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Введение

Да, умели мастерить наши предки. При минимуме инструмента и материала создавали такие красивые изделия. Мне всегда нравились плетёные вещи. Будь то кресло, выполненное из лозы или соломенная шляпка. Даже казалось бы, обычный деревенский плетень удивляет своеобразной красотой и уютом. Особенно мне нравятся изделия из бересты. Однажды я решил овладеть этим ремеслом, но  заготовка бересты – дело хлопотное, а в некоторых местах даже запрещённое. 
 Гипотеза:

Сохранение народных промыслов возможно и без применения природных материалов.

В ходе поисков литературы мне попалась статья учителя технологии Северодвинской школы-интерната И.Г. Клещина в журнале «Школа и производство» за 2004 год. В ней рассказывалось о возрождении и сохранении народных промыслов,  в частности плетение из бересты. Автор статьи столкнулся с такой же проблемой,  как и я. Поэтому изделия из природного материала он рекомендует выполнять только для выставок, уже имея хорошие навыки. На смену природному материалу пришли полосы, нарезанные из разноцветных пластиковых бутылок. Изделия из таких полос получаются красивые, практичные, лёгкие, долговечные. Нарезать обычными ножницами полоски одинаковой ширины трудно. Для усовершенствования этой работы автор предлагает использовать специальные роликовые ножницы (рис.1,2).
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 Они состоят из металлического корпуса, закреплённого на струбцине, при помощи которой ножницы крепят к столу. В корпус запрессовывают две бронзовые втулки, в отверстия которых горизонтально вставляют две оси. На концах осей закрепляют две одинаковые шестерёнки, которые вращают оси одновременно. На нижнюю ось также крепят ручку, необходимую для вращения роликовых ножниц. Для нарезки полосок изготавливают цилиндрические ножи-ролики и вставки различной ширины: 5; 10; 15; 20; 25 и 30мм. Ножи и вставки надевают на свободные концы осей в зависимости от необходимой ширины полос и закрепляют гайками. У пластиковой бутылки отрезают дно и вставляют между вращающимися роликами ножниц. Постепенно врезаясь в пластик по винтовой линии, получаем полосы необходимой длины. 
Цель проекта:

Изготовление роликовых ножниц и последующее их применение при подготовке материала для отработки навыков берестяного плетения.
Задачи проекта:

· познакомиться с литературой по технологии изготовления роликовых ножниц;

· выбрать модель роликовых ножниц для проекта;

· оценить достоинства и недостатки выбранной модели и по возможности усовершенствовать ее;

· изготовить роликовые ножницы.

Проблемный вопрос:
Возможно ли в школьной мастерской, с минимальными затратами изготовить данное изделие?
Воодушевлённый идеей создания таких ножниц, я обратился к мастеру производственного обучения нашей школы Комиссарову А.Н. Необходимо было узнать,  что он думает по поводу этого проекта и можно ли в условиях школьной мастерской сделать такие ножницы. После продолжительной беседы мы выяснили, что данная конструкция имеет не только свои достоинства, но и недостатки:

1. Так  по способу крепления к столу использование дополнительной струбцины мы посчитали излишним. Эту роль может выполнить сам корпус (как на мясорубке).


2. Не поперечное, а продольное расположение валов уменьшит нагрузку на втулки – следовательно, увеличит срок их службы.

3. Ширина отрезаемой полоски определяется шириной вставки, что подразумевает разборку как минимум половины конструкции, отнимая при этом время. 
Необходимо было доработать конструкцию режущего узла с целью устранить этот недостаток. В нашем варианте это регулировочная шайба на резьбовой втулке.
Тем не менее, оказалось, что в нашей школьной мастерской можно сделать этот проект. Ура!!!
1. Технологическая карта 
Перед началом работы мы разработали эскизы и технологическую карту нашего изделия.

Технологическая карта
	Последователь-ность операций
	Эскиз
	Инструменты
 и приспособле-ния

	Выбрать заготовку (стальная труба 60×40). Разметить по размерам и опилить
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	Ножовка по металлу, угольник, чертилка,

	Выбрать заготовку (швеллер 60×40). Разметить по размерам и опилить
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	Ножовка по металлу, угольник, чертилка,

	Выбрать заготовку (полоса 40×2). Разметить по размерам и опилить, согнуть по линии сгиба на угол 120(
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	Ножовка по металлу, угольник, чертилка.

	Соединить подготовленные детали сваркой, затем швы обработать.
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	Сварочный аппарат, электроды, набор напильников

	Разметить заготовку согласно размерам. Просверлить сквозные отверстия. Нарезать резьбу под винт струбцины.
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	Сверлильный станок, кернер, молоток, свёрла 20мм, 9мм, метчик М10, угольник, штанген-циркуль

	Корпус зачистить, зашпатлевать, загрунтовать, покрасить. 
	
	Шлифовальная шкурка, автошпатлёвка, грунт, краска.

	Выбрать заготовку проката (20 мм и длиной (200мм. Выточить вал в соответствии с размерами эскиза. 
	
[image: image9]
	Станок ТВ-4, набор резцов, штанген-циркуль, линейка.

	Нарезать резьбу М16
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	Штанген-циркуль, плашка М16, слесарные тиски.

	Просверлить отверстие под штифт согласно размерам, нарезать резьбу, закрутить штифт
	                                       
[image: image11]
	Сверлильный станок, метчик М6, штанген-циркуль.

	Выбрать заготовку проката (20 мм и длиной (220мм. Выточить вал в соответствии с размерами эскиза.
	
[image: image12]
	Станок ТВ-4, набор резцов, штанген-циркуль, линейка.

	Нарезать с двух сторон вала резьбу М16
Просверлить 2 отверстия под штифты согласно размерам, нарезать резьбу, закрутить штифты
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	Штанген-циркуль, плашка М16, слесарные тиски. Сверлильный станок, метчик М6.

	Выбрать заготовку проката (30 мм и длиной (100мм. Выточить втулку в соответствии с размерами эскиза.
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	Станок ТВ-4, набор резцов, сверло ( 16,14,5 штанген-циркуль.

	Нарезать наружную и  внутреннюю резьбу
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	Станок ТВ-4, плашка тр3/4", метчик М16 штанген-циркуль, тиски слесарные.

	Выбрать заготовку проката (30 мм и длиной (100мм. Выточить шайбу в соответствии с размерами эскиза.
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	Станок ТВ-4, набор резцов, сверло ( 23мм штанген-циркуль.

	Нарезать внутреннюю резьбу. Просверлить отверстие и нарезать резьбу под фиксирующий винт согласно размерам.


	
[image: image17]
	Штанген-циркуль, Сверлильный станок, свёрло 5,2мм, метчики М6 и тр3/4″.

	Выбрать заготовку проката (30 мм и длиной (100мм. Выточить муфту в соответствии с размерами эскиза.


	
[image: image18]
	Станок ТВ-4, набор резцов, сверло ( 18мм штанген-циркуль.

	Пропилить паз по размеру 
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	Штанген-циркуль,  плоский напильник.

	Выбрать заготовку (берёза) длиной (200мм. Выточить ручку согласно размерам. Просверлить отверстия.
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	Станок ТСД-120, набор резцов, сверло ( 10, 6,5мм, шлифовальная бумага.

	Отрезать трубу (18мм, просверлить отверстие (5мм под заданным углом, нарезать резьбу М6
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	Слесарная ножовка, сверлильный станок, тиски, метчик М6 штанген-циркуль, транспортир.

	Соединить трубу с муфтой сваркой под углом 110˚. Обточить сварные швы. Прикрутить ручку винтом М6
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	Сварочный аппарат, транспортир. отвёртка

	Выбрать заготовку проката (20 мм и длиной (120мм. Выточить вал в соответствии с размерами эскиза.
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	Станок ТВ-4, набор резцов, штанген-циркуль.

	Нарезать резьбу М10.

Опилить и просверлить проушину.
	
[image: image24]
[image: image25]
	Напильник плоский, штанген-циркуль, плашка М10, сверлильный станок, сверло (12 мм

	Выбрать заготовку проката (10 и 20мм. Выточить вороток и шайбу в  соответствии с размерами эскиза.
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	Станок ТВ-4, набор резцов, штанген-циркуль, сверло 5 и 10мм

	Нарезать заготовки 50×50 мм. Просверлить отверстия (16 мм, закрепить в станке и проточить в соответствии с размерами. Резиновое кольцо отрезать от шланга соответствующего размера.
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Ролик-нож 2 шт (ст 65Г).

[image: image28]Ролик протяжки                              кольцо протяжки (резина)
	Станок ТВ-4, набор резцов, штанген-циркуль, сверло 16мм


2. Ход выполнения
Изготовить две шестерни одинакового диаметра не представлялось возможным (недостаток станочного оборудования), поэтому взяли готовую (от списанной с/х техники), разрезав её пополам в токарном станке. Диаметр этой шестерни и лёг в основу всей конструкции. Это межосевое расстояние валов, диаметр ножей-роликов и.т.д. 

Для корпуса решено было использовать трубу прямоугольного сечения 60×40 с толщиной стенки 4 мм и такой же швеллер. После разметки производилось опиливание слесарной ножовкой в тисках. Отверстия под стандартные втулки (от грузового автомобиля) сверлили на станке. Детали корпуса и рукояти соединялись с помощью сварки мастером производственного обучения с соблюдением  правил пожарной безопасности. После места сварки обрабатывались напильниками. Валы, ножи, резьбовая муфта и прочие детали вытачивались на токарном станке ТВ-4 под контролем учителя согласно технологической карты и размерам эскиза. Ручка изготавливалась на токарном станке ТСД-120. Детали струбцины соединялись способом расклёпывания по месту. После запрессовки втулок в корпус сначала собрали детали ведущего вала, обеспечив лёгкое вращение. Затем детали ведомого вала, обеспечив плотное прилегание боковых поверхностей ножей роликов.

2.1. Изображение изделия.
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2.2. Принцип работы
 С помощью струбцины ножницы крепятся к верстаку. Перед началом эксплуатации ножниц производится регулировка зазора между нижним и верхним ножами путем подтяжки гаек крепления ролика-ножа ведомого вала. Рукояткой  производится вращение ведущего вала  и связанного с ним зубчатым зацеплением ведомого вала. Пластиковая бутылка с отрезанным дном вставляется между нижним и верхним ножами. Отрезанная полоска протягивается роликом протяжки, обеспечивая равномерность подачи и предотвращая пробуксовку ножей – роликов относительно заготовки. Самозаточка ножей производится их трением друг о друга. Ширина, отрезаемой полоски зависит от положения регулировочной шайбы (6 – 60 мм), предварительно ослабив стопорный винт. 

Простота конструкции, удобство в обслуживании и регулировке. Опробовано в условиях опытной эксплуатации.

2.3. Результаты испытаний

В ходе испытаний было выявлено:

· что регулировочная шайба является скорее ориентиром, а не упором при выборе ширины отрезаемой полосы. Поэтому если с первого раза не получилась ровная полоса, то при повторном проходе это можно исправить. 

· При работе наблюдалось небольшая неравномерность вращения валов. Сказалась изношенность станочного оборудования мастерской, хотя на качество  реза  никак не отразилось.

В целом испытания прошли успешно, изделие оправдало наши ожидания.

3. Экономическое обоснование
На изготовление роликовых ножниц потребовалось:
· 10 электродов МР3, диаметром 3 мм.

Цена 5 кг электродов 300 рублей.

С1 = 300 : 5 ∙ 0,25 = 15 (руб.)

· 26 см трубы квадратного сечения 40×60×42 мм.

Цена трубы 52 рубля погонный метр.

С2 = 52 ∙ 0,26 = 13,52 (руб.)
· 80 мм швеллера 40×60 мм.

Цена швеллера 48 рублей погонный метр.

С3 = 48 ∙ 0,08 = 3,84 (руб.)
· 122 мм полосы 40×2 мм.

Цены полосы 20 рублей погонный метр.

С4 = 20  ∙ 0,122 = 2,44 (руб.)
· 400 мм проката диаметром 25 мм.

Цена проката 50 рублей погонный метр.

С5 = 0,4 ∙ 50 = 20 (руб.)
· 250 мм проката диаметром 20 мм.

Цена проката 46 рублей погонный метр.

С6 = 0,25 ∙ 46 = 11,5 (руб.) 
· 50 мм проката диаметром 45 мм.

Цена проката 62 рублей погонный метр.

С7 = 62 ∙ 0,05 = 3,1 (руб.)
· 2 ножовочных полотна.

Цена полотна10 рублей шт.

С8 = 10 ∙ 2 = 20 (руб.)
· 5 гаек М16

Цена гайки 15 рублей шт.
С9 = 15 ∙ 5 = 75 (руб.)
· 80 мм полиэтиленовой трубы, диаметр 32 мм.

Цена трубы 30 рублей погонный метр.
С10 = 30 ∙ 0,08 = 2,4 (руб.)
· 4 втулки стартера ЗИЛ-130.
Цена втулки 30 рублей шт.

С11 = 30  4 = 120 (руб.)
Для изготовления мне также понадобились:

· 100 мм полосы 50×6 мм, сталь 65Г;
· 1 шестерня Z14 (от комбайна «Колос»);
· плашки М6, М16, ¾";
· метчики М6, М16, ¾";
· набор напильников;
· шпатлевка автомобильная;
· грунтовка;
· шкурка шлифовальная;
которые оказались в наличии, а следовательно, затрат на их приобретение не было.
Сверлильные работы выполнялись на сверлильном станке, общая продолжительность работы - 30 минут (мощность двигателя 1,5 кВт).

С12 = 1,5 ∙ 0,5 ∙ 1,54 = 1,16 (руб.)
Токарные работы выполнялись на токарном станке, общая продолжительность работы - 8 часов (мощность двигателя 1,5 кВт).

С13 = 1,5 ∙ 8 ∙ 1,54 = 18,48 (руб.)
Сварочные работы выполнялись на сварочном оборудовании, в течение 15 минут (мощность аппарата 3 кВт).

С14 = 3 ∙ 0,25 ∙ 1,54 = 1,56 (руб.)
Таким образом, стоимость изделия
С = С1 + С2  + С3 + С4 + С5 + С6 + С7 + С8 + С9 + С10 + С11 + С12 + С13 + С14 = 15 + 13,52 + 3,84 + 2,44 + 20 + 11,5 + 3,1 +  20 + 75 +2,4 + 120 + 1,16 + 18,48 + 1,56 = 308 (руб.)
Изделие обошлось дешево, а значит его изготовление экономически выгодно.

4. Экологическое обоснование
При выполнении проекта соблюдались правила и нормы безопасности труда:
· правила безопасности при работе на сверлильном станке;

· правила безопасности при работе на токарном станке;

· правила безопасности при обработке металлов.
Все работы проводились в хорошо освещенном, проветриваемом помещении, с соблюдением правил пожарной безопасности.

Отходы производства (стружка, обрезки металла) утилизировались. 

Дальнейшее использование роликовых ножниц предусматривает частичную переработку использованных пластиковых бутылок в предметы обихода.
Заключение
Испытания роликовых ножниц прошли удачно. Этими  ножницами, оказалось, очень удобно нарезать полосы шириной от 6 мм до 60 мм. 
На изготовление роликовых ножниц было затрачено мало средств, зато польза от них огромная. Изделие получилось очень надежным, и оно будет служить исправно много лет.

В ходе работы над проектом я доказал себе и окружающим, что и в школьной мастерской можно изготовить технологически сложное изделие, усовершенствовал свои навыки по обработке металлов, полученные на уроках технологии, научился делать экономическую оценку готового изделия.
Моя гипотеза подтвердилась. Первым моим изделием стала небольшая коробка. Пока опыта маловато, пластиковая полоса -  это хорошая альтернатива природному материалу. Использование роликовых ножниц при отработке навыков берестяного плетения позволит, во-первых, сохранить природные ресурсы, во-вторых, уменьшить загрязнение окружающей среды пластиковыми отходами.

Я решил подарить роликовые ножницы школе, в надежде на то, что они помогут возродить народные промыслы в нашем селе.
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1. Симоненко В. Д., Бронников Н. Л. и другие. Технология. Учебник для учащихся 8 класса общеобразовательных учреждений; Под ред. Симоненко В. Д. – М.: Издательский центр «Вентана-Граф», 2004.

2. Самородский П. С., Симоненко В. Д., Тищенко А. Т. Технология. Трудовое обучение. Учебник для учащихся 7 класса (вариант для мальчиков) общеобразовательной школы; Под ред. Симоненко В. Д.. – М.: Издательский центр «Вентана-Граф», 2002.

3. Справочник по трудовому обучению: Обраб. древесины и металла, электротехн. и рем. работы: Пособие для учащихся 5-7 классов/ Кабанов И. А., Деркачев А.А., Юдицкий В. А. и др.; Под ред. Кабанова И. А. – М.: Просвещение, 1991.
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