ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИЗДЕЛИЙ НА СТАНКАХ 
Цель: познакомиться с основными видами документации для изготовления изделий на станках. 
Предмет: технология. 

Класс: 7. 

Дата: 02.03.2011 г. 

Учитель: Хаматгалеев Э. Р. 
Ход урока 

I. Организационный момент. 

II. Повторение пройденного материала. 

1. Фронтальный письменный опрос по предыдущим темам. 
1) Перечислите правила безопасной работы на токарно-винторезном станке ТВ-6. 

2) Расскажите о последовательности действий при обточке наружной цилиндрической поверхности. 

3) Какие резцы применяют при обтачивании? 

4) На сколько изменится диаметр заготовки, если глубину резания установили поворотом лимба на 10 делений? 

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

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

7) Почему отрезание заготовки заканчивают, когда диаметр перемычки становится равным 2…3 мм? 

2. Сообщение темы и цели урока. 

III. Изложение программного материала. 
Объяснение учителя 

Основной технологической документацией для изготовления изделий из металла на станках, так же как и при слесарной обработке, являются операционные карты. В операционных картах подробно описывается каждая технологическая операция. 
Технологическая операция складывается из установов и переходов. Установ – это часть технологической операции, которая выполняется при неизменном закреплении обрабатываемой заготовки. Переход – это законченная часть технологической операции, которая характеризуется постоянством применяемого инструмента и режима резания. 
Переход может складываться из одного или нескольких рабочих ходов (проходов). Рабочий ход (проход) – это законченная часть технологического перехода при однократном перемещении инструмента относительно заготовки для снятия слоя материала. Например, если требуется за один переход обточить слой металла, равный 4 мм, то вначале выполняют черновой рабочий ход (проход), при котором снимают 75% слоя (т. е. 3 мм), затем чистовой рабочий ход для снятия оставшихся 25% толщины (т. е. 1 мм). 
Для овладения практическими навыками работы на станках в школьных мастерских очень удобны технологические и инструкционные карты (аналогичные применяемым при обработке древесины), в которых приведено содержание действий и указана последовательность их выполнения. 

Часто на чертежах деталей, изготавливаемых на станках, проставлены не только номинальные размеры (заданные конструкторами, исходя из условий работы деталей), но и допускаемые отклонения этих размеров. Например, 
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 обозначает, что диаметр готовой детали должен находиться в пределах от 29,7 до 30,1 мм, которые называются наименьшим и наибольшим предельными размерами. Если при изготовлении деталь выйдет за эти размеры, то она считается негодной (бракованной). Разность между наибольшим и наименьшим предельными размерами называется допуском на обработку. 
В приведённом примере он равен 30,1 – 29,7 = 0,4 мм. 

В табл. 5 приведена операционная карта токарной обработки винта резцедержателя. 

IV. Практическая работа 
Разработка операционной карты на изготовление детали вращения 
1. Изучив табл. 5, составьте операционную карту на изготовление ручки воротка (рис. 57), пробойника (рис. 57, б), ручки кондуктора для сверления отверстий (рис. 57, в) или других деталей. 
2. Сравните составленную карту с операционными картами, разработанными вашими товарищами. Проверьте, правильно ли указаны инструменты и режимы резания. 

V. Итог урока. 
Оценка выполненной работы. 
Учитель отмечает наиболее качественно выполненные работы, обращает внимание на характерные недостатки. 

Вопросы и задания 

1) Что такое операционная карта? Какую информацию она содержит? 
2) Что такое технологический установ? Переход? 

3) Может ли переход состоять из одного рабочего хода? 

4) Что такое номинальный размер? 

5) Как определить наименьший предельный размер? Наибольший? 

6) Что называется допуском на обработку? 

Домашнее задание: завершить операционную карту; читать параграф 22; ответить на вопросы в конце параграфа (с. 107). 
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