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План урока                                       (45 мин)

Профессия   15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные работы)

ПМ.02. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов,чугунов во всех пространственных положениях

МДК.02.02   Технология  газовой сварки
Формируемые  компетенции:    ПК 2.1,  ОК 1,  ОК 2,  ОК 3

Тема урока:Режимы газовой сварки

Цели:                                                                                                                                    учебная:  сформировать у студентов знания о выборе  режимов газовой сварки, выборе  положения  горелки и присадочной проволоки, определении диаметра присадочной проволоки
развивающая:развить навыки самостоятельной работы и их последующее применение на производственной практике.воспитательная:формирование культуры восприятия учебного материала и организации учебной деятельности в ходе урока, формирование уважения к избранной профессии.
Задачи:
 - сформировать  у студентовзнания об основных режимах газовой сварки;
- научиться  определятьположение  горелки и присадочной проволоки;
- научиться рассчитывать диаметр присадки;
- научиться  применять полученные знания на практике и в производственной деятельности.

Основные  термины:  присадочный металл,толщина пластин,  левый и правый способ газовой сварки, угол наклона горелки, диаметр присадочной проволоки.
Оборудование:
1.Мультимедиа система, презентация;
2.Сварочное дело. Сварка  и резка металлов. Чернышов  Г.Г.   М.: Издательский центр «Академия», 2010.- 496с.
3. Раздаточный материал для  студентов;








ХОД УРОКА

1. Организационная часть.(3 минуты)
 Проверка присутствующих, объявление темы, цели и задач урока  

2. Основная часть.  (37 мин)

А) Повторение пройденного материала:  обобщение,  ответы на вопросы
(10 мин)
- Газовая сварка, ее сущность
- Способы газовой сварки
- Положение мундштука горелки

Газоваясварка — процесс, при котором плавление основного и присадочного материала происходит в пламени открытой горелки. Поддержание пламени горелки осуществляют подачей одного или нескольких горючих газов или жидкостей в смеси с кислородом. Пламя может быть окислительным, восстановительным или науглероживающим, это регулируется количеством кислорода. В зависимости от состава основного металла выбирают состав присадочных прутков; а в зависимости от толщины основного металла — диаметр.

1. Дайте определение газовой сварки.
2. Какое оборудование для газовой сварки вы знаете?
3. Назовите основные способы газовой сварки.
4. Как меняется угол наклона горелки в зависимости от толщины.свариваемого металла?
5. Дайте определение мощности пламени.
6. Назовите виды газового пламени.

Б) Объяснение нового материала    (15 мин)
 - режимы газовой сварки, выбор диаметра присадочной проволоки

Режимы газовой сварки определяют:
мощностью сварочного пламени
углом наклона присадочного материала и мундштука горелки
диаметром присадочного материала
скоростью сварки.
 Сварочное пламя должно обладать достаточной тепловой мощностью, которую выбирают в зависимости от толщины свариваемого металла и его физических свойств. Выбор режимов сварки зависит от толщины свариваемых деталей.
Угол наклона мундштука сварочной горелки увеличивают с увеличением толщины свариваемого металла. Если сваривают цветные металлы, теплопроводность которых выше стали, то угол наклона мундштука немного увеличивают.
   Диаметр присадочного материалаподбирают в зависимости от толщины свариваемых деталей,   метода наложения шва. Диаметр присадочной проволоки равен половине толщины свариваемого металла при правом способе,  при  левом - половине толщины свариваемого металла плюс 1 мм.
В)Самостоятельная работа студентов(12 мин)
  - определение диаметра присадочной проволоки  (раздаточный материал)

3. Заключительная часть:(5 минут)
- обобщение изученного материала.
- подведение итогов, оценки
- сообщение домашнего задания: подготовка к практической  работе, проработать конспекты, учебник
Г.Г.Чернышов  Сварочное дело.


















ИСПОЛЬЗОВАННАЯ ЛИТЕРАТУРА
1. Учебно-программная документация.
2. Учебник Г.Г.Чернышов  Сварочное дело.  
3. ИНТЕРНЕТ-ресурс.  Современные педагогические технологии.





















раздаточный материал
Самостоятельная работа

1. Определение диаметра присадочной проволоки
2. Определение угла наклона мундштука горелки
   Диаметр присадочного материалаподбирают в зависимости от толщины свариваемых деталей. Диаметр присадочной проволоки равен половине толщины свариваемого металла при правом способе,  при  левом - половине толщины свариваемого металла   плюс 1 мм.  Левый способ применяют при сварке тонкостенных конструкций (до 3 мм), правый – при толщине металла более  3 мм.
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