Приложение №1

Перспективно-тематический план.

	№п/п
	Темы уроков
	Распределение времени, в час.
	Учебно-производственные работы
	Материально-техническое оснащение
	Межпредметные связи
	Прогрессивные методы труда, инструменты  приспособления
	Типичные

ошибки

обучающихся

 

	
	
	инструктаж
	упражнения
	производ.задание
	
	
	
	
	

	1
	Обтачивание наружных цилиндрических и торцовых поверхностей на заданную глубину в 3-х кулачковом самоцентрирующем патроне
	1
	3
	2
	Обтачивание гладких валиков.

Обтачивание ступенчатых валиков
	3-х кулачковый самоцентрирующий патрон, заготовки:гладкая цилиндр.                          (d40-50мм., L 70-80мм.),цилиндр. с двумя уступами(до 5мм.,больше 5мм.),резец проходной черновой,упорный,отогнутый,подрезной торцовый, штангенциркуль(0.1мм),измерительная линейка,крючок для отвода и удаления стружки,защитные очки,ветошь,СОЖ
	Технология обработки на металлорежущих станках.

Техническая графика.

Материаловедение.

Допуски и посадки.
	Применение проходных резцов с напаянными пластинами и механическими креплениями
	Часть поверхности заготовки не обработана.

Невыдержан размер диаметра в пределах допуска.

Шероховатость обработанной поверхности не соответствует заданной чертежом .

Часть поверхности торца или уступа не обработана Не выдержаны размеры обточенного торца

	2
	Обтачивание наружных цилиндрических поверхностей в центрах
	1
	2
	3
	Обтачивание гладких валиков.

Обтачивание ступенчатых валиков
	Поводковый патрон,передний и задний центры,хомутик,штангенциркуль(0.1мм), заготовки:гладкие цилиндр.,с уступами(согласно чертежам),резец проходной отогнутый черновой правый,резцы чистовые(проходной упорный,с широкой режущей кромкой),мерная плитка,продольный упор,токарный хомутик,ветошь,крючок,защ.очки,СОЖ 
	Технология обработки на металлорежущих станках.

Техническая графика.

Материаловедение.

Допуски и посадки.
	Обтачивание резцами с меаническим креплением пластинок из твердого сплава
	Конусность,овальность,бочкообразность обработанной поверхности.

Шероховатость обработанной поверхности не соответствует заданной чертежом.

Неперпендикулярность торцовой поверхности оси детали. Часть поверхности торца или уступа не обработана Не выдержаны размеры обточенного торца.



	3
	Вытачивание наружных канавок и отрезание
	1
	3
	2
	Вытачивание наружных канавок с торцов гладкого валика
	Поводковый патрон,хомутик,прорезные резцы для полукруглых,прямоугольных канавок для выхода шлифовального круга, отрезные резцы с пластинами из твердого сплава,резцы с наклонной рыжущей кромкой,резцы с изогнутой головкой,заготовки(прутковый материал),детали для вытачивания канавок,центры-передний и задний,измерительная линейка,штангенциркуль(0.1мм),шаблон для проверки канавок,защитные очки,продольный упор,мерные плитки,поперечный упор.
	Технология обработки на металлорежущих станках.

Техническая графика.

Материаловедение.

Допуски и посадки.
	Подрезание торца одновременно двумя проходными отогнутыми левыми резцами.

Обработка наружных поверхностей комбинированным резцом.
	Не выдержан размер канавки по длине детали.

Не выдержана глубина канавки.

Канавки неверно расположены по длине детали.

	4
	Заточка резцов
	1
	2
	3
	Затачивание проходных,подрезных и прорезных резцов 
	Отогнутый проходные резцы,шаблоны,универ. угломер,мелкозернистый брусок из зеленого карбида кремния,заготовки резцов: подрезных, прорезных с пластинкой из быстрорежущей стали, прорезных с пластинкой из твердого сплава,защитные очки.
	Технология обработки на металлорежущих станках.

Техническая графика.

Материаловедение.

Допуски и посадки.
	
	Не выдержан профиль режущей поверхности.

Не выдержана величина заточки вспомогательного заднего угла.

Не выдержана величина заточки переднего угла.


