УСТРОЙСТВО НАСТОЛЬНОГО ГОРИЗОНТАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОГО СТАНКА 
Цель: познакомиться с устройством настольного горизонтально-фрезерного станка. 
Предмет: технология. 

Класс: 7. 

Дата: 09.03.2011 г. 

Учитель: Хаматгалеев Э. Р. 
Ход урока 

I. Организационный момент. 

II. Повторение пройденного материала. 

1. Фронтальный письменный опрос по предыдущим темам. 
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? 

2. Сообщение темы и цели урока. 

III. Изложение программного материала. 
Объяснение учителя 

Фрезерование – это операция механической обработки резанием, при которой многорезцовый инструмент – фреза (рис. 71) совершает вращательное (главное) движение, а обрабатываемая заготовка – поступательное движение (движение подачи). 
Фрезерование применяют для получения плоских или фасонных гладких поверхностей, пазов, канавок, изготовления зубчатых колёс и др. Заготовку устанавливают в тисках или на столе станка (рис. 72). 
В школьных мастерских применяют настольный горизонтально-фрезерный станок модели НГФ-110Ш (рис. 73). На нём можно фрезеровать горизонтальные и вертикальные плоскости, пазы и т. д. цилиндрическими, торцевыми, дисковыми, коническими, угловыми и фасонными фрезами. Наибольший диаметр фрезы не должен превышать 110 мм. 
Станок состоит из основания 1 (рис. 73), корпуса 3, коробки скоростей 6. Коробка скоростей обеспечивает получение 6 частот вращения шпинделя – от 125 до 1250 об/мин с помощью рукояток 4 и 5. Фреза закрепляется на оправке 10 зажимными втулками. 
В верхней части корпуса 3 имеются направляющие типа «ласточкин хвост», в которых установлен хобот 7. Хобот 7 можно перемещать вручную по направляющим. К переднему концу хобота крепится серьга 9, которая служит опорой для оправки 10 с фрезой. Другой конец оправки закрепляется в шпинделе станка. 
Заготовку устанавливают непосредственно на столе станка 12 или в тисках 11. Стол может перемещаться в продольном направлении рукояткой 2, в поперечном направлении маховиком 13, в вертикальном направлении вместе с консолью 14 по направляющим станины маховиком 15. 
На рис. 74 показана кинематическая схема станка. От электродвигателя через клиноременную передачу главное движение передаётся через систему шестерён 15, 25, 34, 41, 43, 48, 50, 57, 59 (рис. 74) на шпиндель. 
Правила безопасности 
1. Не включать станок без разрешения учителя. 
2. Работать на станке только в спецодежде и в защитных очках. 

3. Нельзя трогать руками вращающийся шпиндель. 

4. Рукоятки управления, маховики подач вращайте плавно, без рывков. 

5. Стол станка не следует перемещать до упора. 

6. Не отходить от включенного станка. 
7. Надёжно и прочно закреплять заготовку. 

IV. Практическая работа №1 
Ознакомление с режущим инструментом для фрезерования и с устройством станка НГФ-110Ш 
1. Рассмотрите несколько различных фрез. 
2. Определите их виды и назначение. 

3. Осмотрите настольный горизонтально-фрезерный станок НГФ-110Ш и назовите его основные части. 

4. Рассмотрите кинематическую схему станка НГФ-110Ш и разберитесь, каким образом передаётся главное движение шпинделю. 

5. Изобразите в тетради кинематическую схему одной из частей станка (по указанию учителя). 

Практическая работа №2 

Наладка и настройка станка НГФ-110Ш 
1. Пользуясь схемой, расположенной на коробке скоростей станка, установите рукоятки 4 и 5 (рис. 73) переключения частоты вращения на разные положения. Установите минимальную частоту вращения шпинделя, включите и выключите станок. Проверьте работу станка при максимальной частоте вращения шпинделя. 
2. Переместите консоль вверх и вниз и стол по направляющим в продольном и поперечном направлениях. 
3. Отсоедините серьгу 9 от хобота 7 и положите на стол станка. Закрепите на оправке 10 цилиндрическую фрезу, поставьте зажимные втулки, установите и закрепите серьгу. 

4. Закрепите тиски 11 в середине стола 12 станка и установите в них размеченную заготовку зажима воротка (рис. 57, а) или другой детали. Разметочная риска должна находиться на расстоянии 2…3 мм от поверхности губок тисков. Переместите консоль 14 станка вверх до лёгкого касания фрезы. Отведите заготовку от фрезы маховиком продольной подачи 2. 
5. Установите нужное число оборотов и включите вращение шпинделя. Выполните пробное фрезерование с минимальной подачей и глубиной резания, вращая маховик продольной подачи. Выключите станок. 
6. Замерьте толщину t слоя металла, которую требуется снять фрезерованием. Подсчитайте необходимое число делений а лимба вертикальной подачи по формуле: а = t/0,25 и поднимите маховиком 15 консоль со столом на нужную высоту. 

7. Включите станок и выполните фрезерование. 
8. Выключите станок и измерьте полученный размер штангенциркулем. 

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

Вопросы и задания 

1) Что такое фрезерование? 
2) Какие инструменты применяются при фрезеровании? 

3) Какие виды работ можно выполнять на фрезерном станке НГФ-110Ш? 

4) Из каких основных частей состоит станок НГФ-110Ш? 

5) Каким образом производится крепление заготовки и инструмента на фрезерном станке? 
6) Какие меры безопасности следует соблюдать при работе на станке? 

7) Как установить необходимую частоту вращения шпинделя? 

Домашнее задание: составить таблицу «Основные части станка НГФ-110Ш»; читать §23; ответить на вопросы в конце параграфа (с. 111-112). 
