Методика обучения работе на токарном станке ТВ-7.
Токарный станок по металлу является сложным по конструкции и управлению машиной, изучаемой обучающимися на уроках технологии. Некоторые обучающиеся не сразу готовы к работе на станке. Повышенный шум, вибрации станка во время работы, ответственность приводят к нерешительности во время работы, а в некоторых случаях и отказу от работы на станке. Не нужно силой заставлять работать на станке, придёт время, и он сам захочет. Все задания на станке выполняются только по желанию обучающегося. Задача учителя сгладить эти проблемы. В результате многолетнего опыта пришёл к следующему плану освоения токарного станка обучающимися.
Изучение станка начинается с первого занятия нового учебного года, и оно посвящено повторению правил техники безопасности и соответствует по плану с первичным инструктажём.
Следующий этап измерение со штангенциркулем. Это занятие требует тщательного подхода к теме. Без умения правильно измерять и читать размеры невозможно работать на станке. Потому что точность изготовления станка соответствует точности измерения штангенциркуля. Для этого лабораторного занятия разработана инструкционная карта (Приложение №1).
Далее изучение устройства токарно-винторезного станка ТВ-7. Здесь важно чтобы обучающиеся запомнили название частей станка необходимых при выполнении задания. Перечисление частей станка начинается с главной детали:
1. Станина и тумба, потому что это основа станка (2 шт.)
2. Электродвигатель – источник движения частей станка
Потом движемся по кинематической схеме передачи вращения.
3. Ремённая передача, с помощью которой можно получить на станке четыре скорости
4. Редуктор – включает повышенную или пониженную передачу
5. Силовая ремённая передача передаёт крутящий момент двумя ремнями.
6. Передняя бабка – передняя опора вращающейся детали с пустотелым валом
7. Токарный патрон – токарные тисы
Возвращаемся к другой цепочке передачи вращения.
8. Гитарный механизм – набор зубчатых шестерен, при смене которых блок шестерён движется как рука гитариста.
9. Коробка подач – механизм изменяющий скорость вращения и включение ходового винта или вала проточки
10. Суппорт –  механический подручник
11. Резцедержатель – держатель резцов ( до четырёх штук)
12. Задняя бабка – задняя опора вращающейся детали и приспособление для сверления деталей
13. Защитный экран – предохраняет от отлетающей стружки
14. Электрический шкаф – в тумбе задней бабки, находятся приборы управляющие станком.
Для работ на станке необходимо заменить традиционный материал – сталь, на более мягкий, доступный – древесину. Изделие, которое изготавливают обучающиеся очень нужное и полезное в мастерской и для домашнего пользования – ручка инструмента (Приложение №2). Причём распорное кольцо на последних ручках мы применяем горлышко от пластиковой бутылки из-под газированной воды. Его можно украсить крышкой от той же бутылки. Чем не пример вторичного использования материалов и сохранения экологии.
Следующее занятие посвящено управлению токарным станком. Учитель показывает, как смазать станок до начала работы, как правильно закрепить заготовку на станке, с чего начинается работа на станке. После таких предварительных действий обучающиеся по очереди потачивают цилиндрическую поверхность и выполняют все пункты технологической карты под руководством учителя. Причём на уроках во время работы на станке обучающиеся не пользуются самоходом суппорта. Больше пользы будет, когда протачивание осуществляется вручную.
Пусть проточка будет не совсем ровной, зато руки натренированы.
На следующем занятии два обучающихся самостоятельно изготавливают изделие на отметку. Для большей уверенности обучающихся использую звеньевую форму обучения. Им легче разобраться со сложным устройством двоим, контролируя друг друга.
Далее каждый из обучающихся работавший самостоятельно становится «учителем» и изготавливает уже своё персональное изделие на отметку. И так далее по списку работает система «учитель-ученик». Рабочее звено состоит из двух человек. Один является «учителем». Он работает на станке второе занятие и получает за изделие отметку. Второй обучающийся является «учеником». Он работает на станке первое занятие и за работу отметку не получает, но также участвует в процессе изготовления.
При изготовлении ручки инструмента на токарном станке ТВ-7 используется специально подготовленный резец из старого напильника квадратного сечения. О нем я написал в журнале «Школа и производство» №8 2005 год «Опыт обучения работе на токарном станке» ( Приложение №3 ). Инструмент интересен тем, что в изготовлении он используется только один не надо переставлять резцедержатель обучающемуся. Закругляет конец ручки инструмента очень красиво и качественно (закругление резца затачивает учитель раз в учебный год)


Приложение №1
Приёмы работы со штангенциркулем
В рабочей тетради составить таблицу.
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Измерить три диаметра и три длины детали с точностью 0,1мм и занести в таблицу.
Порядок определения размеров.
Для определения размера необходимо определить целое число миллиметров и десятые доли миллиметра.
Целое число размера определяется по положению первой метки нониуса. Размером является метка миллиметровой шкалы расположенная слева от первой метки нониуса
Пример: 
Первая метка расположена в интервале между 6 и 7мм. Целым числом размера в этом случае является размер 6мм.
Десятые доли размера определяются по совпадению метки нониуса с миллиметровой шкалой. Из всех меток необходимо выбрать одну метку нониуса, которая наиболее лучше образовала с верхней шкалой прямую линию. Для верности необходимо проверить соседние метки на совпадение. После этого принимаем одну из меток за ответ.
Пример:
У нониуса с точностью 0,1мм одиннадцать меток:
Если совпала первая метка, то размер ноль десятых миллиметра
Если совпала шестая метка, то размер будет пять десятых миллиметра
Если совпала десятая метка, то размер девять десятых миллиметра
* Первая метка нониуса совпадает с одиннадцатой меткой. Последняя метка служит для контроля размера.
Приложение №2
«Ручка инструмента»
Технологическая карта


	№
	Операция
	Эскиз
	Инструмент

	1
	Закрепить заготовку. (40мм.; L=150мм.)
	 (
Токарный патрон     
               
  Центр
)
	Патронный ключ, штангенциркуль.
 Вылет пиноли 65мм.

	2
	Проточить: диаметр 30,0мм на длину 110мм
	 (
110
 30
,0
)
	Резец, штангенциркуль

	3
	Проточить: диаметр 22,5мм на длину 20,0мм
	 (
22,5
20
)
	Резец, штангенциркуль

	4
	Отшлифовать ручку
	                              Отшлифовать
	Наждачная бумага, деревянный брусок.

	5
	Отрезать заготовку на длину 110,0мм
	 (
110
)
	Резец, Штангенциркуль, Ножовка.


Эта методика освоения станка очень эффективна и применяется мною и для работы на фрезерном станке. На фрезерном станке учащиеся изготавливают ручку резца. В зависимости от 
Приложение№3
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OnsIT 00yYeHHus padore
HAa TOKAPHOM CTAaHKE

Mpu 06y4eHnm LKONBbHUKOB paboTe Ha To-
KapHOM 1 GPe3epHOM CTaHKax Hepeako BO3-
HUKAIOT 3aTPYAHEHUs,, CBA3AHHbIe C Hepdo-
CTaTKOM MaTepuanoB U MHCTPYMEHTOB, MOBbI-
LWIEHHON OnacHoCTbio paboT. Owunbkn B
paboTe MOryT NPUBECTY K NONIOMKE pesLia, To-
KapHOro maTpoHa, Nnop4e 3aroToBKW, TPaBme
yyauierocs.

A HaumHalo oby4aTb geTeit paboTte Ha To-
KapHO-BUHTOPE3HOM CTaHke C 06paboTku
[PEeBECUHbI, UCMOSb3Ysl CAMOAENbHbIN Pe3eLL.
HaunHas paboTy C ApEeBECUHbI, YHEHUK 4yB-
cTByeT cebs 6onee yBEPEHHO, Tak Kak 3H3ET,
41O OWwwbKa B paboTe MOXET NPUBECTU TOJTb-
KO K Mopye HeLopOron AEpPeBSHHOM 3aroToB-
K1, 6e3 cepbe3HbIX MOCNEACTBUI — MONOMKM
pesua, nopyy ctaHka v Tem 6onee TpasM.

EcTb y 9TOro MeTofa U oTpuuaTeNbHble
CTOpOHbI. CTPYXKa OT AePeBsHHbIX 3arOTOBOK
3abuBaeT canasku cynnopTa v yMeHbLUaeT [10-
CTyn CMa3ku K TPYLLMMCS NOBEPXHOCTAM, HTO
MOBbLILIAET M3HOC CTaHKa. oaToMy Haao Yalle
NPOBOANTL NPOGUNAKTUKY. YBEennumBaeTca v
BPEMS$i, 3aTPa4YMBaEMOE yHeHUKaMM Ha YOOpKy
cTaHka 13-3a 60/1bLIOro 06beEMa CTPYXKM.

B kayecTBe MepBOro 3ajaHus MOXHO
nNpeanoXvTb N3roTOBUTb PYYKY MHCTPYMEHTA,
Tem Gonee 410 NOTPEBHOCTb B HUX ECTb BCEr-
[0a U B LUKONIbHOW MacTepPCKOM, U B AOMALLIHEM
Xo3qucTee.

Jlns BbiTauMBaHUA Pyy4kM noTpedyeTcs To-
KapHblii pesel, KOTOPbIi MOXHO M3roTOBUTh
13 CTaporo HanunbHWKa kKBaapaTHoV Gopmbl C
pa3mepom cTopoH 15x15 mm. Otpesatb pe-

R

L

KomGuHMpoBaHHbIN pe3el ANA U3roTOBNEHUS
PYHYKU UHCTPYMEHTa

3eL, N0 pa3Mepy MOXHO LWANGOBaNbHOW Ma-
LLUIMHOWM UM OTKOJIOTb MO YPOBHIO ry6OK TUCOB
(ocTeperatbcs OTIETaloWMX ockonkos!). Oco-
6eHHOCTLIO pesua aBnseTcs Gopma 3aToqKU.
Bua peaua CBepxy: neBas CTOPOHa — NPOX0A-
HOI peseu, NpaBasi CTOPOHAa — BOrHyTas no-
BEPXHOCTb, PaAnyC KOTopoi R paseH paauycy
W3roTaBiMBaeMON pydkn WHCTpymeHTa. Bce
3TO NO3BOJSISIET U3rOTOBUTL U3AENNE OOHUM
pesuoM, UCMOoNb3ys AOMOMHUTENLHO TOJLKO
HaxzayHyio Gymary.

Py4Ky MOXHO MCMOMb30BaThb N Kak 06bEKT
0N OanbHenwen otaenkn — (GacoHHbIMKU
pesuamMm Ha TOKapHOM CTaHKe, BbXKUraHveMm,
pe3b6oir.

10.B.AHHMCHMOB,
Y4UTE/Ib TEXHOJIOTHH,
sanieit Ne 6, 1. Meseys,
Pecny6mka BamkopTOCTaH

Kyastypa pean

I'paMMOB Wi rpamm?

Kak cka3aTb: «LeCTbCOT rPaMMOB» WU «LLECTbCOT rpamm»? «[1ATb KUIOrpammoB» Ui «NsTb
Kunorpamm»? Mnu, Moxet 6biTb, BOOGLLE SyuLle CKa3aTh «NATh KUI0»?
CnoBO «kuJio» B CnioBape ecTb. «Kuno» — HeckoHseMoe, CpeaHero poaa, pasroBopHoe.

CnoBo BMoJsiHE 3aKOHHO CYLLECTBYET B A3bIKE.

OcTanoch BbIGPATh: KMNOrPaMMOB WAy kunorpamm. Cnosapb yAapeHuil yCe4eHHOro
BapUaHTa He NPU3HAET: NATb KUNOrPaMMOB, 1 TONLKO Tak. Opd0aNM4ecKuii CIoBapb Pa3peLuaeT,
KPOME MSATU KWUI0rPaMMOB, U NATb KUnorpamm. CKopee BCero, 3T0 YCTynka PasroBOPHOI peun:

Be/b Tak roBOPAT 1 GyAyT roBOPUTh!

MsTb KUAOrPaMM, ABECTM FPaMM — Tak KOPOYe, yAo6Hee. 3Ha4uT, Tak ToMy 1 ObiTb!





