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ВВЕДЕНИЕ
Профессия «Слесарь» включает в себя подготовку по трем специальностям: слесарь механосборочных работ, слесарь-ремонтник, слесарь - инструментальщик. В программу обучения по этим специальностям входят общий курс слесарной подготовки.
Профессия «Слесарь» на современном машиностроительном предприятии является одной из наиболее распространенных. Современный слесарь должен владеть навыками выполнения несложных работ  на металлорежущих станках, что позволяет заменить утомительную ручную обработку деталей, облегчить и повысить качество выполняемых работ.

В обеспечении высокого качества выпускаемой  машиностроительной продукции значительную роль играют применяемые для ее изготовления технологические процессы механической обработки деталей и их сборки .Чем выше качество изготовления машин  и оборудования, тем выше  их технико- экономические показатели ,тем больший эффект они дают в процессе эксплуатации.Помимо того,с повышением качества машин и оборудования повышается качество выпускаемой на них продукции и снижается ее себестоимость.

Важную роль в решении этих задач принадлежит машиностроению и металлообработке которые должны повысить качественные характеристики  изготавливаемых машин. Поэтому большую роль играет модернизация самого машиностроения.
В современном машиностроении роль слесарных работ чрезвычайно велика: ни одна машина, механизм или прибор не могут быть собраны и отрегулированы  без участия слесарей.

Слесарные работы применяются в различных видах производства.
РАЗДЕЛ 1  ОСНОВНЫЕ ВИДЫ СЛЕСАРНЫХ И ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫХ ОПЕРАЦИЙ
1.1 Основные понятия о слесарных работах и организация рабочего места слесаря
Слесарное ремесло, связанное с обработкой различных материалов – наиболее древнее из ремесел. Еще до бронзового и железного веков древние умельцы каменными рубилами изготавливали посуду и оружие, украшения и орудия для обработки земли. Они стали предшественниками современных слесарей. Название профессии «Слесарь» имеет немецкое происхождение. Слесарь по- немецки «Schlosser»-специалист по изготовлению замков.

С развитием техники и технологии производства ручная обработка материала была заменена  машинной.

Современный слесарь должен также владеть навыками выполнения несложных работ на металлорежущих станках, что позволяет заменить утомительную ручную обработку деталей, облегчить и повысить качество выполняемых работ.

Под рабочим местом понимается часть производственной площади цеха, участка или мастерской, которая закрепляется за определенным работником. Рабочее место предназначено для выполнения работ определенного вида  и должно быть оснащено оборудованием, приспособлениями, инструментами и материалами. Основным оборудованием рабочего места слесаря  является одноместный верстак с установленными на нем тисками. Слесарный верстак должен быть прочным и устойчивым, его высота должна соответствовать росту работника.
Правила содержания рабочего места до начала работы:

- проверить исправность верстака, тисков, инструментов и приспособлений;

- отрегулировать высоту тисков по своему росту;

- расположить на верстаке инструменты, заготовки, материалы и приспособления, необходимые для работы.

 Правила содержания рабочего места во время работы:

- поддерживать чистоту  и порядок на рабочем месте;

- иметь на верстаке только те инструменты, заготовки, материалы и приспособления которые используются в настоящий момент.
По окончании работы:

- очистить инструмент  от стружки, протереть и убрать в ящики верстака;

-очистить от стружки  и грязи столешницу верстака и тиски.

1.2 Контрольно-измерительные инструменты
Для измерения линейных размеров методом непосредственной оценки служат штангенинструменты. Под этим названием объединяют большую группу инструментов: штангенциркули, штангенглубиномеры, штангенрейсмасы. Штангенциркули предназначены для измерения наружных и внутренних размеров. Выпускают 4 варианта штангенциркулей: ШЦ-1,ШЦТ-1,ШЦ-2,ШЦ-3.
Микрометрические инструменты широко применяют для контроля наружных и внутренних размеров глубин пазов и отверстий. К группе микрометрических инструментов относятся микрометры для измерения наружных размеров, микрометрические нутромеры для измерения диаметров отверстий и ширины пазов, микрометрические глубиномеры для измерения глубины и пазов и высоты уступов.
Микрометры, микрометрический глубиномер, микрометрический нутромер, угловые меры и угольники, угломеры, калибры используют для контроля изделий и деталей.

1.3 Разметка: виды. Инструменты. Приспособления

Разметка - это операция по нанесению на поверхность заготовки линий (рисок) определяющих контуры будущей детали, являющаяся  частью некоторых технологических операций. Различают два вида разметки: плоскостная и пространственная.
Плоскостную разметку применяют при обработке листового материала и профильного проката, а также деталей на которые разметочные риски наносят в одной плоскости.

Пространственная разметка - это нанесение рисок на поверхностях заготовки связанных между собой взаимным расположением.

Инструменты, приспособления и материалы, применяемые при разметке: чертилки являются простым инструментом для нанесения контура детали на поверхность заготовки и представляет собой стержень с заостренным концом рабочей части. Изготавливают чертилки из инструментальных углеродистых  сталей марок У10А и У12А, затачивают под углом 15-20; рейсмас используют для нанесения  рисок на вертикальной плоскости заготовки; разметочные циркули применяют для нанесения дуг окружностей и деления отрезков и углов на равные части.
Кернеры изготавливают из инструментальной  стали марок У7А.
При выполнении пространственной разметки необходимо применение ряда приспособлений которые позволяли бы выставлять размечаемую деталь в определенном положении и кантовать ее в процессе разметки. Для этих целей используют разметочные плиты, призмы, угольники, разметочные ящики, разметочные клинья, домкраты.
Разметочные плиты отливают из серого чугуна и устанавливают на специальных подставках и тумбах.

Разметочные призмы изготавливают с одной или двумя призматическими выемками.

По точности различают призмы нормальной и повышенной точности.
Разметочные ящики применяют для установки на них при разметке заготовок сложной формы. 

Разметочные клинья применяют при необходимости регулирования положения размечаемой заготовки по высоте в незначительных пределах.
Домкраты используют также, как регулируемые клинья для регулировки и  выверки положения размечаемой заготовки  по высоте, если деталь имеет достаточно большую массу.
Дефекты при разметке:

-раздвоенная риска;
- керновое углубление не на риске;

-риски не сопряжены друг с другом;

-непараллельные или неперпендикулярные друг другу риски.

1.4 Рубка: инструменты, приспособления. Заточка. Правила рубки
Рубкой называется операция по снятию с заготовки слоя материала, а также разрубание металла на части режущими инструментами (зубилом, крейцмейселем или канавочником при помощи молотка). Рубкой выполняют следующие работы: удаление лишних слоев материала с поверхностей заготовок (обрубка литья, сварных швов, прорубание кромок  под сварку), обрубку кромок и заусенцев на кованых и литых заготовках, разрубание на части листового материала, вырубку отверстий в листовом материале, прорубание смазочных канавок. Производится рубка в тисках на плите или на наковальне. Инструменты, применяемые при рубке относятся к режущим  они изготавливаются  из углеродистых инструментальных сталей  марок У7, У8, У8А. В качестве ударного инструмента при рубке используют молотки различных размеров и конструкций.
Слесарное зубило состоит из трех частей: рабочей, средней, ударной.

С увеличением твердости материала необходимо увеличивать угол заострения режущего клина : чугун и бронза -70, сталь средней твердости -60 , латунь и медь -45 , алюминиевые сплавы-35.Основные инструменты, применяемые при рубке- слесарное зубило, крейцмейсель ,молоток, канавочник .Заточка режущего инструмента осуществляется на заточных станках.

Типичные дефекты при рубке стали в тисках:
- обрубленная кромка детали криволинейна;

-рваная кромка детали;

-стороны вырубленной детали непараллельные. 

Типичные дефекты при прорубании канавок:

- рваная кромка канавки;

-сколы на конце канавки;

- глубина канавки неодинакова по ее длине.

 Типичные дефекты при рубке полосовой, листовой и прутковой стали на плите:

-непрямолинейная кромка отрубленной детали;
- кромка отрубленной детали имеет глубокие зарубы и сколы.

1.5 Правка и гибка металла: инструменты, приспособления. Наполнители.

Правка - это операция по выпрямлению изогнутого или покоробленного металла, которой можно подвергать только пластичные материалы: алюминий, сталь, медь, латунь, титан. 

Инструменты и приспособления, применяемые при правке.

Правильные плиты изготавливают из серого чугуна с рабочими поверхностями 1,5 на 5,0, 2,0 на 2,0 м. На таких плитах правят профильные заготовки и заготовки из листового и полосового материала, а также прутки из черного и цветного металла.

Рихтовальные бабки применяют для правки и рихтовки заготовок  из металлов высокой твердости. Рихтовальные бабки изготавливают из стальных заготовок диметром 200-250 мм их рабочая часть имеет сферическую или цилиндрическую форму.
Молотки при правке применяют для приложения силового усилия в месте правки. При правке  заготовок из пруткового и полосового материала применяют молотки  с квадратным и круглым бойком, изготовленные  из стали У8А.

Кувалды  представляют собой молотки большой массы 2-5 кг и используются для правки кругло  и профильного проката  большого поперечного сечения в тех случаях, когда сила удара наносимого обычным слесарным молотком недостаточна.
Киянки - это молотки ударная часть которых выполнена  из дерева твердых пород ими правят листовой материал из металлов высокой пластичности.

Гладилки металлические или деревянные предназначены  для выправления листового материала  небольшой толщины  до 0,5 мм.

Механизация при правке.

Для механизации работ при правке используют различные правильные машины. Простейшим устройством для механизации правки является ручной пресс.

Типичные дефекты при правке:

- после правки обработанной детали  в ней имеются вмятины.

- после правки листового материала киянкой или молотком через деревянную наставку лист значительно деформирован.
- после рихтовки полоса непрямолинейна по ребру.

Гибкой называется операция в результате которой заготовка принимает требуемую форму и размеры за счет растяжения наружных слоев металла и сжатия внутренних. Во время изгибания все наружные слои материала растягиваются увеличиваясь в размере, а внутренние – сжимаются уменьшаясь в размере. Гибка может выполняться вручную с применением различных гибочных  приспособлений  и при помощи специальных гибочных машин.
В качестве инструментов при  гибке листового материала толщиной от 0,5 мм и полосового и пруткового материала толщиной до 0,6 мм применяют стальные слесарные молотки с квадратными и круглыми бойками массой от 500 до 1000г.
Гибку молотком производят в слесарных тисках с использованием оправок, форма которых должна соответствовать форме изгибаемой детали с учетом деформации металла.

Молотки с мягкими вставками и деревянные молотки – киянки применяют для гибки тонколистового материала толщиной до 0,5 мм, заготовок из цветных металлов.
Плоскогубцы и круглогубцы применяют при гибке профильного проката  толщиной  менее 0,5 мм и проволоки. Плоскогубцы предназначены для захвата и удержания заготовок в процессе гибки.

Наиболее сложной операцией является гибка труб. Гибку труб производят как в холодном так и в горячем состоянии. Наполнители при гибке труб выбирают  в зависимости от материала трубы ее размеров и способа гибки. В качестве наполнителей используют:

- песок - при гибке труб диаметром от 10 мм и более из отожженной стали с радиусом гибки  более 200мм.

- канифоль - при гибке в холодном состоянии труб из отожженной меди и латуни при радиусе гибки до 100мм.

Типичные дефекты при гибке:
-при изгибании уголка из полосы он получился перекошенным.

- размеры  изогнутой детали не соответствуют заданным.

- вмятины при изгибании трубы с наполнителем.

1.6 Резка металла: назначение, инструменты, приспособления.
Разрезание - это операция связанная с разделением материалов на части с помощью ножовочного полотна,  ножниц  и другого режущего инструмента.
Ручные слесарные ножницы предназначены для разрезания сортового и профильного проката вручную, а также для разрезания толстых листов и полос,  прорезания пазов и шлицев в головках винтов, обрезания заготовок по контуру.

Ручные слесарные ножовки предназначены для разрезания сортового и профильного проката вручную, для разрезания толстых листов и полос, прорезания пазов и шлицев в головках винтов, обрезания заготовок по контуру и других работ.
Настольные ручные рычажные ножницы применяют для разрезания листовой стали толщиной до 4 мм, алюминия и латуни до 6 мм.
Труборезы применяют для разрезания труб различного диаметра вместо слесарной ножовки.

Правила безопасности при резке.

- запрещается выполнять резание  со слабо или сильно натянутым полотном.

- не следует сильно нажимать на ножовку вниз.

- запрещается пользоваться ножовкой со слабо насаженной  или расколотой рукояткой.

Типичные дефекты при резании металла слесарной ножовкой:

- перекос резца;

- поломка полотна;

- выкрошивание зубьев полотна.

 Типичные дефекты при резании металла ручными ножницами:
- ранение рук;

- надрывы при резании листового металла.

- при резании листового металла ножницы мнут его.

Раздел 2 РАЗМЕРНАЯ СЛЕСАРНАЯ ОБРАБОТКА

2.1.Опиливание металла: назначение, инструменты, приспособления. Дефекты

Опиливание - это операция по удалению с поверхности заготовки слоя материала  при помощи режущего инструмента – напильника. В слесарной практике опиливание применяется для обработки следующих поверхностей:
- плоских и криволинейных;

- плоских, расположенных под наружным  или внутренним углом;

- плоских, параллельных  под определенный размер между ними ;
- фасонных сложного профиля.

Опиливание используется для обработки углублений, пазов и выступов.

Основными рабочими инструментами, применяемыми при опиливании являются напильники, рашпили, надфили. Напильники представляют собой стальные закаленные бруски, на рабочих поверхностях которых нанесено большое количество насечек или нарезок, образующих режущие зубья напильника. Напильники изготавливают из инструментальных углеродистых сталей  марок У10.У12,У13 и инструментальных легированных сталей марок ШХ6, ШХ9, ШХ12.Для выполнения слесарных работ предназначены напильники с двойной насечкой. Такие напильники изготовляют с различной формой поперечного сечения, которая выбирается в зависимости от формы обрабатываемой поверхности: плоские, квадратные, трехгранные, круглые, полукруглые, ромбические, ножовочные.
Длина напильника зависит от вида обработки и размеров обрабатываемой поверхности и должна составлять:

-100-160мм - для опиливания тонких пластин;

-160-250мм - для опиливания поверхностей с длиной обработки до 50 мм;
-100-200 мм – для распиливания отверстий в деталях толщиной до 10мм;

-315-400 мм - для черного опиливания;

-100-160 мм – при доводке.

Типичные дефекты при опиливании:

- завалы в задней части плоскости деталей;

- завалы в передней части плоскости деталей;

- завалы опиленной широкой поверхности;

-угольник неплотно прилегает к плоским поверхностям, сопряженным под внутренним углом.

- грубая окончательная отделка опиленной поверхности.
2.2 Сверление. Сверла. Заточка. Правила сверления. Дефекты

Сверление - это операция по образованию сквозных и глухих отверстий в сплошном материале выполняемая при помощи режущего инструмента – сверла.
Сверла применяются при обработке отверстий в сплошном материале. По конструкции различаются спиральные, центровочные, перовые ружейные с наружным или внутренним отводом стружки и кольцевые сверла. Сверла изготавливаются из быстрорежущей стали марок Р18, Р12, Р9, Р6АМ5, Р6М5Ф3, Р6М4К8.Спиральные сверла состоят из трех частей рабочей части, хвостовика и шейки. Спиральные сверла выпускают с хвостовой частью двух типов - цилиндрические и конические. Цилиндрические хвостовики применяются для сверл диаметром до 20 мм, а конические - для сверл диаметром от 5 мм. 
Центровочные сверла предназначены для выполнения центровочных отверстий  их изготавливают из быстрорежущих инструментальных сталей  марок Р9 и Р12.По конструкции различают центровые сверла  без предохранительного конуса и с предохранительным конусом.
Перовые сверла имеют плоскую рабочую часть  и прямые канавки для отвода стружки.
Ружейные сверла применяются для сверления глубоких и сверхглубоких отверстий. Ружейные сверла с наружным отводом стружки используются для обработки отверстий диаметром  от 3 до 30 мм.
Кольцевые сверла применяются для уменьшения сил резания и потребляемой мощности оборудования, повышения производительности обработки сплошных отверстий диаметром более 50 мм, а также уменьшения объема стружки  и последующего использования образующегося вдоль оси обрабатываемого отверстия  центрального стержня.

Заточка сверл. При обработке рабочая часть сверла изнашивается, а режущая кромка затупляется. Заточку режущих кромок сверл выполняют на заточном станке. При сверлении отверстий диаметром  от 12 до 80 мм в стальном литье используется одинарная заточка с подточкой перемычки – поперечной кромки. Основные правила заточки сверл.  При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в стали и стальном литье со снятой литейной коркой используется одинарная заточка с подготовкой перемычки и ленточки. При сверлении отверстий диаметром от 12 до 80 мм в чугунном литье по литейной корке используется двойная заточка с подточкой перемычки. Дефекты при сверлении 
2.3 Зенкерование. Зенкование.  Цекование. Развертывание

Зенкеры предназначены для обработки отверстий в заготовках полученных отливкой штамповкой или предварительным сверлением. В отличие от сверла зенкер имеет большее число режущих кромок, что обеспечивает получение поверхностей с более высокими показателями точности и шероховатости. По конструкции зенкеры бывают насадные и цельные. Зенкеры изготавливают из быстрорежущей стали или оснащают пластинами из твердого сплава марок ВК6, ВК3, ВК6М, Т15К6. Геометрические параметры режущей части зенкеров выбираются в зависимости от условий обработки: Изнашивание зенкеров происходит по задним поверхностям. В качестве критерия износа зенкеров при обработке заготовок из стали принят износ зенкера  по уголкам, равный 1,2 -1,5 мм, а при обработки заготовок из чугуна 0.8-1,5 мм Затачивание и перетачивание изношенных зенкеров осуществляется на спец.оборудовании в заточных цехах.
Зенковки и цековки для обработки опорных поверхностей под крепежные винты в отличие от зенкеров имеют режущие зубья на торце и направляющие цапфы которые обеспечивают нужное направление зенковок и цековок  в процессе обработки. Цапфа вводится  в предварительное просверленное отверстие  при этом оси отверстия и образованного зенковкой углублением совпадают. Зенковки для обработки отверстий под цилиндрические головки винтов изготавливаются с цилиндрическими и коническими хвостовиками. Зенковки с цилиндрическим хвостовиком выпускаются диаметром 15, 18, 20, 22 и 24 мм, зенковки с коническим хвостовиком – диаметром  15, 18, 20, 22 , 24,26, 30.32.33.34.36 и 40 мм.  
Раздел 3 ПРИГОНОЧНЫЕ ОПЕРАЦИИ СЛЕСАРНОЙ ОБРАБОТКИ

3.1 Распиливание и припасовка: инструменты и приспособления.
Распиливание является разновидностью опиливания. При распиливании выполняется обработка напильником отверстия или проема для обеспечения заданных формы и размеров после того как это отверстие или проем предварительно получены сверлением, обсверлением контура с последующим вырубанием перемычек, выпиливанием незамкнутого контура ручной ножовкой ,штамповкой. В зависимости от формы контура подлежащего распиливанию выбирается форма рабочего инструмента (напильника, надфиля), соответствующие приспособления и контрольно-измерительные инструменты. Особенность операции распиливания  по сравнению с опиливанием состоит в том, что контроль качества обработки  производится  специальными проверочными инструментами – шаблонами, выработками, вкладышами и наряду с применением универсальных измерительных инструментов.
Припасовка-это слесарная операция по взаимной пригонке способами  опиливания  двух сопряженных деталей. Припасовываемые контуры пар деталей подразделяются на замкнутые (типа отверстий)и открытые (типа проемов). Одна из припасовываемых деталей (с отверстием, проемом) называется проймой, а деталь, входящая в пройму – вкладышем. Основные правила распиливания и припасовки деталей и типичные дефекты при распиливании и припасовке: 
- перекос проема  или отверстия по отношению к базовой поверхности детали.

- несоблюдение формы проема.

- несовпадение симметричных контуров припасовываемой пары при перекантовке на 180 

- одна из деталей пары неплотно прилегает к другой  в углах.

- зазор между припасовываемыми деталями больше допустимого.

3.2  Шабрение. Шаберы. Заточка. Правила шабрения. Дефекты.

Шабрение-это окончательная слесарная операция заключающаяся в соскабливании очень тонких слоев материала с поверхности заготовки  с помощью режущего инструмента – шабера. Шабрение применяется в тех случаях, когда необходимо обработать поверхности  с очень малой шероховатостью. Шабрению подвергаются сопрягаемые поверхности, перемещающиеся друг относительно друга. Шабрением обрабатываются как плоские, так и криволинейные поверхности (направляющие станков), поверхности подшипников скольжения, детали приборов, а также поверхности различных инструментов и приспособлений (поверочные плиты, угольники, линейки). За один проход шабер может удалить тонкий слой металла толщиной не более 0,7 мм.
Режущим инструментом при шабрении является шабер. Шаберы различаются по конструкции – цельные и составные, по форме режущей кромки – плоские трехгранные и фасонные, а также по числу режущих граней- односторонние и двухсторонние. Шаберы изготовляются из углеродистых инструментальных  сталей  марок У10-У13.
Торцевая поверхность шабера затачивается под углом заострения 90-100 по отношению к оси  инструмента. При черновой обработке углом заострения равен 75-90,при чистовой -90,при отделочной -90-100.Угол заострения для чугуна и бронзы -90=100,для стали-75-90, для мягких металлов-35-40.

Для черного шабрения  применяются шаберы с шириной режущей кромки20-30мм,для чистового -15-20 мм и для отделочного -5-12мм.

Предварительная заточка шаберов осуществляется на заточных станках.

Процесс шабрения считается законченным после достижения определенной  точности, которая при контроле на краску с применением проверочных инструментов определяется по числу контактных пятен на обработанной поверхности, приходящихся на определенную площадь этой поверхности. В качестве единицы  площади обработанной поверхности  принят квадрат  со сторонами 25 25мм, чем больше пятен расположено  на этой поверхности  и чем равномернее они распределены,  тем выше качество шабрения.
Типичные дефекты при шабрении:

-шабер потерял твердость при заточке;

-заточка шабера без закругления;

-на шабруемой поверхности глубокие царапины;

-пятна на пришабренной поверхности мелки, но расположены неравномерно.
3.3 Притирка и доводка: инструменты, абразивные материалы. Дефекты.

Притирка-это слесарная операция по удалению с поверхности обрабатываемой детали тончайшего слоя металла до 0.02мм с целью получения высокого качества ее поверхности (плоскостности, прямолинейности, малой шероховатости) для обеспечения плотного  или разъемного соединения. Режущим инструментом при притирке являются острые ребра мельчайших зерен  абразивного материала. Наибольшее распространение в слесарном деле имеют следующие виды притирки поверхностей: плоских, цилиндрических конических, а также криволинейных различной конфигурации. Притирка является окончательной операцией более точной, чем шабрение. Обработка осуществляется после механической обработки-шлифования, тонкого точения, фрезерования, развертывания или шабрения. Припуск на притирку должен быть весьма незначителен и составлять не более 0,05мм. Притирка поверхностей деталей в паре не требует применения специальных инструментов, в то время как доводка позволяющая получить весьма малую шероховатость, точные геометрические размеры формы выполняется с использованием специальных инструментов, которые получили название притиров, так как в процессе обработки доводки выполняют роль второй сопрягаемой детали. Подвижный притир при обработке перемещается, а заготовка остается неподвижной. Неподвижный притир при обработке сохраняет свое положение, а заготовка перемещается относительно него. Форма притиров должна соответствовать форме обрабатываемой поверхности. По форме притиры подразделяются на плоские, цилиндрические, конические, и специальные. Материалы,  используемые при притирке:

- шлифовальные порошки зернистостью 12-4: наждак, корунд;

- электрокорунд;

- карборунд, экстра карборунд:

--карбид бора, пасты ГОИ.
Доводка - это чистовая отделочная операция, позволяющая с помощью притирки обрабатывать детали с высокой точностью линейных размеров и геометрической формы, а также с очень малой степенью шероховатости. Путем доводки обрабатываются режущие измерительные и проверочные инструменты, матрицы и пуансоны штампов, к которым предъявляются высокие требования по параметрам точности размеров и геометрической формы также шероховатости обработанных поверхностей. Подготовка поверхностей под доводку осуществляется теми же методами и с теми же требованиями, что и подготовка поверхностей под притирку.
Типичные дефекты при  доводке:
- неправильная структура движений при притирке плоских поверхностей.

- завалы на доведенной узкой поверхности заготовки, непрямолинейность.

- на притертой широкой поверхности наблюдатся светлые пятна.

- на притертой поверхности пробки и гнезда крана остались следы предварительной обработки.

Проверить качество притирки следует:

-внешним осмотром.

- на карандаш.

- на керосин.
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