Ход урока
1.Организационный момент (5минут)
2.Приветствие
3. Тема урока:  1) классификация станков по назначению, по степени автоматизации и по точности обработки. 2) технология обработки типовых деталей токарным способом. (30минут)
4. Цель урока: изучить классификация станков по назначению,
5. Реформация (10минут)
1)Классификация металлорежущих станков
[bookmark: _GoBack]1. Металлорежущие станки-технологические машины, предназначенные для изменения формы и размеров различных материалов: древесины, металла, пластмасс и т. д. Также они применяются для обработки деталей машин, обеспечивая точность их размеров, указанных в чертеже, и чистоту поверхностей. 2. Существует несколько систем классификации станков: По степени специализации все станки могут быть разделены на: А) Универсальные, предназначенные для выполнения разнообразных операций. Эти наиболее сложные по конструкции станки применяются в единичном и мелкосерийном производстве. Б) Специализированные станки служат для обработки однотипных деталей различных размеров: используются в серийном производстве. В)Специальные станки предназначены для обработки определенной детали в крупносерийном и массовом производстве. 3.По точности станки делятся на пять классов: А) Нормальной точности (класса Н). К ним относится большинство универсальных станков. Б)Повышенной точности (класса П).Эти станки изготовляют на базе станков класса Н путем более тщательного выполнения и сборки. В)Высокой точности (класса В), особой конструкции. Г)Особо высокой точности (класса А) Д)Особо точные, или мастер-станки (класса С).  4.По степени автоматизации станки разделяют на три группы: А)Станки с малой степенью автоматизации. К ним относится универсальные станки и некоторые специализированные. Большинство вспомогательных движений на них выполняется вручную рабочим, и он же переключает станок на другие режимы обработки. Б)Полуавтомат-станки, в которых автоматизирован весь процесс изготовления детали кроме установки заготовки  съема готовой детали. В)Автоматы-станки, где все движения, необходимые для обработки детали, автоматизированы. Обслуживание автомата сводится к периодической загрузке его заготовками и контролю качества деталей. 5.По виду технологических все станки делят на девять групп:
А)токарные
Б)Сверлильные и расточные
В)Шлифовальные, полировальные, доводочные, заточные
Г)Комбинированные
Д)Зубо и резъбообрабатывающие 
Е)Фрезерные 
Ж)Строгательные, долбежные, протяжные
З)Разрезные
2)Устройство токарных станков
1.Станина служит для соединения всех узлов станка. На ней устанавливается передняя бабка и коробка подач, а вдоль станины по специальным направляющим могут перемещаться задняя бабка и суппорт станка с фартуком.
2.Передняя бабка располагается на левом конце станины. Установленный в передней бабке шпиндель предназначен для закрепления обрабатываемой детали м сообщения ей главного вращательного движения.
3.Задняя бабка применяется для поддержания детали при работе в центрах. Крепится она на правом конце станины и имеет возможность перемещаться по ее направляющим. Кроме того она может быть использована также для закрепления режущих инструментов.
4.Суппорт служит для закрепления режущего инструмента и сообщения ему движения подачи при обработке детали.
5.Коробка подач передает вращательное движение от шпинделя станка ходовому винту или ходовому валу. Расположенные в коробке подач механизмы позволяют изменять скорость вращения ходового винта или вала и величину подач. Коробка подач связана со шпинделем гитарой сменных колес.
6.Фартук преобразует вращательное движение ходового винта или вала в прямолинейное поступательное движения суппорта. При нарезании резьбы используется ходовой винт, а при всех остальных видах токарнои обработки применяется только ходовой вал.
7.Кинематическая схема-графический конструкторский документ, содержащий условные графические изображения или обозначения кинематических составных частей изделия и связей между ними.







