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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА
Данное учебное занятие по МДК 02.01. «Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами» построено в соответствии с требованиями ФГОС СПО.
На уроке предусмотрено использование различных видов деятельности, подобраны наиболее эффективные методы и формы работы, обусловленные данной тематикой, психологическими и возрастными особенностями обучающихся. 
Методическая разработка открытого    учебного занятия по дисциплине МДК 02.01. «Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами», которая является частью учебного плана профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки(наплавки). Разработка учебного занятия подготовлена на основе рабочей программы по дисциплине МДК 02.01. «Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами» и в соответствии с Федеральным государственным образовательным стандартом содержит материалы, необходимые для проведения учебного занятия открытого типа по дисциплине. 
	Дата занятия: 27 февраля 2026г   

МДК 02.01.Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами ,  преподаватель Глухов В.А., группаСВ-241 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки(наплавки))

	Тема занятия:  Технология ручной дуговой сварки 

	Вид занятия: комбинированный урок

	Тип занятия: коллективно-групповые занятия

	Образовательные ресурсы: опорный конспект, раздаточный материал

	Вид используемых на занятии средств ИКТ: Компьютер, мультимедийный проектор.

	План занятия:

1. Организационный момент (приветствие, перекличка).- 5мин 
2. Проверка домашнего задания (Опрос по ранее изученному материалу)- 8мин. 
3. Актуализация  (постановка проблемы с выводом цели урока).-- 3
4. Изучение нового материала.-- 15 мин
4.1. Теоретическая часть.
4.2. Практическая часть.
     5. Закрепление изученного материала.- 8мин.
     6.  Подведение итогов занятия. -3мин 
     7.  Домашнее задание.   –3 мин

	Цели занятия:

Образовательные: 

· Приобретение теоретических знаний для определения рациональной технологии сварки
· Создание положительной мотивации для дальнейшего обучения
Развивающие:
·  Развитие навыков самостоятельной работы и их последующее применение в практической деятельности;

· Развитие коммуникативных навыков;

· Развитие интереса и формирование положительной мотивации к изучаемому предмету;

· Развитие навыков сравнительного и логического мышления;

· Развитие умений учащихся работать с современными носителями информации для получения необходимых знаний.
Воспитательные:
· Воспитание уважительного отношения к учебной дисциплине; 

· Привитие аккуратности при работе с рабочей тетрадью и учебником;

· Формирование способности к самовыражению;

· Развитие чувства самостоятельности;

· Воспитание уверенности в профессиональной работе; 

· Воспитание профессиональной гордости и чувства ответственности за качество своей работы и любви к своей профессии.

	Формы и методы обучения: групповая и индивидуальная, словесный (рассказ), наглядный, диалогический, проблемный, самостоятельная работа

	Планируемые образовательные результаты и компетенции

Общие компетенции: ОК
· ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
· ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем
· ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности.
· ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
· ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
· ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами
Профессиональные компетенции :
ПК.

· ПК 1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.

· ПК 1.2. Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке.

· ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.

· ПК 1.7. Выполнять предварительный , сопутствующий (межслойный) подогрева металла.




План занятия
	Этап занятия
	Время
	Деятельность преподавателя
	Деятельность обучающихся
	Формы организации взаимодействия на занятии

	Организац. момент 
Приветствие

Мотивация

Сообщение темы


	5мин
	приветствие обучающихся; 

- проверяет отсутствующих; 

- проверяет готовность группы к занятию;
 - нацеливает на результат: Технологический процесс (техпроцесс, ТП) — это упорядоченная последовательность взаимосвязанных действий (операций), направленных на преобразование исходного сырья, материалов или заготовок в готовый продукт с заданными свойствами. Он охватывает все этапы от подготовки ресурсов до получения итогового результата и строго регламентирован по времени, методам, оборудованию и параметрам.

В сварке (РДС): подготовка кромок → сборка с прихватками → сварка корневого шва → сварка заполняющих слоёв → контроль швов.

Тема: «Технология ручной дуговой сварки»

	Приветствуют преподавателя. 

Подготавливаются к работе на уроке.

Записывают тему в тетради


	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес. 

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем

	Целеполагание
	3 мин
	Соблюдение техпроцесса обеспечивает:

стабильность качества продукции;

минимизацию брака и перерасхода ресурсов;

безопасность труда;

возможность автоматизации и масштабирования производства;

юридическую и нормативную соответствие (ГОСТ, ISO, ТУ).


	
	

	Актуализация знаний 

  За прошлый период
	8 мин
	Предлагается тест на тему Виды сварных швов

Каждый вопрос имеет один или несколько правильных ответов. Выберите верный ответ.

1. Сварным швом называется:

а)
участок сварного соединения, образовавшийся в результате кристаллизации расплавленного металла;

б)
участок сварного соединения, образовавшийся в результате  пластической деформации  присадочного  металла;

в)
участок  сварного соединения, образовавшийся в результате кристаллизации расплавленного клея.

2. Стыковым  швом  называется:

а)
сварной шов таврового соединения;

б)
сварной шов стыкового соединения;

в)
сварной шов торцевого соединения.

3. Угловым швом называется:

а)
сварной шов стыкового соединения;

б)
сварной шов таврового соединения;

в)
сварной шов углового, таврового, нахлесточного соединений.

4. Непрерывным швом называется:

а)
сварной шов с равномерными промежутками по длине;

б)
сварной шов без промежутков по длине;

в)
сварной шов с неравномерными промежутками по длине

5.  Прерывистым швом называется:

а)
сварной шов с равномерными промежутками по дайне,

б)
сварной шов с промежутками по длине;

      в) сварной шов без промежутков по длине.

6. Какой шов называется шахматным прерывистым швом?

а)
Односторонний прерывистый шов, у которого промежутки на одной стороне расположены против сваренных участков шва с другой стороны.

б)
Двусторонний прерывистый шов, у которого промежутки расположены по обеим сторонам стенки один против другого.

в)
Двусторонний прерывистый шов, у которого промежутки на одной стороне стенки расположены против сваренных участков шва с другой стороны.

7. Что называется валиком?

а)
Металл сварного шва, наплавленный или переплавленный за один проход.

б)
Металл сварного шва, наплавленный за один проход.

в)
Металл сварного шва, переплавленный за два прохода.

8. Какой шов называется многослойным?

а)
Сварной шов, поперечное сечение которого заварено в один слой.

б)
Сварной шов, поперечное сечение которого заварено в два слоя.

в)
Сварной шов, поперечное сечение которого заварено в три слоя.

9. Что называется корнем шва?

а)
Часть сварного шва, расположенная на его лицевой поверхности.

б)
Часть сварного шва, наиболее удаленная от его лицевой поверхности.

в)
Часть сварного шва, расположенная в последнем выполненном слое.

10. Что называется прихваткой?

а)
Короткий сварной шов для фиксации взаимного расположения подлежащих сварке деталей.

б)
Короткий сварной шов, выполненный в процессе сварки деталей.

в)
Сварной шов большой протяженности для фиксации взаимного расположения подлежащих сварке деталей.

Эталон ответа:

Критерии оценок тестирования:
Оценка «отлично»  9-10 правильных ответов или 90-100% из 10 предложенных вопросов;
Оценка «хорошо»   7-8 правильных ответов или 70-89% из 10 предложенных вопросов;
Оценка «удовлетворительно»  5-6 правильных ответов или 50-69% из 10 предложенных вопросов;
Оценка неудовлетворительно»   0-4 правильных ответов или 0-49% из 10 предложенных вопросов.

	Отвечают на вопросы теста,  далее сравнивают свои ответы с верными ответами на  экране и определяют свою  оценку
	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы

	Изучение нового материала 

  
	15мин
	Ключевые особенности технологии:
Этапы выполнения сварки

1. Подготовка поверхности:
· очистка от ржавчины,

· краски, масла, оксидов;

· разметка и сборка деталей (с прихватками для фиксации).

Настройка оборудования:
выбор силы тока (зависит от диаметра электрода и толщины металла);

подбор полярности (прямая/обратная);

проверка заземления.

Зажигание дуги:
метод «чирканья» (как спичкой);

метод «касания» (короткое касание и отведение на 2–4 мм).

2. Процесс сварки:
поддержание стабильной длины дуги (2–4 мм);

перемещение электрода вдоль стыка с одновременным поперечным колебанием (для ширины шва);

контроль угла наклона электрода (обычно 70–90∘ к поверхности).

3. Завершение:
постепенный отвод электрода для предотвращения кратера;

остывание шва;

удаление шлаковой корки молотком;

зачистка шва щёткой.
	Отвечают на вопросы.
- Воспринимают, осмысливают и первично запоминают новый материал по теме урока;

-участвуют  в изложении материала:

- отвечают  на проблемные и наводящие вопросы
	ОК 6. 

Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами. 



	Первичное осмысление и закрепление полу-ченнных знаний 
	8мин
	Предлагает закрепить знания путем практического  определения  силы тока и диаметра электрода  при известной толщине металла и его марки и пространственного положения сварного шва, раздает задания 
	Выполняют вычисления   используя формулы, справочный материал  учебника 
	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем

	Итоги урока. 

Рефлексия 

  
	3мин
	- подводит итоги урока; 

- выставляет и комментирует оценки
- проводит рефлексию: 

Наш урок подходит к концу и мне хотелось бы знать, чем он был вам полезен? Что вы узнали? Чему  научились?  Достигли мы цель урока? 
	Выставляют оценки
	

	Домашнее задание 

  
	3мин
	предлагает домашнее задание, дает инструкцию по его выполнению.
	Слушают, задают вопросы, записывают в тетрадь.
	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем


                          Технологическая карта учебного занятия

Лекционный материал 

по теме «Технология ручной дуговой сварки » для проведения учебного занятия.

Что такое технологический процесс

Технологический процесс (техпроцесс, ТП) — это упорядоченная последовательность взаимосвязанных действий (операций), направленных на преобразование исходного сырья, материалов или заготовок в готовый продукт с заданными свойствами. Он охватывает все этапы от подготовки ресурсов до получения итогового результата и строго регламентирован по времени, методам, оборудованию и параметрам.

Согласно ГОСТ 3.1109-82, технологический процесс — часть производственного процесса, содержащая целенаправленные действия по изменению и (или) определению состояния предмета труда (заготовки, детали, изделия).

Ключевые характеристики

· Целенаправленность: всегда ориентирован на конкретный результат — создание продукта, услуги или промежуточного изделия.

· Последовательность: операции выполняются в строго определённом порядке.

· Регламентированность: параметры каждой операции (температура, давление, время, инструменты) заранее заданы и контролируются.

· Воспроизводимость: при соблюдении условий процесс можно повторить с тем же результатом.

· Ресурсоёмкость: требует задействования оборудования, инструментов, энергии, материалов, рабочей силы.



Структура технологического процесса

1. Технологическая операция — законченная часть процесса, выполняемая на одном рабочем месте одним или несколькими исполнителями. Например, «сварка стыка трубопровода» или «фрезерование паза».

2. Установ — часть операции при неизменном закреплении заготовки. Если деталь перевернули или переустановили — это новый установ.

3. Технологический переход — законченная часть операции с постоянными режимами работы оборудования. Например, «сверление отверстия диаметром 10 мм на глубину 50 мм».

4. Вспомогательный переход — действия, не изменяющие заготовку, но необходимые для выполнения технологического перехода (установка инструмента, зажим детали).

5. Рабочий ход — однократное перемещение инструмента, сопровождающееся изменением формы, размеров или свойств заготовки.



Основные виды технологических процессов

1. Единичный (ЕТП):

· для уникального изделия или детали;

· разрабатывается под конкретный заказ;

· пример: изготовление опытного образца механизма.

2. Типовой (ТТП):

· для группы изделий с общими конструктивными и технологическими признаками;

· стандартизированные операции и оборудование;

· пример: производство болтов одного типоразмера.

3. Групповой (ГТП):

· для изделий с разными конструкциями, но схожими технологическими требованиями;

· позволяет использовать одно оборудование для разных деталей;

· пример: обработка партии фланцев разного диаметра на одном станке с переналадкой.

4. По новизне:

· типовые — проверенные временем методы, стандартное оборудование;

· перспективные — внедрение инноваций, автоматизация, роботизация.



Примеры технологических процессов

· В машиностроении: литьё → механическая обработка → термообработка → сборка → контроль качества.

· В пищевой промышленности: приём сырья → очистка → нарезка → тепловая обработка → фасовка → упаковка.

· В сварке (РДС): подготовка кромок → сборка с прихватками → сварка корневого шва → сварка заполняющих слоёв → контроль швов.

· В IT: сбор данных → обработка → анализ → визуализация → отчёт.

Документальное оформление

Техпроцесс фиксируется в специальных документах:

· Маршрутная карта — краткий перечень операций, оборудования и времени (без деталей выполнения).

· Операционная карта — подробное описание каждой операции, включая переходы, режимы, инструменты, эскизы.

· Технологическая карта — комплексный документ с чертежами, нормами расхода материалов, требованиями к качеству.

· Карта контроля — критерии и методы проверки результата на каждом этапе.

Значение технологического процесса

Соблюдение техпроцесса обеспечивает:

· стабильность качества продукции;

· минимизацию брака и перерасхода ресурсов;

· безопасность труда;

· возможность автоматизации и масштабирования производства;

· юридическую и нормативную соответствие (ГОСТ, ISO, ТУ).

Отклонение от утверждённого процесса может привести к дефектам, авариям, финансовым потерям и угрозе жизни персонала.

Ручная дуговая сварка (также известна как MMA, от Manual Metal Arc, или РД) — это технология сварки, при которой источником энергии служит электрическая дуга. Она возникает между свариваемым изделием и электродом, который сварщик перемещает вручную.

Ключевые особенности технологии:
1. Зажигание дуги. Дуга зажигается при кратковременном касании электрода к металлической заготовке и последующем его отведении. В момент касания возникает ток короткого замыкания, электрод нагревается, и возникает дуга.

2. Ручной контроль процесса. Сварщик вручную:

· поддерживает оптимальную длину дуги;

· перемещает электрод вдоль линии соединения;

· регулирует ширину шва и глубину проплавления.

3. Использование электродов. Применяют плавящиеся и неплавящиеся электроды с покрытием. Покрытие выполняет несколько функций:

· стабилизирует горение дуги;

· защищает зону сварки от воздействия кислорода, азота и водорода из воздуха;

· вводит раскислители и легирующие элементы для улучшения качества шва.

4. Формирование сварного шва. Присадочный материал (с электрода) и основной металл плавятся, образуя сварочную ванну. После остывания формируется сварной шов со шлаковой коркой на поверхности.

Что можно сваривать:
· углеродистые стали обычного качества;

· качественные стали с разным содержанием марганца;

· низколегированные и легированные стали;

· жаропрочные и жаростойкие стали;

· чугун;

· цветные металлы.

Используемое оборудование:
· источники питания (трансформаторы, выпрямители, генераторы, инверторы);

· электрододержатели;

· кабели;

· маски сварщика (в т. ч. маски-«хамелеоны» с автоматическими светофильтрами);

· вспомогательные инструменты (молоток для удаления шлака, щётка по металлу и т. д.).

Основные способы ведения шва (в зависимости от длины стыка):
· «на проход» — для коротких швов (до 250 мм);

· ступенчатый (от середины к краям) — для швов средней длины (250–1000 мм);

· обратноступенчатый (от середины к краям) — для длинных швов.

Преимущества:
· возможность сварки в любом пространственном положении (нижнем, вертикальном, потолочном и т. д.);

· работа в труднодоступных местах;

· широкий выбор электродов для разных материалов и условий;

· относительно недорогое и компактное оборудование.

Недостатки:
· высокая зависимость качества шва от квалификации сварщика;

· сравнительно низкая производительность;

· необходимость зачистки шва от шлаковой корки;

· вредные условия труда (выделение газов, излучение);

· возможное влияние магнитного дутья (отклонение дуги под действием магнитных полей).

В основе процесса — электрическая дуга, возникающая между электродом и заготовкой. Температура дуги достигает +5000 ∘C, что позволяет расплавить металл. В зоне сварки формируется сварочная ванна — расплавленный металл электрода и заготовок. При остывании он кристаллизуется в сварной шов, покрытый шлаковой коркой.

Этапы выполнения сварки

4. Подготовка поверхности:
· очистка от ржавчины, краски, масла, оксидов;

· разметка и сборка деталей (с прихватками для фиксации).

5. Настройка оборудования:
· выбор силы тока (зависит от диаметра электрода и толщины металла);

· подбор полярности (прямая/обратная);

· проверка заземления.

6. Зажигание дуги:
· метод «чирканья» (как спичкой);

· метод «касания» (короткое касание и отведение на 2–4 мм).

7. Процесс сварки:
· поддержание стабильной длины дуги (2–4 мм);

· перемещение электрода вдоль стыка с одновременным поперечным колебанием (для ширины шва);

· контроль угла наклона электрода (обычно 70–90∘ к поверхности).

8. Завершение:
· постепенный отвод электрода для предотвращения кратера;

· остывание шва;

· удаление шлаковой корки молотком;

· зачистка шва щёткой.

Параметры режима сварки

Ключевые настройки:
· Сила тока (I):

· для электрода 3,0 мм: 80–120 А;

· для 4,0 мм: 120–180 А.

· Напряжение дуги: 18–28 В.

· Полярность:
· прямая (деталь «+», электрод «−») — глубокое проплавление;

· обратная (электрод «+») — меньше нагрев, для тонких листов.

· Скорость сварки — влияет на ширину и высоту валика.

Типичные дефекты и причины

· Подрезы — слишком высокая скорость, большой ток.

· Прожоги — избыточный ток, тонкий металл.

· Непровар — недостаточный ток, загрязнение кромок.

· Поры — влага, ржавчина, плохая защита дуги.

· Трещины — жёсткое закрепление, быстрое охлаждение.

Техника безопасности

· Работа в проветриваемом помещении (защита от токсичных газов).

· Изоляция кабелей (отсутствие оголённых участков).

· Защита глаз и кожи от УФ‑излучения дуги.

· Огнезащитные экраны при работе в цехе.

· Запрет на сварку в сырых условиях (риск поражения током).
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Интернет – ресурс:

- www.svarka-reska.ru
- www.svarka.net

- www· prosvarky.ru 

- websvarka.ru
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