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Аннотация
Эта книга поможет тем, кто хочет освоить некоторые виды

слесарных работ для решения таких проблем, как ремонт
сантехники, бытовой техники и транспортных средств. А
желающие создавать красивые вещи интерьера своими руками
получат полезные советы по технике декоративной обработки
металлов, включающей чеканку, ковку металла, художественное
литье и основы литейного дела. С помощью этой книги читатели
смогут овладеть тонкостями этих увлекательных ремесел.
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Наталья Гавриловна
Коршевер

Работы по металлу
 

Введение
 

Каждому знакома такая ситуация: отопительный сезон в
самом разгаре, а в квартире труба системы центрального
отопления неожиданно дала течь. Можно устранить ЧП с по-
мощью хомута и запланировать летом обязательно заняться
ремонтом отопления в пределах своей квартиры (на ДЕЗ или
ЖЭУ в наше время рассчитывать не приходится). Или еще
один житейский пример: приобретение для работы на даче
мотоплуга и внезапная поломка его, например при выгрузке,
да еще с поломкой основной его детали – ножа – со всеми
вытекающими отсюда последствиями, связанными с ремон-
том.

Можно задаться вопросом: какая связь между этими, ка-
залось бы, абсолютно разными ремонтными работами?

А связь между ними есть, причем прямая, ибо и те и дру-
гие ремонтные работы связаны с металлом. Поэтому, чтобы
заняться ремонтом труб отопления или мотоплуга, необхо-
димо освоить некоторые виды слесарных работ.



 
 
 

А с какими слесарными работами приходится сталкивать-
ся домашним мастерам? Их достаточно много: прежде всего
ремонт бытовой техники и сантехнического оборудования;
хозяева автотранспорта должны владеть хотя бы начальными
навыками ремонта транспортных средств; на дачном участ-
ке, возможно, потребуется проложить местный водо– или га-
зопровод, привести в порядок гидронасос; тем, кто живет в
сельской местности, часто приходится решать и более слож-
ные слесарные задачи – ремонтировать двигатели, запрессо-
вывать подшипники, производить ремонт различных видов
передач и механизмов. А кроме того, каждому мужчине, ко-
торый любит что-то мастерить своими руками, приходится
время от времени применять резьбовые соединения метал-
лических деталей, что-то клепать, пилить или гнуть. Словом,
можно сказать, что домашний мастер должен иметь навыки
слесаря широкого профиля.



 
 
 

 
Слесарные работы

 
Человеку, который никогда ранее не работал с металлом,

может на первый взгляд показаться, что слесарными навы-
ками ни за что не овладеешь, не проучившись несколько лет
в техникуме или хотя бы в профессионально-техническом
училище. Однако на самом деле все обстоит не столь уж
сложно: слесарному делу в необходимых для домашних ра-
бот пределах может научиться практически каждый, у кого
есть желание работать руками и головой, а не бежать с каж-
дой мелкой поломкой в специализированную мастерскую.
Труден только первый шаг, поэтому, научившись устранять
мелкие неисправности, можно разобраться в более крупных
и сложных.

Какими качествами должен обладать слесарь? Точностью,
точностью и еще раз точностью. Ибо любая из слесарных
операций: разметка или к рубка металла, опиливание или
сверление, нарезание резьбы или пайка требуют точности
выполнения, так как ошибка всего в 1 мм может привести к
порче заготовки.

Что прежде всего должен знать и уметь слесарь? Конечно,
приемы обработки металла, которые позволяют довести ка-
чество выполняемых им слесарных работ до необходимого
уровня. Разумеется, речь не идет ни о токарном, ни о фрезер-
ном станке промышленного образца, домашний мастер об-



 
 
 

ходится приемами ручной обработки металла. Хотя те, у ко-
го есть возможность устроить дома небольшую мастерскую,
ставят, как правило, небольшие (бытовые) станки.



 
 
 

 
Инструментарий слесаря

 
Знакомство со слесарными работами логично начинать

с того, без чего не обойтись ни профессиональному слеса-
рю, ни слесарю-самоучке, – со слесарных инструментов. Для
удобства разделим весь слесарный инструмент на группы:
измерительный, разметочный, слесарный инструмент обще-
го назначения и слесарно-сборочный.

 
Измерительные слесарные инструменты

 
Измерительные инструменты (рис. 1) обычно составляют

предмет особой заботы слесаря, поскольку от того, в исправ-
ном ли состоянии они находятся, зависит результат работы
зачастую не одного дня.



 
 
 

Рис. 1. Измерительные инструменты: а – штангенциркуль:
1 – измерительные губки; 2 – рамка с измерительными губ-
ками; 3 – штанга; 4 – нониус; 5 – стопорный винт; б – мик-
рометр: 1 – полукруглая скоба; 2 – пятка; 3 – микрометри-
ческий винт; 4 – стопорный винт; 5 – втулка-стебель; 6 – ба-
рабан; 7 – трещотка; 8 – измеряемая деталь.



 
 
 

Рис. 1 (продолжение). Измерительные инструменты: в –
угломер: 1 – полудиск со шкалой; 2 – подвижный сектор с
нониусом, 3 – стопорный винт; 4 – линейка; 5 – измеряемая
деталь.

Точность, которая требуется при слесарной сборке како-
го-нибудь механического узла, колеблется обычно в преде-
лах от 0,1 до 0,005 мм. Точность измерения – это та ошибка,
которая неизбежна при использовании в качестве измерите-
ля того или иного инструмента.

Поэтому ни один слесарь не станет, например, пользовать-
ся измерительной линейкой для того, чтобы точно подогнать
вал под втулку: линейка просто не дает необходимой точно-
сти, которая требуется при выполнении этой операции.

Но даже если инструмент выбран правильно, абсолютно
точного измерения получить все равно не удастся. Погреш-



 
 
 

ность при измерении существует всегда, слесарь же дол-
жен стремиться свести ее к минимуму. Чем меньше погреш-
ность, тем выше точность измерения.

Самый простой способ уменьшения погрешности – про-
вести измерение не один раз, а несколько, затем вычислить
среднее арифметическое из результатов каждого замера.

Как правило, увеличение погрешности чаще всего вы-
зывается ошибками, которых вполне можно избежать. Са-
мые распространенные ошибки, снижающие точность изме-
рений, следующие:

– использование поврежденного измерительного инстру-
мента;

– загрязненность рабочих поверхностей измерительного
инструмента;

– неправильное положение нулевой отметки на шкале и
нониусе;

– неправильная установка инструмента относительно де-
тали;

– измерение нагретой или охлажденной детали;
– измерение нагретым или охлажденным инструментом;
– неумение пользоваться инструментом;
– неправильно выбранная база измерения.
Линейные размеры металлических деталей и самого ин-

струмента меняются очень ощутимо при нагревании или
охлаждении металла, поэтому для измерений выбран сле-
дующий температурный стандарт – производить их следует



 
 
 

при 20 °C.
Измерительная линейка. Для линейных измерений не

слишком высокой точности слесари применяют обычно ме-
таллическую измерительную линейку – стальную полиро-
ванную полосу с нанесенными на нее отметками. Посколь-
ку металлические детали чаще всего невелики, то и длина
линейки не должна превышать 200–300 мм (в редких случа-
ях можно использовать линейку длиной до 1000 мм). Цена
деления равна 1 мм, соответственно и точность измерения
также равна 1 мм. Такой точности в слесарных работах, как
правило, недостаточно. Поэтому слесари пользуются други-
ми, более точными инструментами.

Штангенциркуль (рис.  1, а). Он состоит из негнущейся
металлической линейки (штанги), на которую нанесена из-
мерительная шкала с ценой деления 0,5 мм. На передней ча-
сти линейки расположены две измерительные губки; вдоль
линейки перемещается металлическая рамка, снабженная
двумя измерительными губками. Рамка обладает еще одной
измерительной шкалой – нониусом, который имеет цену де-
ления 0,02 мм. Движение рамки по штанге можно застопо-
рить с помощью специального винта. По основной шкале
на штанге отсчитываются показания с точностью до милли-
метров, по нониусу показания уточняются до десятых долей
миллиметра.

Более точные показания замеров может дать микрометр
(рис. 1, б) – точность до сотых долей миллиметра. Те, кто



 
 
 

впервые слышат название этого измерительного инструмен-
та, часто допускают ошибку, считая, что с помощью микро-
метра можно измерять размеры с точностью до микронов.
Прежде всего, такая точность при слесарных работах, осо-
бенно в условиях домашней мастерской, никогда не требует-
ся. Во-вторых, микрон – это одна миллионная часть метра,
а микрометр дает возможность измерять с точностью только
до одной десятитысячной части метра.

Основная часть микрометра – винт с очень точной резь-
бой, он называется микрометрическим винтом. Торец это-
го винта является измерительной поверхностью. Винт может
выдвигаться и зажимать измеряемую деталь, которую сле-
дует помещать между пяткой полукруглой скобы и торцом
микрометрического винта. На втулке-стебле проведена про-
дольная линия, на которой сверху и снизу расположены две
шкалы: одна указывает миллиметры, вторая – их половины.
На конической части барабана, вращающегося вокруг втул-
ки-стебля, нанесены 50 делений (нониус), служащих для от-
счета сотых долей миллиметра. Отсчет размера снимается
сначала по шкале на втулке-стебле, а затем по нониусу на
коническом барабане. Так как излишний нажим винта на из-
меряемую деталь может привести к неточности измерения,
для регулировки нажима микрометр имеет трещотку. Она
соединена с винтом так, что при увеличении измерительно-
го усилия выше нормы винт поворачивается с характерными
щелчками. Стопорный винт фиксирует полученный размер.



 
 
 

Для измерения углов деталей предназначен угломер
(рис. 1, в). Он представляет собой полудиск с измеритель-
ной шкалой, на котором закреплены линейка и передвижной
сектор с нанесенным на нем нониусом. Передвижной сектор
можно закреплять на полудиске стопорным винтом. К сек-
тору прикреплены также угольник и съемная линейка.

Для измерения угла детали ее нужно приложить одной
гранью к съемной линейке угломера, а подвижную линей-
ку сдвинуть таким образом, чтобы между гранями детали и
сторонами обеих линеек образовался равномерный просвет.
Затем нужно закрепить сектор с нониусом стопорным вин-
том и снять показания сначала по основной шкале, затем по
нониусу.

Для измерения величины зазора в слесарных работах ис-
пользуетсящуп – набор тонких пластин, закрепленных в од-
ной точке. Каждая из них имеет известную толщину. Соби-
рая из пластин щуп определенной толщины, можно изме-
рить величину зазора. При этом измерении следует осторож-
но обращаться с тонкими металлическими пластинами на-
борного щупа, поскольку они легко ломаются при незначи-
тельном усилии. В то же время пластины должны входить в
зазор туго и на всю длину, это обеспечит точность измере-
ния.

Вот, пожалуй, и весь измерительный инструмент, кото-
рый может понадобиться домашнему слесарю. А чтобы он
служил как можно дольше и не приводил к неоправданным



 
 
 

ошибкам при измерениях, необходимо позаботиться о пра-
вильном его хранении: штангенциркуль и угломер настоя-
щий слесарь носит всегда в специальном кожаном футляре
и оберегает их от ударов, не говоря уже о микрометре; щуп
лучше всего хранить в жестком футляре.

 
Разметочные инструменты

и приспособления
 

Чем серьезнее и ответственнее относится слесарь к своей
работе, тем полнее у него набор разметочных инструментов
и приспособлений (рис. 2).



 
 
 

Рис. 2. Разметочные инструменты: а – чертилки; б – цир-
кули; в – штангенрейсмус; г – кернер-центроискатель.

Металл не бумага и не дерево, по которым удобно рисо-
вать карандашом, с его гладкой и твердой поверхности легко
стираются как грифельные, так и меловые линии. Поэтому
для нанесения рисок используются чертилки различного ви-
да, разметочные циркули, штангенрейсмусы, кернеры.



 
 
 

Чертилки (рис. 2, а) изготовляются из инструментальной
стали повышенной твердости марок У10 и У12. Это про-
стейшие и наиболее распространенные инструменты, кото-
рые применяются для разметки. Прямая круглая чертилка –
это стальной стержень диаметром 5–6 мм и длиной до 200
мм, один конец которого заточен под углом приблизительно
10°. Удобно пользоваться чертилкой со вставной иглой. Ее
несложно изготовить из отвертки со сменным жалом. Вме-
сто отвертки в рукоятку нужно вставить остро заточенный и
закаленный стальной стержень.

Еще один вид чертилок имеет заточенные под разными
углами с обоих концов стальные стержни. Один из стержней
согнут под углом 90°.

При разметке заготовки, на которой нельзя оставлять рис-
ки, пользуются латунной чертилкой: конструкция ее такая
же, как и стальной, а жало изготовлено из латуни, которая
оставляет след, не делая риски.

Чтобы чертилки было удобно держать в руке, среднюю их
часть делают обычно утолщенной и покрывают накаткой.

Для деления прямых линий, углов, окружностей, для по-
строения перпендикуляров в слесарном деле применяются
разметочные циркули (рис. 2, б).

Разметочные линии на вертикальных поверхностях заго-
товок удобно наносить штангенрейсмусом  (рис. 2, в).

Кернер-центроискатель (рис.  2, г) может применяться
только для того, чтобы отыскать центр на торце цилиндри-



 
 
 

ческой детали, например, вала. Его нужно установить на то-
рец детали и выровнять так, чтобы он принял вертикальное
положение. Ударив по головке кернера молотком, можно по-
лучить отметку центра вала.

Чтобы разметка была произведена точно, была хорошо
видна и не стиралась, пользоваться нужно хорошо заточен-
ным, исправным разметочным инструментом. Поэтому вре-
мя от времени нужно затачивать чертилки, циркули и кер-
неры, которые тупятся чаще всего.

Заточку нужно производить на шлифовальном абразив-
ном круге, который должен быть в слесарной мастерской
обязательно. Чертилку можно затачивать, определяя угол за-
точки на глазок: ее нужно расположить под небольшим уг-
лом к поверхности шлифовального круга и заточить на дли-
ну 12–15 мм. Острие кернера затачивается под углом 60–70°,
угол нужно проконтролировать, измерив его транспортиром
или сравнив с шаблоном. Для того чтобы наточить ножки
циркуля, их нужно свести вместе и заточить с четырех сто-
рон квадратом на длину 15–20 мм, стремясь к тому, чтобы
оба острия сошлись в одну точку. Окончательную доводку
ножек циркуля нужно сделать, заточив их поочередно на то-
чильном бруске.

Разметку нужно производить на разметочной плите. Ес-
ли слесарные работы в домашней мастерской выполняют-
ся часто, то лучше всего иметь специальную разметочную
плиту, изготовленную из серого чугуна. Ее нужно устано-



 
 
 

вить в наиболее светлом месте мастерской или смонтировать
над ней источник искусственного освещения, причем жела-
тельно, чтобы свет падал на ее поверхность вертикально. Ес-
ли конструкция крыши мастерской позволяет это сделать,
то лучше всего устроить над местом установки разметочной
плиты световой фонарь.

Поверхность плиты следует прошлифовать и прошабрить.
Боковые поверхности должны быть обработаны и составлять
с плоскостью плиты 90°. Хорошо, если плита имеет в нижней
части ребра жесткости – это предохранит ее от прогибания.

Плиту нужно выставить строго горизонтально, это дела-
ется обычно с помощью домкратов и металлических подкла-
док различной толщины. Поверхность, на которой произво-
дится разметка, должна быть всегда сухой и чистой. После
окончания работы ее лучше всего протирать маслом, что-
бы не появлялась ржавчина, и накрывать щитом, который
предохранит ее от случайного повреждения. Следует пом-
нить, что по разметочной плите нельзя передвигать заготов-
ки – на ее поверхности останутся царапины и забоины.

 
Слесарные инструменты

общего назначения
 

Эта довольно объемная группа объединяет слесарные ин-
струменты и приспособления для выполнения различных
операций по металлу или металлическим заготовкам. Для



 
 
 

точной установки обрабатываемой заготовки и удобства вы-
полнения операций необходимы зажимные приспособления
(рис. 3).

Рис. 3. Зажимные приспособления: а – параллельные тис-
ки: 1 – корпус; 2 – подвижная губка; 3 – пластины с насеч-
ками; 4 – винт; 5 – рукоятка винта.

Рис. 3 (продолжение). Зажимные приспособления: б – ти-



 
 
 

сочки-струбцины: 1 – губки; 2 – винт с рукояткой, 3 – ручка;
в – плоскогубцы.

В первую очередь в домашней мастерской устанавливают
слесарные параллельные тиски (рис. 3, а). Корпус тисков от-
ливают из серого чугуна. Их губки имеют закаленные пла-
стины с перекрестными насечками, которые прочно удержи-
вают обрабатываемую деталь. Одна губка – подвижная, что
позволяет зажимать детали различных размеров, в движение
она приводится с помощью рукоятки винта. Если тиски снаб-
жены стопорной пружиной с педалью, то это является боль-
шим плюсом, ибо в этом случае даже при максимальной си-
ле воздействия на деталь губки тисков не будут ослабляться.

Несмотря на кажущуюся простоту и монументальность
тисков, они довольно часто выходят из строя из-за срыва
резьбы гайки винта. Чтобы этого не происходило, следует:

– по завершении работы с тисками или перед тем, как при-
ступить к делу (если тиски давно не использовались), винт
и гайку очистить и смазать солидолом или смесью солидола
и машинного масла (скапливающаяся на них пыль и грязь, а
также отсутствие смазки приводят к заеданию гайки, отчего
ее резьба быстрее срабатывается);

– во время работы при зажиме детали в тисках не прикла-
дывать больших усилий, чем это требуется, а тем более не
использовать для зажима различные рычаги;

–  при загибе заготовок, а также при обработке деталей



 
 
 

большого сечения, не наносить сильных ударов молотком
или зубилом.

Помимо параллельных тисков, неплохо бы домашнему
слесарю иметь в своем арсенале и тисочки-струбцины
(рис. 3, б), которые чаще всего используются при сборке и
служат для зажима плоских деталей.

Ну и самым простым зажимным приспособлением явля-
ются обыкновенные плоскогубцы, наверняка знакомые всем.
Пожалуй, самые распространенные операции в слесарном
деле – это моделирование металла: опиливание, резка, руб-
ка, нарезка резьбы, сверление отверстий. Для рубки метал-
ла используются следующие слесарные инструменты: зуби-
ло, крейцмейсель и канавочники (рис. 4).

Рис. 4. Рубящий инструмент: а – зубило; б – крейцмей-
сель.



 
 
 

Рис. 4 (продолжение). Рубящий инструмент: в – канавоч-
ники; г – шаблон для контроля заточки.

Режущее лезвие слесарного зубила (рис. 4, а) имеет фор-
му клина. Лезвие и боек должны быть закалены и отпуще-
ны. Боек зубила представляет собой усеченный конус с по-
лукруглым основанием. Это сделано для того, чтобы удар
молотка всегда приходился по центру бойка. Длина зубила
обычно 100–200 мм, ширина лезвия от 5 до 52 мм. Чем ост-
рее оно заточено, тем меньшая сила удара требуется для руб-
ки металла. Однако нужно иметь в виду, что твердые и хруп-
кие металлы требуют большего угла заточки, а не меньшего.
Другими словами, твердые металлы рубятся лезвием с более
тупым углом заточки. Так, для рубки бронзы, чугуна, твер-
дой стали и других твердых материалов необходим угол за-
точки лезвия в 70°. Сталь средней твердости нужно рубить
зубилом с углом заточки в 60°. Мягкие материалы – медь,



 
 
 

латунь – можно рубить при угле заточки в 45°. Очень мяг-
кие материалы – такие, как алюминиевые сплавы и цинк, –
требуют угла заточки в 35°.

Для вырубания узких канавок и пазов применяется разно-
видность зубила с более узкой режущей кромкой. Этот ин-
струмент называется крейцмейселем (рис. 4, б). Техника и ве-
личина угла заточки рабочей поверхности крейцмейселя для
рубки различных по твердости материалов аналогичны за-
точке зубила.

Смазочные канавки во вкладышах и втулках подшип-
ников удобнее всего вырубать канавочниками (рис.  4, в).
Их главное отличие от зубила и крейцмейселя – изогнутая
кромка режущей части.

Качество и быстрота работ по рубке металла зависит от
заточки рубящего инструмента.

Для того чтобы произвести операцию заточки зубила
или крейцмейселя, слесарю потребуется точильный станок
и несложный шаблон. Для этого можно использовать любой
достаточно мощный электромотор, на оси которого есть воз-
можность закрепить съемные точильные круги (поскольку
инструменты для рубки изготавливаются из инструменталь-
ной стали – углеродистой, легированной и быстрорежущей,
то желательно использовать круги из электрокорунда зер-
нистостью 40, 50 или 63 на керамической связке). Шаблон
представляет собой брусок металла небольшой толщины, с
вырезанными в нем пазами, составляющими углы в 35, 45,



 
 
 

60 и 70° (рис. 4, г).
Во время заточки зубило должно быть расположено под

углом 30–40° к периферии круга. Перемещать его по всей
ширине круга следует с легким нажимом, периодически пе-
реворачивая то одной, то другой стороной – этим достигает-
ся симметричность режущих граней и равномерность заточ-
ки. Боковые грани подтачиваются таким образом, чтобы они
после заточки кромки оставались плоскими, одинаковыми
по ширине и имели один угол наклона.

После каждого соприкосновения лезвия зубила с точиль-
ным кругом его следует опускать в воду для резкого охла-
ждения (в противном случае, при постепенном охлаждении,
лезвие может потерять свои рубящие свойства).

Заусенцы, оставшиеся на лезвии после заточки, необхо-
димо снять мелкозернистым абразивным бруском.

Для ручной резки металла различной толщины и конфи-
гурации сечения можно использовать ножовку, лобзик, нож-
ницы и труборез (рис. 5).



 
 
 

Рис. 5. Инструменты для резки металла: а – ножовка; б
– лобзик; в – ручные ножницы; г – силовые ножницы; д –
труборез.

Ручные ножницы (рис. 5, в) применяются для резки ли-
стовой и полосовой стали толщиной до 0,5 мм и листов ла-
туни и дюралюминия толщиной до 1,5 мм. Металл большей
толщины (до 2,5 мм) можно резать с использованием сило-
вых ножниц (рис. 5, г).

Для резки толстых листов полосового или профильного
металла, для вырезания заготовок по контуру служат  ножов-
ка по металлу (рис.  5, а) и лобзик (рис.  5, б), состоящие
из рамки (станка) и полотна. Полотна для ножовок и лобзи-
ков изготавливаются из углеродистой или закаленной стали;



 
 
 

их зубья имеют клиновидную форму; габаритные размеры
– 150–300 х 10–25 х 0,6–1,2 мм. Зубья полотен могут быть
крупными и мелкими, с шагом между собой от 0,8 до 1,5
мм (при этом для разрезания листового железа используются
полотна с шагом между зубьями в 0,8 мм; для тонкостенных
труб, тонкого профильного металла – 1 мм; для профильно-
го стального проката, труб и цветных металлов – 1,25 мм;
для чугуна и мягкой стали – 1,2–1,5 мм).

Кроме того, во избежание заклинивания полотна в заго-
товке производится развод зубьев – по одному или группа-
ми; они поочередно отгибаются в разные стороны.

Несмотря на свою внешнюю похожесть, лобзик и ножов-
ка имеют два очень существенных различия: во-первых, раз-
мер лобзика значительно меньше размера ножовки и, соот-
ветственно, для него используются полотна меньших габа-
ритных размеров с более мелкими зубьями, поэтому лобзик
применяется для вырезания деталей сложной конфигурации
из листового металла; во-вторых, зубья полотна ножовки на-
правлены от ручки, а зубья полотна лобзика – к ручке.

Для того чтобы разрезать трубу и при этом получить ли-
нию разреза, строго перпендикулярную к ее стенкам, пред-
назначен ручной труборез. Он состоит из стальной скобы,
винтового зажима и трех дисковых резцов, один из которых
подвижный (для настройки трубореза под различные диа-
метры труб).

Для правки, гибки металла, для нанесения ударов по ру-



 
 
 

бящим инструментам в мастерской должны присутствовать
ударные инструменты – различные молотки.

Прежде всего молоток со стальной рабочей частью; ис-
пользуется он в основном для нанесения ударов по зубилу
при операции рубки металла; вес такого молотка может ко-
лебаться от 50 до 1000 г (молоток весом 50–200 г применя-
ется при разметке; весом свыше 200 г – при рубке, причем
на каждый миллиметр рабочей поверхности зубила должно
приходиться по 30–40 г веса молотка, а крейцмейселя – по
80 г).

Рис. 6. Слесарные молотки: а – молоток с круглым бой-
ком; б – молоток с квадратным бойком.

Помимо стального молотка, может пригодиться комбини-
рованный: боек этого молотка выполнен из мягкого металла
(меди, алюминия). А используется он при выполнении опе-
раций, во время которых рабочая поверхность молотка вхо-
дит в непосредственное соприкосновение с деталью, напри-
мер при правке металла. Такой молоток требует периодиче-
ской замены бойка, когда он срабатывается (мнется, сплю-
щивается и т. д.).



 
 
 

Еще один вид комбинированного молотка предназначен
для очистки поверхности металла от окалины, лака, краски,
шпатлевки. На конце рукоятки такого молотка имеется скре-
бок в виде лопатки, а на одном из бойков гайкой привернута
прядь тонкой проволоки (своеобразная металлическая щет-
ка).

И наконец, последний вид молотка, который следует
иметь в своей домашней мастерской, – молоток из древеси-
ны. Он используется при изготовлении и выравнивании де-
талей из листового металла (рис. 7).

Рис. 7. Использование деревянного молотка для выравни-
вания листового металла.

Деревянный молоток, а также рукоятки всех осталь-
ных, рекомендуется изготавливать из древесины твердых, но
упругих пород – березы, дуба, рябины.

При производстве слесарных работ очень часто исполь-
зуются резьбовые соединения, следовательно, необходимо
иметь приспособления для нарезания резьбы (рис.  8), как
внутренней, так и наружной.



 
 
 

Рис.  8. Приспособления для нарезания резьбы: а – на-
бор метчиков; б – вороток для метчика; в – круглая цельная
плашка; г – круглая разрезная плашка.

Для нарезания внутренней резьбы используются метчики
(рис.  8, а). Эти ручные приспособления могут быть трех-,
четырехперовыми и многогранными.

Продаются метчики в наборах из двух штук (черновой и



 
 
 

чистовой) для нарезания резьбы с шагом (расстоянием меж-
ду нитками-витками) до 3 мм или из трех штук (черновой,
средний и чистовой) для нарезания резьбы с шагом свыше
3 мм. На всех метчиках заводской штамповкой указан диа-
метр. Для вращения метчика при нарезании резьбы исполь-
зуется вороток (рис. 8, б) который надевается окном на квад-
рат метчика.

Для нарезания наружной резьбы применяются плашки
(рис. 8, в, г) которые могут быть раздвижными (призматиче-
скими) и круглыми (лерки).

Раздвижные призматические плашки представляют собой
квадрат, состоящий из двух полуплашек. Они изготавлива-
ются для нарезания дюймовой и трубной резьбы диаметром
от 1/8 до 2 дюймов, а для нарезания метрической резьбы –
от 6 до 52 мм. В комплект, как правило, входит 4–5 пар. При
работе раздвижная плашка вставляется в специальный воро-
ток-плашкодержатель. Для того чтобы получить качествен-
ную резьбу без перекосов, хорошо иметь плашкодержатель с
направляющим кольцом.

Круглые плашки могут быть цельными и разрезными.
Стандарт диаметров круглых плашек для нарезания метри-
ческой резьбы – от 1 до 26 мм, для нарезания дюймовой и
трубной резьбы – от 1/8 до 2 дюймов.

Разрезные круглые плашки имеют боковую прорезь раз-
мером от 0,5 до 1,5 мм, что позволяет регулировать диа-
метр резьбы в пределах 0,1–1,25 мм. Однако вследствие по-



 
 
 

ниженной жесткости таких плашек, нарезаемая ими резьба
может иметь неточный профиль. Круглые плашки (подоб-
но раздвижным) во время работы вставляются в специаль-
ный вороток-плашкодержатель. Поскольку плашкодержа-
тель для круглых плашек не снабжен направляющим коль-
цом, в ходе нарезания резьбы нужно следить, чтобы он не
создавал перекоса.

Для сверления и обработки всевозможных отверстий по-
надобится электрическая дрель с набором сверл и других на-
садок (зенковок, шарошек, разводок).

Однако при сверлении электрической дрелью очень труд-
но получить качественное отверстие, обычно оно «уходит»
в сторону. Избавиться от этого недостатка можно с помощью
несложного приспособления, которое легко изготовить в до-
машней мастерской. Потребуется невысокая втулка с опор-
ным фланцем, имеющая диаметр отверстия чуть больший,
чем у сверла, так, чтобы оно вращалось в ней, не задевая сте-
нок втулки.

На втулку нужно навить коническую пружину, широкой
стороной оперев ее на фланец, а узкой (вершиной) напра-
вив в сторону дрели. Тогда при работе зажимное устройство
дрели будет давить на пружину, которая передаст это усилие
на фланец и плотно прижмет его к поверхности, где свер-
лится отверстие. Вероятность перекоса при работе с таким
приспособлением сводится к нулю. (Этим же приспособле-
нием можно пользоваться при нарезании внутренней резьбы



 
 
 

метчиком.) Если у вас есть такая возможность, нужно обяза-
тельно установить в своей мастерской сверлильный станок,
ибо качество обработки деталей с его помощью не идет ни
в какое сравнение с качеством, полученным при работе дре-
лью, даже с использованием самых лучших приспособлений.

Практически любая металлическая деталь, изготовленная
ручным способом в домашних условиях, требует опилива-
ния, при котором излишний слой металла срезается напиль-
ником – стальным бруском с насечкой.

В зависимости от формы сечения напильники могут быть
плоские, полукруглые, квадратные, трехгранные, круглые,
ромбические (рис. 9).

Рис. 9. Наиболее распространенные напильники и их при-
менение: а – плоский; б – полукруглый; в – квадратный; г –
трехгранный; д – круглый.

По размерам различают напильники крупные (до 400 мм)
и мелкие – надфили. Кроме того, напильники могут иметь



 
 
 

одинарную (простую), двойную, рашпильную и дуговую на-
сечки (рис. 10).

Рис. 10. Напильник: а – элементы напильника; б – способы
насечки.

Простая (одинарная) насечка позволяет снимать широ-
кую стружку по всей длине, поэтому основное применение
таких инструментов – обработка заготовок из мягких метал-
лов и сплавов (свинца, латуни, бронзы, меди и др.). Помимо
этого, такие напильники используются для заточки пил. На-
пильники с двойной насечкой применяются для обработки
стальных, чугунных заготовок и деталей из твердых сплавов.

Рашпильная насечка представляет собой пирамидальные
выступы и канавки, расположенные в шахматном порядке, в
результате чего образуются довольно крупные и редкие зу-
бья. Напильники с рашпильной насечкой предназначены для
черновой обработки мягких материалов.

Дуговая насечка имеет большую, по сравнению с другими,
стойкость.



 
 
 

У многих напильников с дуговой насечкой шаг неоди-
наков, благодаря чему ими можно одновременно снимать
крупную и мелкую стружку. Поэтому поверхность заготов-
ки, обработанная таким напильником, получается более чи-
стой. В зависимости от величины насечек и шага между ни-
ми, все напильники делятся на шесть номеров.

№ 0 – брусовки – напильники, имеющие очень крупную
насечку для грубой обработки со снятием большого слоя ме-
талла.

№ 1 – драчевые напильники для менее грубой обработки
(спиливание припусков, снятие фасок, заусенцев и т. д.).

№ 2–4 – личные напильники для обработки и отделки ме-
талла после применения драчевого напильника.

№ 5 – бархатные напильники для самой точной обработки
и доводки поверхностей.

Для удобства работы на хвостовик напильника рекомен-
дуется надеть рукоятку из древесины (березы, ясеня, клена).

Для точных специальных работ применяются напильни-
ки с очень мелкой насечкой – надфили. С их помощью вы-
полняют лекальные, граверные, ювелирные работы, зачистку
в труднодоступных местах матриц, мелких отверстий, про-
фильных участков изделия и т. п.

Материалом для напильников всех видов является угле-
родистая инструментальная сталь, начиная с марок У7 или
У7А и кончая марками У13 или У13А.

Увеличение срока службы напильника обеспечивается



 
 
 

правильным его использованием и уходом за ним. Так, на-
пример, нельзя обрабатывать напильником материалы, твер-
дость которых превышает твердость самого инструмента.
Новым напильником сначала следует обрабатывать мягкие
металлы, а после некоторого затупления – более твердые.
Нельзя ударять по напильникам: из-за хрупкости они могут
давать трещины и ломаться. Не следует класть напильник на
металлические предметы: это может привести к выпадению
зубьев.

В процессе слесарных работ (чаще при сборке) сопрягае-
мые детали для более плотного прилегания друг к другу тре-
буют подгонки плоскостей. Эта операция называется шабре-
нием и выполняется с помощью шаберов (рис. 11).



 
 
 

Рис. 11. Шаберы: а – плоский; б – со вставной пластинкой
из твердого сплава; в – трехгранные; г – двухгранные (скреб-
ки); д – фасонные.

Они изготавливаются из инструментальных, легирован-
ных сталей или твердых сплавов. Рабочая (режущая) часть
шабера может быть плоской с радиусом закругления по тор-
цу, трехгранной с боковыми пазами, двухгранной (скребки)
или фасонной с выпуклыми радиусами на рабочем профиле.



 
 
 

Плоские шаберы применяются для чернового шабрения, фа-
сонные шаберы и шаберы-скребки – для шабрения поверх-
ностей в труднодоступных местах.

Подобно всем рубяще-режущим инструментам, шаберы
нуждаются в своевременной заточке на электрокорундовом
круге и доводке на абразивных брусках зернистостью 90 и
выше (предварительно смазанных машинным маслом) или
на чугунной плите с применением пасты из наждачного по-
рошка.

Для чистовой обработки деталей (а также для очистки по-
верхностей от окалины, краски и пр. перед слесарной обра-
боткой) применяются различные проволочные щетки, изго-
товленные из проволоки (незакаленной, закаленной, мало-
углеродистой стали, цветных металлов) (рис. 12).

Рис. 12. Типы щеток: а – щеточная секция; б – щетка для
зачистных операций; в – щетка из отдельных проволочных
жгутов.

Диаметр щеток может быть от 30 до 500 мм, причем
чем больше диаметр, тем выше окружная скорость, и, соот-
ветственно, выше производительность. Ширина рабочей по-



 
 
 

верхности также различна: от 15 до 300 мм. Неодинакова и
толщина проволоки, из которой изготавливается щетка: она
варьируется от 0,1 до 0,3 мм. При выборе щетки для кон-
кретного материала следует учитывать, что чем толще про-
волока, тем грубее получается отделка поверхности.

Для приведения щеток в рабочее состояние (вращение)
можно использовать станок для заточки инструмента, заме-
нив абразивный круг щеткой, или переносной шлифоваль-
ный станок, или обычную электродрель.

 
Слесарно-сборочные инструменты

 
Выбор слесарно-сборочного инструмента зависит от вида

крепления деталей.
Резьбовые соединения деталей осуществляются с помо-

щью всевозможных ключей и отверток (рис. 13).



 
 
 

Рис. 13. Ручной инструмент для сборки резьбовых соеди-
нений. Ключи: а – односторонний; б – двухсторонний; в –
накладной; г – разводной; д – накидной открытый для круг-
лых гаек; е – накидной закрытый для круглых гаек; ж – тор-
цовый; з – торцовый шарнирный.



 
 
 

Рис.  13 (продолжение). Ручной инструмент для сборки
резьбовых соединений. Ключи: и – коловоротный. Отверт-
ки: к – коловоротная; л – воротковая; м – с направляющей
втулкой; н – реверсивная; о – обычная.

Ключи (рис. 13, а-и) служат для завертывания винтов и
гаек: одно– и двусторонние, накладные, накидные и колово-
ротные используются для соединения в доступных местах;
торцовые – для труднодоступных мест; разводной ключ ис-
пользуется для соединения труб с помощью сгонов, муфт,



 
 
 

уголков и тройников при прокладке трубопроводов и уста-
новке сантехнического оборудования. Все ключи имеют
свои номера, которые соответствуют размерам завертывае-
мых гаек и диаметрам головок винтов. Для завертывания
шурупов и винтов, головки которых имеют прорези (шли-
цы), применяются отвертки (рис. 13, к-о). Их жало (лезвие)
может быть плоским или крестообразным и различным по
величине.

Реверсивная отвертка изготавливается, как правило, со
сменными насадками, среди которых имеются не только от-
вертки, но и торцовые ключи. Пантовый зажим на рукоят-
ке такой отвертки позволяет быстро менять рабочий инстру-
мент.

Реверсивной отверткой можно пользоваться не только для
завертывания шурупов, винтов, но и для их выкручивания
(отсюда и название).

Помимо изображенных на рисунке отверток, существует
еще множество их разновидностей: отвертка с держателем,
которая удерживает винт или шуруп до завертывания пер-
вых нескольких нитей резьбы; отвертка с шарнирно закреп-
ленным лезвием, что облегчает работу в труднодоступных
местах, и пр.

Но это довольно специфические инструменты, и в домаш-
ней мастерской они могут использоваться достаточно редко.

Для получения неразъемных соединений во время сбор-
ки различных механизмов и конструкций применяются та-



 
 
 

кие виды сборки, как заклепочная сварка, пайка и сварка.
Соответственно, для выполнения этих операций необходи-
мы следующие приспособления: пневмозаклепочная голов-
ка (но для ее работы необходим сжатый воздух, поэтому в
домашних условиях для заклепывания можно использовать
молоток и специальные обжимки, однако в этом случае по-
лучается довольно непрочное соединение); электропаяльник
или металлический паяльник с паяльной лампой; сварочный
аппарат.

На этом перечень инструментов необходимых домашне-
му слесарю, можно закончить. Сведения о тех инструментах,
которые не попали в этот список, но, возможно, потребуют-
ся для выполнения отдельных слесарных операций, можно
найти в разделах, посвященных ознакомлению с техникой
выполнения отдельных видов работ.



 
 
 

 
Свойства металлов и сплавов

 
В этой главе будет рассказано о металлах, сплавах и их

свойствах, что полезно не только для мастеров слесарного
дела, но для всех, кто занимается чеканкой, ковкой, художе-
ственным литьем (этому посвящены последующие главы).

Металл относится к таким материалам, которые нельзя
встретить в природе в готовом виде. Поэтому, чтобы полу-
чить его из богатых природных кладовых, нужно иметь боль-
шие знания и опыт в столь нелегком деле. Металлы быва-
ют разные. В таблице Менделеева металлические элементы
насчитываются десятками; конструкторы, техники могут на-
звать сотни необходимых им марок сталей, сплавов и т. п.;
ученые соединяют широко распространенные и редчайшие
металлы в тысячи сочетаний.

Между тем еще не так уж давно, лет триста назад, по на-
учной классификации насчитывалось всего семь основных
металлов: золото, серебро, медь, олово, свинец, ртуть и же-
лезо. Именно развитие ремесел было причиной появления
новых сплавов, проведения исследований и опытов: умель-
цам нужны были материалы с определенными свойствами.
Кому – твердая и прочная сталь для оружия, кому – мягкие
и не теряющие блеска металлы для украшений, которые бы-
ли бы дешевле золота.

Даже древних фальшивомонетчиков можно считать ме-



 
 
 

таллургами. Полученные ими в корыстных целях сплавы ме-
ди до сих пор широко используются не только в ювелирном
деле, но и в самой современной технике.

Сейчас все металлы принято делить на черные и цветные.
Черные – это различные металлические соединения и спла-
вы железа. Наиболее распространены из них чугун и сталь.
Именно черные металлы составляют 95 % всей продукции
мировой металлургии. Впрочем, по прогнозам некоторых
ученых, эта цифра может существенно уменьшиться: разви-
тие техники может сделать XXI век не «железным», а скорее
«алюминиево-титаново-пластиковым». Все большее распро-
странение получают легкие и прочные сплавы, композит-
ные и синтетические материалы. Однако народным умель-
цам скорее всего и через сто лет придется иметь дело с «же-
лезками». Сталь, в зависимости от марок и добавок, может
иметь самые различные свойства, достаточно хорошо обра-
батывается и не слишком дорого стоит.

Цветные металлы – это все металлы, кроме железа, и их
сплавы. Данная группа очень многочисленная, классифици-
руют ее по различным признакам (залегание в земной коре,
химические и физические свойства и т. д.). Но нас интере-
суют лишь немногие металлы. С благородными, или драго-
ценными, металлами (золото, серебро, платина и т. д.) в на-
шей стране имеют дело в основном специалисты-ювелиры.
Тугоплавкие металлы (титан, вольфрам, молибден и т. д.) в
домашних условиях обработать невозможно. Поэтому наи-



 
 
 

больший интерес представляют достаточно распространен-
ные: алюминий, медь, свинец и различные сплавы на их ос-
нове. Рассмотрим подробнее металлы, с которыми имеют де-
ло те, кто занимается слесарным делом, ковкой, чеканкой,
художественным литьем и т. п.

 
Железо

 
Оно было известно уже в древности. А в Средневековье

различали не только сталь, железо и чугун, но и различные
их марки. Например, клинки оружия могли изготавливать-
ся из обычной стали или из дамасской – знаменитого була-
та. Кузнецы того времени, конечно же, не знали, что особые
свойства железу придает прежде всего различное содержа-
ние углерода, но варили сталь с древесным углем.

Сейчас содержание углерода служит одним из основных
показателей, по которому определяются сорт и марка чер-
ного металла. Различают низко-, средне– и высокоуглероди-
стые стали. Самая низкоуглеродистая сталь в практике на-
зывается железом. В ней меньше 0,1 % углерода, она очень
мягкая (по сравнению с другими марками), хорошо подда-
ется ковке, гнется, сваривается кузнечным способом, но за-
калить ее крайне сложно.

Наилучшей сталью для ручной ковки и изготовления
художественных изделий считается низкоуглеродистая (до
0,3 %). Ее называют еще поделочной. Она хорошо куется и



 
 
 

сваривается, ее можно закалить для придания прочности из-
делию.

Конструкционная сталь среднеуглеродистая (до 0,85 %).
Она средней твердости, хорошо куется при нагреве и зака-
ливается, но кузнечной сварке поддается плохо.

Высокоуглеродистая сталь наиболее твердая, даже при
специальном нагреве куется с трудом и почти не сваривает-
ся. Содержание углерода в ней может достигать 1,35 %. Ис-
пользуется она для изготовления различных инструментов
и их рабочих частей, поэтому называется также инструмен-
тальной.

Чугун – это черный металл с содержанием углерода свыше
2 %. Он твердый, но хрупкий, ковать или варить его нельзя.
Чугунные детали изготавливаются литьем, провести которое
в условиях обычной домашней мастерской невозможно.

Самый распространенный слесарный материал, конечно
же, сплав железа и углерода – сталь (удельный вес 7,8 г/см 2).
Но сталь стали рознь: есть твердые, высокопрочные стали,
которые, как правило, не поддаются ручной обработке. (В
мастерской такие стали присутствуют в виде инструмента.)
А вот мягкие стали, их еще называют ковкими, вполне при-
годны для обработки в домашних условиях. Однако следует
помнить, что такая сталь особенно сильно подвержена кор-
розии.

Для домашней обработки наиболее подходит поделочная
сталь. Согласно стандарту ГОСТ 380–71 к этому виду отно-



 
 
 

сится сталь с маркой от 0 до 6. В профессиональных кругах
они называются просто тройкой, пятеркой и т. д. В специ-
альной же литературе обозначаются буквами Ст и номером
марки.

Ст 0 (до 0,23 % углерода), Ст 1 (0,07–0,12 %), Ст 2 (0,09–
0,15 %) и Ст 3 (0,14–0,22 %) не закаливаются, хорошо сва-
риваются и применяются в виде различных прутков, полос,
листов и проволоки. Из них получаются различные кованые,
гнутые и чеканные изделия.

Ст 4 (0,18–0,27 % углерода) используется для изготовле-
ния заклепок, болтов, труб, уголков, швеллеров и т. п. Она
тверже, слабо закаливается, но достаточно хорошо сварива-
ется. Чеканить по ней трудно, однако при должном нагреве
ее можно использовать для ковки. Одно из основных ее до-
стоинств в наше время – широкая распространенность и до-
ступность.

Из Ст 5 (содержание углерода 0,28–0,37 %) изготавлива-
ются в основном крупные детали. Она слабо закаливается и
хорошо варится.

Ст 6 (0,38–0,50 % углерода) хорошо закаливается, но из-
за большой твердости редко употребляется для ручной ков-
ки и других художественных работ.

Заводские заготовки с указанием марки стали на клейме
встречаются не так уж часто. Обычно в дело идут какие-то
старые, пришедшие в негодность, случайно найденные и т. п.
изделия и детали. В этом случае определять сорт стали при-



 
 
 

дется самостоятельно.
Один из самых простых способов определения сорта ста-

ли – с помощью зубила. Нужно взять заготовку или деталь,
марку стали которой нужно определить, зажать в тисках и
попробовать снять зубилом стружку. Если стружка снима-
ется легко, получается длинной и завивается в спираль, то
сталь низкоуглеродистая. Чем тверже сталь, тем более корот-
кой и ломкой будет стружка. Инструментальную сталь стру-
гать зубилом почти невозможно.

Малоуглеродистую сталь (Ст 0 – Ст 3) можно определить
при закалке. Следует надпилить сталь напильником. После
этого нагреть заготовку докрасна и быстро охладить в воде.
Если закалки не произошло, пилить будет так же легко, если
сталь выше Ст 4 – закалка затруднит надпиливание.

Один из наиболее распространенных способов определе-
ния марки стали – по искре от точильного (наждачного) кру-
га. С помощью специальных таблиц можно определить мар-
ку довольно точно, но будет достаточно и приблизительного
определения пригодности заготовки для намеченного дела.

Надо взять деталь, прижать ее к вращающемуся на боль-
шой скорости кругу и наблюдать за искрами (рис. 14).



 
 
 

Рис. 14. Определение сорта стали по искре: а – низкоугле-
родистая; б – среднеуглеродистая; в – высокоуглеродистая.

Поделочная сталь образует длинный и светлый пучок, ис-
кры прямые, с несколькими утолщениями светлого и тем-
но-красного цвета (рис.  14, а). Среднеуглеродистая сталь
даст светлый и короткий пучок искр, распадающихся звез-
дочками после первого утолщения (рис. 14, б). Если искры
красноватые, их сноп короткий и широкий, почти сразу же
разлетающийся множеством звездочек (такую картину видел
каждый, кто затачивал нож или другой инструмент), то де-
таль из высокоуглеродистой стали (рис. 14, в).

Если необходимо обработать небольшую заготовку из
твердой стали, то ее можно несколько размягчить, отпу-
стить. Для этого надо раскалить заготовку добела с помощью
газовой горелки или паяльной лампы и дать ей постепенно



 
 
 

остыть при комнатной температуре. При необходимости (ес-
ли заготовка не стала достаточно мягкой) эту операцию мож-
но повторить еще один раз.

В некоторых случаях не обязательно определять марку
стали. При занятиях чеканкой, выпиливанием или гравиров-
кой можно просто попробовать заготовку инструментом. Ес-
ли она поддается, то ее можно пускать в дело. Лучше запом-
нить, какие изделия изготавливаются из нужной для работы
марки, и использовать их в качестве заготовок.

Для чеканки вполне подойдут листы кровельного железа,
автомобильная жесть и даже консервные банки. Главное –
металл должен быть чистым, без ржавчины, пробоин и тре-
щин. Иногда даже незначительная на первый взгляд царапи-
на способна ослабить заготовку, и при работе с ней материал
либо изменит форму не так, как планировалось, либо вооб-
ще прорвется в слабом месте. Поделка, на которую до этого
было затрачено немало времени и сил, будет безнадежно ис-
порчена.

При гравировании или выпиливании по металлу требова-
ния могут быть не такими высокими, но трещин, пробоин и
раковин от ржавчины необходимо избегать и в этом случае.
При полировке поверхности изделия их обычно не удается
зачистить или замаскировать.



 
 
 

 
Медь и сплавы

 
Довольно часто домашние слесари отдают предпочтение

меди (удельный вес 9,0 г/см2), поскольку ее мягкость и пла-
стичность позволяют добиваться точности и высокого каче-
ства при изготовлении всевозможных деталей и изделий.

Чистая (красная) медь – прекрасный материал для раз-
личных поделок. Она подходит для ковки (в том числе хо-
лодной), чеканки, по ней можно легко гравировать и из нее
выпиливать. Ее существенный недостаток – относительная
дороговизна, а достать какие-либо бросовые изделия или де-
тали для переработки довольно трудно из-за прокатившейся
по России (и не только) волны массовой скупки цветных ме-
таллов. При работе с медью необходимо учитывать несколь-
ко особенностей этого металла.

Обработка меди резанием затруднена из-за ее пластично-
сти и вязкости. Если необходимо вырезать из медного ли-
ста фигуру определенной формы (особенно со сложным кон-
туром или небольших размеров), то лучше воспользоваться
дрелью, ножовкой по металлу или напильником. Для тонких
листов подойдет лобзик. Зубило или ножницы по металлу
сомнут лист и загнут края, восстановить их будет трудно.

При длительной ударной обработке (чеканке, ковке) медь
может потерять пластичность и начать трескаться. Для вос-
становления пластичности необходимо обжечь деталь при



 
 
 

температуре 200–300 °C, но не выше; при 400–600 °C ме-
талл станет хрупким. Для обжига небольших деталей в до-
машних условиях вполне подойдет духовка газовой плиты со
средним огнем.

Следует учитывать, что первоначальный яркий блеск ме-
ди вскоре потускнеет, несмотря на полировку. На воздухе из-
делия из медных пластинок окисляются и приобретают тем-
но-красный цвет. В таком состоянии медь очень устойчива к
коррозии, а во влажном воздухе со временем покроется зе-
леноватым налетом – патиной. С помощью различных хими-
ческих веществ можно придать меди синий, зеленый и даже
черный цвет. При желании сохранить изделие ярко-красным
необходимо покрыть его прозрачным (бесцветным) лаком.

Медь является великолепным проводником электриче-
ского тока, а медный провод широко используется в работах,
связанных с электротехникой.

Широко распространена латунь – сплав меди с цинком
золотисто-желтого цвета. Иногда в него добавляется еще и
алюминий. Благодаря содержанию цинка латунь прочнее и
меньше окисляется, но обладает не столь высокой пластич-
ностью. Ее марки характеризуются различным процентным
содержанием меди (например, Л68 – 68 %, Л70 – 70 % и
т. д.).

Латунь, в отличие от бронзы, относится к разряду деше-
вых материалов. Наряду с мягкостью и пластичностью, ла-
тунь практически не подвержена коррозии. В слесарных ра-



 
 
 

ботах на дому чаще всего используется листовая латунь и ла-
тунная проволока.

Для поделочных работ рекомендуется использовать спла-
вы с высоким содержанием меди. Латунь прочнее и твер-
же меди, ее можно использовать для ажурной чеканки, вы-
пиливания, гравировки, но не для ковки или чеканки с вы-
соким рельефом, потому что могут образоваться трещины.
Чтобы этого не произошло при создании плоского рельефа
или длительном хранении изделия, надо обжечь латунь при
температуре 200–300 °C.

Бронза (сплав меди с другими металлами) – материал не
из дешевых, поэтому используется она в основном в декора-
тивных целях. Ее качества зависят от составляющих спла-
ва. Так, алюминиевые бронзы отличаются высокой износо-
устойчивостью, оловянные – пластичностью, бериллиевые
– прочностью. Бронзовые изделия тверже медных (некото-
рые специальные марки бронзы по прочности превосходят
сталь), поддаются ковке и пригодны для литья. Однако брон-
за дороже и дефицитнее меди, не выпускается в виде тонких
листов, поэтому работать с ней в домашних условиях удает-
ся редко, только если выплавлять ее самостоятельно.

Благодаря своим декоративным качествам медь (и ее
сплавы – латунь, бронза) используется для изготовления
предметов украшения, мебельной фурнитуры.



 
 
 

 
Алюминий

 
Большое распространение в домашних слесарных мастер-

ских получил алюминий (удельный вес 2,7  г/см2) и боль-
шинство его сплавов. О таких свойствах алюминия, как мяг-
кость, легкость, довольно хорошая устойчивость к коррозии
(благодаря тонкой серой защитной пленке, которая образу-
ется на поверхности алюминия под воздействием влажного
воздуха), знают, пожалуй, не только слесари, но даже домаш-
ние хозяйки. Алюминий очень легко поддается обработке в
домашних условиях. Но есть и у него свои минусы – его труд-
но красить и еще труднее паять. А его способность проти-
востоять коррозии снижается многократно, если он входит
в соприкосновение во влажной среде с другими металлами,
имеющими больший удельный вес, – бронзой, медью, сталью
и пр.

Этот металл сейчас настолько распространен в быту, что
его перестали воспринимать как поделочный. А между тем
еще сто лет назад он ценился наряду с драгоценными, были
даже попытки изготавливать из него ювелирные изделия, но,
увы, они темнели от пота. Быстрое окисление алюминия не
позволяет придать изделиям из него серебряный блеск, но
тем не менее он вполне пригоден для самых различных по-
делок.

Особенно удобен алюминий и сплавы из него (при со-



 
 
 

держании примесей не выше 2 %) для чеканки всех видов.
При этом не требуется термическая обработка, потому что
металл не трескается при длительной работе – незамени-
мое качество для начинающего чеканщика, которому при-
ходится переделывать или дорабатывать один и тот же уча-
сток несколько раз! Можно использовать алюминиевые ли-
сты (даже толстую фольгу, из которой получаются красивые
рельефы простым выдавливанием), развернутые (разрезан-
ные вдоль и распрямленные) трубки. Из аэрозольных бал-
лончиков после очистки можно сделать оригинальные ста-
канчики для карандашей, подсвечники и другие изделия с
помощью ажурной чеканки или выпиливания.
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