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Вступ 
Підготовка сучасного робітника в умовах ринкової економіки має відповідати цілому ряду вимог: вмінням самостійно виконувати та оновлювати знання; ставити проблеми, творчо мислити, приймати оригінальні рішення у нестандартних ситуаціях, бути соціально активною особистістю.

Якісна підготовка конкурентоспроможного працівника потребує творчого підходу майстра до вибору змісту, форм методів та засобів навчання, максимального використання досягнень сучасної педагогічної науки, нових педагогічних технологій.

Сучасна технологія навчання вбирає в себе наукову організацію навчального процесу. Її головне завдання полягає у визначенні ефективних методів досягнення поставлених дидактичних цілей. Така практична орієнтація технології навчання зумовлює наукове обґрунтування практики навчання, тобто системи науково обґрунтованих розпоряджень, які використовуються у навчальному процесі.

Одним із важливих компонентів навчання, спрямованих на досягнення поставлених дидактичних, виховних і розвиваючих цілей, є методи навчання. Мета, поставлена майстром виробничого навчання, може бути досягнута лише у тому випадку, якщо вона усвідомлена і прийнята учнями.

Таким чином, у процесі навчання взаємодіють той, хто викладає, і той, хто вчиться, цілі діяльності котрих повинні відповідати одна одній.

Для підготовки ефективного уроку викладачі і майстри виробничого навчання повинні добре знати можливості, переваги кожного методу, враховувати їх порівняльні можливості для вирішення завдань навчання. Якщо, наприклад, словесні методи дають змогу за короткий термін передати інформацію, сприяють розвитку абстрактного мислення учнів, то однобоке їх використання утрудняє засвоєння матеріалу учнями з наочно-образною і моторною пам'яттю, з наочно- образним типом мислення.

Наочні методи, підвищуючи ефективність навчання, особливо осіб з яскраво вираженим наочно-образним характером сприйняття інформації, затримують абстрактне мислення учнів, їх уявлення. Практичні методи особливо ефективні для формування трудових умінь і навичок, зміцнення зв'язків теорії з практикою. Водночас, за допомогою практичних методів неможливо забезпечити систематичне і глибоке засвоєння теоретичних знань, розвиток логічної мови, абстрактного мислення та ін.

Тому водночас з репродуктивними методами необхідно застосовувати і проблемно-пошукові методи (проблемне викладання, частково-пошуковий, дослідницький). Вони сприяють більш осмисленому і самостійному оволодінню знаннями, розвивають творчу, навчально-пізнавальну діяльність.

МЕТОДИЧНА РОЗРОБКА УРОКУ ВИРОБНИЧОГО НАВЧАННЯ

з професійно – практичної підготовки учнів за професією „Токар” 
Методична розробка виконана на основі досвіду роботи майстра виробничого навчання ліцею з підготовки робітників з професії «Токар».

У розробці приводяться рекомендації з використанням сучасних форм, методів, які дозволяють підвищити ефективність навчання шляхом активізації пізнавальної діяльності учнів. 

Схема методичної розробки
1. Характеристика та навчально – виховні задачі теми.
2. Планування вивчення теми.

3. Обладнання та оснащення робочих місць учнів.

4. Методичні рекомендації щодо проведення вступного інструктажу.

5. Методичні рекомендації щодо організації самостійної роботи учнів та поточного інструктажу.

6. Методичні рекомендації щодо проведення заключного інструктажу.

7. Методичні рекомендації щодо виконання домашнього завдання

8. Додатки (інструкційні карти, інструкційно – технологічні картки, навчальні елементи, опорний конспект, графік переміщення бригад, картки – завдання)

9. Список літератури. 

ХАРАКТЕРИСТИКА ТЕМИ
Тема програми: «Обробка фасонних поверхонь» розташована після тем, які дають спроможність учням мати значні конкретні практичні вміння та навики з виконання виробничих завдань, здатність застосовувати їх на практиці при вирішенні практичних проблемних ситуацій.

Одержані уміння та навички дають можливість учням оволодіти прийомами роботи з даної теми. Вирішальне значення в оволодінні навичками є навички, одержані при вивченні попередніх тем.

Протягом навчального процесу вивчення усіх тем програми будуть зустрічатися роботи з використанням знань, умінь, навичок даної теми, які уже будуть відзначатися високим професіоналізмом.

Тема обробка фасонних поверхонь розрахована на 24  години. Ця тема включає 4 уроку виробничого навчання з такими підтемами:

1. Обробка поверхонь фасонними різцями.  
2. Машинно-ручна обробка методом двох подач.  
3. Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних поверхонь. Установка копіювальних пристосувань.
4. Загострювання та заправка фасонних різців.
ОСНОВНІ НАВЧАЛЬНО – ВИХОВНІ ЗАДАЧІ

Оволодівши темою «Обробка фасонних поверхонь» учні матимуть знання з загальної будови призначенням, розташуванням, взаємодією вузлів та агрегатів токарного верстата та застосовуватимуть набуті вміння на практиці.

Учень володітиме знаннями про стандартизацію, форми і засоби контролю якості, розміри, відхилення та допуски. Вмітиме читати креслення та застосовувати їх на практиці. Матиме знання про види вимірювального і перевірочного інструменту, їх будову та правила користування. Вмітиме користуватися штангенциркулем, мікрометром, шаблонами. Знатиме класифікацію металів за електропровідністю, магнітними, фізико-хімічними та механічними властивостями, способи захисту від корозії. Матиме знання про застосування мастильно-охолоджуючих рідин (МОР). Вільно користуватися таблицями та довідниками. Володіти налаштуванням верстата на потрібну глибину різання, подачу та змінювати оберти швидкості шпинделя. З відповідальністю відноситись до практичних занять та дорученої роботи.

Навчальна мета передбачає:
· Сформувати знання, закріплення і розвиток умінь та навичок планування і здійснення виробничого процесу;
· Поглибити знання учнів про передові методи роботи;
· Навчити застосовувати придбанні знання на практиці;
· Узагальнити, систематизувати і закріпити знання з 
· Закріпити отримані знання з теми фасонної обробки поверхонь;
· Активізувати розумову діяльність учнів;
· Формування навичок дослідницької роботи;
· Сформувати навички пошуку, аналізу і систематизації інформації;
· Підготувати учнів до сприйняття навчального матеріалу, використовуючи їхній життєвий досвід і набуті знання;
· Удосконалювати професійні знання, уміння та навички;
Розвивальна мета передбачає:
· Залучити учнів до поглибленого осмислення поставлених завдань;
· Розвивати вміння аналізувати інформацію;
· Сприяти розвитку мовлення, пам’яті;
· Розвивати творчість, ініціативу, уміння прийняти рішення; 
· Сформувати творче мислення;
· Розвивати навички конструктивної взаємодії в команді;
· Розвивати логічне і технічне мислення;
· Розвивати ініціативу, творчість, уміння вирішувати проблеми;
· Розвивати вміння вирішувати проблеми;
· Розвивати морально – етичні якості;
· Розвивати кмітливість і пам'ять;
· Розвивати в учнів впевненість, ініціативність.
Виховна мета спрямована на:
· Виховання відповідальності за результати своєї роботи в групі;

· Виховання естетичного сприйняття;
· Виховання інтересу до обраної професії;
· Виховання прагнення до поглиблення та вдосконалення знань;
· Виховання почуття взаємовідповідальності;
· Виховання самостійності, ініціативності, вміння відстоювати свою думку;
· Виховання культури спілкування;
· Виховання прагнення до успіху;
· Виховання впевненості у собі, почуття взаємодопомоги;
· Виховання ініціативності, підприємливості, активної життєвої позиції;
· Виховувати потребу у творчості, удосконаленні естетичного смаку;
Виховати позитивні якості особистості
· Відповідальність;                                          
· Ініціативність; 

· Ентузіазм; 

· Надійність; 

· Рішучість; 

· Вдумливість; 

· Ретельність
· Готовність допомогти; 
· Наполегливість; 
· Старанність; 
· Зацікавленість; 
· Підприємливість; 
ПЛАНУВАННЯ ВИВЧЕННЯ ТЕМИ

Тема програми «Обробка фасонних поверхонь» розрахована на 24  години. Ця тема включає 4 уроку виробничого навчання і тематичну атестацію з цієї теми. 
Підтеми:
1. Обробка поверхонь фасонними різцями.  
2. Машинно-ручна обробка методом двох подач.  
3. Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних поверхонь. Установка копіювальних пристосувань.
4. Загострювання та заправка фасонних різців.
При розподілі теми на уроки враховується посильність засвоєння матеріалу кожного уроку, складність та трудомісткість прийомів роботи, досвіду учнів, рівень їх вмінь та навичок.

1-й урок: Обробка поверхонь фасонними різцями.  
Вправи:
· Попереднє обточування фасонної поверхні (деталь ручка), використовуючи інструкційно – технологічну карту;

· Остаточне обточування фасонної поверхні з перевіркою шаблоном (деталь ручка) використовуючи інструкційно – технологічну карту;

· Виготовити деталь по запропонованому кресленні.
2-й урок: Машинно-ручна обробка методом двох подач.  
Вправи:

· Техніка комбінованого точіння методом двох подач (деталь ручка) а саме,  лівою рукою обертати за годинниковою стрілкою рукоятку гвинта нижнього поперечного полозка, а правою — проти годинникової стрілки рукоятку верхнього полозка, використовуючи інструкційно – технологічну карту.
· Попереднє обточування фасонної поверхні (деталь ручка), використовуючи інструкційно – технологічну карту;

· Остаточне обточування фасонної поверхні з перевіркою шаблоном (деталь ручка) використовуючи інструкційно – технологічну карту;

· Виготовити деталь по запропонованому кресленні.
3-й урок: Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних поверхонь. Установка копіювальних пристосувань.
Вправи:

Виготовлення ручки.

· Обточування сполученої (опуклої й увігнутої) фасонної поверхні:
1.Заготовку закріпити в трикулачковому патроні без підтримки заднім центром.

1.1.Установити й закріпити різці: прохідний чорновий, прорізний і прохідний чистовий.
1.2.Підрізати торець заготовки, обточити попередньо зовнішню циліндричну поверхню.
1.3.Обточити правий кінець ручки із застосуванням комбінованої подачі.
2. Проточити канавку.

2.1.Попередньо обточити ліву частину фасонної поверхні ручки.
2.2.Остаточно обточити бортик ручки.
2.3.Остаточно обточити праву частину фасонної поверхні ручки, перевірити обточену поверхню шаблоном.
2.4.Остаточно обточити ліву частину фасонної поверхні ручки. перевірити обточену поверхню шаблоном.
2.5.Остаточно обточити всю фасонну поверхню ручки.   Перевірити обточену поверхню шаблоном.
· Виготовити деталь по запропонованому кресленні.
4-й урок: Загострювання та заправка фасонних різців.
Вправи:

· Загострення фасонного стрижневого різця.
· Загострення фасонного призматичного різця.
· Загострення фасонного дискового різця.
ОБЛАДНАННЯ ТА ОСНАЩЕННЯ РОБОЧИХ МІСЦЬ УЧНІВ.

Для даної теми програми в навчальній майстерні, використовується наступне оснащення:

1. Токарні верстати моделей: 1К62, 1Е61М, 1А616.

2. Інструмент:   
Різальний:
· стрижневий фасонний,
· призматичний,
· дисковий,
· звичайний прохідний,

· прорізний.

Вимірювальний:
· штангенциркуль з величиною відліку по ноніусу 0,1-0,05 мм; шаблони; радіусоміри,
· копіри,
· засоби індивідуального захисту (захисні окуляри),
· гачок для видалення стружки,
· картки – завдання,
· інструкційні картки,
· інструкційно – технологічні картки,
· комп’ютер з мультимедійним проектором,
· навчальні модулі по темі уроку з тестовими завданнями.
МЕТОДИЧНІ РЕКОМЕНДАЦІЇ ЩОДО ПРОВЕДЕННЯ 
ВСТУПНОГО ІНСТРУКТАЖУ.
Вступний  інструктаж я проводжу на початку занять з метою підготовки учнів до активного, безпомилкового і свідомого виконання практичних завдань. Для всіх уроків даної теми організаційна форма проведення інструктажу – фронтальна на початку уроку.

Структурна схема вступного інструктажу уроку:
В процесі вступного інструктажу я конкретизую і поглиблюю теоретичні знання, набуті учнями на уроках спецтехнології, креслення, матеріалознавства, допусків та технічних вимірювань, демонструю нові операції і прийоми трудової діяльності, організовую тренувальні вправи для перевірки доступності і посильності нової навчальної інформації.
Алгоритм проведення вступного інструктажу:

1. Повідомлення теми і мети уроку.
2. Цільова установка учнів.
3. Перевірка ЗУН за матеріалами уроків, взаємопов'язаних з метою уроку і необхідних для його проведення.
4. Пояснення характеру і призначення запланованої на уроці роботи.
5. Пояснення нової теоретичної навчальної інформації.
6. Демонстрація нових операцій і прийомів трудової діяльності.
7. Ознайомлення учнів з матеріалами, інструментами і приладами, які вперше будуть застосовуватися на уроці, та з правилами безпеки праці при роботі з ними.
8. Вивчення інструкційної та інструкційно-технологічної документації.
9. Пояснення та показ способів раціональної організації робочих місць учнів при виконанні завдань.
10. Інформація про брак та типові помилки та способи їх попередження.
11. Опитування учнів та пробне виконання ними нових прийомів роботи з метою перевірки засвоєння матеріалу.
12. Відповіді на запитання учнів.
Висновок про рівень знань учнів
Я контролюю та оцінюю знання, вміння та навички учнів, виявлення рівня знань – невід'ємний структурний компонент навчального процесу. Контроль – це оцінка знань учнів, тобто визначення об'єму, рівня та якості засвоєння навчального матеріалу, виявлення успіхів у навчанні, прогалин в знаннях, уміннях та навичках окремих учнів та всієї групи. Контроль дає змогу внести необхідні корективи у процес навчання, для вдосконалення його змісту, методів, засобів та форм організації.
Складовою частиною контролю виступає перевірка завдання, виявлення знань, умінь та навиків учнів і порівняння їх з вимогами, навчальної програми та кваліфікаційної характеристики.
Проводячи вступний інструктаж я використовую інтерактивний метод навчання, а саме:
Метод «Імітація»
Визначення: 

Організований майстром процес відтворення максимально наближе​них до реальних умов виробничих ситуацій.

Цілі:

Професійна діяльність;

Прийняття рішень; 

Побудова команд;

Вирішення проблем.

Переваги:

· Учень навчається в ситуаційних умовах, максимально наближених до реальних;

· Дієвість навчання;

· Підвищена зацікавленість і висока мотивація учнів;

· Ефективне перенесення теоретичних концеп​цій у практику.

Обмеження:
· Потребує використання реальних життєвих ситуацій, зрозумілих учням;

Вимагає значних витрат часу на проведення і підготовку.

При проведенні вступного інструктажу,  я у процесі пояснення нового матеріалу  намагаюсь активізувати розумову діяльність учнів, на дошці пишу декілька слів з назвами інструменту, матеріалів, пристосувань тощо, але букви сплутую. Я пропоную розгадати ці слова та дати правильні назви.
По закінченню проведення вступного інструктажу я використовую метод гри  а саме:      
Конкурс капітанів

Учні діляться на дві команди, кожна команда обирає капітана. Я пропоную капітанам команд та помічникові вийти до дошки, зав’язую капітанам команд очі, помічник на свій розсуд обирає наочні посібники, інструмент (різальний вимірювальний) будь-що але тільки те, що знаходиться на демонстраційному столі та відноситься до теми уроку, і дає капітаном у руки (не менше трьох разів, і кожен раз різне). Капітани команд повинні обмацати запропоновані помічником речі та на дотик визначити що знаходиться у них в руках та у голос дати назву. Члени команд рахують правильні відповіді капітана протилежної команди.  Виграє та команда, капітан якої дасть найбільше правильних відповідей. 
.

ПЛАН УРОКУ № 38 

виробничого навчання                на  «____» _____________ 2013 р.

Спеціальність:  Токар                        Група №  АТ                     Курс:  ІІ 
Урок веде майстер в/н:    ______________________________________________
Тема програми:  Обробка фасонних поверхонь.
Тема уроку: Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Характеристика теми: 
Уроки виробничого навчання проводяться в учбовій токарній майстерні на токарних верстатах таких моделей: 1К62; 1А 616; 1Е62М. Загалом майстерня налічує 18 учбових робочих місць.

Класифікація уроку виробничого навчання:

До основної дидактичної мети:   

Тип уроку:   Урок практичного застосування знань та умінь.

Вид уроку:   Технологія проблемного навчання:

Застосування інтерактивних, засобів навчання поряд із традиційними формами підвищує самоосвіту, творчий пошук необхідних нових знань, підвищення демократичності й активності в спілкуванні.
За змістом робіт: 

Тип уроку:   Змішаний урок. 

Характеристика змісту уроку:   а) Розповідь – показ з використанням інструкційно – технологічних карт, акцентування уваги учнів на правильності, точності виконання операцій, якості виконання навчально – виробничих робіт;                          

б) придбання учнями досвіду рішення реальних життєвих та  творчих завдань;
Особливості проведення уроку: Усне пояснення матеріалу з елементами бесіди, під час розповіді запропонувати розгадати головоломки – написати  на дошці декілька слів (назви ріжучого інструменту, вузол верстата, інше) але сплутати букви. Наприклад: Зерьіц = Різець; Шалапк = Плашка; Катин = Нитка  По закінченню розповіді – пояснення провести конкурс капітанів: запросити до дошки капітанів команд, зав’язати їм очі, помічник дає в руки капітанам будь-які предмети що відповідають даному уроку. Капітани повинні на дотик визначити що знаходиться у них в руках, члени команди рахують правильні відповіді. Потім обов’язкова демонстрація майстром прийомів і способів виконання подібної роботи. Самостійне виконання учнями вправ з використанням інструкційно – технологічних карт та виготовлення деталі згідно запропонованого креслення.
Форма організації виробничого навчання:   Індивідуальна.

Форма проведення уроку:  Розповідь – пояснення теми уроку, показ прийомів роботи, створення проблемної ситуації, самостійна практична робота. 

Мета уроку: 

Основна дидактична:  систематизувати та удосконалити знання учнів із сучасних методів професійно-практичної підготовки та критеріїв їх класифікації, удосконалити уміння учнів з раціонального вибору та реалізації методів навчання у відповідності до змісту навчального матеріалу, до специфіки професії.

Навчальна:   у ході контролю відбувається: повтор, закріплення, удосконалення та систематизація знань, умінь і навичок,  виявлення недоліків в знаннях, уміннях і навичках учнів та їх причин, виправлення помилок, використання набутих знань, умінь і навичок на практиці.

Виховна:   сформувати адекватну самооцінку, відповідальність, вольове саморегулювання, необхідність систематичної та активної навчально-пізнавальної і навчально-виробничої діяльності.

Розвиваюча:  сформувати, закріпити та розвити пізнавальну здібність учнів в процесі відтворення або самостійного рішення проблеми, систематизації та аналізу навчального матеріалу, що вимагає напруженої розумової діяльності і сприяє розвитку механізму мислення, пам’яті, спостережливості тощо.

Перевірочна:  забезпечити фіксацію рівня досягнень учнів, їх відповідності нормам і стандартам, професійній підготовці.

Місце проведення уроку:   Токарна майстерня. 

Матеріально-технічне та дидактичне забезпечення уроку:  токарний верстат, різці – прохідний з відігнутою головкою, прохідний прямий, відрізний, фасонні різці, копіювальний пристрій, підкладки під різці, ключ від патрона, ключ від різцетримача, заготовки (прокат ст3), захисні окуляри, лінійка, штангенциркуль, зразки готових виробів, картки – завдання, інструкційні карти, інструкційно – технологічні карти, креслення,  план – конспект уроку, критерії оцінювання НДУ.

Методи:  Розповідь – пояснення з елементами бесіди, показ прийомів роботи 

 (в робочому, повільному та знову у робочому темпі), усне опитування по попередньо підготовленим питанням, самостійна робота з використанням інструкційно-технологічних карт, навчальних елементів, креслень.

Об’єкти робіт:  Виконати тренувальну вправу відповідно до картки – завдання та інструкційної карти. Виготовити деталь згідно запропонованого креслення.

ХІД  УРОКУ

І. Організаційна частина   800 – 805 год.

1.1.  Привітання, перевірка учнів за списком, призначення чергових.

1.2.  Перевірити готовність учнів до уроку, їх зовнішній вигляд (робочого одягу).

ІІ. Вступний інструктаж   805 – 845 год.

2.1.  Повідомити учням тему та мету уроку.
2.2.  Опитування засвоєного матеріалу. 

Перевірити знання по матеріалу пройденої теми програми:    

Машинно-ручна обробка методом двох подач.  
Запропонувати учням відповісти на наступні питання:
1. Як обробляються фасонні поверхні поєднанням двох подач?
…………………………………

(прізвище, ім’я учня)

2. В якому виробництві застосовується спосіб обробки фасонних поверхонь поєднанням двох подач?
…………………………………

(прізвище, ім’я учня)

3. Як здійснюється контроль фасонних поверхонь?
…………………………………

(прізвище, ім’я учня)

Підвести підсумки опитування.

2.3.  План викладання нового матеріалу, використовуючи меж предметні зв’язки.
Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристроїв. 

· Розкрити значення даного завдання.

Для оволодіння професією токар, необхідно у повному обсязі та якісно навчитися обробляти фасонні поверхні. Деталі машин – тіла обертання – можуть мати зовнішні або внутрішні фасонні поверхні, радіусні перехідні відрізки, радіусні канавки тощо. 

Характерними прикладами складних фасонних поверхонь можуть служити поверхні ручок маховичків супорта, прості - кульові поверхні.

· Розповісти про інструменти, пристосування що будуть застосовуватися при виконанні практичних завдань. Провести бесіду з учнями з метою виявлення знань робочого інструменту,  та його призначення.

Інструмент, пристосування та інвентар які використовуються при роботі:

· Різець прохідний з відігнутою головкою.

· Різець прямий прохідний.
· Відрізний різець.

· Фасонний різець.

· Копіювальний пристрій.

· Підкладки під різці.

· Ключ від патрона та ключ від різцетримача.

· Штангенциркуль, лінійка.

· Шаблон. 

· Захисні окуляри.

· Гачок для видалення стружки. 

· Застосування даного виду робіт.

Вивчивши даний вид робіт, учні в подальшому, зможуть якісно та самостійно виготовляти ручки для маховиків та обробляти кульові поверхні. Виготовлені деталі будуть широко застосовуються в народному господарстві та для ремонту верстатів, устаткувань тощо.

· Показати прийоми виконання вправи (в робочому, повільному та знову у робочому темпі). На практиці, майстер перед групою учнів послідовно, з поясненнями кожної дії показує виконання вправи, поєднуючи пояснення – бесіду з створенням проблемних, життєвих ситуацій та запропонувати їх вирішити. Потім виготовляє (з поясненнями кожної дії) подібну (до вправи) деталь, користуючись кресленням дотримуючись вимог БЖД. 

· Показати  прийоми використання універсальних вимірювальних та різальних  інструментів. Навчити попередньо обробляти поверхню приблизно до фасонної. визначати діаметр заготовки, застосовуючи вимірювальний інструмент: штангенциркуль, шаблон.
· Розповісти про самоконтроль і показати прийоми самоконтролю.
Показати як самостійно виконувати вимірювання та контролювати розміри під час роботи. Пояснити про відповідальність при виконанні вправи або завдання, нагадати щодо самостійного контролювання розмірів використовуючи вимірювальний інструмент, чистоту обробки та інші технічні вимоги які зазначені у кресленні. 

· Розглянути типові помилки при виконанні практичного завдання.

· Недодержання послідовності обробки.

· Неправильно виставлені різці (вище або нижче центра шпинделя).

· Неякісно загострений різець.

· Неправильно підібрані режими різання та подача.

·  Оброблена деталь не співпадає з заданим профілем та розмірами – несвоєчасний або неправильний контроль під час обробки, надломилась ріжуча кромка різця.

·  Шорсткість не відповідає заданій – різець встановлений вище центра, використовувався тупий різець, нерівномірна подача різця, нежорстке закріплення заготовки або різця.  

· Пояснити види, причини та заходи попередження браку при обробці фасонних поверхонь. 
· Характерними видами браку фасонних поверхонь є погрішності фасонного профілю деталі й недостатня чистота обробки.

· Погрішності фасонного профілю деталі може бути наслідком неправильного заточення фасонного різця, установки різця вище центра або нижче лінії центрів верстата, прогину деталі під дією сил різання, недостатньо плавної подачі, неправильної установки фасонного різця щодо вісі деталі, неправильної форми або невірної установки копіру.

· Недостатня чистота поверхні може вийти в результаті великої або нерівномірної ручної подачі, неміцного й нежорсткого закріплення різця й деталі, неправильного заточення різця.

· Усунути ці причини можна більше уважним виконанням роботи, а також попереднім контролем фасонних різців і копірів.

Характерними видами браку фасонних поверхонь є погрішності фасонного профілю деталі й недостатня чистота обробки.

· Недостатня чистота поверхні може вийти в результаті великої або нерівномірної ручної подачі, неміцного й нежорсткого закріплення різця й деталі, неправильного заточення різця.

· Пояснити правила безпеки праці та показати безпечні прийоми роботи при виконанні вправ.
Вимоги  БЖД за змістом занять:

Перед початком роботи:

· Упорядкувати робочий одяг, застібнути ґудзики на рукавах та халаті, прибрати волосся під головний убір.

· Слід пам’ятати: недбалість в одязі може призвести до травми.
· Перевірити наявність й надійність кріплення захисного огородження частин які обертаються.

· Наявність та надійність кріплення захисного заземлення з корпусом верстата та цілісність електричних дротів.

· Перевірити роботу верстата на холостому ходу.

· Працювати на несправному верстаті заборонено.
Під час роботи:

· Захищати очі від стружки захисним екраном, або ж окулярами чи щитком.

· Не працювати на верстаті в рукавичках, якщо палець забинтовано – поверх бинта надіти гумовий чохлик (напальник).

· Строго виконувати послідовність технологічних операцій.

· Забороняється:
· Нахиляти голову до патрона або ріжучого інструменту.

· Передавати або приймати будь-що через частини які обертаються.

· Спиратися  або класти на верстат інструмент, заготовки, деталі тощо.

· Не виконувати ніяких вимірювань на ходу верстата.

· Не відрізати пруток при великому вильоті зі шпинделя.

· Прибирати стружку з верстата до повної його зупинки.

· Прибирати стружку руками.

· Охолоджувати ріжучий інструмент або оброблювану деталь за допомогою мокрої ганчірки.

·  Відходити від верстата не вимкнувши його.

· Підтримувати або ловити рукою відрізану деталь.

· Залишати ключі в патроні або у різцетримачі.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).

· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

· Зачищення деталей наждачною шкуркою дозволяється тільки якщо її закріпити на оправці.

· Зачищати деталь напилком дозволяється тільки з насадженою рукояткою та бандажним кільцем.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).

· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

Після закінчення роботи:

· Вимкнути електродвигун верстата.

· Вимкнути електроживлення на електричному щитку.

· Прибрати робоче місце, очистити й змастити верстат, акуратно скласти на робочому місці інструмент, заготовки та деталі.

· Видаляти стружку тільки за допомогою щітки, а з пазів – гачком.

· Здувати стружку ротом або змітати рукою забороняється. 

Питання бесіди по вивчає мій темі

Закріпити новий матеріал, та запропонувати учням відповісти 
на наступні питання, з пробним виконанням ними 

нових прийомів показаних майстром:
· Який інструмент застосовується для обробки фасонних поверхонь?

· Які способи обробки фасонних поверхонь Ви знаєте?

· Які поверхні називаються фасонними? 

· Які види браку при обробці фасонних поверхонь?

· Як здійснюється контроль фасонних поверхонь?

· Відповідь майстра на запитання учнів.

Після вступного інструктажу перерва на 15 хвилин
III. Поточний інструктаж: (Самостійна робота учнів — 900 – 1340 хв.)   
· Видання завдань для самостійної роботи учнів та пояснення порядку їх виконання.

· Розподіл учнів за робочими місцями.
Під час виконання самостійної роботи учні спочатку виконують вправу, що відповідає темі занять, використовуючи при цьому картку – завдання, інструкційну картку та інструкційно – технологічну карту. Після виконання вправи учням пропонується виготовити реальну деталь (створення проблемної ситуації – самостійно обрати технологічний маршрут послідовності обробки, режими різання та оберти шпинделя), використовуючи технологічні креслення.
3.1. Контроль за діяльністю учнів (правильність та послідовність виконання завдання, раціональне використання робочого часу, заощадливе використання матеріалів, електроенергії , дотримання правил  безпеки праці).
3.2. Цільові обходи майстра виробничого навчання.
· Перевірити організацію робіт (робочі місця, налаштування верстата, креслення, інструкційні карти, вимірювальний та різальний інструмент).

· Перевірити правильність виконання вправи та завдання. 
· При необхідності додаткові індивідуальні інструктажі.

· Перевірити хід виконання робіт та дотримання вимог БЖД.

3.3.  Індивідуальна робота з учнями (допомога невстигаючим учням, додаткові завдання для тих  хто успішно виконав всі обов’язкові завдання).

3.4. При потребі додатковий фронтальний інструктаж для групи.
IV. Заключний інструктаж (1340 – 1400 хв.).
4.1. Підведення підсумків роботи за урок.

Повідомити, хто з учнів досяг відмінної якості роботи; розібрати найбільш характерні недоліки в роботі учнів, вказати шляхи їх виправлення, оголосити оцінку роботи кожного учня, зробити аналіз дисципліни у групі.
Критерії оцінювання завдань самостійної роботи учнів

	№  з/п
	Критерії оцінювання  (показники)
	Бали

	1.
	Виріб зроблено якісно.
	3,0

	2.
	Самостійність виконання.
	      +1,0      

	3.
	Додержання правил безпеки праці.
	      ±1,0

	4.
	Організація робочого місця.
	      ±1,0      

	5.
	 Відповідь на теоретичні питання.
	      ±1,0

	6.
	Недодержання послідовності виконання  операцій.
	      –1,0

	7.
	Невміння працювати на верстаті або користуватися  вимірювальним інструментом.
	–1,0

	8.
	Брак який підлягає виправленню.
	      –1,0

	9
	Брак який не підлягає виправленню.
	–2,0

	
	Разом від:
	3 – 12


4.2. Залучення окремих учнів до контролю за якістю виконаних завдань.
4.2.1. Оцінювання робіт учнів, визначити кращі роботи, зупинитися на допущених помилках, вказати на причини браку та способи усунення.

4.2.2 .Повідомлення і обґрунтованість оцінки учня.

4.2.3.  Прибирання індивідуальних робочих місць учнів.

     4.2.4. Домашнє завдання:  

У зошиті накреслити ескіз деталі (ручка). Заповнити операційну карту. Підібрати відповідний вимірювальний інструмент. 
В. А. Слепинин «Руководство для обучения токарей по металлу»  стор. 219 – 226. 
    4.2.5. Вологе прибирання приміщення майстерні черговими учнями.

Розрахунок витрат: (відповідно до креслень або виконуваних робіт)
► електроенергії __________________________________________________________________________________________________________________________________________________
► матеріалів  ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Корекція (доповнення ) до плану уроку:

___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________                                                        

Майстер виробничого навчання:                 ______________               / С. Г. Сухомлин /
	Майстер в/н
	Дата
	Підпис
	Ст. майстер
	Дата
	Підпис
	Тема програми  № ____     № уроку ____

Назва теми та підтеми уроку
	Рівень кваліфікації
	
	Розряд

	Сухомлин С. Г.
	
	
	Філатов О. Ф.
	
	
	
	Норма часу
	
	Хв.

	Ізюмський професійний ліцей
	ОПЕРАЦІЙНА КАРТА МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ
	
	Коефіцієнт
	

	
	
	
	Учнівська норма часу
	
	Хв.

	
	
	
	Літера
	
	

	
	Найменування операції 



	
	ТОКАРНА



	
	Найменування та

марка матеріалу
	Маса деталі
	Заготовка

	
	
	
	Профіль та розміри
	Твердість
	Маса

	
	
	
	
	
	

	
	Кількість одночасно оброблювальних деталей
	Обладнання (найменування та модель)

	
	1
	Токарно – гвинторізний верстат  

	
	Обладнання та пристосування
	
	
	Охолодження  

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	№ 
	Зміст переходу
	Інструмент
	Розр. розміри
	t
	i
	Режим обробки
	То
	Тд

	
	
	Допоміжний
	Ріжучий
	Вимірювальний
	Діам.

обр.
	Дов – жина
	
	
	S
	n
	V
	
	

	
	
	
	
	Штангенциркуль 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



ГРАФІК ПЕРЕМІЩЕННЯ БРИГАД

[image: image1]
Після закінчення виконання завдання бригада № 1 з робочого місця № 1 переходить на робоче місце № 2, бригада № 2 з робочого місця № 2 переходить на робоче місце № 3 а бригада  № 3 з робочого місця № 3 переходить на робоче місце № 1.  Цей метод проведення уроків виробничого навчання дає змогу більш якісному засвоєнню знань, умінь та навичок працювати на різних моделях токарних верстатів за рахунок того, що вони по черзі переходять з одного робочого місця на інше в продовж уроку, та виконують практичні завдання з по темі уроку.  Використовуючи цей метод навчання учні добре запам’ятовують та набувають навичок в керуванні верстатами різних моделей, виконують різні види робіт в продовж уроку що дає змогу більш якісно навчити учня по темі уроку.  

ОПОРНИЙ КОНСПЕКТ УРОКУ

[image: image2]
КАРТКА – ЗАВДАННЯ   
Практична робота виконується на верстатах 1К62

         Тема програми:  Обробка фасонних поверхонь.
Тема уроку: Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Прізвище та ім'я учнів:

         1. _____________________________________________________________________
         2. ______________________________________________________________________
         3. ______________________________________________________________________
Практична частина

1.  Виконати вправу використовуючи інструкційно – технологічну карту, (дотримуючись вимог Б.Ж.Д.).
2. Виготовити деталь по запропонованому кресленні, «Ручка»

Здійснювати самоконтроль з використанням  універсальних вимірювальних інструментів та шаблонів (дотримуючись вимог Б.Ж.Д. та технічних умов).

Теоретична частина

Дайте усну відповідь на питання:
1. Як обробляються фасонні поверхні сполученням двох подач?
2. Які копіювальні пристосування застосовують для обробки фасонних поверхонь?
3. Як контролюють фасонні поверхні?
4. У чому полягає спосіб обточування фасонної поверхні за копіром?
        КРИТЕРІЇ ОЦІНЮВАННЯ НАВЧАЛЬНИХ ДОСЯГНЕНЬ УЧНІВ

при виконанні практичних завдань в токарній майстерні

	№  з/п
	Критерії оцінювання  (показники)
	Бали

	1.
	Виріб зроблено якісно.
	3,0

	2.
	Самостійність виконання.
	      +1,0      

	3.
	Додержання правил безпеки праці.
	      ±1,0

	4.
	Організація робочого місця.
	      ±1,0      

	5.
	 Відповідь на теоретичні питання.
	      ±1,0

	6.
	Недодержання послідовності виконання  операцій.
	      –1,0

	7.
	Невміння працювати на верстаті або користуватися  вимірювальним інструментом.
	–1,0

	8.
	Брак який підлягає виправленню.
	      –1,0

	9
	Брак який не підлягає виправленню.
	–2,0

	
	Разом від:
	3 – 12


ІНСТРУКЦІЙНА КАРТА

          Тема уроку:  Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Вимоги  БЖД за змістом занять:
Перед початком роботи:

· Упорядкувати робочий одяг, застібнути ґудзики на рукавах та халаті, прибрати волосся під головний убір.

· Слід пам’ятати: недбалість в одязі може призвести до травми.
· Перевірити наявність й надійність кріплення захисного огородження частин які обертаються.

· Наявність та надійність кріплення захисного заземлення з корпусом верстата та цілісність електричних дротів.

· Перевірити роботу верстата на холостому ходу.

· Працювати на несправному верстаті небезпечно.
Під час роботи:

· Захищати очі від стружки захисним екраном, або ж окулярами чи щитком.

· Не працювати на верстаті в рукавичках, якщо палець забинтовано – поверх бинта надіти гумовий чохлик (напальник).

· Строго виконувати послідовність технологічних операцій.

· Забороняється:
· Нахиляти голову до патрона або ріжучого інструменту.

· Передавати або приймати будь-що через частини які обертаються.

· Спиратися  або класти на верстат інструмент, заготовки, деталі тощо.

· Не виконувати ніяких вимірювань на ходу верстата.

· Не відрізати пруток при великому вильоті зі шпинделя.

· Прибирати стружку з верстата до повної його зупинки.

· Прибирати стружку руками.

· Охолоджувати ріжучий інструмент або оброблювану деталь за допомогою мокрої ганчірки.

·  Відходити від верстата не вимкнувши його.

· Підтримувати або ловити рукою відрізану деталь.

· Залишати ключі в патроні або у різцетримачі.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).

· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

· Зачищення деталей наждачною шкуркою дозволяється тільки якщо її закріпити на оправці.

· Зачищати деталь напилком дозволяється тільки з насадженою рукояткою та бандажним кільцем.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).
· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

Після закінчення роботи:

· Вимкнути електродвигун верстата.

· Вимкнути електроживлення на електричному щитку.

· Прибрати робоче місце, очистити й змастити верстат, акуратно скласти на робочому місці інструмент, заготовки та деталі.

· Видаляти стружку тільки за допомогою щітки, а з пазів – гачком.

· Здувати стружку ротом або змітати рукою забороняється. 
Мета практичного завдання: Навчитися обробляти випуклі та увігнуті поверхні з застосуванням копіру та комбінованою подачею – одночасною подачею різця у повздовжньому та поперечному напрямках обома руками.

Оснащення робочого місця: Токарний верстат, необхідні для роботи ключі, підкладки, заготовки, різці нормальні (стрижневі) прохідні, шаблони для фасонних профілів, копіювальний пристрій, гачок, для видалення стружки, захисні окуляри, штангенциркуль з ціною поділок по ноніусу 0,1 мм.

Види, причини та заходи попередження браку
при обробці фасонних поверхонь.
	Види браку
	Причини 
	Заходи попередження

	Фасонний профіль деталі не відповідає заданому.
	При роботі фасонним різцем: 

профіль деталі не відповідає заданому; різець загострений з більшим або меншим переднім кутом чім передбачено; різець встановлено вище або нижче центру. При роботі засобом двох подач неправильно зроблений контроль опуклих та увігнутих елементів профілю. При роботі копіювальним пристроєм: не «вибирається» люфт між гвинтом та гайкою механізмів повздовжньої та поперечної подач; віджим різця та заготовки в процесі різання. 
	Замінити різець або правильно заточити різець.

Відрегулювати встановлення різця.

Контролювати елементи профілю роздільними шаблонами.

Усунути люфти.

Перевірити кріплення різця та заготовки.

	Недостатня чистота оброблюваної поверхні.
	Вібрація заготовки через велику ширину ріжучої кромки.

Неправильно підібрані режими різання.
	Розділити обточуваний профіль по довжині та обробляти двома фасонними різцями.

Зменшити подачу.

Зменшити швидкість різання.


Інструкційно-технологічна карта механічної обробки
Ваші досягнення: Засвоївши даний вид урок Ви у майбутньому зможете  якісно виконувати роботи пов’язані з обробкою випуклих та увігнутих поверхонь з застосуванням копіру та комбінованою подачею – одночасною подачею різця у повздовжньому та поперечному напрямках обома руками. Контролювати виготовлення деталей за допомогою шаблонів та радіусомірів.

	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Обточування сполученої (опуклої й увігнутої) фасонної поверхні.
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1.Заготовку закріпити в трикулачковому патроні без підтримки заднім центром.

Мал. 1

1.1.Установити й закріпити різці: прохідний чорновий, прорізний і прохідний чистовий.

1.2.Підрізати торець заготовки, обточити попередньо зовнішню циліндричну поверхню.
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1.3.Обточити правий кінець ручки із застосуванням комбінованої подачі.

Мал. 2

2. Проточити канавку.
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Мал. 3
	Обточувати фасонну комбіновану поверхню (мал. 1) за прикладом обточування кульової поверхні одночасно двома подачами різця, обертаючи маховичок фартуха супорта й рукоятку гвинта нижнього поперечного полозка. Даний спосіб поширений при виготовленні деталей з фасонною поверхнею в одиничнім виробництві.  

Обточити заготовку до діаметра D+1 мм на необхідну довжину L (мал. 2)

Прохідним різцем на обточеній поверхні нанести ризики а, б и в, розташовані від торця на відстані L1, L2, L3 — див. мал. 2 (ці величини визначати по кресленню).

Обточування вести від ризики а до осьової лінії по напрямкові стрілки прорізним різцем із закругленою ріжучою крайкою, перевіряючи фасонну поверхню відповідним шаблоном.

Проточити прохідним 4 або прорізним різцем 5 на поверхні 1 проти рисок б и в (див. мал. 2) канавку 3 (мал. 3) до D1+1 мм і шириною L3.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Попередньо обточити ліву частину фасонної поверхні ручки.
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Мал. 4

Остаточно обточити буртик ручки.
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Мал. 5
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Остаточно обточити праву частину фасонної поверхні ручки, перевірити обточену поверхню шаблоном.
 Мал. 6

Остаточно обточити ліву частину фасонної поверхні ручки; перевірити обточену поверхню шаблоном.

[image: image22.png]


 Мал. 7


	Обточувати ліву частину фасонної поверхні ручки із застосуванням комбінованої подачі різця 6 (мал. 4) по направленню стрілок А и Б, починаючи від риски а (2 - прорізний різець).  

Щоб уникнути відштовхування різця, фасонні поверхні рекомендується обточувати, переміщаючи різець від зовнішньої поверхні в напрямку до центру.

Точити буртик до d3 (мал. 5).

Обточувати праву частину (мал. 6) фасонної поверхні ручки нормальним прохідним чистовим різцем так само, як і при попередньому її обточуванні. Добитися щільного прилягання шаблону ІІ до оброблюваної поверхні.
Обточувати ліву частину фасонної поверхні (мал. 7) так само, як і при попередньому її обточуванні. Добитися щільного прилягання шаблону II до оброблюваної поверхні.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Остаточно обточити всю фасонну поверхню ручки. Перевірити обточену поверхню шаблоном.
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 Мал. 8

Проточити канавку.
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 Мал. 9

Обточування фасонних поверхонь ручок з підтримкою заднім центром.
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Закріпити заготовку в трикулачковому патроні з підтримкою заднім центром:
Перший спосіб.

 Мал. 10

Другий спосіб:

[image: image26.png]


Мал. 11


	Добитися додатковим обточуванням обох ділянок фасонної поверхні щільного прилягання шаблону III (мал. 8) до оброблюваної поверхні й точних розмірів згідно із кресленням.
Проточувати канавку остаточно (мал. 9) до d2,  шириною з розрахунками на відрізання (2 — прорізний різець, 3 — прохідний чистовий).
Останнім переходом у цьому випадку буде обточування стрижня, що залишився, 1 (мал. 10) з розрахунками повного видалення центрового отвору.
Заготовку (мал. 11) закріпити, як і в попередньому випадку, але обточування виконувати так, щоб циліндр d2 ручки був звернений у бік задньої бабки. Ручки більших розмірів можна обробляти в центрах з розрахунками заготовки на дві ручки. У цьому випадку останнім переходом буде розрізування.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Обточити фасонну поверхню з застосуванням однобічного копіра.
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Мал. 12

Обробка фасонних поверхонь

по жорстким копірам, встановленим у пінолі задньої бабки.

Обточити фасонну поверхню по копіру – ручці.
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а)
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Мал. 13


	Копір 6 встановити за допомогою кронштейна 8 на передні напрямні станини верстата (мал. 12). Щоб копір 6 рівномірно притискався до ножа 5, а щуп-упор 4— до фасонної поверхні копіра, встановити на поперечні напрямні додатковий кронштейн 2 і пружини 3.Повернути поворотну частину супорта під кутом 90° до вісі заготовки (на малюнку не показане) Встановити заготовку 1 у центрах, різець 7 — у різцетримач. Налаштувати коробку швидкостей на задане число обертів шпинделя й коробку подач на задану величину подачі Увімкнути верстат, встановити різець на необхідну глибину різання Увімкнути поздовжню подачу й обточити фасонну поверхню.
Підібрати з виготовлених або спеціально зробити еталонну фасонну ручку 2 (мал. 13, а) з найбільшою точністю обробки й встановити її в піноль задньої бабки. Закріпити у різцетримачі державку із щупом 3 і різцем 1. Різець і щуп повинні мати однакову форму в плані, рівний виліт з державки, знаходитися своїми вершинами в одній горизонтальній площині й повинні бути встановлені точно по центру.   Обточувати фасонну поверхню ручки сполученням вручну поздовжньої ( по стрілці В) і поперечній ( по стрілках А, Б) подач різця, підтримуючи щуп у постійному притисканні до копіра, внаслідок чого різець 1 буде відтворювати на заготовці фасонну поверхню, відповідну до профілю копіра.   Рівномірне притиснення щупа 3 до копіра 2 можна здійснити за рахунок спеціально встановлених пружин (див. мал. 12).



Виконати завдання по запропонованому кресленню
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	Дата
	
	
	
	
	0,33
	1 : 1
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	Лист
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Після закінчення виконання вправ (завдання) заповнити звіт уроку виробничого навчання.
ЗВІТ УРОКУ ВИРОБНИЧОГО НАВЧАННЯ ДО ТЕМИ УРОКУ № 38
Учня групи  №  АТ – 311 
____________________________________________________________________

Піб. учня
Тема уроку: _________________________________________________________

Яке завдання виконувалось: ___________________________________________

____________________________________________________________________

Дати повну назву деталі яку виготовляли,  матеріал з якого виготовлена деталь:

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Обладнання та інструмент який застосовувався для виконання завдання:

____________________________________________________________________

____________________________________________________________________

____________________________________________________________________

Які операції токарної обробки викликали труднощі: 

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

У чому потребуєте допомоги або додаткових занять:

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Дата _________________________                             Підпис _________________
ЛИСТ САМООЦІНКИ УЧНЯ
Критерії самооцінки.   Поставити знаки «+» - так або «—» - ні.

	Критерії 
	Оцінка 

	Я активно брав (ла) участь в уроці
	

	Мені було цікаво
	

	Я не справився (лась) з роботою. Був (ла) не уважний (на)
	

	Мені вдалося справитися з завданням добре
	

	Працював (ла) посередньо
	

	Що заважало справитися з роботою?
	

	Що необхідно поліпшити?
	

	Відволікався 
	

	Самооцінка
	

	Оцінка майстра
	


ЛИСТ ОЦІНЮВАННЯ УРОКУ УЧНЕМ
	Оцінювання уроку
	Результат 

	Урок корисний. Я обговорював, думав, міркував
	

	Урок був цікавим. Пізнав багато нового
	

	Урок був нудний. Чому?
	

	Урок здався важким. Що викликало найбільші труднощі?
	


КАРТКА – ЗАВДАННЯ   
Практична робота виконується на верстатах 1Е62М
         Тема програми:  Обробка фасонних поверхонь.
Тема уроку: Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Прізвище та ім'я учнів:

         1. _____________________________________________________________________
         2. ______________________________________________________________________
         3. ______________________________________________________________________
Практична частина

1.  Виконати вправу використовуючи інструкційно – технологічну карту, (дотримуючись вимог Б.Ж.Д.).
2. Виготовити деталь по запропонованому кресленні, «Ручка»

Здійснювати самоконтроль з використанням  універсальних вимірювальних інструментів та шаблонів (дотримуючись вимог Б.Ж.Д. та технічних умов).

Теоретична частина

Дайте усну відповідь на питання:
1. Як обробляються фасонні поверхні сполученням двох подач?
2. Які копіювальні пристосування застосовують для обробки фасонних поверхонь?
3. Як контролюють фасонні поверхні?
4. У чому полягає спосіб обточування фасонної поверхні за копіром?
        КРИТЕРІЇ ОЦІНЮВАННЯ НАВЧАЛЬНИХ ДОСЯГНЕНЬ УЧНІВ

при виконанні практичних завдань в токарній майстерні

	№  з/п
	Критерії оцінювання  (показники)
	Бали

	1.
	Виріб зроблено якісно.
	3,0

	2.
	Самостійність виконання.
	      +1,0      

	3.
	Додержання правил безпеки праці.
	      ±1,0

	4.
	Організація робочого місця.
	      ±1,0      

	5.
	 Відповідь на теоретичні питання.
	      ±1,0

	6.
	Недодержання послідовності виконання  операцій.
	      –1,0

	7.
	Невміння працювати на верстаті або користуватися  вимірювальним інструментом.
	–1,0

	8.
	Брак який підлягає виправленню.
	      –1,0

	9
	Брак який не підлягає виправленню.
	–2,0

	
	Разом від:
	3 – 12


ІНСТРУКЦІЙНА КАРТА

          Тема уроку:  Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Вимоги  БЖД за змістом занять:
Перед початком роботи:

· Упорядкувати робочий одяг, застібнути ґудзики на рукавах та халаті, прибрати волосся під головний убір.

· Слід пам’ятати: недбалість в одязі може призвести до травми.
· Перевірити наявність й надійність кріплення захисного огородження частин які обертаються.

· Наявність та надійність кріплення захисного заземлення з корпусом верстата та цілісність електричних дротів.

· Перевірити роботу верстата на холостому ходу.

· Працювати на несправному верстаті небезпечно.
Під час роботи:

· Захищати очі від стружки захисним екраном, або ж окулярами чи щитком.

· Не працювати на верстаті в рукавичках, якщо палець забинтовано – поверх бинта надіти гумовий чохлик (напальник).

· Строго виконувати послідовність технологічних операцій.

· Забороняється:
· Нахиляти голову до патрона або ріжучого інструменту.

· Передавати або приймати будь-що через частини які обертаються.

· Спиратися  або класти на верстат інструмент, заготовки, деталі тощо.

· Не виконувати ніяких вимірювань на ходу верстата.

· Не відрізати пруток при великому вильоті зі шпинделя.

· Прибирати стружку з верстата до повної його зупинки.

· Прибирати стружку руками.

· Охолоджувати ріжучий інструмент або оброблювану деталь за допомогою мокрої ганчірки.

·  Відходити від верстата не вимкнувши його.

· Підтримувати або ловити рукою відрізану деталь.

· Залишати ключі в патроні або у різцетримачі.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).

· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

· Зачищення деталей наждачною шкуркою дозволяється тільки якщо її закріпити на оправці.

· Зачищати деталь напилком дозволяється тільки з насадженою рукояткою та бандажним кільцем.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).
· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

Після закінчення роботи:

· Вимкнути електродвигун верстата.

· Вимкнути електроживлення на електричному щитку.

· Прибрати робоче місце, очистити й змастити верстат, акуратно скласти на робочому місці інструмент, заготовки та деталі.

· Видаляти стружку тільки за допомогою щітки, а з пазів – гачком.

· Здувати стружку ротом або змітати рукою забороняється. 
Мета практичного завдання: Навчитися обробляти випуклі та увігнуті поверхні з застосуванням копіру та комбінованою подачею – одночасною подачею різця у повздовжньому та поперечному напрямках обома руками.

Оснащення робочого місця: Токарний верстат, необхідні для роботи ключі, підкладки, заготовки, різці нормальні (стрижневі) прохідні, шаблони для фасонних профілів, копіювальний пристрій, гачок, для видалення стружки, захисні окуляри, штангенциркуль з ціною поділок по ноніусу 0,1 мм.

Види, причини та заходи попередження браку
при обробці фасонних поверхонь.
	Види браку
	Причини 
	Заходи попередження

	Фасонний профіль деталі не відповідає заданому.
	При роботі фасонним різцем: 

профіль деталі не відповідає заданому; різець загострений з більшим або меншим переднім кутом чім передбачено; різець встановлено вище або нижче центру. При роботі засобом двох подач неправильно зроблений контроль опуклих та увігнутих елементів профілю. При роботі копіювальним пристроєм: не «вибирається» люфт між гвинтом та гайкою механізмів повздовжньої та поперечної подач; віджим різця та заготовки в процесі різання. 
	Замінити різець або правильно заточити різець.

Відрегулювати встановлення різця.

Контролювати елементи профілю роздільними шаблонами.

Усунути люфти.

Перевірити кріплення різця та заготовки.

	Недостатня чистота оброблюваної поверхні.
	Вібрація заготовки через велику ширину ріжучої кромки.

Неправильно підібрані режими різання.
	Розділити обточуваний профіль по довжині та обробляти двома фасонними різцями.

Зменшити подачу.

Зменшити швидкість різання.


Інструкційно-технологічна карта механічної обробки
Ваші досягнення: Засвоївши даний вид урок Ви у майбутньому зможете  якісно виконувати роботи пов’язані з обробкою випуклих та увігнутих поверхонь з застосуванням копіру та комбінованою подачею – одночасною подачею різця у повздовжньому та поперечному напрямках обома руками. Контролювати виготовлення деталей за допомогою шаблонів та радіусомірів.

	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Обточування сполученої (опуклої й увігнутої) фасонної поверхні.
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1.Заготовку закріпити в трикулачковому патроні без підтримки заднім центром.

Мал. 1

1.1.Установити й закріпити різці: прохідний чорновий, прорізний і прохідний чистовий.

1.2.Підрізати торець заготовки, обточити попередньо зовнішню циліндричну поверхню.
1.3.Обточити правий кінець ручки із застосуванням комбінованої подачі.

Мал. 2

5. Проточити канавку.


Мал. 3
	Обточувати фасонну комбіновану поверхню (мал. 1) за прикладом обточування кульової поверхні одночасно двома подачами різця, обертаючи маховичок фартуха супорта й рукоятку гвинта нижнього поперечного полозка. Даний спосіб поширений при виготовленні деталей з фасонною поверхнею в одиничнім виробництві.  

Обточити заготовку до діаметра D+1 мм на необхідну довжину L (мал. 2)

Прохідним різцем на обточеній поверхні нанести ризики а, б и в, розташовані від торця на відстані L1, L2, L3 — див. мал. 2 (ці величини визначати по кресленню).

Обточування вести від ризики а до осьової лінії по напрямкові стрілки прорізним різцем із закругленою ріжучою крайкою, перевіряючи фасонну поверхню відповідним шаблоном.

Проточити прохідним 4 або прорізним різцем 5 на поверхні 1 проти рисок б и в (див. мал. 2) канавку 3 (мал. 3) до D1+1 мм і шириною L3.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Попередньо обточити ліву частину фасонної поверхні ручки.

Мал. 4

Остаточно обточити буртик ручки.

Мал. 5

Остаточно обточити праву частину фасонної поверхні ручки, перевірити обточену поверхню шаблоном.
 Мал. 6

Остаточно обточити ліву частину фасонної поверхні ручки; перевірити обточену поверхню шаблоном.

 Мал. 7


	Обточувати ліву частину фасонної поверхні ручки із застосуванням комбінованої подачі різця 6 (мал. 4) по направленню стрілок А и Б, починаючи від риски а (2 - прорізний різець).  

Щоб уникнути відштовхування різця, фасонні поверхні рекомендується обточувати, переміщаючи різець від зовнішньої поверхні в напрямку до центру.

Точити буртик до d3 (мал. 5).

Обточувати праву частину (мал. 6) фасонної поверхні ручки нормальним прохідним чистовим різцем так само, як і при попередньому її обточуванні. Добитися щільного прилягання шаблону ІІ до оброблюваної поверхні.
Обточувати ліву частину фасонної поверхні (мал. 7) так само, як і при попередньому її обточуванні. Добитися щільного прилягання шаблону II до оброблюваної поверхні.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Остаточно обточити всю фасонну поверхню ручки. Перевірити обточену поверхню шаблоном.

 Мал. 8

Проточити канавку.

 Мал. 9

Обточування фасонних поверхонь ручок з підтримкою заднім центром.
Закріпити заготовку в трикулачковому патроні з підтримкою заднім центром:
Перший спосіб.

 Мал. 10

Другий спосіб:

Мал. 11


	Добитися додатковим обточуванням обох ділянок фасонної поверхні щільного прилягання шаблону III (мал. 8) до оброблюваної поверхні й точних розмірів згідно із кресленням.
Проточувати канавку остаточно (мал. 9) до d2,  шириною з розрахунками на відрізання (2 — прорізний різець, 3 — прохідний чистовий).
Останнім переходом у цьому випадку буде обточування стрижня, що залишився, 1 (мал. 10) з розрахунками повного видалення центрового отвору.
Заготовку (мал. 11) закріпити, як і в попередньому випадку, але обточування виконувати так, щоб циліндр d2 ручки був звернений у бік задньої бабки. Ручки більших розмірів можна обробляти в центрах з розрахунками заготовки на дві ручки. У цьому випадку останнім переходом буде розрізування.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Обточити фасонну поверхню з застосуванням однобічного копіра.
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Мал. 12

Обробка фасонних поверхонь

по жорстким копірам, встановленим у пінолі задньої бабки.

Обточити фасонну поверхню по копіру – ручці.
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Мал. 13


	Копір 6 встановити за допомогою кронштейна 8 на передні напрямні станини верстата (мал. 12). Щоб копір 6 рівномірно притискався до ножа 5, а щуп-упор 4— до фасонної поверхні копіра, встановити на поперечні напрямні додатковий кронштейн 2 і пружини 3.Повернути поворотну частину супорта під кутом 90° до вісі заготовки (на малюнку не показане) Встановити заготовку 1 у центрах, різець 7 — у різцетримач. Налаштувати коробку швидкостей на задане число обертів шпинделя й коробку подач на задану величину подачі Увімкнути верстат, встановити різець на необхідну глибину різання Увімкнути поздовжню подачу й обточити фасонну поверхню.
Підібрати з виготовлених або спеціально зробити еталонну фасонну ручку 2 (мал. 13, а) з найбільшою точністю обробки й встановити її в піноль задньої бабки. Закріпити у різцетримачі державку із щупом 3 і різцем 1. Різець і щуп повинні мати однакову форму в плані, рівний виліт з державки, знаходитися своїми вершинами в одній горизонтальній площині й повинні бути встановлені точно по центру.   Обточувати фасонну поверхню ручки сполученням вручну поздовжньої ( по стрілці В) і поперечній ( по стрілках А, Б) подач різця, підтримуючи щуп у постійному притисканні до копіра, внаслідок чого різець 1 буде відтворювати на заготовці фасонну поверхню, відповідну до профілю копіра.   Рівномірне притиснення щупа 3 до копіра 2 можна здійснити за рахунок спеціально встановлених пружин (див. мал. 12).



Виконати завдання по запропонованому кресленню
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Після закінчення виконання вправ (завдання) заповнити звіт уроку виробничого навчання.
ЗВІТ УРОКУ ВИРОБНИЧОГО НАВЧАННЯ ДО ТЕМИ УРОКУ № 38
Учня групи  №  АТ – 311 
____________________________________________________________________

Піб. учня
Тема уроку: _________________________________________________________

Яке завдання виконувалось: ___________________________________________

____________________________________________________________________

Дати повну назву деталі яку виготовляли,  матеріал з якого виготовлена деталь:

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Обладнання та інструмент який застосовувався для виконання завдання:

____________________________________________________________________

____________________________________________________________________

____________________________________________________________________

Які операції токарної обробки викликали труднощі: 

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

У чому потребуєте допомоги або додаткових занять:

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Дата _________________________                             Підпис _________________
ЛИСТ САМООЦІНКИ УЧНЯ
Критерії самооцінки.   Поставити знаки «+» - так або «—» - ні.

	Критерії 
	Оцінка 

	Я активно брав (ла) участь в уроці
	

	Мені було цікаво
	

	Я не справився (лась) з роботою. Був (ла) не уважний (на)
	

	Мені вдалося справитися з завданням добре
	

	Працював (ла) посередньо
	

	Що заважало справитися з роботою?
	

	Що необхідно поліпшити?
	

	Відволікався 
	

	Самооцінка
	

	Оцінка майстра
	


ЛИСТ ОЦІНЮВАННЯ УРОКУ УЧНЕМ
	Оцінювання уроку
	Результат 

	Урок корисний. Я обговорював, думав, міркував
	

	Урок був цікавим. Пізнав багато нового
	

	Урок був нудний. Чому?
	

	Урок здався важким. Що викликало найбільші труднощі?
	


КАРТКА – ЗАВДАННЯ   
Практична робота виконується на верстатах 1А616
         Тема програми:  Обробка фасонних поверхонь.
Тема уроку: Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Прізвище та ім'я учнів:

         1. _____________________________________________________________________
         2. ______________________________________________________________________
         3. ______________________________________________________________________
Практична частина

1.  Виконати вправу використовуючи інструкційно – технологічну карту, (дотримуючись вимог Б.Ж.Д.).
2. Виготовити деталь по запропонованому кресленні, «Ручка»

Здійснювати самоконтроль з використанням  універсальних вимірювальних інструментів та шаблонів (дотримуючись вимог Б.Ж.Д. та технічних умов).

Теоретична частина

Дайте усну відповідь на питання:
1. Як обробляються фасонні поверхні сполученням двох подач?
2. Які копіювальні пристосування застосовують для обробки фасонних поверхонь?
3. Як контролюють фасонні поверхні?
4. У чому полягає спосіб обточування фасонної поверхні за копіром?
        КРИТЕРІЇ ОЦІНЮВАННЯ НАВЧАЛЬНИХ ДОСЯГНЕНЬ УЧНІВ

при виконанні практичних завдань в токарній майстерні

	№  з/п
	Критерії оцінювання  (показники)
	Бали

	1.
	Виріб зроблено якісно.
	3,0

	2.
	Самостійність виконання.
	      +1,0      

	3.
	Додержання правил безпеки праці.
	      ±1,0

	4.
	Організація робочого місця.
	      ±1,0      

	5.
	 Відповідь на теоретичні питання.
	      ±1,0

	6.
	Недодержання послідовності виконання  операцій.
	      –1,0

	7.
	Невміння працювати на верстаті або користуватися  вимірювальним інструментом.
	–1,0

	8.
	Брак який підлягає виправленню.
	      –1,0

	9
	Брак який не підлягає виправленню.
	–2,0

	
	Разом від:
	3 – 12


ІНСТРУКЦІЙНА КАРТА

          Тема уроку:  Обточування округлої та увігнутої поверхонь. Обробка сферичних  поверхонь. Установка копіювальних пристосувань. 
Вимоги  БЖД за змістом занять:
Перед початком роботи:

· Упорядкувати робочий одяг, застібнути ґудзики на рукавах та халаті, прибрати волосся під головний убір.

· Слід пам’ятати: недбалість в одязі може призвести до травми.
· Перевірити наявність й надійність кріплення захисного огородження частин які обертаються.

· Наявність та надійність кріплення захисного заземлення з корпусом верстата та цілісність електричних дротів.

· Перевірити роботу верстата на холостому ходу.

· Працювати на несправному верстаті небезпечно.
Під час роботи:

· Захищати очі від стружки захисним екраном, або ж окулярами чи щитком.

· Не працювати на верстаті в рукавичках, якщо палець забинтовано – поверх бинта надіти гумовий чохлик (напальник).

· Строго виконувати послідовність технологічних операцій.

· Забороняється:
· Нахиляти голову до патрона або ріжучого інструменту.

· Передавати або приймати будь-що через частини які обертаються.

· Спиратися  або класти на верстат інструмент, заготовки, деталі тощо.

· Не виконувати ніяких вимірювань на ходу верстата.

· Не відрізати пруток при великому вильоті зі шпинделя.

· Прибирати стружку з верстата до повної його зупинки.

· Прибирати стружку руками.

· Охолоджувати ріжучий інструмент або оброблювану деталь за допомогою мокрої ганчірки.

·  Відходити від верстата не вимкнувши його.

· Підтримувати або ловити рукою відрізану деталь.

· Залишати ключі в патроні або у різцетримачі.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).

· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

· Зачищення деталей наждачною шкуркою дозволяється тільки якщо її закріпити на оправці.

· Зачищати деталь напилком дозволяється тільки з насадженою рукояткою та бандажним кільцем.

· Міцно закріплювати оброблювані деталі на верстаті (в патроні, центрах чи на оправці).
· При вимиканні верстата відвести різець від оброблюваної деталі

· Користуватися ключами що відповідають розмірам гайок та головкам болтів.

Після закінчення роботи:

· Вимкнути електродвигун верстата.

· Вимкнути електроживлення на електричному щитку.

· Прибрати робоче місце, очистити й змастити верстат, акуратно скласти на робочому місці інструмент, заготовки та деталі.

· Видаляти стружку тільки за допомогою щітки, а з пазів – гачком.

· Здувати стружку ротом або змітати рукою забороняється. 
Мета практичного завдання: Навчитися обробляти випуклі та увігнуті поверхні з застосуванням копіру та комбінованою подачею – одночасною подачею різця у повздовжньому та поперечному напрямках обома руками.

Оснащення робочого місця: Токарний верстат, необхідні для роботи ключі, підкладки, заготовки, різці нормальні (стрижневі) прохідні, шаблони для фасонних профілів, копіювальний пристрій, гачок, для видалення стружки, захисні окуляри, штангенциркуль з ціною поділок по ноніусу 0,1 мм.

Види, причини та заходи попередження браку
при обробці фасонних поверхонь.
	Види браку
	Причини 
	Заходи попередження

	Фасонний профіль деталі не відповідає заданому.
	При роботі фасонним різцем: 

профіль деталі не відповідає заданому; різець загострений з більшим або меншим переднім кутом чім передбачено; різець встановлено вище або нижче центру. При роботі засобом двох подач неправильно зроблений контроль опуклих та увігнутих елементів профілю. При роботі копіювальним пристроєм: не «вибирається» люфт між гвинтом та гайкою механізмів повздовжньої та поперечної подач; віджим різця та заготовки в процесі різання. 
	Замінити різець або правильно заточити різець.

Відрегулювати встановлення різця.

Контролювати елементи профілю роздільними шаблонами.

Усунути люфти.

Перевірити кріплення різця та заготовки.

	Недостатня чистота оброблюваної поверхні.
	Вібрація заготовки через велику ширину ріжучої кромки.

Неправильно підібрані режими різання.
	Розділити обточуваний профіль по довжині та обробляти двома фасонними різцями.

Зменшити подачу.

Зменшити швидкість різання.


Інструкційно-технологічна карта механічної обробки
Ваші досягнення: Засвоївши даний вид урок Ви у майбутньому зможете  якісно виконувати роботи пов’язані з обробкою випуклих та увігнутих поверхонь з застосуванням копіру та комбінованою подачею – одночасною подачею різця у повздовжньому та поперечному напрямках обома руками. Контролювати виготовлення деталей за допомогою шаблонів та радіусомірів.

	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Обточування сполученої (опуклої й увігнутої) фасонної поверхні.
1.Заготовку закріпити в трикулачковому патроні без підтримки заднім центром.

Мал. 1

1.1.Установити й закріпити різці: прохідний чорновий, прорізний і прохідний чистовий.

1.2.Підрізати торець заготовки, обточити попередньо зовнішню циліндричну поверхню.
1.3.Обточити правий кінець ручки із застосуванням комбінованої подачі.

Мал. 2

3. Проточити канавку.


Мал. 3
	Обточувати фасонну комбіновану поверхню (мал. 1) за прикладом обточування кульової поверхні одночасно двома подачами різця, обертаючи маховичок фартуха супорта й рукоятку гвинта нижнього поперечного полозка. Даний спосіб поширений при виготовленні деталей з фасонною поверхнею в одиничнім виробництві.  

Обточити заготовку до діаметра D+1 мм на необхідну довжину L (мал. 2)

Прохідним різцем на обточеній поверхні нанести ризики а, б и в, розташовані від торця на відстані L1, L2, L3 — див. мал. 2 (ці величини визначати по кресленню).

Обточування вести від ризики а до осьової лінії по напрямкові стрілки прорізним різцем із закругленою ріжучою крайкою, перевіряючи фасонну поверхню відповідним шаблоном.

Проточити прохідним 4 або прорізним різцем 5 на поверхні 1 проти рисок б и в (див. мал. 2) канавку 3 (мал. 3) до D1+1 мм і шириною L3.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Попередньо обточити ліву частину фасонної поверхні ручки.

Мал. 4

Остаточно обточити буртик ручки.

Мал. 5

Остаточно обточити праву частину фасонної поверхні ручки, перевірити обточену поверхню шаблоном.
 Мал. 6

Остаточно обточити ліву частину фасонної поверхні ручки; перевірити обточену поверхню шаблоном.

 Мал. 7


	Обточувати ліву частину фасонної поверхні ручки із застосуванням комбінованої подачі різця 6 (мал. 4) по направленню стрілок А и Б, починаючи від риски а (2 - прорізний різець).  

Щоб уникнути відштовхування різця, фасонні поверхні рекомендується обточувати, переміщаючи різець від зовнішньої поверхні в напрямку до центру.

Точити буртик до d3 (мал. 5).

Обточувати праву частину (мал. 6) фасонної поверхні ручки нормальним прохідним чистовим різцем так само, як і при попередньому її обточуванні. Добитися щільного прилягання шаблону ІІ до оброблюваної поверхні.
Обточувати ліву частину фасонної поверхні (мал. 7) так само, як і при попередньому її обточуванні. Добитися щільного прилягання шаблону II до оброблюваної поверхні.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Остаточно обточити всю фасонну поверхню ручки. Перевірити обточену поверхню шаблоном.

 Мал. 8

Проточити канавку.

 Мал. 9

Обточування фасонних поверхонь ручок з підтримкою заднім центром.
Закріпити заготовку в трикулачковому патроні з підтримкою заднім центром:
Перший спосіб.

 Мал. 10

Другий спосіб:

Мал. 11


	Добитися додатковим обточуванням обох ділянок фасонної поверхні щільного прилягання шаблону III (мал. 8) до оброблюваної поверхні й точних розмірів згідно із кресленням.
Проточувати канавку остаточно (мал. 9) до d2,  шириною з розрахунками на відрізання (2 — прорізний різець, 3 — прохідний чистовий).
Останнім переходом у цьому випадку буде обточування стрижня, що залишився, 1 (мал. 10) з розрахунками повного видалення центрового отвору.
Заготовку (мал. 11) закріпити, як і в попередньому випадку, але обточування виконувати так, щоб циліндр d2 ручки був звернений у бік задньої бабки. Ручки більших розмірів можна обробляти в центрах з розрахунками заготовки на дві ручки. У цьому випадку останнім переходом буде розрізування.



	Послідовність виконання робіт
	Методика їх виконання

	1
	2

	Обточити фасонну поверхню з застосуванням однобічного копіра.
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Мал. 12

Обробка фасонних поверхонь

по жорстким копірам, встановленим у пінолі задньої бабки.

Обточити фасонну поверхню по копіру – ручці.
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а)
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Мал. 13


	Копір 6 встановити за допомогою кронштейна 8 на передні напрямні станини верстата (мал. 12). Щоб копір 6 рівномірно притискався до ножа 5, а щуп-упор 4— до фасонної поверхні копіра, встановити на поперечні напрямні додатковий кронштейн 2 і пружини 3.Повернути поворотну частину супорта під кутом 90° до вісі заготовки (на малюнку не показане) Встановити заготовку 1 у центрах, різець 7 — у різцетримач. Налаштувати коробку швидкостей на задане число обертів шпинделя й коробку подач на задану величину подачі Увімкнути верстат, встановити різець на необхідну глибину різання Увімкнути поздовжню подачу й обточити фасонну поверхню.
Підібрати з виготовлених або спеціально зробити еталонну фасонну ручку 2 (мал. 13, а) з найбільшою точністю обробки й встановити її в піноль задньої бабки. Закріпити у різцетримачі державку із щупом 3 і різцем 1. Різець і щуп повинні мати однакову форму в плані, рівний виліт з державки, знаходитися своїми вершинами в одній горизонтальній площині й повинні бути встановлені точно по центру.   Обточувати фасонну поверхню ручки сполученням вручну поздовжньої ( по стрілці В) і поперечній ( по стрілках А, Б) подач різця, підтримуючи щуп у постійному притисканні до копіра, внаслідок чого різець 1 буде відтворювати на заготовці фасонну поверхню, відповідну до профілю копіра.   Рівномірне притиснення щупа 3 до копіра 2 можна здійснити за рахунок спеціально встановлених пружин (див. мал. 12).



Виконати завдання по запропонованому кресленню
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Після закінчення виконання вправ (завдання) заповнити звіт уроку виробничого навчання.
ЗВІТ УРОКУ ВИРОБНИЧОГО НАВЧАННЯ ДО ТЕМИ УРОКУ № 38
Учня групи  №  АТ – 311 
____________________________________________________________________

Піб. учня
Тема уроку: _________________________________________________________

Яке завдання виконувалось: ___________________________________________

____________________________________________________________________

Дати повну назву деталі яку виготовляли,  матеріал з якого виготовлена деталь:

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Обладнання та інструмент який застосовувався для виконання завдання:

____________________________________________________________________

____________________________________________________________________

____________________________________________________________________

Які операції токарної обробки викликали труднощі: 

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

У чому потребуєте допомоги або додаткових занять:

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Дата _________________________                             Підпис _________________
ЛИСТ САМООЦІНКИ УЧНЯ
Критерії самооцінки.   Поставити знаки «+» - так або «—» - ні.

	Критерії 
	Оцінка 

	Я активно брав (ла) участь в уроці
	

	Мені було цікаво
	

	Я не справився (лась) з роботою. Був (ла) не уважний (на)
	

	Мені вдалося справитися з завданням добре
	

	Працював (ла) посередньо
	

	Що заважало справитися з роботою?
	

	Що необхідно поліпшити?
	

	Відволікався 
	

	Самооцінка
	

	Оцінка майстра
	


ЛИСТ ОЦІНЮВАННЯ УРОКУ УЧНЕМ
	Оцінювання уроку
	Результат 

	Урок корисний. Я обговорював, думав, міркував
	

	Урок був цікавим. Пізнав багато нового
	

	Урок був нудний. Чому?
	

	Урок здався важким. Що викликало найбільші труднощі?
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Токарний верстат, модель 1К62


Бригада № 1


Робоче місце № 1





Токарний верстат модель 1Е61М


Бригада № 2


Робоче місце № 2











Токарний верстат модель 1А616


Бригада № 3


Робоче місце № 3











Інструкційні


карти





Конспекти


учнів





Додаткова література





Підручники та


посібники





Картки - завдання





Інструкційно – технологічні карти





Операційні карти





Креслення деталей





Матеріали 


(заготовки, деталі, круг, грань) 





Токарний верстат, ріжучий та вимірювальний інструмент





Виконання практичних завдань в токарній майстерні








