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Место проведения: Учебно-производственная мастерская 
  Время проведения: 270мин
Цели:
· развивать практические навыки обучающихся по ручной дуговой сварке;
· формировать знания и навыки обучающихся по выполнению технологического процесса;
· воспитывать понимание сущности и значимости выбранной профессии.
Задачи:
Овладение  навыками и формирование умений студентов правильно и качественно выполнять приемы и способы сварки пластин в различных пространственных положениях без подготовки кромок в соответствии с образцом и рекомендациями, способность самостоятельно контролировать свои действия, прочное и осознанное усвоение изученного материала, совершенствовать навыки и умения по ручной дуговой сварке
Методы обучения: словесный, наглядный, практический.
Учасники: обучающиеся 2 курса.
Материально техническое оснащение :
· ПК, экран, мультимедиапроектор, презентация;
· выставка сварных изделий;
· сварочное оборудование (сварочный трансформатор марки ТС-250, электрододержатель, сварочные провода);
· стол слесарный;
· слесарный инструмент и приспособления;
· приспособления для гибки;
· средства индивидуальной защиты сварщика (специальная одежда, маска, брезентовые рукавицы, очки защитные для слесарных работ;
Список литературы:
· В.П.Фоминых. Методика практического обучения сварщиков ручной дуговой сварки., М. «Высшая школа», 1979г.
· С.Я.Батышев. Производственная педагогика., М. «Машиностроение»,1984г.
· Сварка и резка материалов. Под редакцией Ю.В.Казакова, учебное пособие, М. «academa», 2002г.
· Пакет учебных элементов по профессии «Электросварщик ручной дуговой сварки», М. Издательский дом «Новый учебник», 2004г.
· П.П. Шебеко. Производственное обучение электрогазосварщика, М. Высшая школа, 1984г.
· В.В.Овчинников. Электрогазосварщик ручной сварки (сварка покрытыми электродами). М. «academa», 2007г.
· Педагогика: педагогические теории, системы, технологии. Под редакцией Смирнова С.А., М. «academa», 2003г.








План урока:
I. Подготовительная часть (5 мин)
II. Основная часть (40 мин):
III. Самостоятельная работа (195 мин).
IV. Заключительный инструктаж (30 мин)
Данный урок предназначен для эффективного изучения темы: “Сварка листового металла”. Использование мультимедийных презентаций на уроке позволяет сократить время усвоения нового материала, повысить познавательную активность за счет увеличения наглядности и насыщенности. Обучающиеся могут показать и закрепить свои знания по изученной теме, развить практические умения и навыки.

Ход урока:

2. ОСНОВНАЯ ЧАСТЬ:

2.1.Организационный момент
Проверка явки учащихся по журналу
Сообщение темы урока
1.На этапе вводного инструктажа с целью повторения ранее изученного материала применим  актуализацию знаний в игровой форме состоящая из 12 вопросов , при такой форме опроса у учащихся повышается интерес к разгадыванию вопросов. На слайдах показан процесс опроса пройденного материала.

2.Подготовка деталей к сварке
Перед сваркой кромки соединяемых деталей готовят в соответствии с видом соединения, толщиной металла и видом сварочного шва. Для этого подрезают кромки под нужным углом, стягивают детали, оставляя между ними зазор не более допустимого, выравнивают кромки деталей 
Места наложения швов и прилегающие к ним поверхности, а также места примыкания зачищают и удаляют ржавчину, жиры, краску, грязь, влагу. 
Металлическая щётка, зубила, слесарный молоток, линейка,напильник,защитные очки 
3.Подготовка стыков






Современный мир полностью держится на металле. Металл применяется повсеместно: в быту, в промышленности, в строительстве. Сварщик - профессия ответственная, виртуозная, от качества его работы зависит долговечность, устойчивость и срок службы изделия. Сварщик специалист по металлу, соединяющий металлические детали в сложные конструкции при помощи сварки, будет нужен всегда.
Технологический процесс РДС предполагает определенный порядок выполнения операций
1 операция. Подготовка металла под сварку
· На заготовительном участке металл подвергают первоначальной обработке: зачистка, правка и резка заготовок.
· Изготовление деталей после предварительной обработки включает в себя следующие технологические операции: разметка, резка, зачистка, гибка, правка, подготовку кромок.
2. операция. Сборка свариваемых торцов изделия
Сборка обеспечивает правильную взаимную установку деталей свариваемого изделия. Сборка под сварку может выполняться следующими способами:
· полная сборка (применяется для изделий состоящих из 2-3 деталей);
· поочередная сборка (присоединение деталей к уже сваренной части изделия);
· поузловая (предварительная) сборка (последующая сборка и сварка изделия из собранных узлов).
3.операция. Прихватка
Прихватка – это процесс закрепления деталей при сборке под сварку прихваточными швами, которые фиксируют взаимное расположение свариваемых элементов.
Под режимами сварки понимают совокупность параметров сварочного процесса, обеспечивающих получение сварных соединений заданных размеров, формы, и качества.
При РДС к параметрам режима относятся:
· диаметр электрода;
· сила сварочного тока;
· напряжение на дуге;
· скорость перемещения электрода;
· марка и тип электрода;
· род тока и его полярность.

4.операция. Контроль сварного соединения
Качество сварных соединений оценивается совокупностью показателей:
· прочностью;
· числом дефектов;
· структурой металла и околошовной зоны;
· числом и характером исправлений.







	Этапы урока
	Деятельность мастера
	Деятельность студентов

	Организационный момент (5 мин)

	Приветствие, проверка готовности
	Осмотр внешнего вида, проверка готовности к уроку
	Рапорт дежурного

	Вводный инструктаж (40 мин)

	Сообщение темы и цели урока
	Сообщение темы и формы занятия, формулирует производственную ситуацию, нацеливает на задачу
	Разбитие по звеньям и выбор звена.
Отведенное время 
7 мин. 

	Актуализация ранее изученного материала
	Опрос по подгруппам – 12 вопросов 
по 4 на каждую подгруппу
	
Отведенное время
3 мин

	Контроль знаний
	Технический диктант из 5 вопросов на отдельных листах
	Отведенное время
5 мин.
Самостоятельно ответив, ребята меняются работами и оценивают работы другой подгруппы

	Инструктаж по безопасным условиям труда
	Опрос студентов:
1. До начала работ
2. Во время работы
3. После выполненных работ
	По 1 студенту, остальные могут дополнять ответы 
Отведенное время 
5 мин.

	Изложение нового материала
	Беседа и информационно-рецептивные методы 
1. Электронные плакаты «Сварка пластин без разделки кромок»,
2. Образцы соединений
3. Виды дефектов, часто повторяющихся у студентов (показ слайдов)
4. Тех.процесс выполнения сварки пластин в разных пространственных положениях (проецирование)
	







Последовательность операций проговаривают

	Подготовка к текущему инструктажу
	Выдача инструкционных карт каждому студенту. Выявить лучшее звено по вводному инструктажу 
	Названные студенты одевают спец.одежду.  А остальные студенты смотрят видео ролик по новой теме 








Конспект по новой теме
1. При выполнении сборочных и сварочных работ существуют следующие основные опасности для здоровья рабочих: поражение электрическим током, поражение лучами дуги глаз и открытых поверхностей кожи, ушибы и порезы во время подготовки изделий к сварке и во время сварки, отравление вредными газами и пылью, ожоги от разбрызгивания электродного расплавленного металла и шлака. 
Подготовка кромок 
Перед сваркой торцы кромок заготовок и прилегающие к ним участки шириной 15 - 20 мм от края очищают от грязи, ржавчины, масел, бетона, раствора и т.д.
Очистку кромок можно производить различными растворителями, газокислородным пламенем, кислотами, механическим путем - металлическими щетками, напильниками, абразивными кругами и т.д. 
Качество сварного соединения в большой степени зависит от свариваемости металлов, обусловленной их химическим составом, правильного выбора электродов и режима сварки. Сварщик должен поддерживать определенную длину дуги, равную 0,5—1,1  диаметра электрода. При увеличении длины дуги нарушается стабильность ее горения, повышаются потери на угар и разбрызгивание, снижается глубина проплавления основного металла.
Выбор режима ручной дуговой сварки часто сводится к определению диаметра электрода и силы сварочного тока. Диаметр электрода выбирается в зависимости от толщины свариваемого металла, типа сварного соединения, типа шва. Дополнительными параметрами режима сварки являются: род и полярность тока, тип и марка покрытия электрода, угол наклона электрода.
[bookmark: _GoBack]По положению в пространстве швы бывают:
а) нижние, наиболее удобные для выполнения;
б) вертикальные, менее удобные для сварки и выполняемые                                 короткой дугой и снизу вверх;
в) горизонтальные, выполняемые с разделкой кромок шва со скосом у верхнего листа;
г) потолочные, наиболее трудно выполнимые и требующие высокой квалификации сварщика.

Стыковые соединения в зависимости от толщины свариваемых листов делятся на несколько типов. При толщине листов от 1 до 3 мм применяются стыковые соединения с отбортовкой кромок.
    Листы толщиною от 1 до 8 мм свариваются в стык без подготовки кромок. 
Для листов толщиною от 1 до 6 мм применяется односторонняя сварка иногда с остающимися или съемными подкладками; 
Листы толщиною от 3—3,5 мм до 8 мм свариваются с двух сторон. Предельная толщина металла в этом случае определяется возможностью проплавления всего сечения с одной или с двух сторон.
Для обеспечения провара всего сечения при сварке листов большей толщины делается скос кромок, называемый разделкой кромок.
При сварке встык листов толщиной до 4 мм в нижнем положении диаметр электрода берется равным толщине свариваемой стали. Сварка в вертикальном положении выполняется обычно электродами диаметром не более 4 мм, реже 5 мм. Силу сварочного тока выбирают в зависимости от диаметра электрода. 
Относительно малый сварочный ток ведет к неустойчивому горению дуги, непровару и малой производительности.
Чрезмерно большой ток ведет к сильному нагреву электрода при сварке, увеличению скорости плавления электрода и непровару, повышенному разбрызгиванию электродного материала и ухудшению формирования шва.
При сварке вертикальных и горизонтальных швов ток должен быть уменьшен против принятого для сварки в нижнем положении примерно на 5-10%, а для потолочных на - 10-15%, с тем чтобы жидкий металл не вытекал из сварочной ванны.
Сила тока подбирается в зависимости от диаметра электрода.
Вертикальные швы (стыковые и угловые) выполняют в направлении снизу вверх. Наибольший провар корня шва достигают, когда электрод перпендикулярен вертикальной оси. Стекание расплавленного металла предотвращают наклоном электрода вниз.
Выполнение указанных швов потребует определенных навыков. Существует очень большая вероятность вытекания расплавленного металла, падение капель. Чтобы этого не происходило, сварку надо производить очень короткой дугой. Кроме этого будут необходимы и поперечные колебания электрода с периодическим отводом электрода в сторону от ванны, давая возможность расплавленному металлу частично закристаллизоваться.      
 Вертикальный шов. Может быть выполнен двумя способами — на спуск и на подъем. Предпочтительнее сварка на подъем. В этом случае нижележащий, уже частично закристаллизовавшийся металл удерживает находящийся выше (у электрода) расплавленный металл. При данном способе удобно проваривать корень шва и кромок. Объясняется это тем, что расплавленный металл с электрода будет стекать в сварочную ванну. Единственный недостаток данного способа — поверхность шва будет покрыта грубой чешуей. Сварка на спуск легче, но будет труднее получить качественный провар места соединения деталей. Дело в том, что расплавленный металл и шлак будут подтекать под дугу и удерживаться могут только силой поверхностного натяжения и силой действующей дуги. Но эти две силы могут быть недостаточными и расплавленный металл потечет.
Заметим, что и сварка горизонтальных швов – один из сложных видов сварочного соединения. Процесс сваривания швов, расположенных в горизонтальном положении, осложняется воздействием силы тяжести. Дело в том, что в процессе работы расплавленный металл может вытекать из сварочной ванны. Кроме того, наблюдается и выпадение капель расплавленного электродного металла, они пролетают мимо ванны.
Горизонтальные соединения также сопровождаются следующими сложностями: расплавленный материал стекает на нижнюю кромку, из-за чего существует вероятность того, что на верхней кромке появится подрез. Для предотвращения такого явления специалисты советуют делать скос верхней кромки, при этом нижнюю не трогать, она будет задерживать металл в ванне.
Справиться можно и с остальными трудностями. При горизонтальной сварке, обычно используют дугу довольно короткой длины, а электрод передвигают либо без манипуляций, либо поперечными колебаниями.  Кроме того, рекомендуется во время сварки периодически отводить электрод от ванны, чтобы позволить металлу кристаллизоваться и сделать горизонтальный сварочный шов более качественным.
Также при горизонтальной сварке, и других сложных швах, специалисты советуют делать валик меньшей ширины, которая не должна превышать 2-3 диаметра электрода. Силу тока, в этом случае, следует снизить процентов на 10-20, а электроды выбирать с диаметром не больше пяти миллиметров.
Особенности сварки горизонтальных швов. При создании швов в горизонтальном положении специалисты советуют держать электрод под углом 80-90. Чтобы добиться нужной ширины шва и усилить валик, нужно следить за  скоростью сварки, длиной дуги. Также сваривание нужно производить колебательными движениями по направлению сварки (т.е. немного вперед, потом назад). И еще. В зависимости от того, как ведет себя шлак, нужно выдерживать угол наклона электрода. За счет того, что шлак стекает на нижнюю кромку, сварка может производиться практически под углом 90 градусов, а в некоторых случаях и «углом вперед».
Для контроля качества готового изделия и сварных соединений сварные швы изделия осматриваются визуально. При наличии внешних дефектов их необходимо отметить и исправить. Нормально выполненный шов должен быть мелкочешуйчатым, иметь равномерную ширину и высоту, плавные очертания без резких переходов к основному металлу.
Проводится замер размеров швов и изделия в целом согласно требованиям чертежа. Используются металлическая рулетка,металлическая линейка, угольник, штангенциркуль.
Так как сталь марки Ст3 является малоуглеродистой и относится к группе хорошо свариваемых сталей, то термообработка не требуется.
Итак, ребята перед вами готовое изделие «Подставка под цветы», которое можно использовать как элемент интерьера помещений. Изделие изготовлено в соответствии с операциями технологического процесса и правилами техники безопасности.
3. ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНАЯ ЧАСТЬ
· Сообщение о достижении цели урока.
· Показ лучших работ учащихся и анализ их успехов.
· Разбор совместно с учащимися технических ошибок и их характерных недостатков, допущенных при выполнении работ, организации рабочих мест, указание путей их предупреждения и устранения, анализ выполнения правил техники безопасности.
· Сообщение оценок за выполненные работы.
· Рассмотрение случаев потерь рабочего времени, брака и анализ их причин.
· Сообщение учащимся темы следующего урока.
· Выдача домашнего задания.
·  уборка рабочих мест и сварочного цеха дежурными.
Спасибо всем за внимание и участие.



Оценочный лист
работы звена

	Этапы работы
	Оценки
	Кол-во баллов
	I
	II
	III

	1.Устный опрос (по 4 вопроса каждому звену)
	
	
	
	
	

	2.Техника безопасности на рабочем месте (опрос)
	
	
	
	
	

	3.Самостоятельное  выполнение упражнения
	
	
	
	
	

	4.Умение оценить работу и методы устранения
	
	
	
	
	

	ИТОГО
	Кол-во баллов
	
	
	












Технологическая карта
Сварка пластин в нижнем,вертикальном и горизонтальном положении шва

	№ 
	Операция
	Инструменты и приспособления
	Материал
	Технологический процесс

	1
	Подготовка металла под сварку
	Линейка, мел, чертилка, металлическая щетка, угольник
	Стальные пластины размером 150*200мм
	Разметка, зачистка кромок под сварку.

	2
	Сборка
	Линейка, угольник
	Стальные пластины размером
150*200мм
	Собрать детали изделия, согласно эскиза.


	3
	Прихватка
	Источник питания, сварочные провода, щиток, электроды, электрододержатель, зубило, молоток, защитные очки
	Стальные пластины размером 150*200мм
	Произвести прихватку изделия согласно эскизу.

	4
	Сварка
	Источник питания, сварочные провода, щиток, электроды, электрододержатель, зубило, молоток, защитные очки
	Стальные пластины размером 150*200мм
	Произвести сварку деталей изделия, зачистить швы от шлака.

	5
	Оценка качества сварного шва
	
	
	Визуальный осмотр сварного соединения.
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