Урок технологии в 7 классе на тему 
«Приёмы работы на токарно-винторезном станке» 

Предмет: технология. 

Класс: седьмой. 

Четверть: ________. 

Количество часов: два. 

Дата: 18.04.2014 г. (2 часа). 
Уроки: №№ 42, 43. 
Раздел: «Технология создания изделий из металлов. Элементы машиноведения». 

Учитель: Хаматгалеев Э. Р. 

Цель: ознакомить учащихся приёмами работы на токарно-винторезном станке. 
Методы обучения: рассказ, беседа, фронтальный опрос, демонстрация наглядных пособий, работа с книгой, графическая работа. 

Тип урока: комбинированный. 

Формируемые УУД: личностные, регулятивные, познавательные, коммуникативные, графические. 
Основные понятия: обработка наружных цилиндрических поверхностей, подрезание торца, обработка уступов, прорезание канавок, отрезание заготовок. 
ХОД УРОКА 

I. Организационный момент. 

1. Приветствие. 
2. Проверка списочного состава класса. 

II. Повторение пройденного материала. 

1. Фронтальный опрос: 

1) Что такое управление станком? 

2) Как осуществляют наладку станка? 

3) Как правильно установить заготовку в трёхкулачковый патрон? 

4) Почему нельзя оставлять ключ в патроне? 

5) Как правильно установить резец? 

6) Какие параметры режима резания вы знаете? 

7) Как рассчитать глубину резания? 

2. Проверка домашнего задания: заслушивание пересказа параграфа №20 учащимися. 
III. Сообщение темы и цели урока. 

Тема урока: «Приёмы работы на токарно-винторезном станке». 

Цель урока – познакомиться с приёмами работы на токарно-винторезном станке. 
IV. Изложение нового материала. 
Одна из наиболее распространённых токарных работ – это обработка наружных цилиндрических поверхностей. Её выполняют проходными резцами. 
Заготовка должна быть закреплена в патроне с таким расчётом, чтобы её вылет был на 7…12 мм больше, чем требуемая длина детали. Этот припуск необходим для обработки торцов и отрезания детали. 

Частоту вращения шпинделя и глубину резания при точении указывают в технологической карте. 

При установке глубины резания пользуются лимбом поперечной подачи. В токарно-винторезном станке ТВ-6 при повороте этого лимба на одно деление резец будет подан на глубину резания, равную 0,025 мм (т. е. цена деления лимба поперечной подачи равна 0,025 мм). Диаметр наружной поверхности детали уменьшится при этом на величину 0,025 х 2 = 0,05 мм. Общее число делений лимба a подачи резца определяют по формуле: aпоперечное = (D – d) : 0,05, где D – диаметр заготовки, d – диаметр детали. 
После обтачивания наружных цилиндрических поверхностей часто выполняют подрезание торца заготовки. Для этого применяют различные резцы. 
При подрезании торца проходным (рис. 72, а, б, в) или подрезным (рис. 72, г) резцом его подводят до соприкосновения с торцом, затем отводят на себя и перемещают каретку на 1…2 мм влево (т. е. устанавливают глубину резания 1…2 мм). Поперечным перемещением резца снимают с торца слой металла. Переместить каретку на 1…2 мм или любую другую величину можно с помощью лимба продольной подачи. Цена деления этого лимба – 0,5 мм, поэтому количество делений, на которое требуется повернуть лимб, определяют по формуле aпродольное = l : 0,5, где l – необходимая длина перемещения каретки. 
Если на торце детали есть отверстие, то подрезку торца можно проводить от центра детали при подаче резца на себя (рис. 72, в). 
При обработке небольших уступов обтачивание и подрезание выполняют одним упорным резцом. 
Подрезание наружных канавок выполняют прорезными (канавочными) резцами. При этом скорость резания устанавливают в четыре-пять раз меньшую, чем при подрезании торцов. Резец устанавливают в необходимом месте и плавно, без больших усилий перемещают в поперечном направлении, снимая стружку. Глубину канавки контролируют по лимбу поперечной подачи. 

При отрезании заготовок действуют так же, как при прорезании канавок. Заканчивают отрезание, когда диаметр перемычки станет равным 2…3 мм. Затем станок выключают, резец выводят из прорези и деталь отламывают. 

При обработке деталей на токарных и других станках часть металла переходит в стружку. На предприятиях стружку не выбрасывают, а дробят в специальных устройствах и прессуют в брикеты. Эти брикеты вместе с металлоломом используют при выплавке стали и других металлов и сплавов. 
Правила безопасной работы 

1. Измерить размеры детали, убирать стружку, чистить и смазывать станок можно только после его полного отключения. 
2. Стружку нужно убирать только при помощи крючка и щётки. 
IV. Фронтальный опрос по новому материалу. 

1) Перечислите правила безопасной работы на токарно-винторезном станке ТВ-6. 

2) Какие резцы применяют при обработке наружных поверхностей на токарном станке? 
3) На сколько изменится диаметр заготовки, если глубину резания установить поворотом лимба на 10 делений? 

4) Почему обтачивать заготовку нужно непрерывным перемещением резца без остановок? 

5) Почему длина головки отрезного резца должна быть равна 0,5 диаметра заготовки плюс 3…4 мм? 

6) Почему отрезание заготовки заканчивают, когда диаметр перемычки станет равным 2…3 мм? 

V. Практическая работа №21. 

Обтачивание наружной цилиндрической поверхности заготовки на станке ТВ-6 
1. Установите и закрепите заготовку в патроне и проходной резец в резцедержателе. 
2. Подведите резец к заготовке таким образом, чтобы его вершина находилась левее торца заготовки на 8…10 мм и на расстоянии 2…3 мм от её поверхности. 

3. Включите вращение шпинделя и аккуратно подведите резец к заготовке до появления на её поверхности чуть приметной круговой риски. Переместите резец вправо на расстояние 8…10 мм от торца заготовки и выключите станок. 

4. Придерживая левой рукой рукоятку поперечного перемещения суппорта, правой поверните кольцо лимба до совмещения его нулевого штриха с риской на неподвижной втулке. 

Двумя руками поверните рукоятку поперечного перемещения суппорта на необходимое (предварительно подсчитанное вами) число делений лимба. 

5. Включите вращение шпинделя. Обточите заготовку на длине 3…5 мм с ручной подачей суппорта. Отведите резец от заготовки, повернув рукоятку поперечной подачи против часовой стрелки на пол-оборота, и переместите его вправо в исходное положение. 
6. Выключите станок и измерьте полученный диаметр заготовки штангенциркулем. Если диаметр больше требуемого, подсчитайте, на сколько делений нужно подать резец, чтобы получить требуемый диаметр. Включите станок и снимите стружку на пробном участке. Действия повторите до получения заданного размера. 
7. При получении нужного диаметра обточите заготовку по всей длине с ручной или механической подачей резца. Отведите резец от обрабатываемой поверхности на себя и вправо в исходное положение. 

VI. Практическая работа №22. 

Подрезание торца и сверление заготовки 

1. Установите и закрепите резец в резцедержателе. 
2. Включите станок и подрежьте торец заготовки (см. рис. 72) с помощью поперечной подачи резца. Выключите станок, снимите деталь, закрепите её в тисках и зачистите получившийся в центре торца уступ. Проверьте прямолинейность торца, приложив к нему линейку. 
3. Установите деталь в трёхкулачковый патрон станка. Закрепите центровое сверло (или короткое сверло малого диаметра) в патроне, установленном в пиноли задней бабки. Включите станок и, вращая маховик задней бабки, просверлите (зацентрируйте) торец на глубину 2…3 мм. Извлеките патрон из пиноли задней бабки. 

4. Установите и закрепите спиральное сверло в пиноли задней бабки. Отметьте мелом на сверле требуемую глубину сверления. Включите вращение шпинделя и просверлите в заготовке отверстие на заданную глубину, вращая маховик задней бабки по часовой стрелке. Выведите сверло из отверстия и выключите станок. 

5. Измерьте глубину просверленного отверстия. 

VII. Итог урока. 
1. Выставление и комментирование отметок за урок. По окончании урока учащимся выставляется отметка. Вместе с учениками следует сделать выводы по изученному материалу. 
2. Домашнее задание. 1) Подготовить к пересказу §21. 2) Ответить на вопросы §21 (с. 80). 
