                    НАПРАВЛЕНИЕ

     После неудачных  попыток  поступить  в  Военно-морское  училище  имени 

Фрунзе в Ленинграде  и политехнический институт  в Сталинграде,  я пошел  в 

горком комсомола за направлением на работу.  Меня направили на  Камышинский 

крановый завод,  где работал  шофером мой  отец и  который дал  нам  сперва 

комнату в общежитии, а потом комнату в трехкомнатной квартире.

     С направлением Горкома пришел в отдел  кадров, оформив документы  меня 

направили учеником токаря в ремонтно-механический  цех. Главный цех  завода 

уже построили и его начиняли оборудованием. Наш цех размещался в  отдельном 

сооружении, таких было два, во втором находился деревообрабатывающий цех.

     В небольшом  отгороженном  помещении  стоял  универсальный  токарно  - 

винторезный станок ДИП-200.  "Догнать и перегнать",  с наибольшим  радиусом 

обрабатываемой детали 200 миллиметров.

     У компартии  было заблуждение,  она считала,  что  если мы  догоним  и 

перегоним ИХ, то заживем  хорошо. Станок был  красивый, он мне  понравился. 

Ранее на завод  уже устроился мой  приятель Антонов Евгений,  он работал  в 

штамповочном цехе,  рассказывал  мне о  матрицах,  пуансонах,  о  настройке 

пресса и штампов, о штампуемых деталях.  Он говорил, что у них бывает  так, 

что настройка штампа занимает больше времени, чем выполнение заказа.  Завод 

только начинал работать и серийность была невысока. Устроилась на завод моя 

одноклассница Карпова, одна  из лучших волейболисток  города, она  работала 

крановщицей на  мостовом кране  в механическом  цене. Несколько  человек  в 

основном  парней  были   прикреплены  к   токарям,  слесарям,   электрикам, 

сварщикам, штамповщикам, сборщикам в механическом и других цехах. Абсолютно 

правильное решение кадрового вопроса, рабочие  готовились быстро, дешево  и 

квалифицированно.  Рабочим  доплачивали   за  учеников,  ученики   получали 

ученические 260 рублей в месяц, это  не мало, если учесть,  что моя мать  с 

почти тридцатилетним стажем получала 300 рублей.

                    УЧЕНИК ТОКАРЯ

     Меня поставили учеником токаря к  Ермакову Владимиру Михайловичу,  как 

потом я узнаю, он имел  высший 7-ой разряд  токаря и фрезеровщика.  Учитель 

дал мне  книгу:  "Токарное дело"  -"Выучи  наизусть",  он  рассказывал  мне 

устройство станка,  какие нужны  инструменты и  как ими  пользоваться,  как 

затачивать резцы  и сверла,  в зависимости  от операций  и  обрабатываемого 

материала, как настраивать  станок, что  такое подача,  скорость и  глубина 

резания, что такое шаг  резьбы, как его  измерять, как сверлить  отверстия, 

как  и  в  каких  случаях   пользоваться  люнетом,  центрами,   охлаждающей 

жидкостью, освещением. Что такое чистота и точность обработки, как нарезать 

наружную и внутреннюю резьбу резцами, метчиками и лерками. Он  рассказывал, 

показывал и  постепенно,  когда  позволяли  заказы  давал  мне  возможность 

работать самому. Первая моя деталь-ось, когда я ее выточил, подал  учителю, 

он положил ее и выточил такую же,  но это были разные детали. "Деталь  надо 

изготовить так, чтобы  она тебе нравилась".  Моя простейшая  деталь мне  не 

нравилась. Учитель  давал мне  все больше  и больше  времени для  работы  и 

наступило время, когда он,  дав мне задание,  ушел. Непростое дело  заточка 

резцов и сверл.

     Станок имеет  переднюю  бабку в  ней  размещены все  шестерни  и  валы 

станка, на резьбовой конец вала передней бабки установлен патрон с четырьмя 

кулачками, рядом  установлен  электродвигатель, вращающий  через  несколько 

шестерен  патрон.  Двигатель  включается  нажатием  черной  кнопки  пульта, 

установленного на бабке под левой рукой токаря, выключается станок нажатием 

на красную  кнопку.  Патрон включается  рукояткой,  расположенной  рядом  с 

кнопками, его частота  вращения устанавливается рукоятками,  расположенными 

над рукаятками установки подачи и резьбы.  Каждая рукоятка имеет таблицу  и 

по ним  установливаются  параметры  обработки  в  зависимости  от  диаметра 

детали,  твердости   металла,  качества   заготовки,  резца   или   сверла, 

учитывается мощность  двигателя,  при его  перегрузки  параметры  обработки 

меняют.

     Передняя бабка соединена со станиной,  по которой перемещается  нижняя 

каретка и  задняя  бабка; в  задней  бабке крепятся  сверла  при  сверлении 

деталей  или  центра.  Длинные   детали  центрируются:  сверлят   небольшие 

отверстия под центра,  поджимаются и удерживаются  центрами при  обработке. 

Центра двух типов: подвижные с вращяющимся  конусом, для обработки  деталей 

при больших  оборотах  патрона  и  неподвижные,  для  обработки  деталей  с 

большими нагрузками  и с  пониженной частотой  вращени. По  нижней  каретке 

препендикулярно оси  перемещается  верхняя  каретка  с  резцедержателем,  в 

который  можно   с  помощью   болтов   одновременно  закрепить   4   резца, 

резцедержатель  вращается  вокруг  оси  и  после  выбора  нужного  резца  и 

установки его в рабочую позицию закрепляется  рукояткой. На нижней  каретке 

при обработки  длинных  гибких деталей  устанавливается  люнет, на  ней  же 

закреплены  трубопровод  с  краном  для  подачи  эмульсионной   охлаждающей 

жидкости и электрическая лампочка местного освещения, они включаются своими 

выключателями.  Деталь  крепится  в  патроне  четырьмя  кулачками,  кулачки 

разводятся специальным  четырехгранным ключом,  после установки  детали  ее 

прочно закрепляют в кулачках. Вдоль всей длины станины укреплены вал подачи 

и ходовой винт. Вал подачи перемещает станину при обработки детали, ходовой 

винт предназначен  для  нарезания  резьб.  Величина  подачи  и  шаг  резьбы 

устанавливаются рукоятками,  расположенными  на  лицевой  стороне  передней 

бабки. Подача  включается  рычагом  с  кнопкой,  расположенном  на  каретке 

справа, для нарезания  резьбы нажимают на  рычаг, установленном на  каретке 

спереди.  Резьбы  бывают  самые   разные,  самая  распространенная   резьба 

метрическая, шаг резьбы измеряется  миллиметрами и замеряется  резьбомером, 

качество резьбы определяют шаблонами,  проходным -он должен  наварачиваться 

на резьбу  и не  проходным.  Угол заточки  резца  у метрической  резьбы  60 

градусов. На трубах  нарезают дюймовую резьбу,  она измеряется  количеством 

витков не один дюйм равному 25,4 миллиметрам, исторически дюйм это  толщина 

большого пальца у мажчины. Угол заточки резца для этой резьбы 55  градусов. 

Помимо этих  резьб есть  масса специальных  резьб: прямоугольная,  упорная, 

резбы бывают и правые и левые, и двухзаходные.

     Внизу станины размещен поддон,  в нем накапливается  стружка и в  него 

стекает охлаждающая жидкость, далее через отверстия в поддоне она стекает в 

емкость под станком  и вновь  при включенном  насосе подается  к резцу  или 

сверлу. Стружка от резца убирается стальным крючком, когда ее очень  много, 

сбрасывается за станок, оттуда ее вывозят в металлом.

     Резцы были  самые разные  по назначению,  по  форме, по  материалу  из 

которого  они  сделаны  и  подбирались  в  зависимости  от  обрабатываемого 

материала. Резец  главный и  основной  рабочий инструмент  токаря.  Резцами 

"Победит" твердосплавными Т10К15  (титана 10%,  кобальта 15%)  обрабатывали 

стали; серии  ВК  (вольфрамо-кобальтовые)  обрабатывали  чугун,  процентное 

содержание присадок было  разное. В  20-30-ых годах,  когда Советский  Союз 

всеми силами  и средствами  развивал машиностроение,  западные  специалисты 

заявили:  "У  Советов  ничего  не  получится,  у  них  нет  резцов,   нечем 

обрабатывать  высококачественную  сталь".  В   то  время  стальные   детали 

обрабатывали быстрорежущей сталью, сейчас из нее изготавливают сверла,  она 

не позволяла вести обработку  с большой скоростью  резания и с  необходимой 

подачей, а это резко снижало производительность труда и качество продукции, 

а твердые  и прочные  материалы  - сталь,  чугун,  вообще не  брала,  резцы 

закупали за границей. Но наши ученые металлурги изобрели "Победит"  -теперь 

понятно его название. Твердосплавные пластины напаиваются на тело резца, но 

были резцы и из быстрорежущей стали, у них сове назначение.

     Он внес свой вклад в победу в ВОВ.

     Проходными резцами  производили  грубую  обработку-обдирку  заготовки, 

чистовыми резцами доводили деталь до нужного размера и чистоты, при  снятии 

стружки глубину резания устанавливали по  нониусам, находившимися на  валах 

привода каждой каретки, по ним  же контролировали предварительные  диаметры 

деталей,  оканчательные   размеры   замеряли   штанген-циркулями,   глубину 

сверления  и  расточки   также  предварительно  опреляли   по  нониусу,   а 

окончательно   измеряли   "колумбиками"   -   штанген-глубиномерами,   если 

поверхность детали  должна  быть  высокой  точности  и  чистоты  обработки, 

например, под посадку подшипников, то  доводили ее шлифовальными  шкурками, 

наружные диаметры замеряли  микрометрами, а  внутренние нутромерами.  Особо 

точные размеры измеряли  индикаторами, которые позволяли  определять еще  и 

бочкообразность детали, образуемой вследствие износа станков. На изношенных 

станках  получить  деталь  высокого  класса  точности  невозможно,  в  этом 

убедился Горбачев, когда  нажал на  педаль "Ускорение",  в итоге  произошла 

разбалансировка, вибрация и  вон из кресла.  Отсюда вывод: нельзя  доверять 

управление людям в совершенстве не овладевшими приемами управления. Но  это 

не для России, мы в мировом, бессрочном эксперименте.

     Подрезные резцы образуют  поверхности перпендикулярные оси,  торцевыми 

обрабатывают торцы  деталей. Фаски  снимают или  проходными или  подрезными 

резцами в зависимости от формы  фаски. Внутренние поверхности  обрабатывают 

резцами изогнутыми под  углом 90 градусов.  Резьбы небольших диаметров  -до 

М16-М18 нарезали  лерками  и метчиками,  но  нарезали  и  резцами,  больших 

диаметров только резцами. При обработки детали  включался ходовой вал,  при 

нарезании резьбы включают винтовой вал, шаг резьбы и подача устанавливаются 

рукоятками на  вертикальной лицевой  стороне станка.  Отрезается деталь  от 

заготовки отрезными резцами. Каретки к детали  можно подводить вручную,  за 

ручки, вращая приводные  колеса, а можно  механически, для  этого в  рычаге 

включения подачи  есть кнопка,  при отклонении  ручек  в нужную  сторону  и 

нажатии на  кнопку происходит  быстрое  перемещение кареток.  Задняя  бабка 

перемещается вручную и закрепляется на станине  рычагом, сверла или  центра 

подаются рукояткой,  находяшейся  сзади бабки,  при  работе с  центром  вал 

задний бабки, в который вставлен центр фиксируется рукояткой, расположенной 

сверху. Для  крепления  люнета каретка  имеет  резьбовые  отверстия.  Люнет 

-арочная конструкция, имеет опору для установки и крепления его на каретке, 

два упора на станине люнета и один на откидывающеся части, после  установки 

детали в люнет,  верхняя часть шарнирно  закрепленная на станине,  запирает 

деталь, упоры регулируются по диаметру обрабатываемой детали, верхняя часть 

со  станиной  скрепляется  болтом.  Таким  образом  обрабатываемая   деталь 

оказывается зажатой в патроне, поджатой  с другого конца  центром и в  зоне 

действия резца  поджата  люнетом, который  перемещается  на  каретке  вдоль 

детали. Без  него  или  вообще  невозможна  обработка  гибких  деталей  или 

получится не цилиндрическая поверхность, а бочкообразная.

     Охлаждающая жидкость подается  при сверлении,  при чистовой  обработке 

деталей на  повышенных  скоростях  резания  и  при  обработке  углеродистых 

сталей.

     При  обдирочных  работах,  когда  надо  снять  большой  слой  металла, 

устаналиваются  большие  подачи  и  глубина  резания,  конечно  в  пределах 

мощности двигателя, учитываются и другие факторы: марка металла,  состояние 

резца, диаметр и длина детали, наличие центра и люнета.

     Мы работали без чертежей, без технологий, без ОТК (Отдел  технического 

контроля), изготавливали самые разные детали от  простейших болтов, гаек  и 

шайб до довольно сложных валом, фланцев,  пресс-форм, деталей для  станков, 

автомобилей,  для  электриков,  деревообработчиков,  для  города.  Приходит 

мастер или  слесарь и  поручает или  просит изготовить:"Вот  такую  хе.ню". 

Первым делом мы определяли качество стали, это делалось тремя методами.

     Первый: бросали деталь  на бетонный пол,  если деталь издавала  глухой 

звук, то сталь  низкого качества -Ст.3  или Ст.20  (Сталь 3  или сталь  20) 

цифра означает содержание в стали углерода в сотых долях процента. Сталь 45 

издает приятный металлический звон, у углеродистах сталей звой голос.

     Второй более  точный метод-подходили  к заточному  станку и  по  цвету 

искры определяли сталь. У Ст3 белая искра, у Ст45 темнее, и совсем темная у 

углеродистых.

     Третий метод по стружке и по гулу двигателя станка. При обработки  Ст3 

стружка вьется лентой  белого цвета, у  Ст45 стружка  ломкая более  темного 

цвета, у углеродистых сталей стружка темносинего почти черного цвета вьется 

непрерывной плотной спиралью, станок гудит  от нагрузки, резец  нагревается 

до красна, его обязательно надо охлаждать.

     Определив и согласовав  с заказчиком  марку стали,  снимаем размеры  с 

детали и  чертим ее  эскиз, если  деталь несложная  эскиз не  чертим,  если 

деталь поломана эту работу делаем вместе с заказчиком, но учитель чаще  сам 

знал лучше, что и как надо  сделать и только рассказывал заказчику, как  он 

это сделает, я внимательно слушал. Заказчик и был у нас ОТК.

     Заготовки собирали по всему заводу, у заготовителей забирали отходы  и 

бракованные заготовки, в механическом цехе  забирали бракованные детали,  у 

газорезчиков вырезанные  круги,  они  шли  на  фланцы,  смотрели  и  что-то 

находили на складе  металлома. У нас  отношение к  металлу было  совершенно 

другое, чем  у  токарей механичесокого  цеха,  у нас  в  дело шло  все.  На 

ответственные детали и  детали из  углеродистой стали  заготовки просили  у 

мастера, такие стали не валяются.

     Я быстро  осваивал профессию,  Владимир  Михайлович иногда  давал  мне 

возможность работать  целый  день, он  не  думал, что  я  смогу  так  долго 

работать, но  когда я  рассказал ему  про занятия  в военно-морском  клубе, 

вопрос продолжительности работы был снят.

     Больше всего  мне нравилось  обрабатывать Ст45  и бронзу,  они  хорошо 

обрабатываются резцами, у них ломкая стружка,  которая осыпается в  поддон. 

Латунь тоже хорошо обрабатывается, хотя и мягче бронзы.

     Ст3 и  Ст20 при  обработке иногда  налипают на  резец, при  обдирочных 

работах с  этим  можно  мириться,  я  при  чистовой  обработке  приходилось 

прекращать работу, затачивать  или менять резец,  менять режимы  обработки, 

стружка обвивает резец и резцедержатель, убирается плохо. Не нравились  мне 

эти стали.

     Алюминий тоже налипал на резцы, стружка вьющаяся, почти как у Ст3.

     Чугун (не отбеленный, высокопрочный) обрабатывается хорошо, стружка  у 

него крошится  и ссыпается  в  поддон, все  бы  хорошо, но  горит  углерод, 

выделяются газы у  меня от  них был  понос. Поэтому  при обработки  чугуна, 

включив подачу, я отходил от станка и наблюдал за его работой с  расстояния 

2-3 метров.

     Хорошо обрабатывается древесина. Для  ее обработки лучше  использовать 

резцы из  быстрорежущей стали  Р9 или  Р18. При  больших скоростях  резания 

древесина подгорает,  от нее  исходит горьковатый  запах дыма,  но не  того 

мягкого приятного дыма, который исходит от костра, я острый горьковатый.

     Такого разнообразия деталей и материалов в механическом цехе не  было, 

а уж как по поломенной детали изготовить новую, как хотя бы  приблизительно 

определить качество стали, как затачивать резцы и сверла мои сверстники  не 

знали. Там все  делали штатные  заточники, конструкторы,  технологи. Мне  с 

ремонтно-механическим цехом повезло, а особенно с учителем.

     В  механическом   цехе  работало   несколько   высококвалифицированных 

токарей, у многих были свои ученики, они работали по чертежам и  написанным 

технологиям, я читал  технологии и удивлялся,  зачем они нужны,  и без  все 

понятно, позже, работая инженером: я понял-технологии нужны, это инструкция 

для рабочего.

     Месяца через два цех перевели в основной корпус, в цехе установили два 

токарных станка, фрезерный, строгальный, сверлильный. В цех пришел еще один 

токарь, Евгений  Фролов,  он тоже  занимался  моим  токарным  образованием. 

Профессия токаря  достаточно  сложная, чтобы  овладеть  ею  в  полной  мере 

неоходимы годы и трудолюбие, как и  во всем. Токарь высшего разряда  помимо 

знания станка, его  возможностей, управления им,  умения изготовить  деталь 

любой сложности,  умения пользоваться  всеми измерительными  инструментами, 

должен хорошо  читать чертежи,  знать свойства  обрабатываемых  материалов, 

то-есть изучать металловедение.

     После работы,  или в  рабочее время,  когда  мое присутствие  было  не 

обязательным, я  уходил в  механический цех  и смотрел  на работу  токарей, 

перенимая у разных рабочих приемы работы.

     Через три  месяца после  начала обучения  я уже  мог изготовить  почти 

любую деталь.  Как спортсмен  при  хорошем тренере  приобретает  спортивную 

форму быстрее, чем при другом.

                    О СПОРТЕ

     Кстати о спорте. Чтобы достичь наивысших результатов, в одном месте, в 

одно время должны сойтись пять необходимых  условий: 1 Природные данные.  2 

Здоровье спортсмена. 3  Трудолюбие спортсмена.  4 Условия:  условия быта  и 

жизни, условия тренировок, насколько в данной  местности развит данный  вид 

спорта, наличие  соперников мирового  класса. 5  У спортсмена  должен  быть 

выдающийся тренер.

     Отсутствие хотя  бы одного  из этих  факторов не  позволит  спортсмену 

стать великим. Ну и еще один немаловажный фактор - мотивация.

     Ермаков  научил  меня  работать  на  фрезеном  станке,  показал,   как 

расчитывают и фрезеруют зубья шестерни. Но на фрезерном станке работать мне 

не пришлось.

     В декабре Ермаков заболел, а Фролов  был в отпуске,  я остался в  цехе 

единственный токарь-ученик. Подошел начальник  цеха с какими-то  чертежами: 

"А где Ермаков?"- "Заболел"  "А Фролов?" - "В отпуске, а что надо?" - "Надо 

выточить пресс-форму, но ты  это сделать не  сможешь" - "Смогу".  Начальник 

подумал, дал мне  чертежи: "Изучай  чертежи" и  ушел. Пока  я разбирался  с 

размерами,  с   точностью  и   чистотой  обработке   подошел  начальник   с 

заготовками. "Ну  как  разобрался?" -  "Разобрался"-"Сделаешь?"-"Сделаю"  - 

"Возьми заготовки, тут два комплекта, на случай, если сразу не  получится". 

Завтра  в  Волжский   идет  машина,  повезет   эту  пресс-форму  на   завод 

резино-технических изделий.

     Взял в инструменталке необходимый  инструмент, заточил отрезной  резец 

для обработки канавки по диаметру кольца, приступил к изготовлению деталей. 

Начальник цеха подходил  ко мне, особенно  скрупулезно проверил по  шаблону 

диаметр резца, взял его и ушел к заточному станку, немного поправил.  Самым 

сложным было  выточить  канавки  под кольцо  строго  по  центрам  и  одного 

диаметра, долго думал,  как это сделать,  экспериментировал с нониусом,  не 

подведет ли?  но  все-таки  сделал.  При  изготовлении  матрицы  я  оставил 

небольшие допуски,  обозначил  места  под  кулачками,  снял  ее,  установил 

пуансон, полность обработал его, по нониусу  установил резец для канавки  и 

сделал канавку в полный профиль, снял деталь, установил матрицу строго  как 

она стояла до снятия и с  той же установки резца  сделал канавку глубже  на 

глубину  припуска,  после  чего  довел  все  размеры  до  чертежных.  Через 

некоторое время пресс-форма была готова. Принимал ее начальник цеха, приняв 

унес. Завод РТИ пресс-форму  принял и отлил  для нашего завода  необходимое 

количество колец.

                    ТОКАРЬ

     А  через  два  дня  был  издан  приказ  по  заводу  о  присвоении  мне 

специальности  токаря  четвертого   разряда,  я   получил  первую   рабочую 

специальность. Мои  сверстники из  механического цеха  продолжали  учиться, 

после учебы сдавали экзамены, чтобы получить третий разряд.

     Я получал заказы,  самые разные от  самых простых-гаек, болтов,  шайб, 

осей, валов  до  довольно сложных.  Получил  заказ наточить  несколько  сот 

шпилек  для  пешеходного  понтоннго  моста  через  Камышинку.  Волгорадское 

водохранилище уже набрало достаточное количество воды, пойму Камышинки  уже 

затопило, а строительство моста затягивалось.  В Камышине помимо  переправы 

решили построить понтонный пешеходный  мост, тем более,  что в начале  зимы 

переправа остановится,  а  лед  будет  еще  тонкий  для  пешеходов.  Набрав 

стальные прутки,  нарезал  их  на ножницах  и  за  несколько  дней  наточил 

необходимое количество шпилек. Моими шпильками скрепили секции моста  между 

собой. Я говорил приятелям, что они ходят по моему мосту.

     Для хлопчато-бумажного  комбината  точил  деревянные  пустотелые  валы 

длиной около метра.  Вместе с мастером  изготовили из арматурной  проволоки 

сверла и ими сверлил отверстия.

     Точил пробки  для бочек  с  краской, их  сложность  в том,  что  очень 

короткая  резьба  большого  диаметра  и  большого  шага,  между  резьбой  и 

шестигранником канавка около пяти миллиметров, в ней надо отвести резец  от 

пробки и изменить  направление движения суппорта  на обратное. Пришел  Женя 

Фролов, посмотрев на мою работу,  сказал: "Я был  уверен, что ты  разобьешь 

станок". Это была не его смена,  я понял, что он  пришел с целью  выполнить 

этот заказ. У нас  уже появилась некоторая  конкуренция, иногда заказов  не 

хватало. Моя квалификация повышалась. Но однажды  я попал в полный  просак, 

пришел отец,  принес какую-то  деталь от  машины  и кусок  стали,  попросил 

выточить такую же. Я стал точить, но сталь была настолько мягкая и  вязкая, 

что налипала на резец, резец царапал  заготовку, а не резал, отец  постоял: 

"Ну ладно" и  ушел. Я  выбросил его  железку, взял  хорошую сталь,  выточил 

деталь и принес ее домой. "Хорошо" -посмотрев, сказал отец.

     Из гаража принесли поломанную пружину, попросили  сделать такую же,  я 

уже прочитал какую-то книгу по металловедению и знал, что для пружин  нужна 

специальная пружинна сталь. По диаметру и количеству витков определил длину 

заготовки  и  попрасил   мастера  принести  заготовку   из  нужной   стали, 

необходимого диаметра  и длинны,  так как  у нас  такой стали  нет.  Пруток 

принесли, я по искре проверил хотя  бы приблизительно, что это за  железка, 

вроде бы сталь  хорошаю. Подобрал круг  близкий по  диаметру к  внутреннему 

диаметру пружины, обработал,  немного уменьшив диаметр-проволока  спружинит 

после снятия со станка,  на сколько я  не мог знать,  а на эксперименты  не 

было второй заготовки;  просверлил со стороны  патрона радиальное  сквозное 

отверстие  диаметром  чуть  больше  диаметра   прутка,  с  другой   стороны 

зацентровал круг. Что бы  не испортить резцедержатель  зажал в него  трубу, 

вставил пруток  в  трубу, далее  в  отверстие болванки,  зажал  болванку  в 

патрон,  установил  шаг  левой  резьбы  равный  расстоянию  между  витками, 

установил самые медленные обороты патрона и включил рычаг резьбового винта, 

болванка вращаясь потянула пруток, навивая его на себя. Первая моя  пружина 

была изготовлена, потом приходилось еще навивать самые разные прижины.

     Но больше  всего мне  нравилось точить  ручки и  шары к  станкам,  это 

детали сложной формы  почти ручной работы.  Ручки были  двух размеров:  для 

нижней каретки побольше, для верхней каретки  и задней бабки поменьше,  они 

же шли и на фрезерные станки. Куда там  девались эти ручки, не знаю. У  нас 

за год моей работы не сломалась  ни одна ручка.  Размер ручек я  выдерживал 

приблизительно, не измерял, точил такие, какие мне нравились по форме и  по 

руке, чтобы  удобно  было  ими  работать.  Мастер  давал  задание  наточить 

столько-то больших  и  малых  ручек.  Слесарям  мои  ручки  нравились.  При 

изготовлении этих деталей я включал продольную подачу и вручную осуществлял 

поперчную  подачу   резца   перемещением  верхней   каретки.   Шары   точил 

одновременным перемещением кареток вручную. Однажды  в механическом цехе  я 

увидел, как один мой сверстник ученик  точет ручку. Через каждые  полминуты 

останавливал  станок  и  измерял  размеры.  Я  удивился,  ручек  я  наточил 

достаточно, спросил у парня зачем  он точит, оказалось  это ему мастер  дал 

задание  для  тренировки.  Это  правильно,  на  одних  осях  мастерство  не 

приобретешь.

                    МОЙ УЧЕНИК

     Весной уже мне дали ученика -школьника, в школах в то время  приобщали 

ребят старших классов к труду. Я  учил его по методике Ермакова -  рассказ, 

показ и отработка. Мне поручили наточить поршневые кольца для компрессоров, 

привезли литые чугунные  заготовки - тяжеленные  трубы диаметром около  350 

миллиметров с толщиной стенок миллиметров 60. Я еле поднимал их на  станок, 

а крана в нашем цехе не было. Заготовки были ужасного качества, с песком, с 

выступами, неровные.  Трудно представить  где такое  могли отлить.  Заточил 

несколько резцов ВК15 и приступил к обдирочным работам, это просто, поручил 

эту работу парню,  тот работал  и при  очередной подаче  суппорта нажал  на 

кнопку ускоренного  перемешения,  резец  врезался  в  заготовку,  откололся 

небольшой  кусок  Победита,  я  снял  резец  и  пошел  к  заточному  станку 

затачивать его,  когда вернулся,  парня не  было. Больше  я его  не  видел. 

Перепугался что ли?  Я ему  не слова  не сказал.  Знал бы,  что он  убежит, 

приободрил бы его, мол пустяки это. Но еще в Возраждении при сборе  больных 

колосков нас научили  заниматься приписками, здесь  на заводе эта  практика 

продолжилась. Когда  заказов  не хватало  рабочие  и мастера,  выписывая  и 

подписывая Наряды на выполнение работ  занимались приписками. Так  например 

принесли от электриков заказ наточить 20  винтов, шайб и  гаек М3, возни  с 

ними много, а стоимость мизерная, мастер писал в Наряде, что изготовлено 50 

комплектов деталей,  частенько так  и по  другим  заказам. А  сейчас  Путин 

голову ломает, как удвоить ВВП (Валовой внутренний продукт).

     Я бы стал хорошим токарем, работа  эта мне нравилась, доверие ко  мне, 

как к токарю, возрастало, заказов становилось  все больше и сложнее, уже  и 

Ермаков относился  ко мне  не как  к ученику,  а как  к профессионалу,  мой 

заработок возрастал с каждым месяцем, но.

     Лето 1958 года. Двадцать лет тому назад мобилизовали отца. И мне  пора 

в армию защищать родину, которую защищал  отец. Родина, предав моих отца  и 

деда, искупая вину передо  мной, дала мне  немало: среднее образование  -10 

классов;  дала  профессии  -матроса,  радиста-связиста,  токаря,  чуть-чуть 

актера. Пора осваивать главную профессию мужчин-профессию защищать  страну. 

Физически я к этому готов, мне уже девятнадцать лет. Мой дядя Петя ушел  на 

войну в восемнадцать.




