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ТЕХНОЛОГІЧНІ КАРТКИ

Технологічна картка виконання 

вправ з теми «Розмітка» 

	№ з/п
	Послідовність виконання вправ з розмічання 
	Інструменти, пристосування, матеріали   

	1.
	Перевірити заготовку згідно креслення 
	Вимірювальна лінійка

	2.
	Підготувати до розмічання на слюсарному верстаку 
	Шкіра шліфувальна 

	3.
	Виконати обезжирювання на слюсарному верстаку  
	Мідний купорос

	4.
	Нанесення ліній, кіл, дуг.
	Лінійка, рисувалка, циркуль

	5.
	Перевірка виконання вправ з розмічання 
	Лінійка, кутник штангенциркуль

	6.
	Накернування, нанесення заглиблень на креслення по зовнішній лінії з інтервалом 50 мм
	На слюсарному верстаку,

кернер, молоток

	7.
	Техніка безпеки при виконанні розмітки
	Інструктаж 
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Технологічна картка виконання 

вправ з теми «Нарізання різьби» 

	№ з/п
	Послідовність виконання слюсарних операцій 
	Інструменти, пристосування, матеріали   

	1.
	Перевірити заготовку згідно креслення 
	Вимірювальна лінійка, штангенциркуль

	2.
	Підготувати заготовку для нарізання внутрішньої різьби.
	Шкірка шліфувальна 

	3.
	Розмітка заготовки під нарізання внутрішньої різьби на слюсарному верстаку  
	Лінійка, рисувалка, штангенциркуль

	4.
	Нарізання внутрішньої різьби на слюсарному верстаку 
	Слюсарні лещата, мітчик (чорновий)

	5.
	Зачищення нарізаної різьби на слюсарному верстаку
	Мітчик (середній, чистовий)

	6.
	Перевірка на різальної внутрішньої різьби 
	Штангенциркуль 

	7
	Техніка безпеки при виконанні вправ з нарізання внутрішньої різьби 
	Інструктаж 


Технологічна картка виконання 

вправ з теми «Рубання» 

	№ п/п
	Послідовність виконання слюсарних операцій 
	Інструменти, пристосування, матеріали   

	1.
	Перевірити заготовку згідно креслення 
	Вимірювальна лінійка, штангенциркуль, кутник 

	2.
	Підготувати до розмічання.
	Шкірка шліфувальна, слюсарний верстак

	3.
	Виконати обезжирювання на слюсарному верстаку  
	Мідний купорос


	4.
	Розмітка заготовки під рубання 
	Лінійка, рисувалка, слюсарний верстак

	5.
	Накернювання розмічальних рисок 
	Слюсарний  верстак, кернер, молоток

	6.
	Виконати рубання по лініях 
	Виконання вправ на лещатах, слюсарне зубило, молоток, крейцмейсель.

	7.
	Перевірка розмірів заготовки  
	Лінійка, кутник, штангенциркуль 

	8.
	Зачистка заготовки 
	Шкірка шліфувальна

	9.
	Техніка безпеки при виконанні вправ з рубання  
	Інструктаж 
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                           Технологічна картка виготовлення 

крильчатки розпушувача

	№ з/п
	Послідовність виконання слюсарних операцій 
	Інструменти, пристосування, матеріали   

	1.
	Перевірити заготовку згідно креслення,  підготувати до розмічання.
	Вимірювальна лінійка, ганчірка  

	2.
	Виконати розмітку кругів Ø150мм, Ø50мм
	Розмічальний циркуль, рисувалка, вимірювальна лінійка 

	3.
	Накренить центр кіл
	Кернер, слюсарний молоток.

	4.
	Розмітить крильчатку по шаблону 
	Шаблон крильчатки, рисувалка

	5.
	Розмітка лінії рубання 
	Рисувалка, вимірювальна лінійка

	6.
	Виконати рубання на лещатах по лінії губок
	Слюсарне зубило, молоток, слюсарні лещата 

	7.
	Виправити заготовку           
	Правильна плита, молоток 

	8.
	Виконати рубання по лінії кіл, після рубання заготовку виправити  
	Крейцмейсель, слюсарний молоток,  правильна плита 

	9.
	Обпиляти поверхню з напуском 0,4мм
	Слюсарний драчовий напилок (круглою і полу круглою насічкою) 

	10.
	Зачистити площини
	Шкірка шліфувальна, слюсарні лещата, нагубники.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   

	11.
	Техніка безпеки при виготовленні 

крильчатки розпушувача
	Інструктаж 


Технологічна картка з розбирання коробки передач

	Хід робіт 
	Інструмент   

	1. Закріпити коробку передач  на стенді 
	Ключі, молоток, спеціальний стенд для ремонту коробки передач

	2. Очистити коробку передач від бруду та масла 
	Вручну, металевими щітками і ганчіркою 

	3. Змити масло з картера коробки передач, зняти оглядову кришку
	Вручну. Набір гайкових ключів. Ємкість для зливу моторного масла

	4. Зняти кріплення головної верхньої кришки блоку коробки передач
	Ключі (торцеві) і накидні 14х19мм 

	5. Зняти вилки з повзунів
	Ключі 16х14мм, викрутка 

	6. Зняти штопорні кільця підшипників зубчатої передачі ведучого вал. Зняти повзуни
	Відбійна відкрутка, молоток, монтировочний інструмент.

Викрутка

	7. Випресувати підшипник ведучого валу. Зняти стопорні кільця підшипників вторинного валу 
	Викрутка, молоток, круглозубці, знімач

	8. Випресувати підшипник вторинного валу. Випресувати підшипники
	Відбійна викрутка, знімач  

	9. Витягнути вторинний вал
	Вручну

	10. Зняти синхронізатор 4-ї і 5-ї передач
	Знімач

	11. Зняти шестерні з валу ІІ-ї і ІІІ-ї передачі і синхронізатор
	Знімач

	12. Зняти первинний вал
	Вручну

	13. Зняти кришки підшипників проміжного валу
	Ключ 10х12мм


РІЗНОРІВНЕВІ ЗАВДАННЯ

Різнорівневе завдання

з теми: «Паяння»

Середній рівень

1. Процес виготовлення нероз’ємного з’єднання матеріалів.

а) склеювання; б) паяння; в) лудіння.

2. У якому вигляді випускають легкоплавкі припої?

а) дроту;

б) трубок(заповнених каніфоллю); в) фольга.

3. Його при паянні використовують у вигляді порошку і кристалів

а) каніфоль; б) бура; в) нашатир.

4. Які метали можна флюсувати хлоридом цинку?

а) чорні; б) м’які; в)кольорові.

5. Хімічні речовини, що застосовують для видалення оксиду

а) флюси;

б) нашатир;

в) каніфоль.

6. Описати правила виготовлення паяльної пасти.

Достатній рівень

1. Що може служити флюсом для паяння свинцевих сплавів?

2. Для чого товчуть,  посівають та прожарюють буру?

3. Які властивості борної кислоти?

4. Які флюси використовують для паяння алюмінієвих сплавів?

Високий рівень

1. Як підготувати паяльник до роботи?

2. Особливості паяння посудин для зберігання горючих рідин.

3. Причини виникнення дефектів при виконанні паяльних робіт.

Різнорівневе завдання

з теми: «Розмічання»

Середній рівень

1. Операція нанесення на заготовку розмічальних рисок
а) припуск; б) розмічання; в) креслення.

2. Із якого металу виготовляють рисувалки?

а) чавун;

б) сталь; 
в) бронза.

3. Слюсарний інструмент, схожий на зубило
а) крейцмейсель; б) креслярка; в) зенкер.

4. Які метали можна флюсувати хлоридом цинку?

а) чорні; б) м’які; в)кольорові.

5. Чи може бути у слюсаря, крім основного місця, допоміжні?
а) так;

б)ні;

в) можливо.

6. Яких правих необхідно дотримуватись при розмічанні?
Достатній рівень

7. Які рідини застосовують для розмічання та способи їх використання?

8. Які інструменти використовуються для розмічання?

9. Як підготувати метал до розмічання?

10. Виконання розмічання кутів та уклонів?

Високий рівень

11. Як знайти центр кола на листовому металі?

12. Як правильно виконати розмічання за зразком та шаблоном?
13. Виконати площинне розмічання на поверхнях плоских деталей за заданим розміром.

Різнорівневе завдання

з теми: «Нарізання різьби»
Середній рівень

1. деталь із зовнішньою різьбою
а) болт;

б) гвинт;

в) шуруп.

2. Профіль різьби у вигляді трапеції з кутом при вершині 30 градусів
а) упорна;

б) трапецієвидна;

в) кругла.

3. Осьове переміщення гвинта за один його оберт
а) поворот;

б) хід;

в) шаг.

4. З яких частин складається мітчик, його застосування.
5. Як правильно зробити підбір плашки, щоб профіль різьби відповідав розмірам?

Достатній рівень

6.Що необхідно робити щоб не допустити браку?

7. Як проводять змащення різьбонарізного інструмену?

8. Будова та застосування тарованого воротка
Високий рівень

9. Чим відрізняється універсальний вороток від інших. Застосування?

10. Визначити яку необхідно використати мастильно-охолоджувальну рідину при нарізанні різьби в міді.

11. Як зробити підбір свердел для свердління отворів під різьбу?

Різнорівневе завдання

з тем: «Лудіння і склеювання»

Середній рівень

1. При підготовці деталей до паяння застосовують

а) лудіння;

б) шліфування;

в) обезжирювання.

2. Що лудять сплавом олова зі свинцем і цинком?

а) метал;

б) обладнання;

в) деталі.

3. Яким способом здійснюють лудіння?

а) зануренням;

б) розтиранням;

в) шліфуванням.

4. Як називають процес з’єднання деталей?

а) паяння;

б) лудіння;

в)склеювання.

5. Яким способом здійснюють з’єднання деталей?

а) стиковим;

б) напустковим;

в) кутовим.

6. Дайте характеристику універсального клею БФ-2.

Достатній рівень

9. Чому клей БФ-4, БФ-6 не використовують для склеювання металу?

10. Які способи зберігання клею ВС-10Т?

11. Назвіть клей, до якого додають перекис бензолу?

Високий рівень

10.Дайте характеристику бакелітового лаку ?

11.Вкажіть причини неміцності клейових з’єднань.

12.Який клей і чому застосовують для ремонту автомобілів?

ТЕСТОВІ ЗАВДАННЯ

Тестове завдання з теми: «Обпилювання»
1. Якими  напилками не можна обпилювати м’які метали:

- лицьовим; - квадратними; - бархатними

2. Різальний інструмент у вигляді сталевого бруска:

- мітчик - напилок - зубило

3. Як називають насічки на поверхні напилка:

- ножі; - зуби; - різці

4. Які напилки використовують для точної і тонкої роботи?

- рашпільні; - надфільні; - квадратні

5. Операція, під час якої знімають шар металу напильником: 

- обпилювання; - рубання; - різання

6. Для обпилювання м’яких і в’язких металів напилки натирають:

- оливою; - крейдою; - стеарином

7. Яким напилком виконують грубу обробку металу:

- драчовим;

- лицьовим;

- квадратним 

8. Чим очищають напилки від стружки: 

- ганчіркою;

- щіткою;

- водою

9. Якими напилками обпилюють опуклі поверхні:

- плоскими;

- круглими;

- напівкруглими

10. Які напилки слугують для обпилювання відкритих і закритих кутів:

- тригранні;

- напівкруглі;

- круглі.
Тестове завдання з теми «Розмічання»

1. Операція нанесення на оброблювану деталь розмічальних рисок 

- розмічання; - припуск; - пристосування

2. На основі чого виконують розмічання деталі:

- малюнка; - креслення; - зразка

3. Допоміжні матеріали для розмічання: 

- рідка крейда; - мідний купорос; - фарба

4. Нанесення невеликих конічних заглиблень на заготовці

- розмітка; - кернування; - креслення

5. Які бувають кернери?

- пружинні;

- спеціальні;

- звичайні

6. Інструмент для розмічання кіл і дуг

- циркуль;

- рейсмус;

- штангенциркуль

7. Інструмент для розмічання:

- рисувалка

- крейцмейсель;

- олівець

8. Інструмент для знаходження центрів деталей:

а) штангенциркуль

б) циркуль

в) кернер

9. З якого металу виливають розмічальні плити:

- чавуну;

- сталі;

- міді;

10. Яким приладом виміряють кути:

а) кутником;               

б) кутомір;               

 в) штангенциркуль

 Тестове завдання з теми «Свердління»

1. Зняття стружки отворів у суцільному матеріалі 

- свердління; - різання; - рубання

2. Частина свердла, що має різальні кромки:

- зуб; - спинка; - серцевина

3. Хвостовики у спіральних свердлах можуть бути: 

- конічними; - циліндричними; - канавковими

4. Які свердла служать для виготовлення центрових отворів?

- комбіновані; - центровочні; - перові

5. Для ручного свердління отворів застосовують:

- дриль;

- тріскачка;

- коловорота

6. Які свердла використовують для свердління і зенкування?

- комбіновані;

- перові;

- центровочні

7. Свердління отворів на глибину називають:

- глибокими

- довгими;

- спіральними

8. Свердлильний патрон для кріплення свердел буває:

а) двохкулачковий;

б) трикулачковий;

в) цанговий

9. Свердління неповних отворів називають:

- півотвори;

- циліндричні;

- кільцеві;

10. Як називають передній кут свердла:

а) переднім;               

б) кутовим;               

 в) різальним. 

 Тестове завдання з теми «Рубання», «Різання»
1. Обробка металу зубилом: 

- виправляння; - зенкування; - рубання

2. Операція з відокремлення матеріалу на окремі частини:

- розрізання; - рубання; - ламання
3. Зубила для рубання гарячого металу: 

- ручні; - ковальські; - груглогубці
4. як називають молотки від 4-16 кг?

- кувалда; - канавочник; - киянка
5. Форма слюсарних молотків:

- кругла;

- квадратна;

- загострена
6. Ударний інструмент, що складається з металевої головки, ручки та клину:
- зубило;

- труборіз;

- молоток
7. Пристрій для різання труб:

- круглогубці;
- труборіз;

- лещата
8. Інструмент для різання металу вручну:

а) ножівка;

б) ножиці;

в) зубило
9. Різальний прилад, що має правий і лівий скіс:

- ніж;

- ножиці;

- пилка;

10. Пилки для різання профільного металу різних перетинів:

а) ножівка;               

б) ножиці;               

 в) ніж. 
Технічний диктант

Тема: Обпилювання

1. Відстань між сусідніми зубцями насічки напилка…(крок).

2. Чим менше насічок на 1 см довжини напилка, тим більший…(зубець).

3. Напилки з рашпільною насічкою застосовують для обробки…(м’яких металів).
4. Невеликими напилками називаються…(надфілі).

5. Якість обпилювання перевіряють…(лінійкою).

6. Паралельність поверхонь перевіряють…(кронциркулем).

7. Товщину поверхонь перевіряють…(штангенциркулем).
Технічний диктант

Тема: Різання металу

1. Ножиці, у яких скіс на різальній частині знаходиться з правого боку…(праві).

2. Тонка вузька сталева пластина з двома отворами для закріплення, має зуби на одному з ребер…(ножове полотно).

3. Кожен зуб ножового полотна має форму…(клина/різця).

4. Щоб уникнути заклинювання ножівкового полотна у металі, його зуби…(розводять).

5. При різанні металу ручною ножівкою стояти перед лещатами потрібно…(напівоберта).

Знайти відповідність

Тема: «Різання»

Знайти відповідність

Такими літерами у кресленні та слюсарній справі позначають розміри інструментів.

	1
	B
	а) висота ріжучої частини зубила

	2
	H
	б) ширина ріжучої частини зубила

	3
	m
	 в) довжина зубила

	4
	L
	г) робоча частина зубила (грань)

	5
	l
	д) різальна грань


Тема: «Зенкування, зенкерування і розвірчування отворів»

Знайти відповідність

	1
	Зенкування
	а) операція чистової обробки отворів

	2
	Зенкерування
	б) розвертки з правою гвинтовою канавкою

	3
	Розвірчування
	в) розвертки з лівою гвинтовою канавкою

	4
	Ліво різальні

розвертки
	г) обробка та надання отворам строго циліндричної форми

	5
	Право різальні

розвертки
	д) обробка вхідної частини отвору з метою зняття фасок задирок та заглиблень


Тема: «Нарізування різьби» 
Знайти відповідність

	1
	Мітчик
	а) це рамка з двома сухарями, які утворюють квадратний отвір.

	2
	Канавки
	б) інструмент, який застосовують для нарізання зовнішньої різі.

	3
	Плашка
	в) заглиблення між різальними перами мітчика.

	4
	Клуп для розсувних плашок
	г) різальний інструмент, загартований гвинт, на якому прорізано кілька гвинтових канавок, що утворюють різальні кромки.

	5
	Вороток
	д) коса рамка із двома рукоятками.


Тема: «Розмічання»
Знайти відповідність

	1
	Рисувалка
	а) засіб для виготовлення однакових деталей.

	2
	Кернер
	б) процес перенесення контурів деталей отворів вирізів за допомогою шаблону на металопрокаті.

	3
	Штангенциркуль
	в) інструмент призначений для нанесення рисок невеликих конічних заглиблень.

	4
	Шаблон
	г) інструмент гостро заточеним кінцем.

	5
	Позначення
	д) засіб для технічних вимірювань лінійно кутових розмірів деталей.


Тема: «Свердління»

Знайти відповідність

	1
	Розсвердлення
	а) шлях який проходить у напрямку головного руху найвіддаленіша від осі інструменту точка різальної кромки за одиницю часу.

	2
	Свердління
	б) збільшення діаметру маючого отвору.

	3
	Швидкість
	в) процес виконання отворів в суцільному матеріалі.

	4
	Подача
	г) переміщення свердла вздовж осі за один його оберт.

	5
	Стійкість свердла
	д) тривалість безперервної роботи до затуплення.


КРОСВОРДИ

Кросворд з теми «Клепання»
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           По вертикалі:

1. Процес, з’єднання двох деталей.

2. Прилад для надання головці форми заклепки.

По горизонталі

1. Циліндричний металевий стержень з головкою.

2. Заклепку вставляють в …

3. Спеціальний інструмент для заклепування.

4. Для розклепування стержня використовують …

5. Заклепка з голівкою і стержнем …

6. Бородок з отвором на кінці 

7. Заклепки, які мають стержні заповнені вибуховою речовиною …

8. Зубило з плоскою робочою поверхнею.

Кросворд з теми «Рубання»
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          По вертикалі

1.  Молоток вагою 4-16 кг.

2. Його одягають на молоток.

3. Різальна частина зубила.

4. Скільки номерів має молоток з круглим бойком?

5. Інструмент для ударних робіт.

По горизонталі

1. Операція, що виконується за допомогою ударного та різального інструменту.

2. Інструмент для вирубування вузьких канавок.

3. Стальний стержень для різання.

4. Дерев’яні молотки.

5. Частина молотка.

Кросворд з теми «Різання»
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По вертикалі

1. Механічна ножівка, яка має електродвигун.

2. Пилки для різання профільного металу різних перетинів.

3. Спеціальний пристрій для різання труб.

4. Інструмент для різання металу вручну.

5. Криволінійні прорізи вирізають спеціальними ножівками.

По горизонталі

1. Операція, поділу металу на частини.

2. Різальний прилад, який має правий і лівий скіс.

3. Механізована ножівка буває …

4. Для зменшення тертя використовують …

5. У головках стопорних гвинтів роблять прорізи

Кросворд з теми «Обпилювання»
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            По вертикалі

1. Операція по зняттю з поверхні заготовки шару металу.

2. Напилки для чистової обробки поверхні.

3. Дрібні напилки,

4. Для опилювання м’яких і в’язких металів напилки натирають.

5. Напилки від стружки очищають сталевим …

По горизонталі

1. Насічки на поверхні напилка.

2. Напилки квадратного перетину з грубою насічкою.

3. Напилок для грубого опилювання.

4. Різальний інструмент із сталевого бруска.

5. Для алюмінієвих заготовок напилок обробляють …

Кросворд з теми «Свердління»
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По вертикалі

1. Один з найпоширеніших способів отримання отворів.

2. Допоміжний інструмент для закріплення свердел.

3. Відстань від стінки отвору до осі свердла.

4. Інструмент для закріплення свердел.

5. Переміщенця  свердла за один оберт.

По горизонталі

1. Кінець різальної частини свердла.

2. Частина ствердла, яку закріплюють у шпиндель.

3. Різальна частина ствердла.

4. Безперервна стружка, що завивається в спіраль.

5. Які бувають верстаки для свердління.

Проблемні ситуації із слюсарної справи
Тема: «Прийоми свердління»

1. Завдання учню:

       Необхідно виконати у заготовці свердління чотирьох отворів діаметром D = 4 мм глибиноюL = 2мм. Помилково учень виконав свердління чотирьох отворів, але діаметром 2мм, а глибиною 4мм.

Що необхідно зробити, щоб виправити помилку?
Тема: «Обпилювання поверхонь вузьких деталей»

2. Завдання учню:

Виконуючи обпилювання поверхонь вузьких заготовок учень направляв напилок знімаючи шар металу з одного боку заготовки і не помітив, як обпиляв заготовку з одного боку більше, ніж було необхідно. Як виправити дану ситуацію?
Тема: «Прийоми свердління»

3. Завдання учню:

У листовому металі товщиною 1,2 мм необхідно зробити 3 отвори діаметром 8 мм. На свердлильний станок під метал учень не підклав деревяний брусок на лещата і не закріпив листовий метал(заготовку). Швидко просвердливши отвір, зламав свердло. Чому утворився отвір неправильної форми та не відповідного розміру? Як виправити ситуацію?

Тема: «Нарізання різьби»

4. Завдання учню:

Необхідно нарізати різьбу у отворах чорновим мітчиком. Але учень помилково виконав різьбу чистовим мітчиком, який за зовнішнім виглядом схожий із чистовим. Чи відповідатиме різьба необхідному кроку? Як виправити ситуацію?

Тема: «Рубання»

5. Завдання учню:

Учню необхідно було виконати розмічання кола діаметром 90мм на листовому металі товщиною 0,8 мм. Рубання виконати вручну зубилом. Виконавши слюсарну операцію учень виготовив заготовку діаметром 82 мм. Чому дана заготовка не відповідала розмірам? Які помилку допустив учень?
Ситуація 1.

      На одній з дільниць підприємства ремонтували трубопровід. Під час зварювальних робіт використовували ацетилен. На дільниці де проводились роботи, було декілька ємкостей з під соляної кислоти з відкритими кришками. Для виконання зварювальних робіт електрогазозварник стояв на ємкості. Під час виконання роботи іскра через відкритий штуцер потрапляє в ємкість. Стався вибух. Зварювальник був травмований.        

 Контрольне запитання: Які правила ТБ та пожежної безпеки були порушені зі сторони електрогазозварника?

Ситуація 2. 

         Майстром зміни в усній формі електрогазозварнику було дано завдання підварити металеві стелажі в приміщенні, де зберігалися пусті ацетиленові балони. Під час виконання зварювальних робіт в приміщенні стався вибух. Електрогазозварник був травмований.

Контрольні запитання:

1.Що не вірно зробив майстер зміни?

2.Хто винен в даній ситуації?

3.Чи буде складатися акт Н-1?

Ситуація 3.

Із за не уважності на робочому місці електрогазозварника сталася пожежа. Від електродуги іскра потрапила до відра з промасляними кінцівками (ганчір’я)  Електрогазозварник одержав опіки.

1.Які правила ТБ не виконав електрогазозварник?

2.Що в першу чергу повинен був зробити електрогазозварник?

Ситуація 4.

            Машиніст бульдозера, сидячи в кабіні за керуванням, на ходу палив цигарку. Іскра від цигарки потрапила на одяг машиніста, який цього не помітив. Куртка почала тліти.  Машиніст отримав опіки.      
 Контрольні запитання:

1.Які правила пожежної безпеки порушив машиніст бульдозера?

2.Що в першу чергу повинен був зробити машиніст бульдозера?

3.Чи даний випадок відноситься до травматизму?

4.Чи є цей випадок, виробничою травмою?

Ситуація 5. Виконуючи слюсарні ремонтні роботи, водій автомобіля ГАЗ-53 вирішив заточити на точильному станку деталь. При цьому шліфувальний круг розривається. Один із кусків круга потрапляє в обличчя водію та травмує око.
  Контрольні запитання:

1.Хто винен у травмуванні водія?

2.Які правила ТБ були порушені водієм?

3.Хто має допуск до роботи на точильному станку?

4.Яка форма акту повинна бути складена водію?

План конспект уроку

Тема: Обпилювання металу напилками різної форми з різними насічками.

Мета: 

Навчальна: навчити учнів виконанню трудових прийомів обпилювання металу напилками з різною насічкою, вміти готувати інструменти для обпилювання лещат
  Розвиваюча: розвивати в учнів навички аналізу при виборі інструментів(напилків), охайність та послідовність, координацію та точність рухів рук та окомір.

  Виховна: виховувати в учнів повагу до роботи, культуру поведінки,  культуру праці, естетичний смак, бережливе ставлення до інструментів та матеріалів, почуття відповідальності за результат.
Методичні прийоми:

· технічний диктант, як засіб повторення матеріалу та зосередженості на матеріалі, що буде вивчатися;

· показ-демонстрація біля верстату;

· ігровий момент командного плану із застосуванням методу часового обмеження.

Тип уроку: комбінований.
Матеріально-технічне забезпечення: 
· слюсарні верстаки з паралельними лещатами;
· комплект напилків;
· заготовки;
· вимірювальні інструменти(кутник, штангенциркуль, лекальна лінійка).
· волосяна щітка для очищення напилка та прибирання робочого місця
Дидактичне забезпечення по темі уроку:

· плакати;

· технічний диктант;
· технологічна карта;
Об’єкт навчальної чи продуктивної праці: вирізана заготовка 

Література: 
· М.І.Макієнко «Загальний курс слюсарної справи», Київ, вища школа, 1994р.;
· Н.Подгорный «Слюсарное дело», Ростов на Дону, Фенікс, 2000г.

ХІД УРОКУ

1. Організаційна частина.

Перевірка присутніх.

2.Вступний інструктаж.

1. Повідомлення теми уроку.

Тема: „Обпилювання металу напилками різної форми з різними насічками”.

2. Перевірка раніше вивченого матеріалу.

Фронтальне опитування: 

- Що включає в себе підготовка до роботи з ножівкою?

- Яке правильне положення тіла працюючого з ножівкою?

- З яких основних ходів складається процес різання ножівкою?

- Чи можна використовувати руки як упор для полотна?

3. Викладення нового матеріалу.

    Обпилюванням називається операція по обробці металів і інших матеріалів зняттям невеликого шару напилками вручну або на обпилювальних верстатах.

За допомогою напилка слюсар додає деталям необхідну форму і розміри, проводить припасування деталей один до одного, підготовлює кромки деталей під зварювання і виконує інші роботи.

За допомогою напилків обробляють площини, криволінійні поверхні, пази, канавки, отвори будь-якої форми, поверхні, розташовані під різними кутами, і т. п. Припуски на обпилювання залишаються невеликими   від 0,5 до 0,025 мм. Точність обробки обпилюванням від 0,2 до 0,05 мм,  в окремих випадках до 0,001 мм. ручна обробка напилком в даний час значною мірою замінена обпилюванням на спеціальних верстатах, але повністю ручне обпилювання ці верстати витіснити не можуть, оскільки пригоночні роботи при збиранні і монтажі обладнання часто доводиться виконувати вручну.

Напилок  являє собою стальний брусок певного профілю і довжини, на поверхні якого є насічки (нарізки), створюючи западини і гостро заточені зубці, що мають в перетині форму клина. Напилки виготовляють з сталі У10А або У13А (відпускається легована хромиста сталь ШХ15 або 13Х), після насічення піддають термічній обробці.

Напилки поділяють: по розміру насічки, за формою насічки, по довжині і формі бруска, за призначенням.

Види і основні елементи насічок. Насічки на поверхні напилка утворять зубці, які знімають стружку з матеріалу, що обробляється.

Чим менше насічок на 1 см довжини напилка, тим крупніше зуб. Розрізнюють напилки з одинарною, тобто простою насічкою , з подвійною, або перехресною, крапкової, також є з рашпільної , і дуговий.

Напилки з одинарною насічкою можуть знімати широку стружку, рівну довжині всієї насічки. Їх застосовують при обпилюванні м'яких металів (латуні, цинку, бабіту, свинцю, алюмінію, бронзи, міді і  з незначним опором різанню, а також неметалічних матеріалів. Крім того, ці напилки використовуються для заточування пилок, ножів, а також для обробки дерева і пробки.

 Напилки з подвійною (т. е. перехресної) насічкою застосовують для обпилювання сталі, чавуна і інших твердих матеріалів з великим опором різанню. 

Вибір напилків. Для певної роботи вибирають тип напилка, його довжину і номер насічки.

Тип напилка визначається формою поверхні, що обробляється,  довжина   розмірами її. Напилок беруть довжиною на 150 мм більше розміру поверхні, що обробляється.  Для обпилювання тонких пластин, пригоночних і довідних робіт беруть короткі напилки з дрібною насічкою. Коли потрібно зняти великий припуск, працюють напилками довжиною 300...400 мм з великою насічкою.

Номер насічки вибирають в залежності від вигляду обробки і розмірів припуску. Для чорнової обробки застосовують напилки з насічкою № 0 і 1. Вони знімають припуск до 1 мм. Точність обробки цими напилками невисока   0,1  0,2 мм. Чистову обробку виконують напилками з насічкою № 2. На обробку особистими напилками залишають припуск до 0,3 мм. Ними забезпечується точність 0,02  0,005 мм. Для остаточного обпилювання і доведення поверхні з точністю до 0,001 мм беруть напилки № 3, 4 і 5. Вони знімають шар металу до 0,01  0,02 мм.

Тонкі заготівлі з сталі підвищеної твердості рекомендується обпилювати напилками з насічкою № 2. При відсутності спеціальних напилків кольорові метали обробляють напилками загального призначення з насічкою № 1. 

Існують такі види напилків як: 

Чорновий – для чорнової обробки металу, має дуже крупну насічку;

Чистовий – для чистової обробки металу, має середню насічку;

Надфіль – напилок малої площі перерізу який використовуються для обробки дрібних деталей та чистової обробки;

Бархатний – використовується для кінцевої обробки металу, має дуже дрібну насічку.

Всі ці напилки також поділяються за формою перерізу: плоскі, круглі, квадратні, трикутні, напівкруглі, ромбічні.

Підготовка поверхні до обпилювання. Заготовку очищають металевими щітками від бруду, масла, окалини, ливарну кірку зрубують зубилом, видаляють наждаком або старим напилком.

Закріплення заготовки. Заготовку, що обробляється затискають в лещатах обпилюваною площиною горизонтально, на 8-10 мм вище за рівень губок. Заготовку з обробленими поверхнями закріпляють, надівши на губки нагубники з м'якого матеріалу (мідь, латунь, алюміній, м'яка сталь).
 Прийоми обпилювання.

Положення корпусу вважається правильним, якщо права рука з напилком, встановленим на губках лещат (початкове положення), зігнена в лікті, утворить кут 90° між плечовою і ліктьовою частиною руки. При цьому корпус працюючого повинен бути прямим і розгорненим під кутом 45° до лінії осі лещат.

Положення ніг. При початку робочого ходу напилка маса тіла доводиться на праву ногу, при натиску центр тягаря переходить на ліву ногу. Цьому відповідає таке розставляння ніг; ліва виноситься (відводиться) уперед у напрямі руху напилка, праву ногу відставляють від лівої на 200-300 мм так, щоб середина її ступні знаходилася проти п'ятки лівої ноги.

При робочому ході напилка (від себе) основне навантаження доводиться на ліву ногу, а при зворотному (холостому) ході   на праву, тому м'язи ніг навперемінно відпочивають.

При знятті напилком товстих шарів металу доводиться натискати на напилок з великою силою, тому праву ногу відставляють від лівої назад на півкроку і вона в цьому випадку є основною опорою. Ці роботи, як точні, частіше виконують сидячи.

Положення рук (хватка напилка) має надзвичайно важливе значення. Слюсар бере в праву руку напилок за ручку так, щоб ручка упиралася в долоню руки, чотири пальці захоплювали ручку знизу, а великий палець вміщувався зверху. Долоню лівої руки накладають декілька упоперек напилка на відстані 20 - 30 мм від його кінця. При цьому пальці повинні бути злегка зігнені, але не звисати; вони не підтримують, а тільки притискують напилок. Лікоть лівої руки повинен бути трохи підведений. Права рука від ліктя до кисті повинна складати з напилком пряму лінію.
Координація зусиль. При обпилюванні повинна дотримуватися координація зусиль натиску (балансировка), що полягає в правильному збільшенні натиску правої руки на напилок під час робочого ходу при одночасному зменшенні натиску лівої руки. Рух напилка повинен бути горизонтальним, тому натиски на ручку і кінець напилка повинні змінюватися. Розподіл   зусиль   натиску   при   обпилюванні залежить від положення точки опори напилка на поверхні, що обробляється.  При робочому русі напилка натиск лівою рукою поступово зменшують. Регулюючи натиски на напилок, домагаються отримання рівної обпилюваної поверхні без завалів по краях.

У разі ослаблення натиску правої руки і посилення лівою може статися завал поверхні уперед. При посиленні натиску правої руки і ослабленні лівої руки вийде завал назад.

Притискувати напилок до поверхні, що обробляється необхідно при робочому ході (від себе). При зворотному ході не треба відривати напилок від поверхні деталі. Під час зворотного ходу напилок повинен лише ковзати.   Чим   грубіше   обробка,   тим   більше повинне бути зусилля на робочому ході.

При чистовому обпилюванні натиск на напилок повинен бути значно менше, ніж при чорновому. У цьому випадку лівою рукою натискають на носок напилка не долонею, а лише великим пальцем.

     Види обпилювання.

Обпилювання поверхонь є складним процесом. Частіше всього дефектом при обпилюванні поверхонь є неплощинність. Працюючи напилком в одному напрямі, важко отримати правильну і чисту поверхню. Тому напрям руху напилка, а отже, положення штрихів (слідів напилка) на поверхні, що обробляється повинні мінятися, тобто навперемінно з кута на кут.

Спочатку обпилювання виконують зліва направо  під кутом 30 - 40° до осі лещат, потім, не перериваючи роботи, прямим штрихом  і закінчують обпилювання косим штрихом під тим же кутом, але праворуч наліво. Така зміна напряму руху напилка забезпечує отримання необхідної площинності і шорсткості поверхні.

Контроль обпиляної поверхні.

 Для контролю обпиляних поверхонь користуються перевірочними лінійками, штангенциркулями, косинцями і перевірочними плитами. Перевірочну лінійку вибирають в залежності від довжини поверхні, що перевіряється,  тобто перевірочна лінійка по довжині повинна перекривати поверхню, що перевіряється. 

Перевірку якості обпилювання поверхні перевірочною лінійкою проводять на просвіт. Для цього деталь звільняють від лещат і підіймають на рівень очей; перевірочну лінійку беруть правою рукою за середину і прикладають ребро перевірочної лінійки поверхні, що перпендикулярно перевіряється. 

Для перевірки поверхні у всіх напрямах спочатку лінійку ставлять по довгій стороні в двох-трьох, потім по короткій   також в двох-трьох місцях і, нарешті, по одній і іншій діагоналях. Якщо просвіт між лінійкою і поверхнею, що перевіряється вузький і рівномірний, означає площина оброблена задовільно.

У тих випадках, коли поверхня повинна бути обпиляна особливо ретельно, перевірка точності обпилювання проводиться за допомогою перевірочної плити на фарбу. У цьому випадку на робочу поверхню перевірочної плити за допомогою тампона (згорненої ганчірки) наноситься тонкий рівномірний шар фарби (синька, сажа або сурик, розведений в маслі). Потім перевірочну плиту накладають на поверхню (якщо деталь громіздка), що перевіряється,  роблять декілька кругових рухів, після цього плиту знімають. 

4. Закріплення одержаних знань.
1. Технічний диктант

1. Операція зі зняття невеликого шару напилком…(обпилювання).

2. Стальний брусок певного профілю і довжини, на поверхні якого є насічки…(напилок).

3. Чим менше насічок на 1 см довжини напилка, тим більший…(зубець).

4. Напилки з рашпільною насічкою застосовують для обробки…(м’яких металів).

5. Невеликими напилками називаються…(надфілі).

6. Якість обпилювання перевіряють…(лінійкою).

7. Паралельність поверхонь перевіряють…(кронциркулем).

8. Товщину поверхонь перевіряють…(штангенциркулем).

2. Гра на закріплення вивченого.

Група ділиться на 2 бригади: «Кутник», «Штангенциркуль». Майстер по черзі ставить запитання до бригад.
Завдання для бригади «Кутник»:

1.Розповісти про напилки загального призначення;
2. Як доглядати за напилками?
3. Необхідно обпиляти угнуту поверхню заготовки на 0,3 мм. Назвіть послідовність виконання вправ.
Завдання для бригади «Штангенциркуль»:

1.Розповісти про напилки спеціального призначення;
2. Як вибрати напилки за типом, довжиною та номером насічки?
3. Необхідно обпиляти випуклу поверхню заготовки на 0,3 мм. Назвіть послідовність виконання вправ.

Підсумок гри, учні отримують оцінки з їх аргументацією.
5. Практична робота.

Роздаємо заготовки. Даємо завдання обпиляти раніше вирізану заготовку по розмірним лініям. Нагадати учням про техніку безпеки. 
Попередній інструктаж: перед початком роботи ви повинні ознайомитися з завданням. 

Перевірити наявність інструменту, і якщо потрібно привести його в належний стан.

При обпилюванні  деталі дотримуйтеся прийомів обпилювання напилками. 

 Поточний інструктаж: 

Можливі помилки: 

Неправильний хват – демонстрація правильної робочої хватки.

Неправильна стійка – демонстрація правильного положення тіла.

Неправильний натиск – акцентування уваги на правильному натиску.

  Заключний інструктаж: Аналізуємо деталі учнів по таких етапах виконаної роботи, як:

- Дотримання розмірів.

- Охайність виконаної роботи.

7. Підведення підсумків.

На сьогоднішньому уроці ми з вами розглянули що таке обпилювання заготовок напилками, для чого воно потрібне і ознайомилися з основними прийомами необхідними для обпилювання заготовок напилками. (Виставлення оцінок). 

8. Домашнє завдання.

На наступний урок вивчити конспект, мати спецодяг, лінійку, олівець.
Це цікаво знати
1. До слюсарних інструментів відносять:

молоток – використовується для створення ударної сили на кернер чи зубило; 

кернер – використовується для намітки отворів на металі для подальшого виготовлення отворів;

кліщі – використовуються для притримування деталей під час обробки та гнуття металу;

рисувалка – використовується для розмічання деталей виробу на поверхні металу.

2. До вимірювальних інструментів відносять:

лінійка – використовується для вимірювання лінійних розмірів деталей. Слюсарна лінійка виготовляється з металу;

кутник – використовується для встановлення кута 90о під час розмічання заготовки та як допоміжний засіб для нанесення паралельних ліній під час розмітки;

циркуль – використовується для перенесення розмірів.
2. Сталь і чавун — це сплави заліза з вуглецем. Але в сталі зміст вуглецю небагато менше, ніж у чавуні.

У чавуні утримується від 2 до 4% вуглецю. До складу чавуна входять також кремній, марганець, фосфор і сірка. 

Чавун — крихкий твердий сплав. Тому його використовують у тих виробах, що не будуть піддаватися ударам. Наприклад, з чавуна відливають радіатори опалення, станини верстатів і інші вироби. Чавун виплавляють таких видів сірий білий, ковкий. Практично весь білий чавун переплавляють у сталь. З сірого чавуну виготовляють різні конструкції найчастіше корпуси до верстатів та інше. З ковкого чавуну можна виготовити різні вироби які, мають високу ковкість.

Чавун виплавляють із залізної руди в доменних печах. Руду разом з коксом (спеціально обробленим вугіллям, що дає при горінні високу температуру) завантажують у доменну піч зверху. Знизу в домну увесь час удмухують чисте гаряче повітря, щоб кокс краще горів. Усередині печі утвориться висока температура, руда плавиться, і отриманий чавун стікає на дно печі. Розплавлений метал випливає з отвору домни в ковші.

Із суміші чавуна зі сталевим брухтом у мартенівських печах, конверторах і електропечах одержують сталь.

Сталь, як і чавун, має домішки кремнію, фосфору, сірки й інших елементів, але в меншій кількості.

Сталь не тільки міцний, але і пластичний метал. Завдяки цьому вона добре піддається механічній обробці. Сталь буває м'якої і твердої. З жерстю — м'якою тонколистовою сталлю — ви вже знайомі. Більш тверда сталь використовується для виготовлення дроту, цвяхів, шурупів, заклепок і інших виробів. З дуже твердої сталі роблять металеві конструкції (конструкційна сталь) і різальні інструменти (інструментальна сталь). Інструментальна сталь має більшу, ніж конструкційна, твердість і міцність.

Сталь — це сплав заліза з вуглецем (до 2%) і іншими хімічними елементами. Вона широко застосовується в машинобудуванні, на транспорті, у будівництві, побуті.

У залежності від складу розрізняють вуглецеву і леговану сталь. В вуглецевій сталі утримуються 0,4...2% вуглецю. Вуглець додає сталі твердість, але збільшує крихкість, знижує пластичність. При додаванні в сталь під час плавки інших елементів: хрому, нікелю, ванадію й ін.— змінюються її властивості. Одні елементи підвищують твердість, міцність, інші — пружність, треті додають антикорозійність, жароміцність і ін. Сталі, у яких є ці елементи, називаються легованими. У марках легованої сталі добавки позначають буквами: Н — нікель, У — вольфрам, Г — марганець, Д — мідь, До -кобальт, Т — титан.

По призначенню розрізняють конструкційну, інструментальну і спеціальну сталі. Конструкційна вуглецева сталь буває звичайної якості і якісна. 

Конструкційна вуглецева звичайної якості — пластична, але має невисоку міцність. Застосовується для виготовлення заклепок, шайб, болтів, гайок, м'якого дроту, цвяхів. 

Конструкційна вуглецева якісна відрізняється підвищеною міцністю. З неї виготовляють вали, шківи, ходові гвинти, зубчасті колеса.

Сталь інструментальна має більшу твердість, міцністю, чим конструкційна, і застосовується для виготовлення зубил, молотків, різьбонарізних інструментів, свердл, різців.

Спеціальні сталі — це стали з особливими властивостями: жароміцні, зносостійкі, нержавіючі й ін.

Усі види сталей маркіруються певним чином. Так, конструкційна сталь звичайної якості позначається буквами Ст. і порядковим номером від 0 до 7 (Ст. 0, Ст. 1 і т.д.— чим вище номер стали, тим вище зміст вуглецю і межа міцності), якісна — двома цифрами 05, 08, 10 і т.д., що показують зміст вуглецю в сотих частках відсотка. По довіднику можна визначити хімічний склад стали і її властивості.
З кольорових сплавів найбільше широко застосовуються бронза, латунь і дюралюміній.

Бронза — жовто-червоний сплав на основі міді з додаванням олова, алюмінію й інших елементів. Відрізняється високою міцністю, стійкістю проти корозії. З бронзи відливають художні вироби, роблять технічну арматуру, трубопроводи, деталі, що працюють в умовах тертя і підвищеної вологості.

Латунь — сплав міді з цинком, жовтого кольору. Має високу твердість, пластичність, корозійну стійкість. Випускається у виді аркушів, дроту, шестигранного прокату і застосовується найчастіше для виготовлення деталей, що працюють в умовах підвищеної вологості.

Дюралюміній — сплав алюмінію з міддю, цинком, магнієм і іншими металами, сріблистого кольору. Володіє високими антикорозійними властивостями, добре обробляється. Дюралюміній широко застосовують в авіабудуванні, машинобудуванні і будівництві, де потрібні легкі і міцні конструкції

3.Листовий метал одержують зі зливків сталі або кольорових металів на спеціальних машинах – прокатних станах.

На прокатних станах такі зливки, нагріті до високої температури, пропускають між циліндричним сталевими або чавунними вавками, що обертаються в протилежних напрямках. Протиснутий між вавками зливок стискується і набуває форми листа. Прокатування листового металу відбувається за кілька прийомів між вавками з різною відстанню між поверхнями, від найбільшої до найменшої необхідної товщини.

Листовий метал поділяється на два види: покрівельну листову сталь і жерсть. Покрівельна листова сталь завтовшки від 0,25мм до 2мм має чорний колір поверхні, тобто без захисного покриття, та оцинкована. Жерсть має товщину від 0,2мм до 0,5мм. Розрізняють чорну (без покриття) й білу (з обох боків покривається тонким шаром олова) жерсть.

Покриття цинком і оловом запобігає корозії металу (іржавінню). Листову сталь виробляють на металургійних заводах із виплавленої сталі способом гарячого чи холодного прокатування на спеціальних станах. Після прокатування листову сталь ріжуть на листи певних розмірів і піддають подальшій обробці.

Крім сталевого листового металу, промисловість України випускає листову мідь, латунь і листовий алюміній, які також належать до листових металів.

Листовий алюміній має сріблясто –білий колір, легко піддається обробці. Його використовують у літакобудуванні, приладобудуванні, а також для виготовлення різних побутових і технічних виробів. Паяння та зварювання алюмінію потребують спеціальних умов, тому алюмінієві листи зазвичай з’єднують клепанням.

Листова латунь має жовтий колір, добре паяється, зварюється, обробляється різанням, гнеться; широко використовується в техніці, зокрема в приладобудуванні.

Листовий метал виготовляється у вигляді різних профілей: листових, кутових, таврових, П-подібних, напівкруглих, фігурних тощо.

4. Дріт – це один з найпоширеніших у використанні напівфабрикатів. Дріт – металевий виріб великої довжини з перерізом до 8 мм. Дріт у вигляді металевих нитей різного діаметру виготовляють з сталі, міді, алюмінію та інших металів. Випускають дріт круглого, напівкруглого і квадратного перерізу. Електричні дроти виготовляються в основному з кольорових металів, а ріжучий інструмент, пружини, рисувалки виготовляються з стального дроту високої твердості. Цвяхи, заклепки та інші вироби виготовляють з м’якого стального дроту. Із напівкруглого дроту виготовляють шплінти, із квадратного – цвяхи квадратного перерізу.Способи виготовлення дроту та листового металу мають спільні ознаки. Насамперед, в обох випадках використовують нагрітий до високої температури метал і , по – друге, їх отримують пропусканням між вальцями, що обертаються. 
Дріт виготовляють на метало переробних підприємствах шляхом волочіння або прокатування. Волочіння – це спосіб обробки металів тиском, коли розпечену заготовку протягують крізь отвір. При цьому діаметр отвору менший за діаметр заготовки. Для надання дроту більш точних розмірів і гладкості під час протягування застосовують оправки.

Здебільшого на сталеплавильних підприємствах виготовляють дріт, торцева частина якого має круглу, квадратну, шестигранну або полосову (штабову) форму, а для його виготовлення використовують мідь, алюміній, сталь та інші метали.

Виробництвом дроту на сталеплавильних підприємствах займаються висококваліфіковані працівники – волочильники. Вони повинні добре знати режим роботи та технологічний процес прокатного стану, властивості різних металів, їх призначення та використання. 
Важливі дрібнички

1. Щоб губи лещат не зіпсували поверхню деталі, проклади між виробом і губами тоненькі дощечки, пластинки з м’якого матеріалу, нарешті –шматочки цупкого картону.
2. Практика свідчить, що напилкам теж треба чистити «зуби». Крупно насічені напилки чистять сталевою щіткою, дрібно насічені – штабкою свинцю(свинцем проходять по ходу насічки).

3. Ніколи не бий по напилку молотком! Напилок хоч і твердий, але дуже ламкий, навіть від легкого удару він може переломитися.
Крилаті вислови
Жити — значить працювати. Праця є життя людини.
Вольтер
Ліниві завжди бувають людьми посередніми.

Вольтер

Хто навчає і не виконує того, чому навчає, схожий на курку, яка, маючи крила, не літає.
 Східна мудрість

Багатством живиться лише тіло, а душу звеселяє споріднена праця.

Г. Сковорода

Кожна людина народжується для якогось діла.
Е. Хемінгуей

Лиш праця світ таким, як є, створила. Лиш в праці варто і для праці жить.

І. Франко
Уранці, коли пробуджуєшся, спитай себе: «Що я маю зробити?» Увечері, перше ніж заснути: «Що я зробив?»

Піфагор
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