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Передмова для вчителя

    Перед загальноосвітньої школою поставлене завдання підготов-ки молоді до майбутньої трудової діяльності у різних галузях гос-подарювання.

    Молода людина, яка вступає у самостійне життя, повинна воло-діти не лише ґрунтовними знаннями і практичними вміннями, а й високим рівнем інтелектуального й духовного розвитку. Вирішен-ню цього завдання сприяє вивчення школярами модулю "Техно-логія виготовлення виробів із деревини" (Способом токарної об-робки), який передбачає самостійний вибір об'єкта праці, розроб-ку його конструкції та необхідної проектно-конструкторської та технологічної документації, індивідуальне або колективне виго-товлення виробу. Такий підхід забезпечує продуктивний характер навчальної праці у майстерні, розвиток творчих здібностей шко-ляра.

    Творча діяльність учнів завжди була у центрі уваги педагогів-науковців і вчителів-практиків. Проблемі присвячені праці Гіль-буха Ю.3., Лермера І. Я., Фурмана А. В., Терещука Г. В., Тхор-жевського Д. О та інших науковців. Незважаючи на це, залишає-ться недостатньо розробленими ряд аспектів проблеми, пов'яза-них, перш за все, зі зміною змісту трудового навчання, переорієн-тацією навчального процесу з репродуктивних на творчі, пошуко-ві технології.

    Одним із традиційних напрямків деревообробки є робота на то-карних верстатах. Сучасне виробництво, зокрема меблеве, надзви-чайно широко використовує точені з деревини деталі у якості еле-ментів оздоблення та самостійних виробів. При цьому відбуває-ться поступовий перехід від використання ДСП та інших плит до натурального матеріалу - заготовок з деревини. Усе це підтвер-джує актуальність навчання учнів токарним роботам по дереву, засвоєння технології обробки циліндричних, конічних, фасонних, зовнішніх і внутрішніх поверхонь.
Матеріально-технічне забезпечення токарної обробки деревини на заняттях трудового навчання

1.1. Токарний верстат СТД-120М
   Типовий перелік обладнання шкільних навчальних майстерень передбачає забезпечення майстерні 2-3 токарними верстатами СТД-120М. Вивчення забезпеченості загальноосвітніх шкіл токар-ними верстатами для обробки деревини показує, що лише частина навчальних закладів відповідає цій вимозі. Ряд шкіл мають лише 1 токарний верстат, а частина - не мають жодного.
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   Шкільний токарний верстат СТД-120М (рисунок 1.1) призначе-ний для обробки зовнішніх, внутрішніх поверхонь і дозволяє ви-конувати усі роботи, передбачені навчальною програмою трудо-вого навчання учнів 7-9 класів.

Рис. 1.1. Токарний верстат СТД-120М
1 - платформа (основа); 2 - електричний двигун; 3 - гвинт; 
4 - захисний кожух; 5 - опорні лапи; 6 - станина; 7 - передня бабка; 8 - кнопкова станція; 9 - лампа місцевого освітлення; 
10 - шпиндельна насадка; 11 - підручник;12 - прозорий екран; 
13 - задня бабка

   Будова та особливості роботи верстата СТД-120М розкриті у посібниках з деревообробки. Досить детально його будову описано у посібнику з практикуму в навчальних майстернях. Головною частиною токарного верстата є стани-на 6 з напрямними, яка встановлена на двох опорних лапах 5. На станині закріплені передня 7 і задня 13 бабки, підручник 11 з три-мачем, що переміщається (супортом). Робочі механізми утво-рюють зону різання (робочий простір), закриту огородженням з оглядовим прозорим екраном 12.

   Опорні лапи 5 станини 6 прикріплені до спеціальної дерев'яної платформи 1. У лівій частині розташований електромеханічний привід верстата, який складається з електричного двигуна 2, на валу якого закріплений двоступінчастий ведучий шків. Пасова передача зв'язує вал електродвигуна з шпинделем верстата, розта-шованим у передній бабці 7. Зміна частоти обертання шпинделя здійснюється шляхом перекидання паса у інше положення на шкі-вах. Привідна передача закрита огородженням, яке фіксується за допомогою гвинта 3. Захисне огородження зв'язане з живленням двигуна так, що при ненадійному встановленні огородження дви-гун не вмикається (запираючий гвинт 3 огородження замикає кон-такти додаткового вимикача).


   Закріплення заготовки проводять за допомогою шпиндельних насадок, які нагвинчуються на праву частину шпинделя. Верстат укомплектований насадками: тризубцем, патроном, планшайбою (рисунок 1.2).
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Рис. 1.2. Шпиндельні насадки верстата СТД-120М

а - тризубець; б - патрон; в - планшайба

   Закріплення заготовки проводять за допомогою шпиндельних насадок, які нагвинчуються на праву частину шпинделя. Верстат укомплектований насадками: тризубцем, патроном, планшайбою (рисунок 1.2). Керування верстатом здійснюється кнопковою станцією 8 перед-ньої бабки 7. Поряд закріплена лампа місцевого освітлення 9.Довгі заготовки підтримують центром, закріпленим у задній бабці 13. Детальніше будову задньої бабки зображено на рисунку 1.3.
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Рис. 1.3. Задня бабка верстата СТД-120М
                Задня бабка токарного верстата складається з корпуса 25, який за допомогою гвинтового механізму (гвинт, гайка) і притискної шайби кріпиться на напрямних станини. У його верхній цилін-дричній частині є наскрізний повздовжній отвір, у якому перемі-щається піноль 17, що має форму циліндричної труби, у правий кінець якої запресована втулка 20. Ліва внутрішня частина пінолі конічна (конус Морзе). Це дозволяє закріпити у ній центр 15. У нижній час-тині пінолі є повздовжній паз, у який входить гвинт 26, загвинчений у корпус. Цей гвинт запобігає обертанню пінолі навколо осі.
   Гвинтовий механізм переміщення пінолі складається з гвинта 21, закрученого у гайку втулки 20. Права частина гвинта вставле-на у отвір втулки 22, загвинченої в корпус бабки. На цьому кінці гвинта за допомогою шпонки і гайки 23 закріплено маховичок 24. Обертання маховичка 24 дозволяє здійснювати поступальне пере-міщення пінолі з центром. Напрямок обертання маховичка визна-чає напрямок переміщення пінолі.

    Центр задньої бабки може мати різну конструкцію. Найчастіше користуються центрами, зображеними на рисунку 1.4.
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Рис. 1.4. Центри задньої бабки
а - не обертовий ; б – обертовий
    Для підтримування у процесі роботи ручних токарних різців ко-ристуються підручником з супортом для переміщення по напрям-них станини (рисунок 1.5).
[image: image10.png]d

dy





Рис. 1.5. Підручник
    На рисунку 1.5 зображено опору для токарних різців – підруч-ник, який складається з бруса 31 у проріз якого вставлений спе-ціальний болт 32. Притискна планка 33 і гайка 34 дозволяють фік-сувати підручник у різних положеннях на напрямних станини. Конструкція забезпечує поперечне і повздовжнє переміщення підручника відносно заготовки. У циліндричний отвір втулки 30 вставлений стержень 29 на якому закріплено ложе підручника. Це дозволяє регулювати ложе за висотою та змінювати кут його нахилу відносно лінії центрів верстата. Положення стержня 29 фіксують за допомогою рукоятки 28 з пластмасовою головкою 27.
    Закріплена на верстаті заготовка обертається (головний рух). Повздовжнє або поперечне переміщення різця, встановленого на певну глибину різання (t), дозволяє зрізати шар деревини - стружку. Різання заготовки чорновим різцем зображено на рисунку 1.6. а, різання чистовим - на рисунку 1.6. б
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Рис. 1.6. Чорнове (а) і чистове (б) точіння
    У процесі токарної обробки деревини встановлюють і дотри-муються певних режимів різання: швидкості різання, швидкості подачі або подачі, глибини різання. Режими різання залежать від матеріалу заготовки та різця, припуску на обробку, шорсткості поверхонь і розмірів деталі тощо.

   Швидкістю різання (v) називають швидкість переміщення різальної кромки різця щодо оброблюваної поверхні заготовки (м/с). Подача (s) - шлях переміщення різця в напрямку руху подачі за один оберт оброблюваної заготовки (мм/об). Глибина різання (t) - товщина шару матеріалу, що зрізується за один прохід різця, яка вимірюється у напрямку перпендикулярному до оброблюваної поверхні.

   Токарні роботи по дереву окрім наявності справних верстатів, які відповідають вимогам безпеки праці, вимагають підготовки ін-струментів, пристроїв і пристосувань, заготовок та інших матеріа-лів, дидактичних засобів.
1.2. Токарні різці
Різальним інструментом токарних верстатів для обробки деревини є токарні різці. Для якісного виготовлення виробів необхідно мати комплект токарних різців. За конструкцією та призначенням їх класифікують на [19]: 
· ручні токарні різці; 
· верстатні токарні різці (супортні); 
· різці круглопалкових головок.

    На шкільних токарних верстатах СТД-120М використовують ручні токарні різці (стамески), які отримали таку назву через те, що їх утримують у руках, спираючи на ложе підручника. Ручний токарний різець складається з робочої частини, яка переходить у хвос-товик витягнутої пірамідальної форми та ручки із захисним кільцем як у стамески чи долота, але значно довшої (рисунок 1.7). 
    На робочій частині різця є різальна частина із різальною кром-кою. Загальна довжина (разом із ручкою) ручного різця може бути різною, як правило, становить 265...400 мм. При цьому довжина ручки складає біля 200 мм. В окремих випадках довжина різця мо-же сягати 800 мм.

[image: image13.png](@)}



Рис. 1.7. Ручний токарний різець а - робоча частина з хвостовиком; б - ручка з кільцем

    За формою різальної частини різці поділяють на чорнові (об-дирні), чистові (різці з косим лезом, косяки), відрізні, розточу-вальні, фасонні, різьбові.

   Чорнові токарні різці найчастіше мають форму півкруглого жо-лобу з дуговою різальною кромкою. Називають такі різці реєрами (рисунок 1.8). Відрізняються вони лише шириною робочої части-ни та кутом загострення. Ширина чорнових різців 6...50 мм. Кут загострення залежить від твердості деревини заготовки і лежить у межах 25...35°. Заточують різці по задній поверхні. В окремих ви-падках чорнові різці виготовляють у формі плоскої стамески з ду-говою різальною кромкою (рисунок 1.9. а), або у формі стержня круглого перерізу із заточеною дугою різальною частиною (рисунок 1.9. б).
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Рис. 1.8. Чорновий різець – реєр
Рис. 1.9. Чорнові різці а - плоска стамеска; б - різець-стержень
    Чистові різці - це плоскі стамески, які називають косяками чи мейселями. Чистовий різець зображено на рисунку 1.10. Ширина таких різців від 4 до 50 мм. Різальна кромка розташована під ку-том 70...75° (іноді 60...80°) до повздовжньої осі різця. Кут загос-трення чистового різця складає 18...25°, в окремих випадках - до 30°. Заточують різці по двох поверхнях - передній і задній (рису-нок 1.11. а), рідше лише по одній задній поверхні (рисунок 1.11.б).
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Рис. 1.10. Загальний вигляд чистового різця - мейселя
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Рис. 1.11. Різальна частина чистових різців а - з двобічною заточкою; б - з однобічною заточкою

   Як і у випадку з чорновими різцями, чистові різці можна вигото-вити з прутка круглого перерізу (рисунок 1.12), обробивши ко-вальським способом ріжучу частину.
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Рис. 1.12. Чистовий різець
    Відрізні різці призначені для точіння канавок, відрізання заго-товок, підрізання торців. Вони можуть відрізнятися за конструк-цією, розмірами та іншими характеристиками. Найчастіше вико-ристовують плоскі відрізні різці (звичайні плоскі стамески неве-ликої ширини) зі спеціально заточеною різальною частиною (рисунок 1.13).
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Рис. 1.13. Відрізний різець
    Відрізні різці можуть мати форму вузького плоского різця з ле-зом перпендикулярним осі інструмента (рисунок 1.14. а), різальна частина яких заточена лише по задній поверхні. Такі різці часто називають штихелями та використовують як для відрізання дета-лей та виготовлення канавок, так і для чистової обробки вузьких профільних поверхонь. 
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    Різальна частина відрізних різців може мати спеціальні виступи для підрізання торців (рисунок 1.14. б). Зручно користуватися різ-цями-пилками (рисунок 1.14. в), які легко виготовити силами уч-нів в умовах шкільних навчальних майстерень.

Рис. 1.14. Конструкції відрізних різців
а - різець-штихель; б - з підрізаючими кромками; в - різець-пилка
    Для токарної обробки внутрішніх поверхонь використовуються розточувальні різці. У більшості випадків - це плоскі стамески із заокругленим лезом різної форми. Іноді такі різці виготовляють зі стержнів, які мають зігнуту (закручену) різальну частину. Такі різці називають гачками (рисунок 1.15).
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Рис. 1.15. Гачки
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   Форма різальної частини розточувальних різців може бути різ-ною і значною мірою визначається профілем оброблюваної повер-хні. Приклали різальної частини токарних різців наведені на рисунку 1.16.
Рис. 1.16. Різальна частина розточувальних різців
    Для розточування внутрішніх поверхонь використовують й інші токарні різці, зокрема, реєри, мейселі, спеціальні різці (рисунок 1.17).
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Рис. 1.17. Різці для розточування
                  Фасонні різці - це плоскі стамески з криволінійною формою різальної кромки, яка точно відповідає фасонній поверхні деталі (рисунок 1.18). Ручні фасонні різці використовуються доволі рідко через значні сили різання.
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Рис. 1.18. Фасонний ручний різець
   У якості фасонних можна розглядати й розточувальні різці з криволінійною частиною (рисунок 1.16), кутові різці (рисунок 1.19), різці- трубки (рисунок 1.20), різці-гребінки. Кутові різці - це плоскі стамески з двома різальними кромками, розміщеними під певним кутом, із спільною вершиною. Кутові різці найчастіше ма-ють кут при вершині рівний 70... 130°, а ширину - 6... 50 мм. Різці-трубки у перерізі утворюють кільце і використовуються для виго-товлення сферичних поверхонь. Гребінки є представниками окре-мої групи різьбонарізних різців, основні характеристики яких бу-дуть наведені нижче.
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Рис. 1.19. Кутові різці
    Для підвищення чистоти обробленої поверхні користуються різцями із стружколамачами (рисунок 1.21), які працюють анало-гічно відповідному елементу ручних стругів.
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Рис. 1.20. Різець-трубка
  Рис. 1.21. Різець зі стружколамачем

                      В окремих випадках у процесі роботи на токарних верстатах ви-користовують ручні різці для нарізання різьби на дерев'яних заго-товках. Таку токарну обробку проводять різцями-гребінками (рисунок 1.22). Гребінки виготовляють для внутрішньої та зовні-шньої обробки поверхонь (рисунок 1. 23).
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Рис. 1.22. Гребінка
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Рис. 1.23. Токарна обробка гребінками

    Колене робоче місце токаря потрібно укомплектувати набором ручних токарних різців. До стандартного набору верстата СТД-120М входять по два мейселі та реєри різної ширини. Інші інстру-менти доцільно придбати або виготовити самостійно.
Ручні токарні різці виготовляють з інструментальних вуглецевих сталей У10А, У12 (вміст вуглецю відповідно складає приблизно 1% і 1,2%), іноді зі сталей У8, У9, У13А. Виготовляють різці та-кож з легованих сталей ШХ12, ШХ15 (шарикопідшипникові з вмі-стом вуглецю до 1%, хрому відповідно 12% і 15%), ХВГ (вміст кожного з легуючих елементів - хрому, вольфраму і марганцю не більше 1%) та інших. Матеріалом для виготовлення різців в умо-вах шкільної майстерні можуть бути спрацьовані напилки, стамес-ки тощо. Значно якісніші різці можна виготовити ковальським способом.

    Верстатні різні використовують на токарних верстатах із супор-том. За конструкцією вони подібні до різців по металу і відрізняю-ться в основному геометрією різальної частини. Головними верстатними різцями є чорнові та чистові прохідні, підрізні, від-різні, розточувальні, фасонні (рисунок 1.24).
    Прохідні чорнові різці призначені для попередньої грубої об-робки заготовок з повздовжньою подачею. Прохідні чистові різці - для остаточної чистової обробки попередньо оброблених повер-хонь.

    Підрізні різці призначені для поперечної обробки і підрізання торцевих поверхонь заготовки. Відрізні різці використовують для відрізання деталей, виготовлення вузьких кільцевих канавок. Щоб зменшити тертя, бічні поверхні різця заточують під кутом 3...50 до повздовжньої осі, а головну різальну кромку роблять ширшою. Розточувальні та фасонні верстатні різці мають призначення теж саме, що й ручні.
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Рис, 1.24. Верстатні токарні різці 
а - прохідні чорнові: 1 - з піднятою різальною кромкою; 2 - звичайні; 
б, в - прохідні чистові; г - підрізні; д - відрізні; е - чорнові гнуті

Оптимальними параметрами верстатних токарних різців є: 
· задній кут α= 12... 15°; 

· передній кут γ = 45...55°; 

· кут загострення β= 30...40°;
· для обробки твердих матеріалів (ДСП тощо) δ= 75...85°; β=65. ..70°.

    Різці (ножі) круглопалкових головок - різальні інструменти кру-глопалкових верстатів, призначених для виготовлення довгих ци-ліндричних стержнів (палок). Різцеві (ножові) головки складають-ся з пустотілого корпусу та закріплених у ньому 2-4 фасонних різ-ців (рисунок 1.25). Залежно від способу кріплення ножів виді-ляють прості й універсальні ножові головки. Універсальні головки дозволяють точити деталі різних діаметрів шляхом регулювання положення ножів. Прості головки призначені для точіння палок одного розміру (діаметра).
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Рис. 1.25. Різання ножовою головкою
   Різцеві головки закріплюють на пустотілому шпинделі токарно-го верстата. Параметри різців головок: 
· α = 15...20°; 
· β = 40...55°; 
· δ= 60...70°.

   Використання ножових головок на шкільному токарному вер-статі СТД-120М неможливе, так як його шпиндель суцільний, а не пустотілий. В умовах шкільної майстерні в якості круглопилково-го верстата можна використати токарно-гвинторізні верстати, нап-риклад ТВ-7. Для цього можна закріпити ножову головку безпосе-редньо у трикулачковому самоцентруючому патроні.

   Верстатні різці виготовляють з тих же матеріалів, що й ручні, або із швидкорізальних сталей Р9 і Р18 (витримують нагрівання у зоні різання до 650 °С).

   У процесі обробки внутрішніх поверхонь можна використовува-ти свердла різних типів, основними з яких є спіральну з конічною затонкою та спіральні з центром і підрізувачем, гвинтові, шнекові, штопорні (рисунок 1.26).
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Рис. 1.26. Свердла

   Токарні різці і свердла заточують на шліфувальних кругах зер-нистістю 20-40 і доводять вручну.
1.3. Технологічні пристрої токарного верстата
   Удосконалення трудової підготовки школярів вимагає належної організації робочих місць у навчальних майстернях школи. Об-ладнати робоче місце школяра - значить забезпечити його всією необхідною технологічною та організаційною (верстат, укладки для інструментів тощо) оснасткою. Робоче місце токаря по дереву потрібно забезпечити верстатом СТД-120М. підставками для ніг, технологічними пристроями, комплектом інструментів (різальних і контрольно-вимірювальних), предметами догляду за верстатом.

    Досвід вчителів трудового навчання свідчить, що використання пристроїв у процесі трудової підготовки школярів дозволяє:

· о продемонструвати переваги механізації праці при виконанні трудомістких і складних операцій; 
· виготовляти з високою продуктивністю якісні деталі та вироби; 
· забезпечити взаємозамінність деталей і виробів за рахунок високої точності розмірів; 
· забезпечити продуктивний характер праці учнів; 
·  розширити технологічні можливості обладнаная; 
·  поглиблювати уміння самоконтролю; 
· розвивати технічне мислення школярів; 
· формувати трудові уміння та навички.

    Підбираючи технологічні пристрої для токарних робіт по дере-ву необхідно спиратися на прийняті науковцями наступні критерії:

· о відповідність рівню техніко-технологічних знань і умінь учнів з конкретних операцій; 
· дидактичні можливості пристроїв як засобу формування трудових умінь і навичок, політехнічної підготовки школярів; 
· можливість виготовлення передбачених програмою об'єк-тів праці, виготовлення яких спирається на засвоєні техно-логічні операції;
· посильність і доступність виготовлення пристроїв в умовах навчальних майстерень школи.

     Систематичне використання пристроїв на уроках трудового навчання дозволяє вдосконалювати трудову підготовку школярів у процесі їх продуктивної праці, ознайомити з особливостями сучасного виробництва.

   Головними технологічними пристроями для токарних робіт по дереву є стандартний набір шпиндельних насадок (тризубець, пат-рон, планшайба). Для закріплення заготовок робоче місце потріб-но оснастити додатковими насадками, зокрема, різноманітними патронами тощо. Збільшення числа пристроїв для закріплення заготовок дозволяє швидко і надійно кріпити заготовки, економи-ти матеріали.
   Окрім шпиндельних насадок, на робочому місці токаря потрібно мати інші технологічні пристрої, які дозволяють розширити тех-нологічні можливості шкільного верстата і забезпечують реаліза-цію навчальної програми трудового навчання учнів.

    Для виготовлення деталей циліндричної форми невеликого пе-рерізу (паличок) можна використати саморобну різцеву головку (рисунок 1.27), яка дозволяє швидко точити тонкі палички певного діаметра невеликої довжини. Така ножова головка виготовляє-ться для виробів конкретного діаметра. Заготовку кріплять у патроні. 
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Рис. 1.27. Ножова головка
   Виготовлення циліндричних, конічних і фасонних деталей мало-го діаметра, але значної довжини є досить складною справою не лише для учня, що є токарем-початківцем, але й для фахівця. Зна-чно полегшить виконання таких технологічних операцій викорис-тання люнетів - спеціальних пристроїв для підтримування довгих гнучких заготовок (рисунок 1.28). Закріплена у патроні 1 заготов-ка 2 підтримується люнетом 3. Різець встановлюється на підруч-ник 4. Одна із конструкцій люнета зображена на рисунку 1.29. Корпус 3 за допомогою звичайного болтового затискача закріп-лений на напрямних станини 1. Вставка 2 дозволяє вільно вста-новлювати і фіксувати заготовки.
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Рис 1.28. Підтримування заготовки люнетом
  Рис. 1.29. Люнет

    Для токарної обробки тонких заготовок можна використати ви-готовлену в майстерні задню бабку. Її особливість полягає у тому, що вона додатково дозволяє свердлити отвори невеликого діаметру, вісь яких співпадає з віссю заготовки. Задня бабка скла-дається з корпуса 1, центра 2 у якому зроблено наскрізний отвір, що є напрямною для виконання операції свердління, контргайки 3 і кріпильного болта 4 із притискною планкою 5. Описана задня бабка зображена на рисунку 1.30.               
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   Окрім циліндричних, семикласники повинні навчитися точити конічні та фасонні поверхні. Якщо токарна обробка конічних по-верхонь не є особливо складною, то при виготовленні деталей фа-сонної форми виникають серйозні труднощі, пов'язані з відтво-ренням форми і розмірів виробу. Для розв'язання цієї проблеми на початковому етапі навчання можна використати спеціальні прис-трої-копіри. Як видно з рисунка 1.31, в конструкції викорис-товується у якості основи ложе підручника. При цьому накладка- копір 1 кріпиться гвинтами до підручника. Копіри легко виготов-ляють учні з листового металу відповідно до креслень виробів. Заміна і кріплення копіра не забирає багато часу та зусиль. Дру-гою складовою частиною є обмежувач, закріплений на робочій частині різця. Обмежувач дозволяє копіювати форму і розміри деталі відповідно до копіра.

Рис. 1.30. Задня бабка
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Рис. 1.31. Токарна обробка за копіром
           Однією із обов'язкових технологічних операцій виготовлення виробів на токарному верстаті є шліфування. Ця операція, як правило, здійснюється за допомогою шліфшкурки, закріпленої на спеціальній основі - тримачі. Такий пристрій зручний для обробки циліндричних і конічних поверхонь. Шліфувати фасонні поверхні ним неможливо. 
    Для шліфування фасонних поверхонь необхідні пристрої, які повторюють складну форму деталі. З цією метою в умовах май-стерні можна виготовити спеціальні абразивні інструменти (шлі-фувальні насадки), зображені на рисунку 1.32. Такі насадки пот-рібної форми легко виготовити, адже їх основою є дерев'яні або металеві головки.
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Рис 1.32. Шліфувальні насадки
а – на дерев’яній основі; б – на металевій основі
    Головки шліфувальних насадок Ø 20…50 мм  виготовляють з деревини твердих порід. Готові головки потрібної форми кріплять на металевих стержнях за допомогою клею або різьби (загвинчу-вання шпильки). На виточені головки наносять абразивний шар. Для цього їх покривають клеєм (силікатним, епоксидним чи ін-шим) і посипають абразивним порошком. Шар порошку ущіль-нюють предметом відповідної форми та встановлюють для оста-точного вичихання. За необхідності абразивне покриття вико-нують у кілька прийомів.
   Насадки діаметром меншим 20 мм виготовляють суцільними з металу. Робочу поверхню знежирюють, покривають епоксидним клеєм і наносять абразивне покриття.
   Шліфувальні насадки кріплять на шпинделі токарного верстата за допомогою двох основних способів:

· У свердлильному патроні, закріпленому у чашці замість тризубця.

· Загвинчують у чашку на місце тризубця,
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Аналогічно виготовляють циліндричні та дискові шліфувальні насадки (рисунок 1.33.). Часто для цього використовують планшайбу, закріпивши на ній дерев'яний диск з приклеєним шліфувальним папером.
Рис. 1.33. Дискова шліфувальна насадка
     Таким же способом виготовляють шліфувальні пристрої з уг-нутими робочими поверхнями (рисунок 1.34).
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Рис. 1.34. Вгнута шліфувальна насадка
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     В окремих випадках зручно користуватися плаваючими шліфу-вальними пристроями-насадками (рисунок 1.35). Такий пристрій складається з патрона 1 для закріплення насадки, стержня 2, вер-хньої 3 та нижньої 8 скоб, кріпильної гайки 4, металевого кільця 5, гвинтів 6, шліфувальної головки 9 з шліфшкуркою (абразивним покриттям) 10. Зображена на рисунку насадка може бути об'єк-том праці школярів з металообробки і має широкі можливості для подальшого удосконалення. Для насадки потрібно виготовити комплект головок різних форм і розмірів. Можна скористатися головками з попередніх комплектів (рисунок 1.32-1.34), доопра-цювавши конструкцію їх кріплення.
Рис. 1.35. Плаваюча 
          шліфувальна насадка
    Окрім токарних робіт, верстат СТД120М дозволяє виконувати інші роботи, зокрема, виготовляти шипові з'єднання деталей. Для цього на шпиндель верстата закріплюють шипорізну насадку (ри-сунок 1.36), яка складається з валика 1 що нагвинчується на шпин-дель замість патрона, гайки 4, набору шайб 2 .
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Рисю1.36. Шипорізна насадка
   Ширина шайб підбирається відповідно до ширини шипів і провушин та товщини фрез 3. Діаметр шайб теж може бути різним. Різниця радіусів фрез і шайб визначає максимальну глибину провушини (довжину шипа).

   Валик насадки виготовляють з конструкційної сталі і на повер-хні його головки роблять дві лиски під гайковий ключ 36. Лиски під ключ у цій деталі можна замінити поперечним наскрізним от-вором для воротка. Довжина валика і кількість шайб розраховує-ться відповідно до кількості шипів у з'єднанні.

   Замість підручника у втулці каретки 6 кріплять опорний столик 5, на який встановлюються заготовки. Бажано, щоб столик мав на-прямну лінійку, показану на рисунку.

   Зображений пристрій дозволяє використовувати фрези діамет-ром до 120 мм (оптимальним вважається діаметр фрез рівний 80 мм).

   Запропоновані конструкції пристроїв дозволяють розширити тенологічні можливості шкільного токарного верстата по дереву: точити тонкі довгі деталі, фасонні поверхні, шліфувати вироби різної форми, виконувати шипові з'єднання тощо. Усі пристрої виконані відповідно до вимог безпечної праці школярів. У процесі роботи використовуються передбачені конструкцією верстату захисні огородження, кожухи, екрани.
   Кожне робоче місце потрібно укомплектувати набором необхід-них інструментів і пристроїв.
1.4. Матеріали для токарних робіт
    Виконання токарних робіт вимагає підготовки заготовок різно-манітних розмірів з різних порід деревини.

    Кожна порода деревини має свої характерні особливості, які можна використати для виготовлення певного виробу. При виборі деревини у якості заготовок майбутніх виробів враховують наяв-ність у ній ядра, вираження річних шарів, різницю між ранньою і пізньою деревиною, вигляд і розміри серцевинних променів, роз-міщення і розміри судин, наявність смоляних ходів, колір, вагу і твердість деревини.

   У хвойних порід більш виражені судини, більш темний колір має пізня деревина. Річні шари добре видно на усіх розрізах. В окремих породах смоляні ходи видно на поперечному розрізі в пізній частині річного шару як світлі точки, а на радіальному і тангентальному розрізах - як темні рисочки.

У листяних порід присутні судини. В окремих порід добре видно серцевинні промені. Судини утворюють суцільне кільце (кільце-судинні) в торцевому розрізі ранньої частини річного шару, або розкидані по всьому шару деревини листяних порід (розсіяносу-динні).

    Точені вироби навчального характеру можна виготовляти з будь яких порід деревини хвойної і листяної груп. Проте є поро-ди, яким надають перевагу. Хвойні породи використовують, проте дуже рідко. Як правило, користуються заготовками з сосни, яли-ни, ялиці, модрини. Основним джерелом деревини для токарних робіт є листяні породи. Серед них надають перевагу фруктовим породам, буку, березі, липі та деяким іншим. Характеристику де-ревини таких порід наведено нижче.

    З хвойних порід найкраще надати перевагу тису. Його деревина надзвичайно важка і тверда, дуже пружна, міцна і красива, має жовтувато-червоний або червонувато-бурий колір. Річні кільця вузькі. Тис іноді називають королівським, або червоним деревом. Деревина тиса не гниє і майже не псується. Це прекрасний матеріал для столярних робіт, що добре полірується. Зріз деревини тиса не тьмяніє навіть через сотні років, має надзвичайно цінні технічні властивості і може бути конкурентом заліза. Раніше з тиса виготовляли сувеніри, шкатулки, музичні інструменти, художні вироби.

    Незважаючи на те, що запаси листяних порід деревини набагато менші саме вони є основним матеріалом у токарній справі. У пер-шу чергу варто зазначити бук, клен, березу, граб, дуб, липу, віль-ху, горіх та інші породи.

   Бук - без'ядрова порода. Деревина її має білий колір із жовтува-то-червоним відтінком, дуже часто зустрічається з несправжнім ядром коричневого або бурувато-червоного кольору. Річні кільця добре помітні на поперечному, радіальному і тангентальному роз-різах. Судини дрібні та майже непомітні. Деревина бука на торце-вому розрізі має широкі і вузенькі серцевинні промені, що мають вигляд блискучих смужок різної ширини, темніших або світліших від фону деревини. На радіальному і тангентальному розрізах сер-цевинні промені видно як темно-коричневі рирочки довжиною 3-5 мм, рівномірно розподілені по деревині. Букова деревина дуже міцна, тверда, пружна, важка, має надзвичайно красиву текстуру на радіальному розрізі, але малостійка проти гниття. Це матеріал для виробництва меблів, а особливо гнутих, шпону, паркету, то-карних виробів, сувенірів, музичних інструментів, діжок, харчової тари.

    Клен має щільну, міцну деревину, яка слабо усихається і незна-чно жолобиться, але пошкоджується комахами. Деревина легко загниває, непогано склеюється й обробляється, фарбується. Річні шари помітні на всіх розрізах. Серцевинні промені досить вузькі. На радіальному розрізі вони помітні у вигляді вузеньких червону-ватих рисочок, які надають деревині своєрідної шовковистої рябу-ватості. Текстура деревини клена красива.

   Деревину клена використовують для виготовлення спортивного інвентарю, прикладів до зброї, музичних інструментів, меблів, для токарних і столярних робіт, різних видів різьблення, особливо на-кладного, виготовлення паркету, фанери.
     Береза - без'ядрова порода з білою деревиною рожевуватого і жовтуватого відтінків. На тангентальному і радіальному розрізах річні шари майже невидимі. На торці вони ледве помітні, але за умови, коли його добре відшліфувати. Серцевинні промені добре видно на радіальному колі у вигляді великої кількості темних бли-скучих смужок. У деревині берези зустрічають серцевинні повто-рення у вигляді червонувато-бурих рисочок. У цілому деревина має шовковистий блиск. Вона в міру важка - важча від липи, віль-хи, але легша від дуба і клена.

    Деревина берези має однорідну будову, значну міцність, вона добре піддається оздобленню під цінні породи - горіх, червоне де-рево, її широко застосовують для виготовлення меблів, у фанер-ному, токарному, сірниковому, виробництві, для художньої різь-би.

   Граб - без'ядрова порода. Деревина має сіро-білий колір, блис-куча, тверда, міцна, пружна, добре обробляється і полірується, стійка проти тертя, але при висиханні сильно тріскається і жоло-биться. З граба виготовляють, фанеру, меблі, музичні інструмен-ти, ручки столярних інструментів тощо.

   Дуб - найяскравіший представник твердих порід деревини. Має виразну текстуру, середньо усихається, міцний, пружний, мало розтріскується й жолобиться, із щільною деревиною, яка з часом стає більш крихкою і менш твердою. Практично не загниває. Доб-ре обробляється й тонується, полірується й склеюється. Важко шліфується.

    Витриманий десятки років у воді дуб набуває чорного кольору і стає дуже твердим (з мореного дуба раніше виготовляли дорогі меблі). Темний колір деревини з5являється при взаємодії солей заліза, що містяться у воді з танінами деревини дуба. Для отри-мання мореного дуба, деревина повинна пролежала у воді трив-лий час. Для прискорення, цього процесу готові вироби з дуба тонують у ржавій воді, розчині залізного купоросу.

    На всіх розрізах дуба чітко помітні крупні серцевинні промені, що мають вигляд світлих смужок, направлених до серцевини на поперечному розрізі. На тангентальному розрізі це вертикальні темні смуги, на радіальному - темні безформні плями. Текстура і колір досить красиві.

    Деревину дуба використовують у столярно-меблевому виробництві. Виготовляють клепки бочок, паркет, дверні і віконні блоки, шпон, меблі.

   Липа - без'ядрова порода з білою деревиною рожевуватого, або червонуватого відтінку. На поперечному і радіальному розрізах річні шари мало помітні. Серцевинні промені вузькі і рівномірно розміщені по всій площі поперечного розрізу у вигляді темних плям.

    Деревина липи м'яка, легка, добре обробляється, міцна, не жо-лобиться і не тріскається. Разом з тим ця порода усихається, шви-дко загниває та пошкоджується комахами.

   Завдячуючи однорідній структурі, липа легко ріжеться в усіх напрямках, добре зберігає форму. Використовується для токарних робіт, розпису, усіх видів різьблення. З неї виготовляють кресляр-ські дошки, олівці, вулики, діжечки для зберігання меду, різні прикраси, сувеніри, рамки для ікон, іконостаси, карнизи, що по-криваються сусальним золотом.

    Липа добре піддається штампуванню. Деревина липи просочена спеціальними смолами і спресована під великим тиском, стає міц-нішою від металу. З такого матеріалу виготовляють підшипники, втулки, вкладиші та інші відповідальні деталі.

   Чорну вільху називають хамелеоном, її деревина при зрубі або іншому пошкодженні з білого дуже швидко набуває гарного ро-жевого кольору, а потім червонуватого кольору. Деревина м'яка, легка, еластична, добре і легко обробляється, добре склеюється, ріжеться, середньо усихається, незначно жолобиться, колеться, полірується і фарбується. Використовується для імітації чорного й червоного дерева, грецького горіха. На ній майже не видно річних кілець і немає різниці між весняним і літнім шаром деревини.

     Деревину вільхи використовують для виготовлення меблів, фа-нери, столярних виробів. Із пресованої вільхи виготовляють вту-лки, прокладки та інші деталі. Пресована деревина вільхи замінює мідь, бабіт і бронзу. Деталі, виготовлені з пресованої вільхи, слу-жать у кілька разів довше, ніж металеві, і в десять разів дешевші. У підводних спорудах вільха зберігається до 3000 років. Довго зберігається без кори в сухих місцях.

    Підбираючи матеріал для виготовлення конкретного виробу не-обхідно добре знати властивості та характеристики порід дереви-ни. Для ручок інструментів використовують не пористу деревину твердих порід (граб, береза, бук, для іграшок та сувенірів - м'яку (липа, вільха).

     Для роботи придатна добре витримана й стара деревина. На-родні майстри дуже уважно підходили до вибору деревини і готу-вали заготовки заздалегідь. Витримавши деревину близько року у тіні, її розпилювали на бруси чи дошки і знову кілька років витри-мували у неопалюваному приміщенні без протягів. Повільне виси-хання і тривале витримування гарантували, що у майбутньому ви-робі не буде деформацій - тріщин, усушки, кручення. Сучасні тех-нології та обладнання дозволяють сушити деревину досить швид-ко, але не завжди якісно. 
   Потрібно дотримуватись правил заготівлі деревини. Дерева зрі-зають, коли припиняється рух соків по стовбуру і зменшується ймовірність розтріскування деревини, пошкодження її грибками й комахами (жовтень- січень).

    Для заготовок використовують високоякісну деревину, яка не має вад: сучків, тріщин, червоточин, загнивання, косошарості. Дошки повинні мати вологість біля 8 %. Готуючи заготовки для токарних робіт - деревину найкраще розколювати вздовж волокон, а не різати на верстатах.
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МЕТОДИКА НАВЧАННЯ УЧНІВ 
ТОКАРНИМ РОБОТАМ ПО ДЕРЕВУ
2.1. Розкриття переваг машинної праці порівняно з ручною

    Навчальною програмою приділено більше уваги вивченню об-робки матеріалів вручну, ніж вивченню обробки матеріалів на верстатах. Щоб в учнів не склалося хибне уявлення, що ручна об-робка матеріалів переважає в умовах сучасного промислового ви-робництва, вчитель технологій розкриває їм переваги машинної праці, її роль у народному господарстві. Для цього обробку мате-ріалів вручну слід порівнювати з обробкою на верстатах за такими показниками, які зрозуміло й переконливо покажуть переваги вер-статної обробки. Такими основними показниками є продуктив-ність праці, точність обробки, трудомісткість процесу виготовлен-ня деталі.

    Учні пересвідчуються на власному досвіді, що виконання сто-лярних операцій пов'язане з затратою значних фізичних зусиль. Тому пропозиція вчителя порівняти щодо трудомісткості роботу на верстаті з роботою вручну, як правило, зацікавлює учнів. Таке порівняння не позбавлене для них певного смислу. Наприклад, от-вори в деревині учні свердлять спочатку коловоротом, а потім на свердлильному верстаті. Учитель використовує це для того, щоб порівняти зусилля, затрачені в першому і другому випадках. Внаслідок цього учні пересвідчуються, що машинне виготовлення деталі менш трудомістке, ніж ручне. Ще переконливішим буде цей приклад для обробки металів. Для цього досить порівняти пробивання отворів у металі і свердління їх на верстаті.

    Дуже важливо показати учням, як підвищує продуктивність праці машинна обробка, бо саме у зв'язку з цим верстатна обробка деревини і металів витісняє обробку столярну і слюсарну. Відомо, що продуктивність чорнової обробки характеризується масою стружки, знятої з поверхні заготовки за одиницю часу. У зв'язку з цим учням можна навести такий приклад. У процесі обпилювання вручну за 1 год. знімають грами стружки, а великі токарні верста-ти для чорнової обробки за 1 год. знімають їх з поверхні заготовки до 1 т. Якщо в шкільних майстернях є механічна ножівка, то мож-на запропонувати учням підрахувати, у скільки разів вона приско-рює роботу. Особливо великі можливості для таких порівнянь створюються в процесі екскурсій на промислові підприємства.

    Коли розглядається точність ручної і машинної обробки, слід звертати увагу на те, що для учнів найбільш зрозуміло і перекон-ливо, а саме, на умови досягнення заданої геометричної форми. Наприклад, обробляючи заготовку на токарному верстаті, перпен-

дикулярності торця до циліндричної поверхні досягають досить просто, навіть не застосовуючи вимірювальних інструментів, тим-часом як добитися цього слюсарними або столярними операціями набагато важче: в процесі роботи треба користуватися косинцем.

    Розкриваючи переваги машинної обробки матеріалів порівняно з ручною, потрібно показати, що ручна обробка менше застосо-вується на сучасних промислових підприємствах. Проте слід водночас застерегти учнів від можливої недооцінки значення про-фесій слюсаря і столяра для народного господарства. Така недоо-цінка неприпустима. Тому вчитель підкреслює, що ручна обробка не втратила і ще довго не втратить свого самостійного значення, і показує на конкретних фактах, що, володіючи прийомами ручної обробки, легше освоїти роботу на верстатах.

2.2. Ознайомлення з процесом розвитку знарядь виробництва

    Програмою передбачено ознайомлення учнів з ручною обробкою деревини, а також з певними відомостями про автоматизацію виробництва. Таким чином, програма охоплює основні різновиди знарядь праці залежно від участі людини в трудовому процесі і від виконуваних нею функцій. Водночас створюються умови для показу учням процесу розвитку технологічних машин.

    Від методики викладання залежить, чи усвідомлять учні тільки те співвідношення. між ручними й машинними знаряддями праці, яке вже склалося, чи складуть також певне уявлення про це спів-відношення в минулому і майбутньому, що, безперечно, потрібно, якщо виходити з завдань політехнічного навчання.

    Учні повинні усвідомити, що знаряддя праці невпинно вдоско-налюються і що наслідком цього вдосконалення з'явилася, нап-риклад, машинна обробка матеріалів. Пояснити їм це можна на конкретних прикладах. Щоб ці приклади набули дидактичної цінності, треба відповідно будувати виклад навчального матеріа-лу. Наприклад, учні ознайомлюються з основним інструментом. Можна просто обмежитися переліком назв цього інструменту і навести приклади його застосування. А можна на цьому матеріалі ознайомити учнів з тим, як удосконалюються знаряддя праці, як у зв'язку із зростанням вимог до різального інструменту відбуваю-ться пошуки і з'являються нові інструментальні матеріали .

     Огляд розвитку знарядь праці закінчується формуванням в уч-нів деякого уявлення про автоматизацію технологічних процесів.

Якщо врахувати, що механізація й автоматизація відображають тенденцію в розвитку виробництва, то стає зрозумілим значення цього матеріалу для створення в учнів уявлення про основи сучасної промисловості. 

2.3. Забезпечення дидактичного зв'язку вивчення елементів машинознавства з вивченням обробки матеріалів на верстатах

   Знання учнів з машинознавства використовуються для вивчен-ня обробки матеріалів на верстатах, і навпаки, при формуванні таких понять машинознавства, як «деталь», «механізм», «маши-на», учитель спирається на знання учнів з обробки матеріалів на верстатах. Тут маємо дидактичний взаємозв'язок, тому треба до-тримуватися певної послідовності в чергуванні навчального мате-ріалу, щоб не було відносного випередження або відставання.       Цього можна досягти тільки тоді, коли вчитель систематизує навчальний матеріал.
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2.4. Конструювання виробів та розробка технології їх виготовлення

Чинна програма трудового навчання учнів  передбачає зас-воєння знань і формування умінь та навичок токарної обробки деревини у 7(8-9) классах, а саме вивчення варіативного модулю "Технологія виготовлення виробів із деревини" (Способом токар-ної обробки) на який відводиться 16 годин. 
У процесі занять по даному модулю учні повинні засвоїти:

Призначення, будову та принцип роботи токарного верстата. Кі-нематичну схему верстата. Керування верстатом. Технологічні пристосування до верстата, їх призначення. Правила безпечної ро-боти на верстаті. Вимоги до заготовок для обробки на токарних верстатах (порода, вологість, форма тощо). Підготовку заготовок до роботи. Правила економії матеріалів під час розмічання. Прис-тосування для розмічання і контролю. Поняття про припуски на обробку. Інструмент для токарної обробки деревини. Установлен-ня і кріплення заготовок для обточування. Поняття про утворення стружки. Чорнове і чистове обточування циліндричних і конічних поверхонь. Точіння уступів і канавок. Підрізання і відрізання де-талей. Правила безпечної роботи. Прийоми оздоблення деталей на токарному верстаті. Відомості про професію токаря, та підготови-ти виріб до презентації.
Учні повинні виконати лабораторно-практичні роботи: 
1. Ознайомлення з механізмами і вузлами верстата.
2. Підготовка верстата до роботи. Вправи з регулювання і керування верстатом. 
Практичні роботи:

1. Тренувальні вправи з реєром і мейселем.
2. Визначення раціональної послідовності виготовлення виробів.
3. Виготовлення деталей циліндричної і конічної форми.
4. Виготовлення виробів з уступами, канавками.
5. Перевірка розмірів виготовлених деталей.
6. Оздоблення поверхонь виробів на верстаті.
7. Презентація спроектованих та виготовлених виробів
    Аналіз навчальної програми показує, що у ній практично від-сутнє навчання учнів токарній обробці фасонних поверхонь. На мій погляд цей матеріал доцільно розпочати засвоювати у 7 класі, а продовжити - у 8-9 класах.

    Навчання токарній обробці деревини передбачає: 
1. засвоєння теоретичного матеріалу; 
2. проектування виробу і розробку його конструкції; 
3. розробку технологічного процесу виготовленню виробу; 
4. тренувальні вправи; 
5. виготовлення виробу.

    Проектування є досить широким поняттям, у загальному воно полягає у розробці проекту - сукупності документів, розрахунків, креслень макетів необхідних для виготовлення виробу.

     Під конструюванням розуміють завдання на розробку констру-кції виробу, що відповідає встановленим вимогам, Результатом конструювання є підготовка документації. Під конструкцією розу-міють як сам об'єкт, так і взаємне положення його частин, зазна-чення способів з'єднання та матеріалів деталей. Конструкторські завдання спрямовані на створення об'єктивно чи суб'єктивно нового і повинні відповідати таким вимогам :

· с забезпечувати політехнічну підготовку школярів;
· сприяти поглибленню знань, формуванню умінь і навичок творчої діяльності;
· передбачати використання математичних розрахунків, відомостей з креслення тощо; 
· включати елементи новизни; 
· стимулювати школярів до самостійної роботи; 
· бути актуальними, важливими.

    Конструювання передбачає три основних етапи. 
     На першому етапі проводиться науково-теоретичне досліджен-ня, розробляються принципи, нові схеми конструкцій, виконую-ться розрахунки, складаються технічні завдання на проектування пристроїв, ведеться робота по стандартизації складових частин і деталей.

   На другому етапі розробляються ескізи, технічні й робочі проек-ти, проводиться технічна й матеріальна підготовка, виконуються макети й моделі, експериментальні взірці, складається детальна специфікація, виготовляються і розмножуються креслення та інша технічна документація.

    На третьому етапі проводиться виготовлення, перевірка й остаточне визначення конструкції об'єкта.

   Конструювання виробів на заняттях трудового навчання перед-бачає таку послідовність:

1. Визначення виробу згідно загальних критеріїв добору об'єктів праці.
2. Аналіз конструкції виробу та його складових частин.
3. Визначення раціональних форм і розмірів виробу.
4. Встановлення
розмірів і конструктивних особливостей його окремих частин і деталей.
5. Доповнення виробу відсутніми складовими ланками
6. Доопрацювання
конструкції деталей.
7. Створення схеми виробу.
8. Виготовлення ескізів і креслень.

Як правило, конструювання виробу проводять на занятті колек-тивно. При цьому рекомендують дотримуватися етапів вирішення задач: 
· постановка перед учнями задачі; 
· колективна розробка вимог до виробу;
· розробка загальної конструкції шляхом створення ескізу, технічного рисунка; 
· уточнення конструкції виробу; 
· моделювання виробу;
· колективне обговорення запропонованих конструкцій;
· вибір оптимального варіанту конструкції; 
· остаточна розробка ескізів і креслень.

     Спираючись на аналіз змісту програми трудового навчання, у якості об’єктів праці учнів 7 класу необхідно запропонувати виро-би, які містять циліндричні, конічні, нескладні фасонні зовнішні поверхні невеликих діаметрів.

    Прикладами об'єктів праці семикласників можуть бути естафе-тні палички, спортивні гранати, кухонний інвентар (качалки, молотки, штовхачі та ін.). свічники, сувеніри тощо. Орієнтовні об'єкти праці зображені на рисунках 2.1-2.2.
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Рис. 2.1. Об’єкти праці учнів 7 класу

Рис. 2.2. Об'єкти праці з фасонними поверхнями

    На заняттях трудового навчання учні часто виготовляють розвиваючі ігри, особливо для молодших школярів, для дитячих садків тощо. Наприклад, винайдена у Франції іграшка за назвою «більбоке» (рисунок 2.3) сьогодні розповсюджена у багатьох країнах. При цьому виникло багато варіантів її форм і конструкцій (рисунки 2.4-2.5). Принцип гри полягає у тому, щоб прив'язаною шнурком до стержня кулькою влучити в закріплену на його кінці чашку. Подібні іграшки учні виготовляють на заняттях у 5 класі з фанери іграшки «Накинь кільце», основою яких є відомий казковий персонаж Буратіно та інші.
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Рис. 2.3. Іграшка «більбоке»
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Рис. 2.4. Іграшка "Накинь бочечку''
    Точена іграшка, зображена на рисунку 2.5 є дещо складнішою і цікавішою. Грають двоє. По черзі кладуть кульку в лунку на важе-лі, шарнірно з'єднаному з корпусом, та намагаються закинути її у лунку капелюха. Виграє той, у кого більше попадань.
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Рис. 2.5. Гра "Футболісти"
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   Пропонуючи учням виготовляти подібні ігри, вчитель надає їм широкі можливості для фантазії, творчого пошуку експерименту-вання у процесі конструювання цих об'єктів. Варіантів видозмі-нювання конструкції безліч. На рисунку 2.6 наведемо лише один приклад ймовірної зміни конструкції іграшки. Фігурки рекомен-дується замінити іншими, змінивши при цьому умову гри – впій-мати м'яч у чашку рук.

Рис. 2.6. "Воротар»
    З іншого боку, важливий розвиваючий характер подібних ігра-шок. Накинути кільце кульку, бочечку чи інший об'єкт на виступ, чи закинути їх у лунку набагато складніше, ніж це може здатися з першого погляду. Такі ігри розвивають координацію рухів і напо-легливість, вчать зосереджувати увагу на поставленій проблемі.

   Використовуючи запропоновані у попередньому розділі техно-логічні пристрої для токарної обробки тонких довгих деталей, учні 7 класу можуть виготовляти на заняттях трудового навчання й інші вироби, наприклад, ліхтар. Цей виріб (рисунок 2.7) викори-стовується для оформлення інтер'єру школи, майстерні, інших приміщень.
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Рис. 2.6. "Ліхтар»
    Враховуючи, що ліхтар складається з досить великої кількості однотипних деталей, можна запропоновувати бригадну форму роботи, тобто розділити клас на 2-3 бригади, колена з яких виго-товляє один виріб.

    Більшість з наведених у роботі виробів для учнів 7 класу з тока-рної обробки деревини апробовані вчителями трудового навчання і відповідають усім критеріям добору об'єктів праці.

    Наведемо приклади технологічних карт, які повинні скла-дати учні під керівництвом учителя, доповнювати, або виконувати цілком самостійно.

   У посібнику Б. М. Терещука, В. І. Туташинського запропоно-вано завдання, що передбачає доопрацювання учнями технологі-чної карти, часткову розробку технологічного процесу виготов-лення виробу.
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Подібні завдання можуть використовуватися на різних етапах уроку токарної обробки деревини, а також як домашнє завдання для позаурочної роботи.

    Наведемо приклади технологічних карт, які вчитель може вико-ристати як роздатковий дидактичний матеріал, забезпечивши ни-ми кожне робоче місце.
  Подібні карти варто використовувати на початковому етапі нав-чання, коли учні ще не навчалися розробляти такт документи са-мостійно. З іншого боку, це своєрідні взірці для самостійних по-дальших розробок школярів.
    Користуючись розробленими технологічними картами на виготовлення естафетної палички та качалки можна розробити систему завдань для учнів:
· самостійна розробка технологічного процесу виготовлення інших виробів;
· доповнення технологічного процесу (заповнення пропусків); 
· раціоналізація технологічного процесу; 
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виконання креслень деталей.
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2.5. Особливості техніки безпеки під час роботи на токарному верстаті по дереву
 

І. ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ

Робота на токарному верстаті при невиконанні правил техніки безпеки може привести до нещасних випадків, а саме:

1. Поранення рук,  пальців, обличчя, очей.

2.  Поранення заготовкою, яка може бути відкинута.

3. Замотування волосся на шпиндель або заготовку.

4. Крім вказаних можливі й інші нещасні ви​падки, характерні для роботи на деревообробних верстатах.

 

ІІ. ВИМОГИ БЕЗПЕКИ ПЕРЕД ПОЧАТКОМ РОБОТИ

1. Одягнути і привести в порядок свій спецодяг:

а) застібнути обшлаги рукавів на ґудзики;
б) сховати волосся під берет, косинку, зав'язану без   

    звисаючих кінців;

                  в) одягнути  захисні окуляри.
2. Перевірити справність підручника, робочого і допоміжного інструменту.
3. Перевірити справність захисного заземлення.
4. Перевірити надійність кріплення заготовки.
5. Оглянути верстат і перевірити його справність у режимі холостого ходу.

 

ІІІ. ВИМОГИ БЕЗПЕКИ ПІД ЧАС ВИКОНАННЯ РОБОТИ

1. Не класти нічого на верстат і не спиратися на нього.
2. Різець підводити до заготовки плавно.
3. Не обробляти мерзлі, мокрі, тріснуті, косо-шарові, великими сучками заготовки.
4. Не відволікатися під час роботи.
5. Користуватися тільки справними інструментами.
6. Не проводити вимірювань, розмітки не зупинивши верстата.
7. Не прибирати стружку руками, а користуватися щіткою.
8. Не працювати  на верстаті зі знятими захисними пристроями.
9. Не відходити від верстата, попередньо його не зупинивши.

ІV. ВИМОГИ БЕЗПЕКИ ПІСЛЯ ЗАКІНЧЕННЯ РОБОТИ

1. Зупинити верстат.
2. Прибрати стружку з верстату і біля нього.
3. Привести в порядок робоче місце. Змастити верстат.
4. Здати учителеві верстат і робоче місце.
5. Привести себе в порядок.

 

V. ВИМОГИ БЕЗПЕКИ В АВАРІЙНИХ СИТУАЦІЯХ

1. Відімкнути верстат від мережі живлення.
2. Надати першу медичну допомогу потерпілому.


ВИСНОВОК
    Реалізація в загальноосвітній школі нової програми, в основу якої покладений проектно-технологічний підхід, вимагає якісної підготовки і перепідготовки учителів трудового навчання. Адже роль учителя у ній змінюється, він перетворюється з «урокодав-ця» в організатора пізнавальної, творчої діяльності учнів, менед-жера освіти. Вміння використовувати проектно-технологічну діяльність - показник високої кваліфікації педагога, його іннова-ційного мислення, орієнтації на особистісний та професійний розвиток дитини у процесі навчання.

     Важливо, щоб розробка та виконання учнями творчих проектів на уроках технологій в 7(8-9) класах здійснювалося на основі принципу наступності, оскільки виконання спочатку найпрості-ших проектів, а потім перехід до більш складних дає можливість сформувати в учнів алгоритм дій під час проектно-технологічної діяльності.

     Включення учнів до ситуацій вільного вибору здійснює вплив на формування провідних мотивів діяльності, викликає певну емоційну реакцію і в той же час стимулює їх до прояву індиві-дуальності, аналізу та синтезу набутих знань, умінь; збагачує дос-від прийняття самостійного рішення; формує навички самооцінки і є умовою розвитку самостійності як якості особистості, а також стимулює розвиток їх творчої активності.

     Отже, організацію навчального проектування учитель може здійснювати індивідуально і диференційовано стосовно до учнів. Для цього використовуються різні за рівнем складності проектні завдання, які можна поділити на кілька груп:

· репродуктивні завдання на відтворення за зразком;
· пошукові завдання, пов'язані, як правило, з удосконаленням конструкції уже відомих об'єктів;
· творчі завдання, спрямовані на створення нових об'єктів.

    При цьому діяльність учителя в умовах технологічної освіти, має бути чітко структурованою та спланованою.
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