Методичні розробки уроків з використанням опорних конспектів

Викладача вищої категорії , старшого викладача Бекіш І.Б.

МЕТОДИЧНА РОЗРОБКА

УРОКУ

ТЕМА ПРОГРАМИ. Дефекти зварних з’єднань та їх усунення.

ТЕМА УРОКУ. Причини дефектів та способи їх усунення.

МЕТА УРОКУ: а) навчальна: узагальнення і систематизація знань з теми програми, закріплення вмінь з виявлення зовнішніх і внутрішніх дефектів та способи їх усунення;

б) розвиваюча: розвивати навички аналізу інформації, увагу, вміння виражати професійними термінами свою уяву про виявлений дефект;

в) виховна: виховувати у учнів почуття відповідальності за результати колективної праці, взаємопідтримки, об’єктивної оцінки вкладу кожного учня у діяльність всього колективу.

ТИП УРОКУ: комбінований.

ЧАС РОБОТИ: 45хвилин.

ФОРМА ОРГАНІЗАЦІЇ НАВЧАЛЬНОЇ ДІЯЛЬНОСТІ: групова, проблемна лекція, робота в малих групах.

МЕТОДИ І ПРИЙОМИ НАВЧАННЯ: взаємонавчання, «коло ідей».

ОЦІНЮВАННЯ: самооцінка.

МАТЕРІАЛЬНО-ТЕХНІЧНЕ ТА ДИДАКТИЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ: таблиці, схеми, зразки.

МЕЖПРЕДМЕТНІ ЗВЯЗКИ: фізика, хімія, матеріалознавство, електротехніка.

ЛІТЕРАТУРА: Глизманенко Д.Л. Сварка и резка металлов. М. ; «Высшая школа» 1975.

Николаев А.А., Герасименко А.И, Электрогазосварщик. Ростов-на-Дону, «Феникс» 2001.

ХІД УРОКУ.

І. Організаційна частина. ( 3 хвилини)

 - перевірка наявності учнів

 - перевірка готовності учнів до уроку

ІІ. Актуалізація знань умінь і навичок. (5 хвилин)

· повідомлення теми уроку

· цільова установка уроку

· перевірка опорних ЗВН учнів, необхідних для проведення наступних структурних елементів уроку (виконання графічного диктанту)

· пояснення характеру і послідовності роботи учнів на уроці.

ІІІ. Формування нових знань. (15 хвилин)

Повідомлення нової навчальної інформації.

1. Причини дефектів:

а) порушення розмірів і форми шва;

б) тріщини;

в) підрізи;

г) кратери;

д) напливи;

е) пори;

ж) шлакові включення;

з) непровар коріння шва та крайка.

2. Способи усунення дефектів.

IV. Закріплення нового матеріалу:

· група поділяється на 6 рівних малих навчальних груп по 4-5 осіб;

· видання завдань для самостійної роботи;

· пояснення послідовності їх виконання;

· самостійна робота учнів;

· групи по черзі характеризують дефекти, аналізують їх причини;

· інші учні доповнюють, коментують, становлять питання.

V. Підведення підсумків:


учні самостійно оцінюють і аналізують свою роботу на уроці;


повідомлення та обґрунтування оцінок.

VI. Домашнє завдання: самостійно вивчити та проаналізувати який різновид тріщин у зварних з’єднаннях знаходять при зовнішньому огляді; які дефекти не допускаються.

КОНСПЕКТ ДО УРОКУ.

Тема нашого сьогоднішнього уроку «Причини дефектів і способи їх усунення», спільними зусиллями ми повинні систематизувати знання про дефекти зварних з'єднань, причини їх виникнення, методи усунення і способи контролю.

В процесі утворення зварного з'єднання в металі шва і в зоні термічного впливу можуть виникнути дефекти, тобто відхилення від встановлених норм і вимог, що приводять до зниження міцності, експлуатаційної надійності, точності, а також погіршення зовнішнього вигляду виробу.

Дефекти зварювальних з'єднань розрізняють з причин виникнення і місця їх розташування.

Вам пропонується виконати графічний диктант для систематизації знань про зовнішні і внутрішні дефекти. Порядок виконання диктанту наступний – я називаю дефект, а ви в конспекті, щодо прямої, відзначаєте відрізком, направленим вгору, внутрішній дефект, а відрізком, направленим вниз, зовнішній дефект. В результаті повинна вийти якась ламана лінія.

Перелік питань:


а) напливи;


б) внутрішні тріщини і пори;


в) поверхневе окислення;


г) непровар кромки;


д) пропал;


е) кратери;


ж) тріщини на поверхні шва;


з) відхилення по ширині і висоті шва;


и) внутрішній непровар;


к) підрізи;


л) шлакові включення.

Результати диктанту розбираються всією групою і звіряються з лінією відповідей, накресленої на дошці. ( Додаток 1.)
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ВИКЛАД НОВОГО МАТЕРІАЛУ,

1. Не дивлячись на високий рівень техніки і технології сучасного зварювального виробництва, забезпечуючий можливість виготовлення зварних конструкцій високої якості, вірогідність утворення дефектів в зварних швах не виключена. Тому дуже важливо уміти виявити дефекти в готовому зварному виробі, оцінити їх вплив на працездатність зварної конструкції, встановити причину їх освіти і попередити можливість їх подальшої появи.

2. Причини дефектів:

а) порушення встановлених розмірів і форми шва – ці дефекти при ручній зварці є результатом низької кваліфікації зварювача, поганої підготовки зварюваних кромок, неправильного вибору зварювального струму, низької якості збірки під зварку;

б) тріщини, зовнішні і внутрішні, є небезпечними і неприпустимими дефектами зварних швів. Вони утворюються унаслідок напруг, що виникають в металі від нерівномірного нагріву, охолоджування і усадки. Причина виникнення тріщин – підвищений вміст в сталі шкідливих домішок;

в) підріз зони (вузькі поглиблення в основному металі уздовж краю зварного шва) утворюються при зварці великим струмом або подовженою дугою, при завищеній потужності пальника, неправильному положенні пальника або електроду;

г) кратери, є слідством недостатньої кваліфікації зварювача;

д) напливи – результат натікання наплавленого металу на непрогріту поверхню основного металу, це може бути результатом низької кваліфікації зварювача, недоброякісних електродів і невідповідності швидкості зварки і зварювального струму обробленню шва;

е) пори виникають унаслідок попадання в метал шва газів, що утворилися при зварці. Н – утворюється з вологи, масла і компонентів покриття електродів. N – потрапляє в метал шва з атмосферного повітря при недостатньо якісному захисті металу шва. З – утворюється в процесі зварки стали при вигорянні вуглецю, що міститься в металі. Тому пористість є результатом поганої підготовки зварюваних кромок (забрудненість, іржа, замаслена), застосування електродів з сирим покриттям, вологого флюсу, недоліку розкислювачів, великих швидкостей зварки;

ж) шлакові включення утворюються при зварці малим зварювальним струмом, при застосуванні недоброякісних електродів, зварювального дроту, флюсу, забруднених кромок. При неправильно вибраному режимі зварки шлаки і оксиди не встигають спливти на поверхню і залишаються в металі шва у вигляді неметалічних включень;

з) непровар (місцевий несплав зварюваних кромок основного і наплавленого металу) – слідство низької кваліфікації зварювача, неякісної підготовки зварюваних кромок, зсув електроду до однієї з кромок, швидкого переміщення електроду по шву.

3. Методи усунення дефектів:

а) неповномірність швів усувається наплавленням додаткового шару металу.(поверхню, що наплавляється, ретельно очищають до металевого блиску);

б) тріщини зовнішні усуваються обробленням і подальшою заваркою, для попередження розповсюдження тріщини по кінцях її свердлять отвори, місце тріщини вирубують і заварюють. Шви з внутрішніми тріщинами вирубують і заварюють наново. За наявності сітки тріщин дефектну ділянку вирізують і натомість зваркою накладають латочку.

в) підрізи заварюють тонкими валиковими швами;

г) напливи усуваються обробкою абразивним інструментом або за допомогою пневматичного зубила;

д) непровар, кратери, пористість і неметалічні включення усувають шляхом вирубки і подальшою заваркою всієї дефектної ділянки.

4. Закріплення нового матеріалу проведемо по методу «круг ідей». Цей метод втягує всіх учнів в дискусію, добре допомагає при рішенні гострих проблем.

Група ділиться на 5 рівних малих учбових груп по 4-5 чоловік.

I етап.

Групам видаються однакові зразки зварних пластин, виконаних з дефектами. Членам груп необхідно проаналізувати, виявити дефекти і заповнити таблицю.
	№ п/п
	Назва дефекту
	Причина виникнення дефекту
	Усунення дефекту

	1.
	
	
	

	2.
	
	
	

	3.
	
	
	

	4.
	
	
	

	5.
	
	
	

	6.
	
	
	

	7.
	
	
	


Час роботи - 5мин.

II етап.

Групи по черзі характеризують один з виявлених дефектів. Під час виступу однієї з груп інших учнів можуть доповнювати, коментувати, ставити питання.

Час роботи – 3мин. для групи.

III етап.

Що вчаться самостійно оцінюють і аналізують свою роботу на уроці.

4. Домашнє завдання: самостійно вивчити і проаналізувати які різновиди тріщин в зварних з'єднаннях виявляються при зовнішньому огляді їх причини; які дефекти не допускаються.

	№ п/п
	Назва дефекту
	Причина виникнення дефекту
	Усунення дефекту

	1.


	
	
	

	2.


	
	
	

	3.


	
	
	

	4.


	
	
	

	5.


	
	
	

	6.


	
	
	

	7.


	
	
	


ОПОРНИЙ КОНСПЕКТ
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План уроку

Тема уроку: Основні відомості про сталеві покриті електроди.

Цілі уроку: Формування нових знань про сталеві покриті електроди і їх класифікацію;

розвивати творчі здібності і активність учнів;

виховувати відчуття взаємодопомоги, відповідальності за результати своєї праці. 

Тип уроку: Комбінований (синтетичний) 

Вид уроку: Лекція з елементами бесіди, проблемно-пошукова бесіда, презентація, дебрифінг.

Дидактичне і матеріально-технічне забезпечення: Таблиці, плакати, опорні конспекти, методична література, стандарти.

Міжнаочні зв'язки: Хімія (хімічні речовини, що входять до складу обмазки), математика (% співвідношення електродної обмазки), матеріалознавство (властивості і структура сталі).

Література: Д.Л. Глізманенко «Зварювання і різання металів», «ВШ», 1968.

А.М. Китаєв, Я.А. Китаєв «Дуговая сварка», «Машинобудування», 1983.

О.Г. Біховський, Д.М. Лутов, І.В. Піньковський «Технологія та обладнання електрічного контактного зварювання», К. «Техніка», 2001.

Хід уроку.

1. Організаційна частина (ОЧ)

- перевірка явки учнів;

- перевірка готовності учнів до уроку.

2. Актуалізація опорних знань (АЗ)

- повідомлення теми уроку;

- повідомлення цілей уроку;

- пояснення характеру і послідовність роботи;

- перевірка опорних З.У.Н. учнів:

 - на які групи розділяють вживані при зварюванні сталеві зварювальні дроти;

 - з якої сталі виготовляють маловуглецевий зварювальний дріт;

 - які хімічні елементи входять до складу легуючого дроту;

 - в якому вигляді поставляють зварювальний дріт;

 - з якими поперечними перетинами використовують зварювальний дріт.

3. Формування нових знань (ФНЗ)

- повідомлення нової навчальної інформації (конспект до уроку), план викладу:

а) розмір електродів;

б) якісна класифікація електродів (для зварювання вуглецевих і маловуглецевих сталей, для зварювання легованих конструкційних сталей, для зварювання теплостійких сталей);

в) призначення електродів;

г) компоненти покриття;

д) тонке і товсте покриття;

е) вид покриття (кисле, рутил, основне, целюлозне, змішане, інше);

ж) класифікація електродів (за призначенням, по товщині покриття, по просторовому положенню зварювання, по роду і полярності струму);

- робота з опорним конспектом.

4. Закріплення нових знань (ЗНЗ)

Завдання етапу:

 - закріпити і поглибити знання про решту покритих електродів;

 - розвивати уміння аргументувати свою точку зору.

Форма організації навчальної діяльності: робота в малих групах.

Методи і прийоми навчання: презентація.

Оцінювання: загальна оцінка на групу по 12-ти бальній системі.

Дидактичне забезпечення: картки-завдання для презентації, брошури, таблиці, зразки електродів, підручники.

Розділення учнів на рівносильні групи для роботи над проблемним завданням.

Презентація групою електродних покриттів.

5. Підведення підсумків

Аналіз роботи учнів (дебрифінг):

 - яке електродне покриття зварник може виготовити сам;

 - яке електродне покриття виділяє якнайменшу кількість шкідливих речовин;

 - яке покриття є універсальним.

Яка з груп найбільш доступно, послідовно висловила свою відповідь?

Оцінювання.

Що сподобалося на уроці?

Що хотіли б змінити?

6. Домашнє завдання: самостійно вивчити які ще електродні покриття використовуються в нових технологіях, проаналізувати які вимоги пред'являються до електродів при наплавленні.

КОНСПЕКТ ДО УРОКУ.

1. МЕ електроди для дугового зварювання виготовляють наступних розмірів :250, 300, 350, 450мм.

2. За якістю ел-ди підрозділяються на 3 групи (відхилення по довжині, кривизна).

Покриття електроду повинне бути однорідним, щільним, міцним, без тріщин, напливів, здуття. Допускається шорсткість, окремі риски, дрібні вм'ятини.

Міцність покриття випробовують таким чином: при падінні навзнаки на сталеву плиту з висоти 1 м електроди діаметром до 4мм, і 0,5м для електродів діаметром 4 і більш.

Вологостійкість перевіряють зануренням електродів у воду і витримують в перебігу 24 годин при температурі 15-25 градусів.

Електроди упаковують у водонепроникний папір або поліетилен і пачками по 3-8 кг укладають в дерев'яні ящики.

На кожній пачці етикетка – завод виготівник, умовне позначення, область застосування, режим зварювання, властивості металу, що наплавляється.

3. Електроди виготовлені по Держстандарту, забезпечують стійке горіння дуги, спокійне рівномірне плавлення покриття. Шлак рівним шаром покриває Ме і легко відділяється. Тріщини, газові пори і шлакові включення не утворюються.

Хімічний склад Ме шва, допустимий вміст сірі і фосфору указують в паспорті.

4. Для зварювання вуглецевих і нізколегованих сталей – 9 типів електродів: Э-38, Э-42, Э-42А, Э-46, Э-46А, Э-50, Э-50А, Э-55, Э-60.

Для зварювання легованих конструкційних сталей – 5 типів: Э-70, Э-85, Э-100, Э-125, Э-150.

Для зварювання теплостійких сталей – 9 типів.

5. Тип електроду позначається буквою Э, цифрою указують межу міцності Ме шва.

Буква А указує на підвищені пластичні властивості.

Вибір типу електроду виробляється виходячи із забезпечення рівноміцності Ме основного і наплавленого.

6. Кожному типу електроду відповідає декілька марок електродів: Э-42 – ОМА-2, АНО-6, ВСЦ-2.

Марка електроду це промислове позначення характеризуюче стрижень і покриття. (Таблиця).

7. Електродні покриття ділять на 2группы: 

Тонкі (стабілізуючі)

Товсті (якісні).

Призначення тонкого покриття – полегшити збудження дуги і стабілізувати її горіння (речовини, які входять до складу покриття легко іонізуються – вуглекислий кальцій, калій, барій), зв'язуюче рідке скло.

Це покриття не створює захисту для розплавленого Ме, відбувається окислення і азотизація наплавленого Ме. Шов виходить крихкий, пористий. Це покриття використовується при зварюванні невідповідальних швів. Співвідношення мела і рідкого скла: 100:25.Окунають і сушать в сушильній шафі при 30-40 градусах.

Електроди з товстим покриттям застосовують для отримання зварювальних з'єднань високої якості. Покриття забезпечує – 

- стійке горіння дуги;

- захищає розплавлений Ме шва;

- розкислює в Ме шва оксиди і видаляє їх в шлак;

- змінює склад наплавленого Ме, вводячи в нього легуючі елементи;

- утворює шлакову кірку над Ме шва, уповільнює його охолоджування і сприяє виходу газів.

8. Теорія зварювальних процесів дає можливість точно розраховувати склад електродних покриттів залежно від складу зварюваного Ме і вимог, що пред'являються до зварного шва.

Покриття повинне містити наступні компоненти:

- іонізуючі (стабільне горіння – крейду, мармур, поташ);

- газоутворювальні (згорають утворюючи в зоні дуги газову оболонку – крохмаль, мука деревна, целюлоза);

- розкислюючі (відновлюють Ме шва – феросплави);

- шлакоутворюючі (шлаковий захист – кварц, польовий шпат, рутил);

- легуючі (додають Ме шва нові властивості – феросплави);

- зв'язувальні (для замісу всіх компонентів – рідке скло)

9. По вигляду покриття:

А – кисле

Б – основне

Р – рутил

Ц – целюлозне

А-Ц – змішане

10. Класифікація:

За призначенням

У – вуглецеві (9)

Л – леговані (5)

Т – теплостійкі (9)

У – високолеговані

Н – наплавлення

По товщині покриття

М – тонке

З – середнє

Д – товсте

Г – особливо товсте

По допустимих просторових положеннях

1 – для всіх

2 – для всіх, окрім з гори до низу

3 – для горизонтальних і вертикальних 4 – для горизонтальних і кутових в човник.

По роду струму, полярності.

Опорний конспект «Класифікація покритих електродів»

d - 0,3  1,4  4                                                                                                                                                                                                        L - 250 мм
     0,5  1,6  5                                                   d - 25                                                                                                                                                  300 мм
     0,8  2     6  12                                                                                                                                                                                                        350 мм
     1     2,5  8                                                                                                                                                                                                              450 мм
     1,2  3     10                                   d                                                                                                          R

                                                                                                                L
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	Товсте
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універсальний
Ц - целюлозне (борошно, крохмаль, целюлоза)
для стельових швів
Б - основне (
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)
леговані сталі, сталі великої товщини
А-Б - змішане.
	Э 38, Э 42, Э 42А, Э 46
Э 46А, Э 50, Э 50А
Э 55, Э 60


                                      1. По призначенню (У [       ], Л [          ], Т [           ], В, Н)
                                      2. По товщині покриття (М, С, Д, Г)
                                      3. По просторовому положенню зварювання (1 [        ], 2 [        ], 3[        ]4 [          ].


Умовне позначення електродів
	1
	
	2
	
	3
	
	4
	5
	6


                                                                                                                                                                  
                                                                                                                                           Э 46А - УОНИ 13/45 4 - 3,0 - УД 2
	Е
	
	7
	
	8
	9
	10


                                                                                                                                              Е 432(5) Б 10
1 - тип
2 - марка
3 - діаметр
4 - позначення
призначення
5 - товщина
6 - група електродів
Е - для ручного дугового зварювання
7 - група індексів
8 - вид покриття
9 - просторове положення
10 - рід струму.
Характеристика электродов общего назначения для сварки сталей

	Тип электрода
	Марка электрода
	Марка сварочной проволоки
	Род тока и полярность
	Положение сварки
	Коэффициент наплавки, г/А ч
	Режим прокалки

	
	
	
	
	
	
	Температура, 
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o


	Время, мин

	Углеродистые и низколегированные конструкционные стали

	Э 42
	АНО-6М

АНО-1

ВСЦ-2

ВСЦ-4
	Св-08, Св-08А

То же

»

»
	Постоянный и переменный

Постоянный

»
	Все положения

Нижнее

Все положения

То же
	8,5

16

10,5

10
	180 – 200

180 – 200

120 – 160

120 – 160
	60

60

60 – 90

60

	Э 42А
	СМ-11

УП-1/45

УП-2/45

ОЗС-2
	»

»

»

»
	Постоянный и переменный

Постоянный
	»

»

»

»
	9,5 – 10,5

10

10

8,5
	320 – 360

350 – 370

300 – 350

250 – 300
	60 – 90

60

60

60

	Э 46
	АНО-4

МР-3

ОЗС-4

АНО-18

АНО-24


	»

»

»

»

Св-08, Св-0
	Постоянный и переменный

Постоянный и переменный
	»

»

»

»

Все положения
	7,5 – 8,3

8 – 8,5

8,5 – 9,2

8,7 – 9,5

8,5 – 9,5
	180 – 200

150 – 180

270 – 300

180 – 200

120 - 200
	60 – 90

60 – 90

20 – 30

60

60

	Э 46
	ВМ-9
	То же
	
	То же
	8,5
	180
	60

	Э 46А
	УОНИ-13/45
	»
	Постоянный
	»
	7,5 – 9,5
	350 – 400
	60 – 120

	Э 50А
	УОНИ-13/55

СК-50

ДСК-50

АНО-11

КД-11

ОЗС-18
	»

»

»

»

»
	»

»

Постоянный и переменный

Постоянный
	»

»

»

»

»
	8,5 – 9,5

9,5 – 10

9,5 – 10

10

9 – 9,5

9 – 9,5
	350 – 400

400 – 420

360 – 400

350

200 – 250

250 – 300
	60 – 120

60 – 90

60 – 90

60

60 – 90

60 – 90

	Э 55
	УОНИ-13/55У
	»
	Постоянный и переменный
	Горизонтальные и вертикальные стыки
	9,5
	350 – 400


	60 – 120



	Э 60
	ВСФ-65У
	»
	Постоянный
	Все положения
	9 – 9,5
	300 – 350
	90 – 120

	Э 60А
	УОНИ 13/65
	»
	»
	То же
	9
	350 – 400
	60 – 120

	Э 70
	ЛКЗ – 70

АНП
	»

»
	»

»
	Нижнее

Все положения
	9,5

9
	320 – 350

420 – 450
	60

90 – 120

	Э 85
	Уони-13/85
	»
	»
	То же
	9,5
	350 – 400
	60 – 120

	Теплоустойчивые стали

	Э 09М
	УОНИ-13/45М
	Св-08А
	Постоянный
	Все положения
	9 – 10
	300 – 350
	60

	Э 09МХ
	УОНИ-13/45МХ

ОЗС-11
	То же

»
	»

Постоянный и переменный
	То же

»
	10,5

8 – 9


	300 – 350

300 – 350


	60

	Э 09Х1М
	ЦЛ-30-63
	Св-08ХМ
	Постоянный
	Нижнее и вертикальное
	10,4
	350
	60

	Э 09Х1МФ
	ЦЛ-20-63
	Св-08ХМФА
	»
	Все положения
	10,3
	330 – 350
	60

	Э 10Х3М1БФ
	ЦЛ-26М-63
	То же
	»
	То же
	10,5
	330 – 350
	60


Розробка бінарного уроку.
Тема уроку: Техніка газового зварювання.

Цілі уроку: Ознайомити учнів із способами газового зварювання, переміщенням пальника при зварюванні;

сформувати у учнів навики переміщення пальника і зварювального дроту;

розвивати відчуття відповідальності, навики рішення проблем і уміння ухвалювати рішення.

Тип уроку: Комбінований.

Вид уроку: Бінарний.

Форма організації учбової діяльності: Індивідуальна, парна, фронтальна.

Методи навчання: Індивідуальна робота, пояснення-ілюстративна, продуктивна, практична.

Система оцінювання: 12 бальна.

Матеріально-технічне забезпечення: Тестові завдання вихідного контролю, тестові завдання вхідного контролю, опорний конспект, інструмент і устаткування для газового зварювання, металеві пластини, присадний дріт

Структура уроку:
I. Організаційна частина. (2 хв.)

Перевірка явки учнів, перевірка готовності учнів до заняття.

II. Актуалізація опорних знань. (20 хв.)

1. Повідомлення теми і цілей уроку.

2. Повторення вивченого матеріалу, необхідного для вивчення нової теми.

Трирівневий вхідний контроль знань. 

Критерії оцінювання:

1 рівень складності – 2 бали за 1 правильну відповідь, обов'язковий для всіх учнів.

2 рівень складності – 2 бали за 1 правильну відповідь, виконується за бажанням.

3 рівень складності – 2 бали за 1 правильну відповідь, виконується за бажанням.

На тестування відводиться 10 хв.

3. Взаємоконтроль.

Учні, виконуючі завдання 1 і 2 варіанту обмінюються завданнями, і здійснюють взаємоконтроль, відзначаючи свій варіант відповіді.

Критерії оцінювання ті ж.

На перевірку відводиться 7 хв., тести збираються.

4. Фронтальне обговорення питань тестів.

Учні, разом з викладачем, шукають правильні відповіді на питання тестового завдання, на які не змогли відповісти самостійно.(3 хв.)
III. Вивчення нового матеріалу. (15 хв.)

Викладач спец. технології нагадує тему і цілі уроку, загострює увагу на практичній значущості даної теми для майбутньої професійної діяльності, інструктує учнів в їх подальших діях. Використовуючи опорний конспект, висловлює новий матеріал.

План викладу:

а) застосування газового зварювання;

б) особливість виконання швів, залежно від положення в просторі;

в) підготовка кромок стикових з'єднань;

г) переміщення пальника при зварюванні;

д) залежність швидкості нагріву металу від кута нахилу мундштука;

е) способи переміщення мундштука по шву;

ж) лівий спосіб зварювання;

з) правий спосіб зварювання;

и) достоїнства і недоліки кожного способу зварювання.

IV. Закріплення навчальної інформації. (8 хв.)

Трирівневий контроль засвоєння.

Критерії оцінювання такі ж, як і при вхідному контролі.

Учні, які успішно справилися із завданням тесту, допускаються до практичного навчання.

Учні, які недостатньо засвоїли учбовий матеріал повторно його вивчають за допомогою викладача або учнів, які успішно справилися із завданням.

V. Ввідний інструктаж. (20 хв.)

Майстер виробничого навчання загострює увагу учнів на безпечних прийомах роботи, організації робочого місця, прийомах надання першої допомоги при травмах і показує правильні прийоми зварювання лівим і правим способом. Під час показу майстер ВН обертає увагу на вимоги до якості робіт і нагадує, що під час придбання навиків важливіша якість виконаної роботи, а не швидкість. Показує прийоми самоконтролю до, в час і після зварювання. Потім пропонує декільком кращим учням практично показати прийоми переміщення мундштука і присадного дроту при газовому зварюванні, обговорюючи дії учнів, указує на типові помилки.

VI. Поточний інструктаж. (4 години)

Майстер ВН проводить обхід робочих місць учнів, указуючи:

1. на правильність нахилу мундштука;

2. на неприпустимість торкання ядром полум'я розплавленого металу;

3. на положення і рух зварювального дроту;

4. на дотримання правив ТБ.

Надаючи допомоги відстаючим учням, ще раз обговорює з ними порядок і способи зварювання.

Самостійна робота учнів:

1) підготовка металу під зварювання;

2) зварювання стикового з'єднання металу різної товщини правим способом, перевірка якості зварювання;

3) зварювання стикового з'єднання металу різної товщини лівим способом, перевірка якості зварювання;

4) учні, які швидше справилися із завданням, допомагають слабким учням або пробують виконувати горизонтальні і вертикальні шви газовим зварюванням і порівнюють особливості зварювання в нижньому, горизонтальному і вертикальному положеннях.

VII. Заключний інструктаж. (20 хв.)

Аналіз помилок, що частіше зустрічаються, оцінювання робіт учнів, визначення рейтингу учнів.

VIII. Домашнє завдання. (5 хв.)

Скласти кросворд по темах «Апаратура і устаткування для газового зварювання», «Технологія і техніка газового зварювання».

Опорний конспект до уроку

"Техніка газового зварювання"





                       мм 
                       1-5                                                    

                       3-6
                       6-15
                      15-25

  Лівий спосіб                                                        Правий спосіб





Вхідний контроль знань по темі «Апаратура і устаткування для газового зварювання».

	Тест (1 варіант) (1 рівень складності виконується всіма учнями обов'язково) (2 рівень складності виконується на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали
	Відповіді учнів
	Взаємоконтроль

	
	
	так
	ні
	так
	ні

	1.
	Газовим зварюванням називають зварювання, при якому нагрів кромок виробляється:
	

	
	а) теплотою зварювальної дуги;
	
	
	
	

	
	б) теплотою згорання горючих газів в кисні;
	
	
	
	

	
	в) струменем дугової плазми.
	
	
	
	

	2.
	Для виробництва робіт зварник повинен мати наступні засоби захисту:
	
	
	
	

	
	щиток, маску, протигаз;
	
	
	
	

	
	 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … 
	
	
	
	

	
	 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … 
	
	
	
	

	
	 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … 
	
	
	
	

	3.
	Запобіжні затвори потрібні для:
	
	
	
	

	
	а) оберігання зварювального пальника від попадання повітря
	
	
	
	

	
	б) оберігання кисневого балона від бруду
	
	
	
	

	
	в) оберігання ацетиленового генератора від попадання вибухової хвилі при зворотному ударі.
	
	
	
	

	4.
	Заповніть таблицю:
	
	
	
	

	
	Перелік апаратури і устаткування для виробництва газозварювальних робіт

	
	Найменування
	Призначення

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	(3 рівень складності). Одна правильна відповідь – 1 бал

	5.
	Чому для газового зварювання застосовують, в основному, ацетилен:
	
	
	
	

	
	а) дешевий, доступний;
	
	
	
	

	
	б) висока t полум'я, велика теплота згорання;
	
	
	
	

	
	в) добре горить, не вибухонебезпечний.
	
	
	
	

	6.
	Яку роль виконує в пальнику інжектор:
	
	
	
	

	
	а) для подачі пального в камеру змішувача;
	
	
	
	

	
	б) для отримання полум'я;
	
	
	
	

	
	в) для регулювання полум'я.
	
	
	
	

	7.
	Заповніть таблицю:
	
	

	
	Характеристика газового зварювання

	
	Переваги
	Недоліки

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Вхідний контроль знань по темі «Апаратура і устаткування для газового зварювання».

	Тест (2 варіант) (1 рівень складності виконується всіма учів обов'язково) (2 рівень складності виконується на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали
	Відповіді учнів
	Взаємоконтроль

	
	
	так
	ні
	так
	ні

	1.
	Для чого призначений ацетиленовий генератор:
	

	
	а) для підведення ацетилену до пальника;
	
	
	
	

	
	б) для отримання ацетилену при взаємодії карбіду кальцію з водою;
	
	
	
	

	
	в) для зберігання і транспортування ацетилену.
	
	
	
	

	2.
	Запобіжні затвори бувають:
	
	
	
	

	
	а) мокрі і сухі;
	
	
	
	

	
	б) великі і малі;
	
	
	
	

	
	в) рідинні і сухі.
	
	
	
	

	3.
	Порядок операцій при газовому зварюванні:
	
	
	
	

	
	 - … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	
	
	

	
	- … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	
	
	

	
	- … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	
	
	

	4.
	Заповніть таблицю:
	
	
	
	

	
	Конструкція інжекторного пальника

	
	Найменування
	Призначення

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	(3 рівень складності). Одна правильна відповідь – 1 бал

	5.
	Заповніть таблицю:
	
	
	
	

	
	Порівняльна характеристика дугового і газового зварювання

	
	Дугове зварювання
	Газове зварювання

	
	Переваги
	Недоліки
	Переваги
	Недоліки

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	6.
	Як класифікуються ацетиленові генератори:
	
	
	
	

	
	а) по потужності, величині, кольору, формі;
	
	
	
	

	
	б) за об'ємом, по кількості карбіду, системі подачі води;
	
	
	
	

	
	в) по продуктивності, способу установки, способу взаємодії карбіду і води.
	
	
	
	

	7.
	Які гази використовують для зварювання і різання Ме:
	
	
	
	

	
	 - … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	

	
	 - … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	

	
	 - … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	

	
	 - … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	


Вихідний контроль знань по темі «Техніка газового зварювання».

	Тест (1 варіант) (1 рівень складності виконується всіма учнями обов'язково) (2 рівень складності виконується на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали. (3 рівень складності виконується учями на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали.
	Відповідь учнів

	
	1 рівень
	так
	ні

	1.
	Достоїнства газового зварювання:
	
	

	
	а) пожаронебезпечна і складна;
	
	

	
	б) не вимагає дорогого устаткування і джерела енергії;
	
	

	
	в) економічна і продуктивна.
	
	

	2.
	Чи можна виконувати газовим зварюванням нижні, горизонтальні, вертикальні і стельові шви.
	
	

	3.
	Швидкість нагріву металу при газовому зварюванні можна регулювати:
	
	

	
	а) змінюючи кут нахилу мундштука;
	
	

	
	б) збільшуючи потужність полум'я;
	
	

	
	в) зменшуючи швидкість пересування пальника.
	
	

	
	2 рівень
	
	

	4.
	Чому не можна торкатися розплавленого металу кінцем ядра:
	
	

	
	а) відбувається окислення металу ванни;
	
	

	
	б) потухне полум'я;
	
	

	
	в) відбувається навуглецевання металу ванни.
	
	

	5.
	Способи переміщення мундштука при газовому зварюванні.
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	3 рівень
	
	

	
	Графічно вкажіть основні способи газового зварювання, рух дроту і пальники при цьому, поясніть, в яких випадках застосовується той або інший спосіб.
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


РОЗРОБКА БІНАРНОГО УРОКУ.
Тема уроку: Ацетиленові генератори.
Цілі уроку: Ознайомити учнів з пристроєм та правилами роботи ацетиленового генератора;

сформувати у учнів навики роботи з ацетиленовим генератором;
виховувати відчуття відповідальності,
розвивати навики рішення проблем і уміння ухвалювати рішення.

Тип уроку: Комбінований.

Вид уроку: Бінарний.

Форма організації учбової діяльності: Індивідуальна, парна, фронтальна.

Методи навчання: Індивідуальна робота, пояснення-ілюстративне, продуктивне, практичне.

Система оцінювання: 12 бальна.

Матеріально-технічне забезпечення: Тестові завдання вихідного контролю, тестові завдання вхідного контролю, опорний конспект, генератори АНВ-1,25, АСП-1, карбід.
Структура уроку:
I. Організаційна частина. (2 хв.)

Перевірка явки учнів, перевірка готовності учнів до заняття.

II. Актуалізація опорних знань: (20 хв.)

1. повідомлення теми і цілей уроку;
2. повторення вивченого матеріалу, необхідного для вивчення нової теми.
Трирівневий вхідний контроль знань. 

Критерії оцінювання:

1 рівень складності – 2 бали за 1 правильну відповідь, обов'язковий для всіх учнів.

2 рівень складності – 2 бали за 1 правильну відповідь, виконується за бажанням.

3 рівень складності – 2 бали за 1 правильну відповідь, виконується за бажанням.

На тестування відводиться 10 хв.

3. Взаємоконтроль.

Учні, виконуючі завдання 1 і 2 варіанту обмінюються завданнями, і здійснюють взаємоконтроль, відзначаючи свій варіант відповіді.

Критерії оцінювання ті ж.

На перевірку відводиться 7 хв., тести збираються.

4. Фронтальне обговорення питань тестів.

Учні, разом з викладачем, шукають правильні відповіді на питання тестового завдання, на які не змогли відповісти самостійно.(3 хв.)

III. Вивчення нового матеріалу. (15 хв.)

Викладач спец. технології нагадує тему і цілі уроку, загострює увагу на практичній значущості даної теми для майбутньої професійної діяльності, інструктує учнів в їх подальших діях. Використовуючи опорний конспект, висловлює новий матеріал.
План викладу:

а) призначення ацетиленових генераторів;

б)класифікація генераторів;

в) принципова схема генератора АНВ-1,25;

г) підготовка генератора до роботи;

д) увага до ТБ при уставленні;

е) обслуговування генераторів;

ж) обов’язки газозварника після закінчення роботи;
з) принципова схема генератора АСП-1;

IV. Закріплення навчальної інформації. (8 хв.)

Трирівневий контроль засвоєння.

Критерії оцінювання такі ж, як і при вхідному контролі.

Учні, які успішно справилися із завданням тесту, допускаються до практичного навчання.

Учні, які недостатньо засвоїли учбовий матеріал повторно його вивчають за допомогою викладача або учнів, які успішно справилися із завданням.

V. Ввідний інструктаж. (20 хв.)

Майстер виробничого навчання загострює увагу учнів на безпечних прийомах роботи, організації робочого місця, прийомах надання першої допомоги при травмах і показує правильні прийоми підготовки генераторів до роботи, прийоми роботи. Під час показу майстер ВН обертає увагу на вимоги до якості робіт і нагадує, що під час придбання навиків важливіша якість виконаної роботи, а не швидкість. Показує прийоми самоконтролю. Потім пропонує декільком кращим учням практично підготовити генератор до роботи, закінчити роботу,  обговорюючи дії учнів, указує на типові помилки.

VI. Поточний інструктаж. (4 години)

Майстер ВН проводить обхід робочих місць учнів, указуючи:

1. на правильність підготовки генератора до роботи;

2. на дії зварника під час роботи;

3. на дії зварника після закінчення роботи;

4. на дотримання правив ТБ.

Надаючи допомоги відстаючим учням, ще раз обговорює з ними порядок роботи з ацетиленовим генератором.

Самостійна робота учнів:

1. підготовка генератора до роботи ;

2. перевірка готовності генератора до роботи та правильності підбору карбіду;

3. виконання зварювання;
4. перезарядка генератора;
5. учні, які швидше справилися із завданням, допомагають слабким учням.

VII. Заключний інструктаж. (20 хв.)

Аналіз помилок, що частіше зустрічаються, оцінювання робіт учнів, визначення рейтингу учнів.

VIII. Домашнє завдання. (5 хв.)

Відмітити достоїнства і недоліки генераторів АНВ-1,25 та АСП-1.

Вхідний контроль знань по темі 
«МАТЕРІАЛИ І АПАРАТУРА ДЛЯ ГАЗОВОГО ЗВАРЮВАННЯ».

	Тест (1 варіант) (1 рівень складності виконується всіма учнями обов'язково) (2 рівень складності виконується на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали
	Відповіді учнів
	Взаємоконтроль

	
	
	так
	ні
	так
	ні

	1.
	Газовим зварюванням називають зварювання, при якому нагрів кромок здійснюється:
	

	
	а) теплотою зварювальної дуги;
	
	
	
	

	
	б) теплотою згорання горючих газів в кисні;
	
	
	
	

	
	в) струменем дугової плазми.
	
	
	
	

	2.
	Для виробництва газозварювальних  робіт потрібні:
	
	
	
	

	
	Водень, сірка, електрострум
	
	
	
	

	
	 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … 
	
	
	
	

	
	 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … 
	
	
	
	

	
	 … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … 
	
	
	
	

	3.
	Ацетилен отримують з:
	
	
	
	

	
	а) повітря
	
	
	
	

	
	б) кисню, водню
	
	
	
	

	
	в) карбіду кальцію.
	
	
	
	

	4.
	Заповніть таблицю:
	
	
	
	

	
	Перелік апаратури і устаткування для виробництва газозварювальних робіт

	
	Найменування
	Призначення

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	(3 рівень складності). Одна правильна відповідь – 1 бал

	5.
	Чому для газового зварювання застосовують, в основному, ацетилен:
	
	
	
	

	
	а) дешевий, доступний;
	
	
	
	

	
	б) висока t полум'я, велика теплота згорання;
	
	
	
	

	
	в) добре горить, не вибухонебезпечний.
	
	
	
	

	6.
	Як підбирають дріт для газового зварювання:
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


Вхідний контроль знань по темі 
«МАТЕРІАЛИ І АПАРАТУРА ДЛЯ ГАЗОВОГО ЗВАРЮВАННЯ».

	Тест (2 варіант) (1 рівень складності виконується всіма учів обов'язково) (2 рівень складності виконується на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали
	Відповіді учнів
	Взаємоконтроль

	
	
	так
	ні
	так
	ні

	1.
	Призначення газового зварювання:
	

	
	а) для зварювання чавуну;
	
	
	
	

	
	б) для зварювання кольорових металів;
	
	
	
	

	
	в) для зварювання різних металів.
	
	
	
	

	2.
	Які гази використовують для зварювання:
	
	
	
	

	
	а) кисень, водень, аміак
	
	
	
	

	
	б) ацетилен, метан, гас;
	
	
	
	

	
	в) аргон, кисень, водень.
	
	
	
	

	3.
	Мета використання флюсів при газовому зварюванні:
	
	
	
	

	
	 - … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	
	
	

	
	- … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	
	
	

	
	- … … … … … … … … … … … … … … … … … … … .
	
	
	
	

	4.
	Заповніть таблицю:
	
	
	
	

	
	Колір балонів для стислих газів

	
	Газ
	Колір балонів

	
	Кисень
	

	
	Водень
	

	
	Ацетилен
	

	
	Метан
	

	
	Пропан-бутан
	

	(3 рівень складності). Одна правильна відповідь – 1 бал

	5.
	Заповніть таблицю:
	
	
	
	

	
	Матеріали і апаратура для зварювання:

	
	дугового
	газового

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	6.
	З якою метою використовують кисень при зварюванні
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


Вихідний контроль знань по темі 
«Ацетиленові генератори».

	Тест (1 варіант) (1 рівень складності виконується всіма учнями обов'язково) (2 рівень складності виконується на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали. (3 рівень складності виконується учями на вибір). Одна правильна відповідь – 2 бали.
	Відповідь учнів

	
	
	так
	ні

	1.
	Призначення ацетиленових генераторів:
	
	

	
	а) для отримання ацетилену;
	
	

	
	б) для отримання кисню;
	
	

	
	в) для отримання метану.
	
	

	2.
	Чи можна завантажувати корзину карбідним пилом.
	
	

	3.
	Що позначають цифри при позначенні генераторів:
	
	

	
	а)ГНВ-1,25-4, АНВ-1,25, АСП-1,26-6;
	
	

	
	2 рівень
	
	

	4.
	Порядок підготовки генератора до роботи:
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	5.
	Перезарядка генератора.
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	3 рівень
	
	

	6
	Порядок при закінченні роботи.
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


Вихідний контроль знань по темі 
«Ацетиленові генератори».

	Тест (1 варіант) 
	Відповідь учнів


Пристрій генератора типу__________________________________


Вихідний контроль знань по темі 
«Ацетиленові генератори».

	Тест (2 варіант) (
	Відповідь учнів


Пристрій генератора типу__________________________________


Опорні конспекти з предмету «Обладнання і технологія зварювальних робіт»
ОПОРНИЙ КОНСПЕКТ

ДУГОВЕ ЗВАРЮВАННЯ
     ЧАВУНУ.
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Опорний конспект «Класифікація зварювальної дуги»
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ЗАКЛЮЧЕННЯ

Опорний конспект – це система опорних сигналів, що мають структурний зв'язок і що є наочною конструкцією, яка замінює систему значень, понять як взаємопов'язаних елементів.

Компакт - графічне відображення теми, що вивчається, під час значного скорочення опорних сигналів.

Головна мета опорних конспектів полягає в тому, щоб навчити учнів висловлювати, використовуючи асоціативний символ, який замінює смислові значення. Власне вони розвивають уміння вільно опирувати вивченим матеріалом стосовно теми, ситуації.

Уміння вільно користуватися засвоєним матеріалом у зв”язку з темою або залежно від ситуації, яка створилася, і визначається ступінь володіння учнями теоретичними знаннями з технології зварювання. На різних етапах навчання опорні конспекти матимуть різний характер.

Мова йде не про те, щоб навчання було легким і учень не зазнавав труднощів під час навчального процесу. Навпаки, постійне подолання труднощів є неодмінною умовою такого задоволення. Успіх окриляє людину, невдачі ж позбавляють її віри в свої сили. Не можуть всі однаково встигати, але кожен повинен і може зробити те, що йому під силу.
Головна мета роботи над проблемою понукає викладача до розвитку здібностей учнів, формування знань та навичок при засвоєнні різноманітних способів та засобів використання знань.
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РЕЦЕНЗІЯ

на методичні розробки уроків з використанням опорних конспектів та опорні конспекти з предмету «Обладнання та технологія зварювальних робіт»
Основним показником рівня кваліфікації сучасного спеціаліста виступає професійна компетентність, це висуває на перший план потребу розвитку в учнів критичності мислення та мобільності змісту навчання. Все це вимагає від викладача спецдісциплін започатковувати основу подальшої комунікативної діяльності учнів. Інтерактивні форми та методи роботи, які використовує викладач Бекіш І.Б., можна на достатньому рівні упоратись із поставленою метою.
Головна мета зазначених нетрадиційних уроків - навчити учнів вільно висловлюватися, розвивати уміння практично використовувати набуті знання в будь - якій життєвій ситуації . Використання під час проведення уроків інтерактивних  форм та методів  дозволяє досягти певного рівня інформативності уроку, вони також допомагають успішно систематизувати вивчений матеріал учням із різним рівнем підготовки. Нетрадиційні форми та методи проведення уроків забезпечують розвиток логічного мислення, творчих здібностей, ініціативи та самостійності, а це дає позитивний результат під час оволодіння предметом та навичками. Розроблені викладачем плани-конспекти представляють методичну цінність і можуть бути рекомендовані для використання викладачами спецтехнології під час вивчення  тем, зазначених програмою.
      Авторські розробки нетрадиційних уроків прогнозують інтерактивну діяльність учнів на уроках у вигляді організації та розвитку самостійної діяльності та спілкування. Котра веде до взаєморозуміння,  до спільного вирішення загальних, але значущих для кожного учасника навчального процесу задач.

Рецензент:





Довбня О.О.









Викладач вищої категорії 









Артемівського професійного 









ліцею
Середнє	2,5-10%





Низьке	2,5%





Mn		V


Si		W


Cr		Ti


Ni		Mo





ЗВАРЮВАННЯ


легований сталей





5





Э 70, Э 85, Э 100,


Э 125, Э 150





О2


кисень





С2Н2


ацетилен





Зварювальне полум’я








�





�





1. ПОРИ





2. ШЛАКОВІ


ВКЛЮЧЕННЯ





3. НЕПРОВАР





4. ТРІЩИНИ





8. Пропал





9. Поверхневі пори





1. Відхилення по ширині і висоті швів





2. Напливи





3. Підрізи





4. Непровар





5. Тріщини





6. Поверхневе окислення





7. Кратери





�





�





РОЗТЯГНЕННЯ





р





р





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





Площина скручення





p





p





p





p





p





p





КРУЧЕННЯ





ЗРІЗ





ЗГИНАННЯ





СТИСКАННЯ





Неравномірний нагрів


Усадка наплавленого Ме


Стуктурні перетворення наплавленого Ме











�





р





Вугільний ел.





ЗВАРЮВАННЯ





tпл-1083оС





Труднощі при зварювання





Зварювання в нижньому положенню





теплопровідність


розтікання


крихкість-t 500-600oC


домішки Bi, Pb, Sb, As


окислення - Cu2O





«воднева хвороба»





Дугове зварювання міді і її сплавів





пруток М1


МСр1


БрОФ6,5-0,15


Флюс


Зазор-min 0.5 мм


Струм =, прямої полярності


Дуга довга


� EMBED Equation.3  ��� Ме до 4 мм d ел -4-6


Iзв-140-320 А


� EMBED Equation.3  ���4 мм d ел 8-10


Iзв-350-550 А





проковування, відпалювання





ЛЕГКА ПРОКОВКА





пряма полярність


30-40 А


на 1 мм d ел.





зворотня полярність





струм =, флюс





хім. склад як у Ме





дріт





пруток





покритий





вугільний





електроди





при t 550оС � EMBED Equation.3  ���Sn


� EMBED Equation.3  ���


пористість





БРОНЗА


Cu+Sn+Al+Si+Mn+Zn+Pb





струм =


зворотня полярн.


дуга коротка


нижнє положення





флюс





дріт з латуні





покритий ел





ЛАТУНЬ


Cu+Zn





вугільний ел





пруток


ЛМц-58-2


ЛК





ВИПАРОВУВАННЯ


Zn





ферро   Mn


Cu2Si    Si





дуго коротка


струм =, зворотньої


полярності


Iзв� EMBED Equation.3  ���50 А на 1 мм d ел





ЗТ





«Комсомолець»





Cu ел-ди


Дріт М1,М2,М3


Покриття


 


 


 


    





Покритий ел.





Високе	>10%





    леговані





Зміст вуглецю





1. Схильність до гартування


2. Чуткість до напруг


3. Ні � EMBED Equation.3  ��� прихваткам





Задовільно зварювані


Ел-ди – Э50А, Э55А,


УОНИ 13/55, d – 4-5


При � EMBED Equation.3  ��� до 40 мм – без розділення





СЕРЕДНЬОЛЕГ.





Задовільно зв.


Підігрів до 200-300 оС


Струм =, зворотньої полярності





Затруднення





1. Вигорання легованих ел-тів


2. Перегрів зварних Ме


3. Схильність до утворення загартованих структур





ВИСОКОЛЕГ.





       дріт


		покриття Б


		       (основне)


Струм =, зворотньої полярності


Дуга коротка


Термообробка





Високопродуктивні способи ручного дугового зварювання





ПЕРЕВАГИ





СХЕМА





ЗВАРЮВАННЯ





� EMBED CorelDRAW.Graphic.12  ���





9





9





5











9





ЗФ





ВИКОРИСТОВУЮТЬСЯ





для дугового зварювання покритими електродами





для спеціалізованого зварювання





для автоматизованого зварювання під флюсом





2. Від застосування електродів








          плавкий			неплавкий


         електрод			  електрод





3. Від ступені стискання дуги








вільна				стиснута





4. За полярністю постійного струму




















     пряма		зворотня























+





-





+





-





5. За довжиною









































ld, мм





2-4 коротка





4-6 нормальна





більше 6 довга





За типом з’єднаннь


стикові		кутові		таврові














внапусток				торцеві














ТОРЦЕВІ





ВНАПУСТОК





За протяжністю


   непреривчасті		переривчаті











переривчасті ланцюгові











переривчасті шахові














За кількістю шарів


одношарові











багатошарові














За формою зовнішньої поверхні


        нормальні		увігнуті








випуклі











За відношенням до навантаженнь (Р)





	Р








	Р








	Р








	Р





флангові





лобові





комбіновані





косі





За виконанням


    однобічні			двобічні


























За довжиною


короткі – до 300 мм


середні – до 1000 мм


довгі – більше 1000 мм





За конфігурацією


       прямолінійні








         фігурні





             кільцеві








кільцеві спиральні























PAGE  
- 1 -

_1190302228.unknown

_1199103883.unknown

_1202570774.unknown

_1202574345.unknown

_1202577446.unknown

_1199711429.unknown

_1202568990.unknown

_1199711209.unknown

_1199103765.unknown

_1199103825.unknown

_1199093957.unknown

_1199100251.unknown

_1199094043.unknown

_1199089833.unknown

_1199091209.unknown

_1190298214.unknown

_1190298436.unknown

_1190298100.unknown

