<· 
лючается в том, что он в гораздо большей стеnени регули­
рует работу станка во время самого лроцесса работы (n p11 
ручнQй подаче). Эта особенность усиливает роль распреде· 
ленного или же nереключающегося вниманин, необходимого 
nри регулировании, особого тиnа координации движений 
(работа на супnорте) н отчасти точности реакций. По сте· 
лени участия манипулятивных деятельностей в трудовом 
лроцессе, токарь стоит ближе к слесарю, чем другие станоч· 
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1' иики, хотя, как было уже указано, качественная характе­
- ристика моторных процессов слесаря и токаря имеет мало 

общего. 

r 

Сnецифические черты профиля фрезеровщика, отличаю· 
щие эту профессию от токаря •. найти весьма не легко. Наши 
консультации с целым рядом инженеров-сцециалистов nока­

зали, что ме>J<дУ токарем и фрезеровщиком весьма мв ого · 
общего и что nрактически распреде-!Jять на работу токаря 
нли фрезеровщика Аля nроизводства часто означает одно и 

~ · то же.. Многие инженера и мастера считают токарную 

0 работу (токаря -универсала) вообще бол.ее квалифициро-
ванной, с чем, толы<о с большими оговорками следует со­

,_ rласиться. Сложность установки фрезерного, универсаль­
,_ иоrо или сuециального станка, требует от фрезеровщика 

большой степени технической сообразительности, связан­
ной на отдельных ·атапах (наnример нри расчетах сме:н­
ных шестерен) с ррименением оnределенных математи­
ческих расчетов. Работа фрезеровщика nри уnравлении 
станком может, с другой стороны, в большей стеnени авто­
~tатизироваться. чем работа токаря, но поскольку фрезеров­
щику приходится иметь дело с разными комплексами авто­

матизированных дв11жений, то также: необходима и споеоб­
иость переключаться в работе с выработанного автоматизма 
иа новый, иначе говоря способность деавтоматизации. 
Чтобы nроверить эту гиnотезу, J<онечно, требуется экспери­
ментальный материал 

1· 

е 

tf 
)-

Установка шлифовшика nреимущественно точностная. 

1. Работая на маленьком станке бе~ силовой нагрузки, ui)Jифов-
1. щик Должен в uервую очередь обладать аккуратностью и 

вниманием, nоддерживаемым непрерывно nри однообразной 
работе. Качество глазомера, нужного для ~той работы-оn­
ределение ровности поверхности. 

Работа строгальщика на продольном строгальном станке 
имеет некоторые. характерные черты, связанные прежде 

·е всего с величиной станка. Строгальщику нужен значитель-

о 

( · 

[· 

11 
>. 

) , 

ный объем восnриятия и внимания, глазомер более грубый. 
направленный на сравнительно большие размеры. Стро­
t'альщик, работающий на шеnинrе, последним качеством 
может не обладать, его работа вообще значительно проще. 
Наконец nрофессин сверJювщика должна быть признана, 

11з изучавшихся, наименее квалифицитюванной. При серий­
ном производстве, nользуясь ручной подачей, свер;ювщик 
.10лжен обладать высоким моторным темnом, а nри ра­
боте на многошпиндельных станках сравнительно широким 
объемом внимания. 
Все указанные. различия станочников нуждаются в экспе­

рнментальной проверке, которая несомненно уточнит дан­
ные нами характеристики. 
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А. В. Ходжащ 

ВРАЧЕБНЫЕ ЛРОТИВОЛОКАЗАНИЯ L 

Предлагаемые nрофиля профессий холодных цехов мета11 -
ло обрабатывающей промышле~ности должны служить мате­
риалом для nравильной расстановки рабочих подростков 
на производстве. Санитарно-гигиеническое оnисание усло­
вий труда в данной nрофессии н nсихофизиологическая . хз· 
рактеристика ее дают основание для заключеН'иЯ о том, ка­

кие требования предъявляет профессия I< организм)' раба· 
чего, к общему состоянию его здоровья, к отдельным его 
органам и системам. 

Правда, эти материалы освещают только одну сторон у 
~опроса; надо использовать также данные no заболеваемо · 
сти, инвалидности, диспансеризации и пр. Но даже прн 
комплексном анализе всех материалов задача построени я 

рациональных показаний и противопоказаний к какой-либо 
профессии не может быть разрешена составлением схем 11 

таблиц, самым тщательным образом разработанных отдель­
ными сшщиалистами. Все эти схемы могут быть только . су· 
губо ориентировочными и лрименение их в каЖдом отдел ь­
ном случае должно зависеть и от особенностей даниого 
случая и от конкретных условий обстановки на том произ· 
водстве, куда подросток направляется. 

Заключение о состоянии здоровья и nрофпригодностн 
.может быть дано только с учетом оценки всего организм а 
nодростка при комплексном анализе заключений по отдель­
ным специальностям. 

Не только различные функциальные отклонения со сто· 
poнi:J отдельных органов и систем требуют индивидуального · 
подхода, но и при указании на оnределенные нозолоrиче· 

ские диагнозы необходима индивидуальная оценка каждого 
случая. Например, "компенсированный порок сердца"- мо­
жет дать совершенно разную картину и разный проrноз у 
nодростка с средним физическим развитием или у подро­
стка гипопластиi<а и диспласiика; важна и этилогия заболе­
вания, прежнее течение его, анамнез и проч. Конечно, все 
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эти индивидуальные черты нельзя оговорить в схемах, ко­

торые могут дать врачу только определенвые указания, но 

ни в коем случае не должны заменить углубленного аиали-. 
за каждого случая. Мы считаем целееобразным разбить 
11 редлагаемые нами противопоказания на абсолютные и от­
носительные, помня, что и это деление может явиться чисто 

условным, применимым лишь для данного момента обсле­
дования подростка. 

Исходя из предлагаемых профилей, приходится варьиро­
вать противопоказания не только- по отдельным про­

фессия м, но отчасти и в пределах одной и той же лро­
фессии; так, при обработке больших деталей на токарном 
11 строгальном станке требуется применение большого физи­
ческого наnряжения при установке и укреплении детали; 

nри ручной подаче рычага на сверлильном станке рабочий 
до 800 раз в день нажимает на рычаг правой рукой при 
силе нажима до '1 2-18 кило, что является уже значитель­
ной физической нагрузкой; при работе на шлифовальном 
станке существенно отличны в смысле профессионально­
вредных моментов процессы сухой и влажной шлифовки. 
Все эти условия не могут быть учтены при даче профкон­
~ультационного заключения, но они должны быть приняты 
во внИмание на месте, при распределении подростко в по 
uехам и профессиям на определенном производстве. Мы 
несколько детально разрабатываем предлагаемую схему 
nротивопоказаний, но мы категорически предостерегаем от 
механического пользования ~ю. 

1) Б сосrавпенни этой главы nринниапи участие спедующие врачи: 
А. В. Ходжаш {бригадир) Н. Д. Кпяцкина, Ц. Т. Иоффе, Д. Д. Соколова 
tt В. Ф. Микуцк-ий~ 
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1. Про1 ивопоказания к профессия м холодных цехов металлообрабатывающего Производства 

Токарь Фрезеровщ. nри автоы. r с-~-~ Сверловщ. IСтроrальщ.\Строrальщ. Шлифовщ. /iилифов щ. 
при ручн. lна nродоль-на nonepeч- на влажной на сухо!\ 
nодаче но·строr. но-строг. шлифовке шлифовке nодаче 

станке станке 

~ Абс. !о,тнос. Абс. lотнос. Абс. , ОтJ/ос. Абс. j относ. l Абсlо~ Абс. jотн~ А6с. jотн;- Абс.lотиос. 

1 
Слабое физическое раэви-1 

тие (отсталость веса больше, 
чем на 2 а регрессии от нор­
ыального для данного роста 

(nри НИЗКОМ мускульноы ТО· 

1 1 1 1 ! 1 1 
1 1 1 

нусе) . • . . . . . . . . . lnpoт. nро т. прот. nрот. 

Фнзич.еское развитие ни­
же среднего (отсталость ве- , 
са от нормального для дан­

ного роста на 1·2 о регрес­
сии при низком тонусе мус- 1 

кулатуры); без наличия 9TO­
ro второr,о момента одна от­
сталость веса и окружно­

сти груди противоnоказани-

ем служить не может . . . l npoт., lnpoт. , l npoт. ,npoт. 

Тотапьны А инфантилизм nрот. ~ прот. nрот. nрот. 
Дистрофический пнфанти- (На круn· 

' лизм, инфантильная задерж- ных дета 1.) 
ка дифференцирОJЗКИ, при . 
наличии nризнаков общей 1 . 1 1 1 
неполноценности орrанизыа. {'рот. l npoт. , npoт. jnpoт. 

nро т. 

nр от. 

nрот. 

про т. 

nрот. nрот. nр от. 

nрот., 1 прот., 1 nрот . 

npoJ.I nрот. nро.т. 

1 
l 11рот. , j прот. ! 1 прот . 
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Наименование болезнеН 

Рост ниже 145 см 

Воет ниже 140 cAt 

Хронический бронхит стой-
кий •• о • • •••• 

Бронхоэктазии с явления­

ми стойкого хронического 
бронхита, с большим коли­
чеством выделяемой мокро­
ты, nри уnадке питания, nри 

nовышенной утомл'яемости 

Бронхоэктаэия с явлемя, 

ми . хронического бронхита 
б~з значительного уnадка nи-

1 тания • . • . ••...• 

1 Бронхиальная астма с ча­
стыми, но легкими присту-

nами, не вызывающими nо­
тери трудосnособности • • 

Туберкулезный бронхоа­
денит в активной форме, с 
колебаниями t0

, с эна,Rитель-

-

Тт<арь 
Фреэеровщ./ Сверловщ. l Сверловщ. 

при автом. при ручп. 

подаче подаче 

Абс. \ отiJОс.\ Абс.\относ . / Абс. tотнос.j Абс. \ Относ . 
1 

1 1 npoт.l 1 nрот. \ 
,_ 

1 nрот. 
nро т. nрот. 

1 
nрот. np?T· nрот. 1nрот. 

• ны,м уnадком nитания . •. l npoт. . .nрот.

1 
nрот.

1 
о рот. 

Строгальщ. Строгальщ. Шлифовщ. Шлифо"вщ. 
на· nродоль-на nonepeч- вл 1 « { > 'i на сухой 
но-строг. но-строг. шлифовке шлифовке 
станке станке 

Абс. \относ. ~~~ --дб7.i Относ. Абс. \ относ. 

nрот. 

пр от. 

пр от. nр от. 

nро т. nрот. прот. 

прот. . прот. , прот. 1 
1 . 

прот. 1 nрот. 
1 

1
прот. nрот. прот. 

nро т. 

рот.1nрот. 

прот. 

1 
1
прот . 

nрот.! nрот. 

"' 
прот. 

прот. 
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Наименование болезней 

св 1 Строгальщ. Строгальщ. Ш ф 
Токарь \Фреэеровщ.l ерловщ. 1 Сверловщ. на nродоль· на nonepeч· ли овщ. Шлифовщ-

nри автом. nри ручп. но-строг. но-строг. на влажной на cyxofre 
nодаче nодаче станке станке шлифовке шлифовки 

Абс. lотвос.l АбZ\относ .l Абс. lотвос. Абс.\отвос.\ Абс. lотнос. дбс. ! О;нос. Абс. \ относ. Абс.lотнос. 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

1 

1 1 1 J 

Хроническая туберкулез· 
ная интоксикация 12 с яв­
лениями уnадка nитания, бы­

строй утомляемостью, субфе­
брильными nовышениями !0 

и т. л . . ..••..•• 

tbc В 1 •.•.•••.• 1прот. 

tbc ВП - BUI и все формы 1 
декомnенсированноrо тубер-
кулеза .....•. • nр от. 

Органические nороки сер-
дца ~убкомnенсированные 
формt.l ....... . •. nрот. 

Органнческие nороки серд-
ца (в состоя нии комnенса-
ЦИII} . . . . . . . ... ' 1 
Миокардиолатия с вак· 

ловиостью к субкоыnенса-
ции, лрн явлениях недоста· 
точности сердечной мышцы. 1 

nрот. 

1 

l npoт. l 

1nрот. 1 

1 

nр от. 

nр от. 

nрот. 

1 

1 
nрот.1 

1 

nрот.1nрот. 

nрот. 1 nрот. 

1 

1 

npoт. l 

l npoт.l 

nрот. 

1nрот. 
1 

1 nрот., 1 лрот.Jnрот. 

. , npoт. l 1 nрот.,прот . 
1 

1 

npoт.l 

пр от. 

1 

nрот. 

nрот. 

nро г . 

прот. 

1 

1 lлрот. , 1 лрот. ,nрот, 
nрот. nрот. nрот. 

nр от. nрот. про т. 

nро т. лрот. nр от. 

л рот. nр от, 1nрот. 

nрот. , 
1 

nр от. о рот. 



,- с л \ С Строrальщ. Строrальщ. Ш ф Ш ф 
Токарь !Фрезеровщ.l вер овщ.\ верловш. на nродолъ- на nonepeч- ли · овщ. ли овщ. 

nри автом. nри ручн. о-строг но-строг. ' на влажной на сухой 
подаче \ подаче н станке· станке шлифовке шлифовке 

Абс. jотнос.[ Абс. \относ.! Абс. [отн oc.l Абс. jотнос . Абс. jотнос.l Абс. \ ~ Абс. lотнос. Абс.\относ 
На11менование болезней 

Врожденные пороки серд-

ua в связи с .общеn gепол-
ноuенвостью организма, от-

сталостью физразвития, зна· 1 
чительными расстройствами 1 1 

1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 

со стороны сердечно-сосу-

диетой системы (uианоз,оды- ~ 1 
lnpo;l l apoт. l l прот.l lпрот. l шка) . . . . • . . . • • . прот. 

lnpoт. l 1 прот л рот. 

Врожденные лороки серд-

ца nри хорошем общем со- l 
1 1 1 1 1 стоянни организыа . . . 1 ! npoт. J ] л рот. 

Ясно выраженное расши-

рение вен нижних конечно-
стей . • . . . . . . . . ·1 прот.l nрот . npoт. l 1 прот.l lnpoт. 1 ] л рот . 

Тромбофлебиты (нижних · / 1 1' 
конечностей) •..• ..• l прот. nr.oт. прот. прот. l !про. 1 1 1 прот. 

" Апnендицит с частыми · . , , 
nристуnами (nротивоnока- -

npoт. l IDPOT. 

1 
npoт.l 1nрот. 

/ 

эан ДО оnеративного в м;-
lп рот. 1 nрот. шательства) . . .. . .. nр от. л рот., lnpoт. l l npoт. 

Перивисuерит, сnайки в 

1 1 

1 
области брюшных органов, 1 1 1 1 1 

сонровождающисся болями 

..... при наклонении туловища 

1 
j прот., 1 1 1 1 j n~oт. l 

CJI 1 вперед ..... . - ... lnpoт. l 1 прот.l [лрот. \ j прот.l 

-.J 

пр от. пр от. 

пр от. jJ!JJOT. 

' 



..... 
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Строrапьщ. Строгальщ. 
Тока ь 1 Сверповщ. Сверпо.вщ. на nродолъ- наnоnереч- Шлифовщ. , Шпифовщ. t" 

Наименование болезней 
Р ФрЕэеровщ. на аnтом. nри ручн. но-стро .. но-строг. па влажной на сухой 

подаче nодаче станке станке шлифовке шлифовке 

1 Лбс. j Относ.! ~бс. j Относ. Абс . j относ. : Лбе. ;относ.j Абс. j Относ. Лбс. j Относ. Абс. jотнос./ Лбе. J Относ 
- Х_р_о_н-~-1 ч_е_с_к_и_е_з_а_б-ол_е_в_а_н_и_я-':1,...----'---"-~ - 1 1 1 ' ' ' ' 

nочек с nериоnическиыи обо-

тау.овленными • . . . . . прот. n рот. nрот. , nрот. nрот. 
~тренияыи, КЛИf!ИЧес ки ус· • 1 

1 Камни почек 11 мочевыво· 1 
дящих nутей с периодиче -. 
ски настуnающttмн nристу­

nами почечных колик . ·. • 
Холецнстит с nериодичес­

ки наступающими обостре­
ннями 

х~лелитиаэис с nериоди­
чески наступающими nри­

стуnами печеночных к<'лик . 
Сахарный диабет, не nод· 

дающиtlся диэтетическому 
лечению • . . . . . . • • J npoт. 

Се~харвый . диабет, nод­
дающ~tйся диэтетнческоыу 
нию • . . . . • - • • 
Процессы в костях, суста­

вах, сухожильных алаrали-

щах, подострые и часто 1 1 
обостряющиеся тендоваrи­
ниты кистн, цальцев, хрони· 

ческие, серозные, туберку­
.1езные, рецвдиоврующие . J npoт. 

п рот.l 

nрот.1 

n poт.l 

npoт.J 

1' 

1 nрот. 1 1 npoт.J • ! 11рот.1 1 прот. 

' 
1 прот.1 1 nрот. nрот. прот. 

nр от. nро т. nрот. nр от. 

прот. nрот . nрот. nрот. 

1 npoт. J 1 npoт. l nр от. 1 1 nрот. 1 

1 

npoт. J JПрот.i j npoт.J 

1 

lnpoт.l 

nр от. nрот. nро т. 

' '' 

прот. 1 1 npoт.l 1 nрот. 

nрот. 1 1 nрот.1 1 nрот. 

прот. 1 nрот.1 1 nрот. 
J 

nрот. npoт. i l npoт. 

1 прот.1 1 прот 1 1 прот .•. 

1 

пр от. \прот. nрот. 
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На11менование болезней 
Токарь 

Сверповщ. 
Фрезrровщ. J на автом. 

nодаче 
nоАаче но строг. но строг. шлифовке шлифовке 

Сверловщ. Строrальщ.\Ст~оrальщ.~- 111лифовщ. Шлифовщ. 
nри ручной на n~одоль- на _оnереч- на впажной на сухой 

станке станке 

1.. 
1 
Абс. /относ. \ Абс. l Относ. \1_А_б_с_.-/ О_т_н_о-с. l Абс. \ Относ . Абс. \ ~ Абс. \ Относ. Абс. \ Относ. Абс.Тотнос. ' 

Хронический остеомизлит 1 1 ., Г / 1 ' 1 
(с периодическими обостре- 1 ' 1 1 
ниями, со свищами, с обиль- , ным отделяемым) ..•.. l npoт. l npoт. nрот. прот. nрот. lпрот. прот. / пр от. 

' 

Хронический осмеомиэлит 
без отделениJt гноя и Частых про~.~ 
обострений • . . . . . . . прот. r1рот. nрот. ПР9Т· nрот. 1 npoт.l [nрот. 

·Туберкулеэны!i спондилит 

в подострод стадии, клиюr- ~ 1 l npoт ., \ npoт.l l npoт.l ~ прот. l l npoт. l Jnpoт. l 
чески установленный . . • прот. 

[nрот. 

. 
Спондилит в законченной 

стадии с резко выраженным л~от ·1 л рот.l 1 1 прот.l 1 прот.l 
кифозом .. . . . .... nрот. npor. прот. 

[nрот. 

-
Spina Ыfida, ассиметрич· 

пая сакрализация позвоноч-

, ника, если имеются болевые 

1 
$ 1 

ощущения при дnижениях 

1 
1 1 1 

-
сгибания туловища, боли в 
нижних конечностях и пр .. llpOT. 1 nрот. 

1 

прот. прот. 1 прот. 1 про~. про т. !nрот. 

. 
Хроническиi1 ревматизм с 1 

1 nрот. 1 л рот: 1 nрот. периодическими обострения· 
1 nрот. . 1 прот. /пр от . 

! ми .. .. . .. . · . · • nрот. 
про т. 

1 



ф 

о 

Наименование болезней 

Врожденные и хрониче­
ские артропатии больших 
суставов верхних конечно­

стей с деформацией и огра­
ничением подвижности на 

бОО/о и более углового сме­
щения костей . 

Ограничение подвижности 
больших суставов верхних 
конечностей менее 500/о угло­
вого смещения костей nри 
законченном nроцессе (осте­
омиэлит без свищей, артрит, 
рубцы и лроч.) . . . • • 

Анкилоз локтевого суста­
ва в неу добном для работы 
nоложении (туnой угол или 
острый угол меньше 70°) . 

Анкипоз локтевого суета­
nа под· угЛом в nределах 

1

. 
70~-100° ....•... 

Сверловщ. Сверповщ. Строrальщ. Срогапьщ. Шлифовщ. Шлифовщ. 
Токарь IФрезеровщ.l на автом. nри ручной на продоль- на попереч- на влажной на сухо!\ 

nодаче noдa<le но-строг. во-строг. шлифовке шлифовке 
· станке (танке 

--~--~-------- ·--Абс. j откос. Mc. l Относ. Абс. / O'flloc. Абс.! Относ. Абс. [ Относ. Абс. [ Относ. Абс. l Относ. Абс. [относ. 

nр от. 

nрот. 

прот. 

npoт. l npo_т. 

1 nрот. 
1 

11рот. , nро1. 

1 ; 1 t 1 

' 1 

1 1· 1 1 

1 

1 

nр от. 

nро т. 

nрот. 

nр от. 

nро т. 

nрот. , 

nро т. nрот. 

nрот.IЛРОТ. 

nрот. прот. 

nрот. 1 nрот, , 

nрот. 

пр от. 

1 

npo,. 

л рот., 

прот. 

. 

Г' 
орот.l прот. 



- Сверловщ. Свсрловщ. Строга,.ьщ. Строгальщ. l Шлнфовщ. Шлифоuщ. .... 
.... Наименование болезней 

Токарь Фрезеровщ. на автом . при ручной на продоль· на поnереч- на влажной на сухой 

;;1 
nодаче noдa 'l e но-строг. но-строг. 1 шлифовке шлифовке 

сrаю<е станке 

- Абс. lот11ос. Абс. 0т11ос. Лбе. 1 От11ос. 1 Абс. : Or11oc. Абс. 1 Относ. Абс. 1 От11ос. Абс. l Отt~ос.,д&. lот .. ос. 

1 1 

1 nрот. 
1 1 

Ликилоз лучезапястного 

:н рот. !про т. 
сустава . . . . . . . . . . nрот. nрот. прот. прот. nрот. 

1 

1 

1 ' 1 
Отсутствие ротаоии кисти i 

(nронации и суnинации) .. nро т. про т. nрот. прот. прот. прот. nрот. nрот. 

Ложные суставы костей 
1 

nле'•а, предплечья н ключи-

цы . . . . . . .... nрот. nр от. пр от. nр от. прот. nро т. пр от. nрот. 

Г/ривычные вывихи больших 
суставов при наличии ясной 
картины разболтанности су-
ставов . . . . . . .. . . nр от. прот . nр от. nр от. nрот. пр от. nро т. пр от. 

Тоже nри незначительной п ро т. прот. 
разболтанности суставов nр от. л рот. п рот. nрот. nрот. про т. 

Полная нсвозможность про- . 
изводить хватательные двн-

жени я веледетвне отсутст-

1 

l 
вия, сведения или значитель-
ной деформации несколькнх 1 1 

1 
1 ' 

пальцев или рубцевых изме- 1 

1 ! в рот. l пр~т. /прот . l прот. нений на кистн каi<Ой-либо ! прот . ..... 
руки ... • прот. · 1 прот. 

о рот. 

О> 
. . . . . .. ... . 

" - - - ~ 
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Токарь 
Сверловщ.\ Сверловщ. 

Фрезеровщ. J на автом. на ручиой 
nодаче. подаче Iiаименованне болезней 

Строrальщ. Строrальщ.l Шлифовщ . 
на продоль- па nоnереч-~на влажной 
но-строг. ио-строr. шлифовке 
станке станке 

Шлифовщ. 
на сухой 
шлифовке 

jА&.~ГМZ ~~ Абс . /относ.Jд&.~.\ Лбе.[ Относ. \~о-::;j дбсТ~] Абс. !относ. 

ОтсУ.тствне 1-го пальна на l 1 1 1 1 . . 
11 pauo 11 руке ... • ... 

1
прот. lnpoт . l npoт. nрот. l npoт. lnpoт. 

Тоже на левой pyr<e. . . прот. прот . прот. 11рот. прот. 1 прот . прот. 

про т . пр от. 

про т. 

Отсутст вне, сведен не 11л 11 
значительнан деформання 2 
или более,. nальцев nравой 
руки .. .. : .• lnpoт.l ! а рот. ! lllpOT.I l npoт 1 I ПJ>OT. I IПPOT. I j npoт. j j npoт. 

Тоже 11евой руr<и (прн 
здоровоii npaвoii) .... - ~rrpoт.l lпрот. l 

1 
l 'lpoт.l 1 npoт.lnpoт . l 

1 
1 прот. l J npoт. 1 1 nрот. 

Анкипоз тазобедренного 
1 1 

сустава туберкулезного про-
rrсхожденшr с у I<Орочеrщем 

I<Онечностrr свыше 8 с,\1 . ·jnpoт. l l npoт. l I ПРОТ. , 1 nрот.1 1 rrpoт.1 lnpoт. l l ••poт.j j прот. 

Анкнлоз тазобедренного 
су става с небоJIЬШIШ укоро-

1 •rеннеы rюнечностrt (меньше 
1 1 1 1 1 8 C:fl), np11 условии ношещrя 

прот. l 1 nрот. 
1 

1 прот. 1 npoт.j ортоnедичесt<оli обупи .. 11рот. rtpoт. прот. , . j npoт. 

Анк 11ЛОЗ коленного 11 голе-

II P <iT .• , l rrr;oт . 1 111 po·r. 1 n roт. j 11 0СТОПНОГО С)'С1' 3В3 ПfJ II 3;)-
J 1rpoт.j KO I-PI <! IJII O~t IIPO II.~CCC . llpuт. 11 р('Н . n ruт. 1 1 1 

- • 
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Сверловщ. Сверловщ. Строrальщ. Стр,оrал/5~. Шлифовщ: Шлифовщ . 

Наименование болезней 
Тоi<арь 

Фрезеровщ.l на автом. np11 ручной на n~с~д~~ь- н~~-~~~~~ l· на влажной на сухой 
nодаче n о даче н~тан~е · станке · шлифовке ШJiифовке 

Абс. Jотнос. Лбс. J Относ.! Абс. Jо~~ Абс:"J Относ.~~ Относ Абс. j Относ. Абс. j Относ. Абс. Jотнос. 

1 . 1 1 1 

1 

1 Болезнь 11 Iлаттер-Осrу дз\ 
(неi<роз tнberos il as больше­
берцовоn кости) nри нал и­
чаи болей nри стоян1ш .. 1 

/Iожные суста вы 

6e.:t?a 11 голени .. 
костей 

nро т. 

Перr до~:ы ~ осте l1 ннжнеl1 
KOJJeч ,,ocт ll нсnравильно cpo­
CШIJt:CЯ с деформацией н 
yкoroчciJJieм конечности бо- 1 • 
Jн,ш.: 5 ot nрн наличии 

суС:ь~ктll!шых жалоб .. • j npoт. 

Отсутст r не одноii IIИЖНей 
1:онечностн 11 р 11 низкой aм­
nyтaUIHI бедра, ГОJ!ени и ro­
,,eнocтottнoro •:уоава прн 

хороше~I nротезе 

П.~ОС({ОСТОЛИе, рСЗI<О ВЫ· 

раженное . 

• Грыжа с наклонностыо к 
увелнчеiШЮ н ущемлению. 
Гидроцепе и eapиt<oцeJte nрн 

наличии болей 

npoт.l nрот. / прот. l 1 11рот ~ 
\ 

11rот. 

11ГОТ. 

пpOT·if!pOT . 

(рОТ. i' II J)OT 

l
llpoт . nрот. 

прот. nрот. ! 

прот. 

п rот. 

nрот. 

л рот. 

1 nрот. 
.1 прот. 1 

n ро т. nрот. 

пр.от. nroт. 

nрот. 1 11рот. 

11рот. 

1 
npoт.l 1 1 poт.l 

nрот. nroт . 

npo1·.1 прот. nрот. 

nр от. про т. n~. 



~ Противопоказания со стороны нервно-пснхическоil сферы 
Лбсо J1ю тн ые 

Токарь и фрезероощ"нк Стrогальщик, сверловщик, 1 
шлифовщssк 

О т 11 о с и т е .~ ь н ы е 

Токарь н фрезеровщик 

'
Строгальщик, шлsrф. , сверлов· 

щnк 

1. Все органические заболе-, 1. Все органи <1ескне ааболе-f 1. Остаточные явлення 11о с - ' 1. Остаточные явления nосле 
вання централ1-ноlt нервноii сн- ванssя центральной liервной си- лt: 110лsюмнзлита. 
стсмы. стемы. 1 nолизмилнта. 

2. Миоnапш . ' 1 2. Миоnат11 н. 2. ~~бомоан~п нернфсрн- j 2 .• Заболевания nepнфepи•Je-
'ICCKOII нервнон системы . скои нервной снстемы. 

3. Врожденное умственное ~- З. Тнжелые формы уметоевной 
nораэонтие (олнгvфрен1111 ). оrста .~ост11. 

4. Острые 11 nодъострые nсн-1 '1. Острые 11 nодострые нсн-1 хнческне заболеваш1я. х11ческие эаболевання. 

5. Остаточные состояння n1c- 5. Остаточные состояния с 
ле душевных заболеваний с ос- эначнтельноii дементностью . 
. 1а6леннем интеллекта. 1 

6. Все формы эnltлencн sJ кро- 6. Все формы зnилсnснн кре>}tе 
ме чнсто ночноi1 форNы (срi!ер-1 чнсто IIOЧft Oi\ (epl~pesja) noc· 
sfa noctнrna). turna) 

7. Тяжелые формы истерин l i. Тяжмыс формы нстерин 
с частыми судорожными nрн- о час rыщs судоржнымн npи-

lnaдsшмll 11 сумеречными состоя- nадкеуs1 н су меречным и состо., 
\I ИЯМI! . 1\ НI\111-Щ. 

3. Тяжс.~ыr rscнxoi111TIIII. 

3. Конге11итальный Jues с лег­
кой nс11хическоА отсталостью. 

4. Ол11 гофрения (легкие с.qуч.). 

5. Остаточные состояпщs noc-

l
,,e психич. заболеваний без peз­
sюii демеiiТ!tости, заторможен· 
носпt и других тяжелых Я!}ле­
ннй. 

hоnтивnпnна~ания со стоооны половоА сферы девоче~ 



.... 
(1) 
Q1 

·11ротнвопоказаннп со стороньJ nоловой сферы Девочек 
... "..--. 

1 Строгмьщики : ' 1 

С13ерлоtзЩ11• -· . . 
Фреэёjjовщ. l Наnродольн. , На nort .-cт- Шлифовщ. l Токар!! 

Haltмeнolialiи~ 6олезнн kи стро::. ttaн. рог. станке - -, -----------,-Абс. Отн. Абс. 
1 
Отн. 1 Абс. , Отн. 1 Абс. 1 Отн. 1 Лбе. 1 Отн. А~с. ~. 

РезкиА инфантилизм nоловых орга­
нов-недоразвитие наружных nоловых 

органов 11 матки инфаьтнльного и гиnс­
nластического тиnа, резко отстающего 

от возраста, а иногда и от общего раз· 
ВIJТИЯ ••• , , •• • • • , •• 

Anteflexio pathologica с явлениями бо· 

11рот. 

леэв umenses .. . . • .. · ..•. · .1 nрот. 

Retroversio-flexio uteri, зависящее от 
недоразвития задних кресцовых связок 

Retroversio-flexio uteri, зависящее от 
слабости задних крестцовых связок или 
от других nричин 

Дисфункция яичников np11 явлениях 
того или иного иифантилиэыа ..• 

Дисфункция яичников nри нормальном 
развитии nоловых органов . . . • • 

Дисменорреи разного тина . • . . . 1 лрот. 

Инфавтилиэм умеренный - некоторое 1 
отставание в раэuитии nоловых органов. 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

npor. nрот. nрот. 

nр от. пр от. пр от. 

л рот. nрот. nрот. 

nр от. nрот. л рот. 

nрот. 

л рот. 

nрот . . nрот. 

·1 nрот. 
nрот. 

npoт. l 1 

nро т. nро т. 

npoт. l 

nрот. nрот. 

nрот. nрот. 

nрот .. nрот .. 

nрот. nрот. 

л рот. л рот. 

npoт. l 

л рот. л рот. 

nро т. nро т. 

л рот. nр от. 

nрот. nрот. 

nрот. л рот. 

nрот. nрот. 

пр от. 

оро,. ('о'· 

IIPJ T. IIPJ T. 

л рот. л рот. 

nр от. л рот. 

nр от. nр от. 

nрот. л рот. 

nрот. л рот. 

nрот. л рот. 

лрот. l 

Оп!. Оп!. 

1 

л рот. л рот. 

npor. npor. 

о рот. о рот. 

nрот. nрот. 

nрот. л рот. 

л рот. л рот. 

л рот. 
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Противопоказания по зрению .J 

/ 

J-я группа.- высоких квалнфикациii. 2-я групnа- среди. квал. 
Станочные uрофсссни, работающие с работа1ощие с точностыо 

Наименование болеэнс!i 1-- точностью до 0,01 "'"1· ___ до 0,1 A!Af. 
Токарь 1 ФрезероRщ. 1 Шлифовщик Токарь 1 W11ифовщик 

, Абс . 1 Отн. i Абс. l Отн. 1 Абс. 1 Отн. Абс. 1 Отн. l Абс. 1 Относ. 
------------------------------~--~ Острота зрения с коррекцией ниже 0,7 на каком- \ \ 1 1 1 ,-----, ·.-··-·------

либо глазу . . • . . . . . . . . . . . . . . . nрот. nрот. про-г : 

Ниже 0,8 на_ .~аком-либо глазу .... ..•. · 1 nрот. нрот., jнрот. 
Острота зрения в сумме ниже 1,0, на худшем 

1

. 
ниже 0,3 ... • .••...•. • .•...•. 

Острота зрения ниже 1,2 в сумме, на худшем 

ннже0,4. 

Высокие аномапии рефракции 

ЗлокачественнаЯ . близорукость •, 
Отсутствие бинокулярного зрения вблизи 

Резко выраженный нистагм 

Концентрическое сужение пол11 зрення на обо-
11Х г лазах до 30° точки фиксации 

Гнойный дакриоцистит . 

(После оnераuни это прот11ооnоказание 'ocтaerCS\ 
OTHOCIITC/IuHЫM ДЛII ТОКареЙ 11 фрезерООЩIIКОВ) • • 1 

nрот. 

про1\ 

прот. 

прот. 

н рот. 

прот. 
1 

I II PO~-

'· 

11рот. . про т . 

прот. н рот. 

nро т. прот. 

прот. nрот . 

- 1 
nрот. прот. 

nрот. 

1 прот . 
npo' 

1 

прот . 1 1 nрот. 

прот. . 1 нрот. 

npoт.j 
. 

1 nро_т. 

нрот. , 
1 

прот. 

прот. 1 прот. 

прот.l nр от. 

пр01 . ' прот., 

1 1 

_ __ "_.., -··~"""v v н:o.~> tнbllюtJllil'i. 1 :!·я груnпа- среди. коал. 

1 



\ 
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-- 1 1 -я груnпа- высоtшх коалифнкациii. 1 :.!-я груnпа- сред.н. коал. 
Станочные rtрофессии, работающие с Работающие с точностью 

.---т_о_,_ш_остью до 0,01 Atлr до O,l AtAt. 

-токарь 1 Фрезеровщ. 1 Шлифовщик Токарь \ Шлифовщик 
Абс. i Отн. \ Лбе. \ Отн . \ Абс. l От~ Аб•. \ Отн. \ Абс . \ От н. 

Наименование боле3неii 

1 
1 

Лаrофтальм 

1 1 

·1 прот . 1 прот. 
. , прот. , nрот . Резко выраженнь~ii заворот и выворот век 

Двусторонний~ nтоз , не дающий возможности 
nри нормальном nоложении головы получения 
необходимой остроты зрения . . . . . . . • . 1 nрот. 

Трахома, осложненная заболеванием роговицы ! nрот. 

Хронический 
слизистой 

конъюнктивит с гиnер трофией 

Рецидиnирующие фли ктенупезные кератиты 

Резко выраженные язвепиыс блефарtпы '· 

'1 

J 

11рот1 

пр от. 

пр от . 

nрот. 

nрот. 

1 

прот. nрот. прот . 

nр от . прот. прот. 

nрот. • прот. nр от. 

nр от. nрот. лрот. 

прот. 1 nрот. 
nр от. 

npoт. l 1 прот. nрот. 

nро т. 1 nрот. 

1 
1 

1 1 1 

прот . 

;о 
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3-я группа 4-я rpyпna 

Наименование болеэнеli Фрезеров. на 'Токаръ-авто- IСтроrальщикl Сверловщик 
сер. nроиэв. матчик 

1 Абс. l Отн. 1 Абс. 1 От;-j AбZj Отн.j--дбZ'~~ 
1 1 1 1 -:- 1 

о рот. 
l 1 Острота зрения в сумме ниже 0,8, ·на худшем ниже 0,2 

Острота эрени~ в сумме ниже 0,9, на худшем ниже 0,3 

Острота зрения в сумме ниже 0,7, на худшем нИже 0,2 

Злокачественная близорукость п~от. 

Концентрическое сужение 1101\Я зрения до 30° от точки фик-
сащт . • • . • • . . . . . . . . . . . . 1 проr. 

Гнойный дакриоцистит (nосле оnераци и не является противо­
показаниеw) . . . . . . . • . . . . . . . • . . . . . . . . . • 1 nрот. 

Jlаrофтальм nрот. 

Резко выраженный заворот и выворот век . прот. 

Трахо~1а, осложненная забоJJеванием pOJ'l1BIЩЫ . • • • . . . . 1 лрот. 

nрот,. 

nрот. 

nр от. 

nр от. 

nро т. 

nрот. 

нрот. 

nрот. 
1 

прот.l 

прот. 

nро т. 

.прот. 

nр от. 

пр от. .. 
nрот. 

1 

nрот. 1 

nро т. nр от. 

nр от. 

nр от. 

nр от. 

nр от. 

npor . 

nр от. 

nро т. 



$ , . 

dротивоnоказанин со стороны слуха 

Тс к~рь Фрезеровщ.l Сверловщик Строrальщ. Шлифовщик 

---- -1----- ­Абс. j Отн. Лбе. , Отн. ' Абс. l Отн. А6с. \ О~н. Абс. \ Отн. Наименование болезней 

Расстроi\ства вестибулярного аппарата, сопро­
вождающнеся rоловокруженнями, тошнотой, шат­
кой походкQй и т. д. при наличии устанивливае­

мых объективными методами нарушениi't лабирин-
тных реакций . . . . . . • • . . . . . . . . . 1 лрот. 

Отосклероз с явлениями расстройства лабиринта 1 n рот. 

Значительное понижение слуха (на SOo/o- бОй/о) 
в особенности на высокие камертоны, при вос­

nрият11и шопотной речи на paccтoi! HIOI менее 
}\ /2 Af • • . . • • • • • • • 

л рот . 

л рот. 

л рот. 

пр от. nро т. прот. 

пр от. про т. пр от. 

л рот. пр от. пр от. 



Лротивопо1<азания к .. работе слесаря-инструментальщика 

1 
Относительные 

Абсолютные противопоказания 
--- проти волоказания 

Физическое развитие ниже 
среднеrо (отсталость веса и ок­
ружности rрудиой клетки в 
пределах 1-2 при явлениях об· 
щего упадка nитания и значи­

тельной слабости мышечной 
системы). 
Дистро~ический инфапшизм 

(в связи с общим состоянне~t 
организма, сердечно-сосу дне­

той системы и пр.). 

Резко вы раженная лабиль­
ность сердечно·сосудистой сне­
темы с наклонностью к исто­

Щаемости (тахикардия nрн рез­
ких колебаниях кровяного дав­
ления, частые !iксrрасистолы, 

легко возникаюшие nри физи­
ческой нагрузке. 

Тотальный инфантилизм. 
Физическое развитие значительно 

ниже среднего nри явлениях резкого 

у nадка nитания (отсталость веса и 

окружности грудной клетки больше, 
чем на 2 б длн данного роста). 

Пороки сердца. 
Миокардиолаткя с наклонностью к 

губкомnенсации nри явл~ниях недос­
точности сердечной мышцы. 

.Миастения сердца nри явлениях 

истощаемости сердечно-сосудистой 
системы (значительное учащение ny ль­
са nри nониженин кровяного даоле-

ния-nрн функциальных nробах, уко­
рочение днастоп ической nаузы , nриг­

, лушенные, ослабленные тоны, наклон­
ность к тахикардин. 

Бронхоэктазнн с явлениями 
хроническоrо бронхита, без зна­
чительного уnадка питания. 

Бронхиальная астма с часты­
ми, но легкими пристулами, не 

вызывающими r.отери трудоспо­

собности . 

Яsва желудка в 12 nеретвой 
кишки, с редко настуnающими 

пристуnами. 
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Ма.~ое висящее сердце (nри наклон­
ности к тахикардии), нарушению рнт­
ма-маятннкообразный ритм nри лег­
кой физической нагрузке. 
Туб В 11-В 111 и все формы де­

ко~ошеисированноrо туберкулеза. 
Туберкулезный бронхоаденит в ак­

тивной форме с резкими колебаниями 
Т0, со значительным уnадком литання. 
Хроническая . туберкулезвав ин-rок­

сикация 12 : явлениями уnаака пита · 
ния, быстро и утомляемостью, субфеб· 
рнльными повышениями то и т. д. 

Бронхоэктазия с явлениями стойко­
го хронического бронхита с большим 
количеством выделяеыо!i мокроты, nри 
упадке nитания, при nовышенhОЙ 
утомляемости и истошаемости. 

Бронхиальная астма с частыми nри­
стуnамl!, вызывающими nотери трудо­

сnособности. 

Язва желудка и 12 перстной кишки, 
с частыми nристуnами болей. 



Относительные 
nротивопоказания 

----------------~-------------------. 
Абсолютные nротивоnоказания 

Аr~nендиц11т с частыми nри- 1 
стуnами (nротивоnоказан до 
оnеративного вмешательства. 
Перевисц~рист. (сnайки вобла­
сти брюшных органов). соnро­
вождающиесн болями nри нак· 
ловении туловища и движениях. 
Холецистит, с nериодически­

наступающнмн обострениями. 
Х<'лелиатназис (с периодиче­

ски наступающиъш пристуnа­
ми печеночных колик). 

Резидуальные явления nосле 
nеренесенноii нефроnатни или 
инфекции (небольшое количе­
ство белка, единичные формен­
ные элементы), без клнничесtшх 
явлений недостаточност11 функ­
цин почек. 

Пиэлнт хрени•tеский. 

Камни nочек и мочевывоая­
щил nутей, с редко настуnаю­
Щitьtн пристуnамн nочечных ко­
лик. 

Гиоертнреоидизм (с тирео­
токсическими снмnтомами со 

стороны сердечно-сосудисто~! 11 
нервной системы). 

Анемия (nри содержании ге ­
мог лобива в крови ниже 50% 
по ФлеАшлю или Cc!Jiи при об­
щем уnадке nитания). 

Несахариое мочеизмурение. 

Хроническне' нефроnатии с наклон­
ностыо к декомnенсации (с гиnерто­
нией, с отеками , с длительной стоlt­
кой альбуминурией. 

Камни nочек и мочеводящ'их nутей 
с частыми приступами nоче•tных ко­
ли.r. 

Базедова болезнь в ясно выражен­
вой форме. 

Сахарное мочензнурtвие. 
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nротивопоказания к работе слесаря-инструментальщика 

со стороны нервной системы 

Относительные 
противопоказания 

1. Остаточные явления после 
nолиомиэлита. 

2. Конституционально непол-
ноценные: 

а) олигофрения; 
6) неоолноценн~я моторика. 

3. Поражение периферич. нер-
вов нижних конечностей. 

4. Sp'iпa Ыfida с частыми яв­
ленияъш радикулита. 

5. Хронические формы псих. 
заболевании с растрой~:т­
вом внимания И иэменения­
мн со стороны психомоторной 

1 
сферы (заторr.юженность, 15олеэ­

' венное отсутствие инициативы, 
активности и т. п.). 

6. Другие формы эпил~псии. 

7. Конституциональныепсихо­
патии с неустойчивостыо вни­
мания и трудностью сосредо­

точеиия и фиксации внимания. 

Абсолютные противопоказания 

1. Органические заболевания цент­
ральной нервной системы. 

2. Тяжелые формы врождеиной 'ум­
ственной отсталости. 

3. Поражение периферических нер­
вов: 

а) верхних конечностей; 
б) нижних, если невозыожна стоя­

чая работа, 

4. Эидокринопатии с ясно выра­
.женным nовышением истощаемост•• 
и физической утомляемости, дрожа­

нием и резкими вегетативными явле­

ниями. 

5". Психические заболевания: 
а) острые; 
б) подострые ; 

в) остаточные cocтoяния(Endzustand) 
с дементностью, растерянностью, пс11Х . 

вялостью .и т. п. 

6. Эпилепсия с частыми судорожны­
ми лри.nадками, с наростающей деме­
тостью, с психическ. iквивалента­

ми и явлениями. 

7. Тяжелые психопатии с ясно вы­
раженными чертами резкой взрыв­
чатости и асоциальиости. 

8. Истерии с частыии и тяжелыми 
судорожными припадками и с суме­

речными состояниями . · 



Противопоказания со стороны костно-мышечноА системы' 

Относительные 
nротивоnоказания 

Хроническнii остеомизлит без 
отделении гноя 11 частых обо­
стревнii. 

Хронический ревматнзм с ве­
рнодическнми обострениями. 

Эидо!\ринпые артроnатив. 

Сnондилит в законченной 
стадии nри отсутсТВftи клини­

ческих явпениi'! в течеини 3-5 л. 

Сnондипопнстез, асснметри­
ческая сакрапизаt\ИЯ nозвоно<!­

НИI\а . 

Spina blfida с некоторым ог­
ранвч.евием nодвижности nоз­

воночника 11 болевыми ощу­
щениями в области лозвоноч­
ннка и нижних конечностеi'. 

Ограничение nодвижности 
больших суставов верхних ко­
нечностей ~tенее 50°/о yr лового 
смещения костt:й nри закончен­
ном nроцессе (остеомнэпит без 

сuнщей, артрит, рубцы и пр.). 

Анкипоз nлечевого сустава 
при наЛ\I<IИ.И IIOДBИЖHOCTII ЛО­

ПЗТКИ . 

Анкилоз локтевого сустава 
nод углом в nределах 70-lOOo/o. 

Анкипоз .~учезаnястного су­
става. 

Абtопютные противоnоказания 

Проиессы в костях, суставах, сухо­
жильных влагалищах, nодъострые н 

часто обостряющиеся. 
Тендоваrиниты кисти, nальцев, хро­

нические, серозные, туберкулезные, 
рицидивирующие, травматические 

Хронический остеомизлит (с nерио­
дическиъш обостреняями, со свища­
ми с обильными отделяемым. 

Туберкулезный сnондилит в nодт­
острой стади n, кпин11че~ки установ.1. 
Свонди1н1'r в законченной стадии с 
особо резко в.ыраженным кифозом. 

Болезнь Клиnель Фейля (отсутствие 
шеи nеледетвин слияния тел шейных 
nозвонков). 

tВрожденные и хронические артро­
nатии больш их суставов и верхних 
конечностей с деформацней и ограни­
чеrшем nодвижности от 50 и более oj 0 

углового смещения костей. 

Анкипоз локтевого сустава в не­
удобном для работы положении (туnой 
угол или очень острый угол меньше 
70°). 

Ложные суставы костей плеча, nред-
nлечья и ключицы. 1 
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Относительные 
nротивопоказания 

Привычные выв••хи больших 
суставов при неэначительной 
разболтанности суставов. 

Аюшлоэ тазобедренного су­
става С небО.1ЬШIIМ \'K(JpOЧCI!IIeM 
конечностн (до 8 r.it), прн усло­
вии ноше1шя ортоnедичес::ко 11 
обуви. 

Ликилоз ко.1ен ноrо 11 голено­
стопного сустава nри закон<Jен­

ном процессс. 

Болезнь Шлаттера-Осгуд'а 
(некроз tubcrositas больше­
берцевоО костн) nри нали•11111 
болей при CTOЯИII II. 
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Абсолютные противопоказания 

Привы•1ные вывихи больших суста­
вов при наличии ясной картины раз­
болтанности сустава. 

Переломы ключ1щы, лоnатки, nлеча 
u костей nредnлечья старые, неnра­
вильно сросшнеся nри субъективных 
жалобах, деформации коиечностн и 
оrраннченне движения 6011ее 50° уг­
лового смещения костей в одном нз 
соседних суставов. 

Отсутствне ротацнн (пронацнн, су­
пвнацвн) KIICTH. 

Отсутствие 1-го nальца на обоих ру­
ках. 

Отсvтствне, сведение ил н значнтель· 
ная деформация 2 IIJI\1 более пальцев 
рук н. 

Болезнь 1\ннбека (некроз дадъевнд­
во!i кости кисти). 

Полная невозможность nроизвод11ть 
хватательные двнжения. веледетвин 

отсутствия . сведения нлн зна••итель­

пой деформации несколькнх nальцев 
или рубцовых нзмененн li на 1<11CTII 
какоii-.1н6о рукн. 

Тубсркудезный коl\снт. туберкулез 
коленного н голеностотrого сустава 
в nодъостроli стадrш. · 

Анкилоз тазобедренного суста~а т~ 
беркулезноrо происхождения с уко­
роченнем конечности свыше 8 с.11. 
Бо;rезнь flepт~ca (остеt~хондрит тазо­
бедре!JНОГО сустава). 

Ложные суставы 1\0cтcli бедра 11 
rолепи. 

Перелощ;о~ r<остей rшжнеi\ конечнс­
ст'' неnрilо11.1ьно сросшнеся, с ;l,eфop­

мauиeii 11 j корочемнем конечностн 
больше 5 c.•t при нanriЧif ll субъектнn­
ных жаnоб. 



Относительные 
nротивоnоказания Абсоhютные nроивоnоказания 

1------------------------7----------------------------
При визкой амnутации бедра, 

rолени и rоленостооноrо суста­
ва nри хорошем nротезе. 

Плоскоступне не резко выра­
женное (при ношении суnина­
торов). 

Пяточнан шнора. 

Грыжи с ва1(ловностью к ync­
nи•!e НIIIO 11 ~ щем.1С1111ю. 

Гидроцепе 11 варикоцеле np11 
H1ЛIIЧ IIII бo.1eli. 

Отсутствие одной нижне!\ конечно­
сти (пос~е высокоi'r амnутации бедра) 
nри валнчии 11ротеза. 

Плоскостопие, резко выраженное . 

1 'j.j 



llротивопоказания к профессии слесаря-инструменталь­

щика со стороны органа зрения 

Относительные 
nоотивоnокаэ~ния 

1. Острота зрения с коррек­
цией ниже 0,9 на каждом глазу. 

2. Высокая миоnия. корреrн­
рующаяся до нормальной ост­
роты зрения. 

3. Резко выраженный язвен­
вый блефарsп. 

4. Рецидирующнй флиRтену­
лезный керато-конъюнктивит. 

Абсолютн ые nротиво11окаэания 

1. Острота зрения с коррекцией 
ниже 0,7 на каком-либо глазу. 

2. Высокие -аномалии рефракцииl). 
Злокачественная близорукость. 

3. Отсутствие бинокулярного зре­
ния вблизи. 

-1. Паралич конвергенции. 

5. Резко выраженный нистагм. 

6. Вывих, nодвывих хрусталика ил11 
афакия . 

7. Пнгмеитное nерерождение сет­
чатки. 

$ . Ковцентрическое сужение nоля 
зрения на обоих глазах до 30° от 
точки фикстации . 

9. Гнойный дакриоцистит. 

10. Лагофтальм . 

11. Резко выраженный выворот 11 

заворот век. 

12. Двустороннее оnущение верх­
иего века, не дающее возможности 

nри нормальном nоложении головы 

nолучения необх одимой остроты зре­
ния . 

13. Трахоыа, осложненная заболе­
ванисы роговой оболочки или трихи­
азом. 

1 Высокие аномалии рефракuип: тиnерметроnия выше 4,0 д., rиnерметро­
nический астигматизм выше 3,0 д., миоnнческий астигматизм выше 4,0 д. 
щsоnия в завнеимости от возраста-до 14 лет выше 5,0 д., до 17 лет выше 
7,0 д. старше 17 лет выше 10 д. Высока>s миоnия, корреrируюшаясн 
до нормальной остроты зрения, является относительным nротивоnоказанием. 
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Противопоказания со стороны органа слуха 

Относительные 
противоnоказания Абсо.11ютные nротивоnоказания 

1. Расстройства вестибулярного ап­
nарата, соnровождающиеся гопово­
кружениями, тошнотой, шаткой nо­
ходкой и т. д. nри наличии устанав­
ливаемых объективными методами на· 
рушени~ лабиринтных реакцuй. 

2. Отосклероз с явлениями расстрой­
ства лабиринта. 
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