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Введение
Методическая разработка урока по междисциплинарному курсу МДК.01.01 Технология сварочных работ профессионального модуля ПМ.01 Подготовка и осуществление технологических процессов изготовления сварных конструкций составлена на основе требований Федерального государственного образовательного стандарта для студентов специальности 22.02.06 Сварочное производство.
Методическая разработка урока представляет собой подробный план – конспект урока, где применяются активный метод (проблемный урок), диалоговая и информационно-коммуникативные технологии. 
В процессе урока творчески используются разнообразные формы работы: индивидуальная (выполнение теста для повторения ранее рассмотренной темы), объяснение преподавателя (методы преподавания - словесный, частично-поисковый, объяснительно-иллюстрированный), беседа по вопросам, а также групповая работа для закрепления материала.
Сущность урока:

1. Создание проблемной ситуации и формулирование обучающимися главной проблемы, связанной с ней;

2. Определение плана работы и, в процессе его реализации, формулирование вариантов решения;
3. Проверка вариантов решения эмпирическим и теоретическим путем;

4. Систематизация и закрепление нового материала;

5. Применение полученных знаний для решения производственной задачи.

Урок ориентирован на активизацию мыслительного процесса и вовлечение каждого обучающегося в учебно-познавательный процесс. При изучении нового материала преподаватель ориентируется на опыт обучающихся, устанавливаются внутри- и междисциплинарные связи, прослеживается тесная связь рассматриваемого материала с будущей профессиональной деятельностью. 

Содержание урока позволяет осуществить контроль и оценку качества урока; использовать разнообразные виды работ студентов на закрепление знаний, умений, навыков; способствует освоению общих и профессиональных компетенций. 

1 Технологическая карта учебного урока
Тема: Сварка цветных металлов и сплавов
Продолжительность урока: 45 минут
Цель урока: изучить новый материал, закрепить и обобщить знания и умения по технологии сварки цветных металлов и сплавов
Формируемые компетенции (образовательный аспект)
	Компетенции
	Умения и знания

	ОК 2 Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество

ОК 3 Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность

ОК 8 Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
	Уметь: организовывать рабочее место сварщика; выбирать рациональный способ сборки и сварки конструкции, оптимальную технологию соединения или обработки конкретной конструкции, или материала; устанавливать режимы сварки; читать рабочие чертежи сварных конструкций;
Знать: основные технологии соединения и обработки металлов различными методами сварки и смежными процессами; принципы работы и технологические возможности современного оборудования для сварки и смежных процессов; основные технологические приемы сварки и наплавки сталей, чугунов и цветных металлов.

	ПК 1 Применять различные методы, способы и приемы сборки и сварки конструкций с эксплуатационными свойствами
	


Задачи занятия:

	Учебная
	Побудить обучающихся к изучению профессионального модуля. 
Обучить навыкам, операциям, действиям, пользоваться справочниками, конструкторско-техническими умениями.
Систематизировать знания, умения, навыки.

Научить самостоятельности анализа, выбора решений

	Воспитательная
	Использовать информационно-коммуникационных технологий в профессиональной деятельности

Воспитывать умение общаться, компромиссность, нести ответственность за принятое решение. Содействовать трудовому и профессиональному воспитанию

	Развивающая
	Развивать у обучающихся интерес к специальности через активную практическую деятельность.
Уметь правильно принимать и активно запоминать новую информацию.


Тип урока: комбинированный урок 
Форма урока: индивидуальная и групповая
Место проведения: аудитория
Методы обучения

	Методы обучения
	Применяемые технологии
	Материально-техническое оснащение

	- тестирование

- актуализация знаний

- групповая работа

- демонстрация слайдов

- создание проблемной ситуации

- самостоятельная работа

- самооценка

- взаимооценка

- педагогическая поддержка

- создание ситуации успеха

- презентация результатов успеха

- практикоориентированный подход
	- проблемное обучение 

- диалоговая технология

- информационно-коммуни-кационная технология
	- компьютер

- мультимедийный экран

- тестовые задания

- листы самооценки


Планируемый результат

Обучающийся в ходе урока на основе полученных знаний и их систематизации при выборе технологии сварки цветных металлов и сплавов должен:

1. Учитывать трудности, возникающие при сварке цветных металлов;
2. Производить правильную подготовку изделий из цветных металлов и сплавов перед сваркой; 

3. Уметь рассчитывать режимы сварки;

4. Уметь правильно подбирать сварочные материалы;
5. Уметь правильно выбирать сварочное оборудование.
Важнейший результат урока – создание такой атмосферы, чтобы каждый обучающийся поверил в свои возможности и в ходе индивидуального и группового решения проблемы с желанием принимался за решение производственной ситуационной задачи.
Хронологическая карта урока
	№п/п
	Этапы урока
	Продолжительность (мин)

	1
	Организационная часть
Приветствие, позитивный настрой психологической установки 
	1

	2
	Актуализация опорных знаний

Повторение изученной темы
	5

	3
	Мотивация учебной деятельности
Формирование познавательного интереса к изучаемой теме
	2

	4
	Сообщение темы и цели урока
Сообщение темы и цели урока
	2

	5


	Изучение нового материала
Организация учебной деятельности студентов.

Работа по плану урока

1. Технология сварка меди

2. Технология сварка латуни

3. Технология сварка алюминия
	15



	6
	Закрепление изученного материала
- выполнение производственной ситуационной задачи;

- проверка задания;
- подведение итогов
	15

	7
	Домашнее задание

- выдача домашнего задания
	1

	8
	Оценка деятельности студентов

- выставление оценок
	3

	9
	Рефлексия

- оценка студентов
	1

	
	Итого
	45


Структура урока
	Деятельность преподавателя
	Деятельность студента

	1 Организационная часть

	Приветствие, позитивный настрой психологической установки 
	Взаимное приветствие

	2 Актуализация опорных знаний

	Выдача заданий 
	Прохождение тестирования

	3 Мотивация учебной деятельности

	Формирование познавательного интереса к изучаемой теме
	Акцентирование внимания на решаемой проблеме

	4 Сообщение темы и цели занятия
	

	Организация учебной деятельности студентов по восприятию нового материала. Объявление темы, формулировка целей
	Запись темы урока

	5 Изучение нового материала 

	Организация учебной деятельности обучающихся по восприятию нового материала. 

Использование презентации для обеспечения лучшего восприятия, выделения ключевых моментов изучаемой темы
	Участие в обсуждении поставленных вопросов, анализ, ведение записей в рабочих тетрадях

	6 Закрепление изученного материала

	Групповая работа развивает навыки самостоятельной работы, способствует повышению эффективности обучения, вызывает интерес к изучаемой теме, способствует формированию аналитического мышления.

Ответы на вопросы. Подведение итогов

	Решение производственной задачи.

Обобщение изученного материала.

Формулировка выводов

	7. Домашнее задание

Ответить на вопросы (№1-5) по учебнику В.В. Овчинникова Технология газовой сварки и резки металлов, стр.148
Мотивация к выполнению домашнего задания.
	Запись домашнего задания

	8. Оценка деятельности студентов

	Выставление оценок за урок
	Обсуждение с преподавателем

	9. Рефлексия
	

	Оценка результативности урока
	Оценка своей деятельности 


2 Ход урока
1 Организационная часть
Преподаватель: Добрый день, ребята. Начнем наш урок. Уберите все посторонние предметы, приготовьте ручку, тетрадь. Староста, назовите, кто сегодня отсутствует. 
Итак, все что знаем – обобщим, на занятии - не молчим, руку чаще поднимаем, на вопросы отвечаем.

Девизом нашего занятия пусть будет следующая фраза:
«Успешнее и дальше идёт тот, кто мучительно преодолевает себя и препятствия» (Слайд 2)
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Рисунок 1 - Слайд 2

Как Вы понимаете эти слова? 
Предполагаемый ответ: Путь к знаниям не бывает лёгким.
На занятии вы будете приобретать знания. Для одних – будет легко, для других – нет. Но это будет интересно и необычно. 

Вначале повторим знания прошлого занятия которые нам будут сегодня необходимы. 
2 Актуализация опорных знаний
Повторение изученного материала. Решение тестового задания закрытого типа. Взаимопроверка. (Слайд 3)
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Рисунок 2 - Слайд 3
3 Мотивация учебной деятельности

Преподаватель подводит студентов к определению темы учебного занятия.
Преподаватель: Как Вы знаете в процессе эксплуатации детали, сварные конструкции могут работать в различных средах и условиях. 

- Какие это могут быть среды и условия?

Предполагаемые ответы: Воздействие агрессивной среды, работа под давлением, воздействие высоких и низких температур и т.п.

- Какие материалы можно предложить для сварных конструкций при работе их в агрессивных средах? 

Предполагаемые ответы: Высоко- и среднелегированные стали, цветные металлы и сплавы.
Как вы помните из курса Материаловедения, цветные металлы обладают особыми свойствами, которые необходимо учитывать при сварке.  

Проблема урока. Знания, полученные при изучении данной темы будут необходимы для решения производственных ситуационных задач, как на уроке, так и в будущей профессиональной деятельности.

4 Сообщение темы и цели занятия
Преподаватель: Сегодня на уроке мы рассмотрим тему: «Сварка цветных металлов и сплавов». (Слайд 1)
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Рисунок 3 - Слайд 1

Чтобы получить качественные сварные швы при сварке цветных металлов и сплавов необходимо соблюдение определенных технологических мер.

Перечислите эти меры:

Предполагаемые ответы: выявление особенностей сварки, подготовка и сборка заготовок, расчет режимов сварки, выбор сварочных материалов и сварочного оборудования.

Определяющей целью данного урока является изучение технологии сварки цветных металлов и сплавов.

План урока (Слайд 4)
1. Технология сварки меди

2. Технология сварки латуни

3. Технология сварки алюминия
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Рисунок 4 - Слайд 4

5 Изучение нового материала
К цветным металлам, которые хорошо соединяются газовой сваркой, относятся медь, латунь и алюминий.
Согласно плана урока рассмотрим технологию сварки каждой из них.

1. Технология сварки меди
По ГОСТ 859-78 промышленностью для изготовления сварных конструкций выпускается медь марок М1р, М2р, М3р.
Трудности при сварке. Медь склонна к окислению с образованием тугоплавких оксидов, поглощению газов расплавленным металлом, обладает высокой теплопроводностью, значительной величиной коэффициента линейного расширения при нагревании. Свариваемость меди зависит от ее чистоты, особенно ухудшают свариваемость меди наличие в ней Bi, Pb, S и O2. Содержание О2 в зависимости от марки меди колеблется от 0,02 до 0,15%, Bi и Pb придают меди хрупкость и красноломкость. Наличие в меди кислорода в виде оксида меди Cu20 вызывает образование хрупких прослоек металла и трещин, которые появляются в зоне термического влияния. При сварке оксиды затрудняют процесс газовой сварки, поэтому их удаляют с помощью флюса. (Слайд 5)
Водород и оксид углерода также отрицательно влияют на процесс сварки меди. В результате их взаимодействия с оксидом меди Cu20 образуются пары воды и углекислый газ, которые образуют поры в металле шва. Чтобы избежать этого явления, сварку меди необходимо выполнять строго нормальным пламенем. Чем чище медь и чем меньше она содержит O2, тем лучше она сваривается. 
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Рисунок 5 - Слайд 5
Подготовка к сварке. Перед сваркой свариваемые кромки необходимо очистить от грязи, масла, оксидов и других загрязнений на участке не менее 30мм от места сварки. Места сварки очищают вручную или механическим способом стальными щетками. 
Кромки под сварку разделывают согласно указаниям, приведенным в таблице 1 Размеры конструктивных элементов кромок стыковых соединений под газовую сварку меди.

Технология сварки. Пламя для сварки меди выбирают строго нормальным, так как окислительное пламя вызывает сильное окисление, а при науглероживающем пламени появляются поры и трещины. Пламя должно быть мягким и направлять его следует под большим, чем при сварке стали, углом. Сварка проводится восстановительной зоной, расстояние от конца ядра до свариваемого металла 3-6мм. В процессе сварки нагретый металл должен быть все время защищен пламенем. Сварку выполняют как левым, так и правым способом, однако наиболее предпочтителен при сварке меди правый способ. Сварка ведется с максимальной скоростью без перерывов. (Слайд 6)
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Рисунок 6 - Слайд 6 
Мощность сварочного пламени при сварке меди толщиной до 4мм выбирают из расчета расхода ацетилена 150-175 дм3/ч на 1мм толщины свариваемого металла, при толщине до 8-10мм мощность увеличивают до 175-225 дм3/ч. Для компенсации больших потерь теплоты за счет отвода в околошовную зону применяют предварительный и сопутствующий подогрев свариваемых кромок. 

При сварке меди не рекомендуется скреплять детали прихватками. Длинные швы сваривают в свободном состоянии обратноступенчатым способом. Газовую сварку меди выполняют только за один проход.
Сварочные материалы. На процесс газовой сварки медь оказывает большое влияние состав присадочной проволоки. Для сварки в качестве присадка применяют прутки и проволоку согласно ГОСТ 16310-72 следующих марок: М1, МСр1, МНЖ5-1, МНЖКТ5-1-0,2-0,2. Сварочная проволока МСр1 содержит 0,8-1,2% серебра. 
Для предохранения меди от окисления, а также для раскисления и удаления в шлак образующихся оксидов сварку осуществляют с флюсом. Флюсы изготовляют из оксидов и солей бора и натрия. 

Рекомендуемые номера флюсов представлены в таблице 2 Флюсы, применяемые при газовой сварке меди.

Флюсы для сварки меди применяют в виде порошка, пасты и в газообразной форме. 
При использовании газообразного флюса применяют установку КГФ-2-66. Порошкообразный флюс посыпают на место сварки на 40-50 мм по обе стороны от оси шва. Флюс в виде пасты наносят на кромки свариваемого металла и на присадочный пруток. Остатки флюса удаляют промывкой шва 2%-ным раствором азотной или серной кислоты.

Для улучшения механических свойств наплавленного металла и повышения плотности и пластичности шва после сварки металл шва рекомендуется проковывать. Детали толщиной до 4 мм проковывают в холодном состоянии, а при большей толщине - при нагреве до температуры 550 - 600°С. Дополнительное улучшение шва после проковки дает термическая обработка - нагрев до 550-600°С и охлаждение в воде. 

2. Технология сварки латуни
В сварных конструкциях применяют простую и специальную латунь.
Трудности при сварке. Основными затруднениями при сварке латуней являются выгорание цинка, поглощение газов расплавленным металлом ванны, а также повышенная склонность металла шва и околошовной зоны к образованию пор и трещин. Для устранения указанных затруднений необходимо применять специальные меры. Для борьбы с испарением цинка при газовой сварке латуни необходимо применять окислительное пламя и использовать специальные флюсы и присадочные металлы, легированные Si и В. (Слайд 7)
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Рисунок 7 - Слайд 7 
Подготовка к сварке. Перед сваркой свариваемые кромки зачищают до металлического блеска или протравливают в 10%-ном водном растворе азотной кислоты с последующей промывкой горячей водой и протиркой насухо ветошью.

Кромки под сварку разделывают согласно указаниям, приведенным в таблице 3 Размеры конструктивных элементов кромок стыковых соединений под газовую сварку латуни.

Технология сварки. Для борьбы с испарением цинка при газовой сварке латуни необходимо применять окислительное пламя и использовать специальные флюсы и присадочные металлы, легированные Si и В. Пары цинка ядовиты, поэтому при сварке латуни необходимо пользоваться респиратором. При сварке латуни окислительным пламенем на поверхности свариваемого металла образуется оксидная пленка, которая препятствует дальнейшему испарению цинка. Избыточный кислород также связывает свободный водород пламени, что уменьшает поглощение водорода металлом. При сварке латуни необходимо также учитывать ее склонность к образованию трещин в интервале температур от 300 до 600°С. (Слайд 8)
  SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Рисунок 8 - Слайд 8 

На качество сварного шва большое влияние оказывает мощность сварочного пламени, определяемая по таблице 4 Режимы газовой сварки латуни.
Для снижения испарения цинка конец ядра сварочного пламени должен находиться на расстоянии 7-10 мм от свариваемой поверхности. Сварку проводят левым способом. Сварочное пламя направляют на присадочную проволоку, которую держат под углом 90° к мундштуку. Газовую сварку латуни выполняют с максимальной скоростью окислительным пламенем. Конец присадочного металла все время должен находиться в зоне сварочного пламени. Так как латунь в расплавленном состоянии жидкотекуча, то сварка ее в вертикальном и потолочном положениях затруднена. 

Сварочные материалы. Выбор присадочного металла оказывает большое влияние на процесс газовой сварки латуни. Выбор присадки и сварочных прутков осуществляется таблице 5 Химический состав присадочных проволок для сварки латуни.
Диаметр присадочной проволоки d выбирают в зависимости от толщины свариваемого металла: d=S+1, где S-толщина свариваемого металла, мм, но не более 8 мм.

Для газовой сварки латуни в основном применяют флюсы того же состава, что и при сварке меди. Выбор флюса осуществляется по таблице 6 Флюсы для газовой сварки латуни.

Из порошковых флюсов широкое применение нашли флюсы № 1, 2, 3. Флюс БМ-1 рекомендуется для сварки с применением кремнистого присадочного металла. Образующиеся в процессе сварки шлаки удаляют промывкой водой. Хорошее качество сварного шва получается при применении газообразного флюса БМ-2 на основе метилборатов.
Рекомендуемые технологические условия сварки и механические свойства сварного соединений из латуни представлены в таблице 7.
Для уплотнения металла шва и повышения его механических свойств шов проковывают. Латуни, содержащие более 40% Zn, проковывают при температуре выше 650°С, а латуни, содержащие менее 40% Zn - в холодном состоянии. После проковки применяют отжиг при температуре 600-650°С с последующим медленным охлаждением для получения мелкозернистой структуры.

3. Технология сварки алюминия
Для изготовления сварных конструкций используется алюминий марок АМц, АМг3, АМг1, АМг5, АМг6. 

Трудности. Основной трудностью при сварке алюминия является образование на его поверхности оксидной пленки с температурой плавления 2050°С, которая затрудняет плавление металла и сплавление свариваемых кромок. Оксидная пленка имеет плотность 3,85 г/см3 и остается на поверхности сварочной ванны. Другая трудность при газовой сварке алюминия заключается в том, что при нагреве алюминий не меняет цвет, и поэтому трудно уловить момент начала его плавления. Для этого требуются опыт и навык сварщика. (Слайд 9)
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Рисунок 9 - Слайд 9

Подготовка к сварке. Свариваемые детали толщиной более 10 мм перед сваркой рекомендуется подогревать до температуры 300-350°С. Подогрев осуществляется в электрических, газовых печах или газовыми горелками. 
В зависимости от толщины соединяемых деталей используют различные виды подготовки кромок, которые представлены в таблице 8 Размеры конструктивных элементов кромок соединений под газовую сварку алюминия и его сплавов.

Разделку кромок осуществляют механическим способом. Кромки свариваемых деталей и присадочный материал перед сваркой необходимо тщательно очистить от грязи и масла напильником или металлической щеткой на ширину 30-40 мм с каждой стороны шва и обезжирить. Присадочную проволоку и свариваемые кромки промывают в течение 10 мин в щелочном растворе, составленном из 20-25 г едкого натрия и 20-30 г углекислого натрия на 1 дм3 воды при температуре 65°С с последующей промывкой в проточной воде. После этого кромки и присадочную проволоку травят в течение 2 мин в 25%-ном растворе ортофосфорной кислоты или в 15%-ном растворе азотной кислоты. После травления детали и проволоку промывают в горячей, а потом в холодной воде и протирают ветошью.

Технология сварки. При газовой сварке алюминия необходимо учитывать низкую температуру плавления и высокую теплопроводность, что требует правильного выбора мощности сварочного пламени. При газовой сварке алюминия возникают также значительные остаточные напряжения и деформации, связанные с высокими значениями коэффициента теплового расширения этих сплавов. (Слайд 10)
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Рисунок 10 - Слайд 10

Часовой расход ацетилена в зависимости от толщины свариваемых деталей приведен в таблице 9 Режимы газовой сварки алюминия и его сплавов.

При газовой сварке алюминия и его сплавов пламя берется нормальное. Избыток кислорода и горючего газа не допускается, так как свободный кислород окисляет алюминий, а избыток горючего газа приводит к сильной пористости шва. Газовую сварку выполняют восстановительной зоной пламени, расстояние от конца ядра до свариваемой поверхности 3-5 мм. Сварку ведут левым способом. Угол наклона мундштука горелки к поверхности свариваемого металла в начале сварки должен составлять почти 90°, а затем по мере прогрева свариваемых деталей угол устанавливается в зависимости от их толщины. Мундштук горелки располагают под углом 20-45° к свариваемой поверхности. Угол наклона присадочной проволоки во всех случаях составляет 40- 60° к свариваемой поверхности.

Виды поперечных колебаний мундштука горелки и сварочного прутка зависят от толщины свариваемого металла. При сварке алюминиевых деталей свыше 5 мм применяют правый способ сварки.

При газовой сварке алюминия необходимо стремиться к тому, чтобы сварка выполнялась только в нижнем положении. Сварку листов необходимо начинать, отступив от края на 50-100 мм от края детали, чтобы предотвратить трещинообразование у конца шва, с последующей заваркой оставленного участка в обратном направлении. Сварочный процесс должен выполняться непрерывно, отрыв сварочного пламени от ванны расплавленного металла не допускается. 

Сварочные материалы. При выборе присадочного материала для газовой сварки алюминия желательно, чтобы его состав отличался от состава основного металла, исключение составляют лишь чистый алюминий и сплавы типа АМц. Сварочные проволоки подбирают по таблице 10 Выбор присадочной проволоки для газовой сварки алюминиевых сплавов.

Для удаления оксидов алюминия из сварочной ванны, а также облегчения разрушения оксидной пленки при газовой сварке алюминия и его сплавов применяют флюсы. Флюсы содержат легкоплавкие смеси хлористых соединений, щелочных и щелочноземельных элементов, к которым добавляют небольшое количество фтористых соединений. Номера и марки флюсов подбирают по таблице 11 Флюсы, применяемые при газовой сварке алюминия и его сплавов.

Флюсы наносят на свариваемые кромки или нагретую сварочную проволоку в виде порошка или пасты, приготовленной на воде или спирте. Для разведения флюса применяется фарфоровая, стеклянная или эмалированная посуда, разводят флюс в необходимом количестве из расчета хранения его 4-5 ч. Более длительное хранение флюса в разведенном состоянии снижает его активность.

Флюс на проволоку и кромки наносят чистой кистью или конец присадочной проволоки погружают в разведенный флюс. Флюс наносят тонким слоем на подготовленные кромки детали и на прилегающие к шву поверхности на расстояние, равное трехкратной ширине шва.
Все флюсы для сварки алюминия, особенно те, которые содержат хлористый литий, очень гигроскопичны, поэтому их хранят в герметически закрытых банках и открывают лишь перед употреблением. При выполнении прихватки флюс наносят только на присадочный металл. После сварки остатки флюса необходимо удалять с поверхности шва и прилегающей к нему зоне для предотвращения коррозии сварного соединения. Сварные швы очищают металлической щеткой с последующей промывкой 2%-ным раствором азотной кислоты, затем горячей водой и просушкой.

6 Закрепление изученного материала

Преподаватель: Сегодня на уроке мы ознакомились с технологией сварки цветных металлов и их сплавов
Теперь перейдем от теории к практической возможности выбора технологии сварки цветных металлов и их сплавов.
Решение производственной задачи. (Слайд 11)
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Рисунок 11 - Слайд 11

Выдается задание по 3 подгруппам. Каждая из подгрупп представляет собой технологическое бюро, состоящее из 8 человек. Каждое бюро выбирает главного технолога, который будет руководить процессом разработки технологии сварки цветных металлов и сплавов. Главные технологи вытягивают билеты с производственным заданием.

Суть производственного задания – разработка технологии сборки-сварки сварной конструкции, выполненного из цветного металла. 

В ходе работы технологическое бюро должно рассмотреть следующие вопросы:

1. Свойства цветного металла

2. Трудности при сварке

3. Подготовка к сварке

4. Расчет режимов сварки 

5. Выбор сварочных материалов 
6. Выбор сварочного оборудования 
7. Обработка после сварки
Разработанная технология оформляется на плакатах.
После выбора технологии каждая подгруппа выходит и аргументирует свой выбор. Далее обучающиеся группы должны либо согласиться с выбором технологии, либо нет. 
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Рисунок 12 – Результаты работ

Подведение итогов. Знания, полученные при изучении данной темы были необходимы для решения производственной задачи на уроке. Такие же задачи будут и в будущей профессиональной деятельности, с которыми обучающиеся смогут справиться.
7 Домашнее задание

Преподаватель: Ответить на вопросы (№1-5) по учебнику В.В. Овчинникова Технология газовой сварки и резки металлов, стр.148 (Слайд 12)
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Рисунок 13 - Слайд 12

8 Оценка деятельности студентов

За выполненное групповое задание обучающиеся получают оценки.
9 Рефлексия
Преподаватель В конце занятия прошу проставить оценку нашему с вами занятию. (Слайд 13)
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Рисунок 14 - Слайд 13
Всем спасибо за урок!
3 Дидактические материалы к учебному уроку

Для изучения новой темы на уроке необходимы справочные данные. [2]
Таблица 1 Размеры конструктивных элементов кромок стыковых соединений под газовую сварку меди
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Таблица 2 Флюсы, применяемые при газовой сварке меди
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Таблица 3 Размеры конструктивных элементов кромок стыковых соединений под газовую сварку латуни
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Таблица 4 Режимы газовой сварки латуни
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Таблица 5 Химический состав присадочных проволок для сварки латуни
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Таблица 6 Флюсы для газовой сварки латуни
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Таблица 7 Технологические условия сварки и механические свойства сварного соединений из латуни
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Таблица 8 Размеры конструктивных элементов кромок соединений под газовую сварку алюминия и его сплавов
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Таблица 9 Режимы газовой сварки алюминия и его сплавов
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Таблица 10 Выбор присадочной проволоки для газовой сварки алюминиевых сплавов
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Таблица 11 Флюсы, применяемые при газовой сварке алюминия и его сплавов
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Для выполнения производственной задачи необходимо использования стандартов:

1. ОСТ 92-1145-95 Конструкции металлические сварные. Требования технологичности к типовым технологическим процессам

2. ОСТ 26-04-2839-79 Сварка плавлением цветных металлов. Сварные соединения. Типы, конструктивные элементы и размеры

Для работы в подгруппах необходим сварочные материалы, сварочное оборудование, вспомогательные материалы.
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Рисунок 15 – Газовые баллоны
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Медный пруток М1 5 ГОСТ 1535-2016
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Пруток медный FoxWeld CuSi3
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Латунный пруток Л62-0,5
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Латунный пруток Л63
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Присадочная проволока СвАК5
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Присадочная проволока СвАМг6
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Рисунок 16 – Сварочные материалы
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Рисунок 17 –Материалы и инструменты для подготовки и обработки металла
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Рисунок 18 – Сварочное оборудование, инструменты, средства СИЗ
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Приложение А

Тестирование закрытого типа
Вариант 1

1. Сколько зон имеет ацетиленокислородное пламя?

а) два

б) три

в) четыре

2. Какой газ содержится в избытке в окислительном пламени?

а) ацетилен

б) пропан

в) кислород

3. Назовите вид пламени, применяемого при сварке изделий из чугуна?

а) нормальное

б) окислительное

в) науглероживающее

4. Какие химические элементы являются раскислителями?

а) сера

б) кремний 
в) хром
5. Насколько групп подразделяются, стали по свариваемости?

а) две

б) три

в) четыре

2 вариант

1. Расстояние металла от ядра в восстановительной зоне:

а) 4—6 мм

б) 2—4 мм

в) 1—3 мм

2. Флюсы при газовой сварке служат:

а) для раскисления свариваемой стали

б) для повышения скорости сварки

в) для увеличения мощности пламени
3. Пламя, где подается одинаковый объем газов 02 и ацетилена:

а) Окислительное

б) Науглероживающее

в) Нормальное 
4. Самая высокая температура ацетиленокислородного пламени:

а) 4000 °С 
б) 3150 °С 
в) 5000 °С 
5. Способы сварки, применяемые при газовой сварке:

а) Левый способ

б) Левый и правый способы

в) Правый способ

Эталон ответов 

1 вариант

	1
	2
	3
	4
	5

	б
	в
	в
	б
	в


2 вариант

	1
	2
	3
	4
	5

	б
	а
	в
	б
	б


Критерии оценок

Нет ошибок - «5»

1 ошибки – «4»

2 ошибки – «3»

3 и более ошибок – «2»

Приложение Б

Разработать технологию сварки сварной конструкции 

	№ варианта
	Исходные данные
	Вид сварной конструкции

	1
	Медь, толщина металла 3 мм
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	2
	Латунь, толщина металла 5 мм
	
[image: image58]

	3
	Алюминий, толщина металла 6 мм
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Приложение В
1
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