
1

МЕТОДИЧНА РОЗРОБКА ВІДКРИТОГО УРОКУ З ПРЕДМЕТУ
“ТЕХНІЧНЕ КРЕСЛЕННЯ” 

ЗА ТЕМОЮ “ЗАГАЛЬНІ ВІДОМОСТІ ПРО  РОЗРІЗИ”

Тема уроку: "Загальні відомості про розрізи"
Мета уроку: сформувати у учнів поняття про розрізи, правила їх

виконання, позначення на кресленнях, їх класифікацію, відмінність від
перерізів; сприяти формуванню навичок самостійної роботи з опорними
конспектами, схемами, робочими кресленнями деталей, вміння конспектувати,
порівнювати, узагальнювати, робити висновок.

Тип уроку: засвоєння нових знань.
Форма уроку: комбінована з елементами модульного навчання.
Методи і прийоми:
1. Інформаційно-рецептивний
а) словесний: повідомлення учнів, виклад інформації, пояснення
б) наочний: робота з роздатковим матеріалом, робота з динамічними

стендами та плакатами, кодопосібниками.
2. Проблемно-пошуковий
- постановка проблемних запитань, пошук необхідних відомостей в

навчальному пакеті.
Обладнання: динамічний стенд "Утворення розрізу", динамічні плакати

"Розріз", "Вертикальний та горизонтальний розрізи", кодопосібники, пакети
інструктивних та  учбових матеріалів з  теми "Перерізи  та  розрізи"  (вхідні  та
вихідні робочі тести, опорні конспекти, завдання для креслення, робочі
креслення для читання).  Основні  поняття  та  терміни:  розріз,  січна площина,
простий розріз,  складний розріз,  вертикальний розріз,  горизонтальний розріз,
профільний розріз, фронтальний розріз.

Хід уроку:
1. Організаційний момент
- перевірка присутності учнів на уроці
- перевірка підготовки учнів до уроку
2. Актуалізація опорних знань
- На минулому уроці ми вивчали тему "Перерізи". Давайте пригадаємо,

що називається перерізом? Які види перерізів ви знаєте? В чому різниця між 
ними?

- Як позначається переріз на кресленнях? В яких випадках він не
позначається?

- Для яких деталей доцільно використовувати перерізи. Дайте відповідь на
вхідні робочі тести.

Зробіть перевірку правильності відповідей на вхідні робочі тести (при
перевірці використовується взаємоконтроль). (Правильні відповіді даються за
допомогою кодоскопу).

3. Мотивація навчальної діяльності
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Багато  предметів  має  внутрішні  порожнини,  обриси яких на кресленнях
можна показувати (... якими?) лініями. Проте кількість таких ліній залежно від

складності форми предмета може бути значною, деякі з них можуть суміщатися
між собою або з контурними лініями. Внаслідок цього креслення стане
малозрозумілим, воно не даватиме повного уявлення про форму зображеного
предмета. Щоб як найчіткіше показувати на кресленнях обриси внутрішніх
контурів предметів, застосовують зображення, які називаються розрізами.

4. Сприйняття та засвоєння учнями нового матеріалу
4.1. Утворення розрізу

Вчитель демонструє динамічний плакат ДП-14. З яких геометричних тіл
складається деталь? (Учні проводять геометричний аналіз форми деталі).
За допомогою індивідуальних динамічних плакатів учні моделюють

головний вид,  вид  зверху  та  вид  збоку  деталі.  Як  ще називаються  ці  види?
(Фронтальна, горизонтальна та профільна проекція).

Який вчений розробив метод прямокутного проеціювання деталі на 3
площини

проекцій - фронтальну, горизонтальну та профільну?
Один з учнів підготував повідомлення про французького вченого Гаспара

Монжа та його теорію.
Якщо розрізати деталь умовною січною площиною, передню частину

деталі умовно видалити і показати ту частину яка залишилась - то ми
побудуємо розріз.

Розріз - це зображення предмета, уявно розрізаного січною площиною.
Невидимі контури треба навести суцільними основними лініями. Частину

предмета, яка розміщена в січній площині, на розрізі виділяють штриховкою.
Вчитель  звертає  увагу на  те,  що зображення розрізу,  суміщене  з  площиною
креслення, містить не тільки фігуру, одержану в січній площині, а й ті контури
предмета, що перебувають поза нею. Тобто на розрізі зображують те, що

утворюється в січній площині й
поза нею.

Вчитель демонструє 2
деталі і пропонує учням
відповісти, для якої з них
доцільно виконати розріз, а для
якої переріз. В чому різниця
між розрізом і перерізом?

Утворення розрізу вчитель демонструє і
пояснює також за допомогою кодоскопу. На
кодоскопі - робоче креслення деталі, яке має
розріз. Група розподіляється на 2 команди.
Учні читають робоче креслення деталі.
Перемагає та команда, яка повідомить більш
відомостей про це креслення.



Якщо під площина симетріїчас виконання розрізу січна
не збігається з
предмета, її

площиною положення

позначають розімкнутою лінією зі стрілками, що вказують напрям погляду. Зі зовнішнього боку стрілок пишуть великі літери алфавіту

Якщо січна площина збігається з площиною симетрії предмета розріз розміщують на місці одного з виглядів, при цьому положення січної площини на кресленні не вказують і сам розріз не позначають

За допомогою кодоскопу вчитель також попереджає учнів від типової 
помилки під час виконання розрізу

4.2.
Класифікація

розрізів

проекцій.

Вчитель
пояснює, як

поділяються
розрізи залежно
від кількості

січних площин та
положення січної
площини відносно

горизонтальної
площини

За допомогою динамічних плакатів учням пропонується змоделювати 
фронтальний та профільний розрізи.

Позначення розрізів
Вчитель акцентує увагу учнів на те, що позначення розрізів залежить від 

того, чи збігається січна площина з площиною симетрії предмета
Позначення розрізів

Як висновок, вчитель пропонує відповісти на питання:
- Для яких деталей доцільно використовувати перерізи, а для яких 

розрізи.
- Чи є різниця в позначенні перерізів та розрізів.
5. Закріплення знань - самостійна робота учня під наглядом викладача 
Кожен учень має інструктивний матеріал при вивченні навчального

елемента НЕ-2 "Розрізи. Побудова розрізів, їх класифікація та позначення на 
кресленнях".

Згідно з інструкцією, учень самостійно робить конспект цієї теми,
відповідаючи на допоміжні запитання.

За допомогою плакату, учень моделює виконання розрізу та його 
позначення.

Використовуючи прозорий папір, учень робить тренувальну справу
згідно свого варіанту. Правильність виконання цієї вправи перевіряє викладач.



Розмір – це зображення предмету подумки
розсіченого однією чи кількома площинами
для виявлення його невидних поверхонь

Подумки 
розсічення 
предмету 
стосується тільки
даного розрізу і не
тягне за собою
зміни інших
зображень того
самого предмета

Внутрішні форми
предмету на
розрізі 
зображають 
суцільними 
основними 
лініями

Розсічений 
матеріал на
кресленні 
виділяють 
штрихуванням

На розрізах
показують усе те що потрапляє в січнуплощину, що розташовується за нею
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Якщо тренувальна вправа виконана без помилок, учень відповідає на
вихідні робочі тести.

Якщо вихідні робочі тести виконані без помилок, учню пропонується
виконати креслення на аркуші формату А4. Згідно варіанту за наочним
зображенням предмету треба зробити фронтальний розріз, вигляд зверху та
вигляд збоку цього предмета; нанести розміри; зробити учбовий напис.

6. Підведення підсумків уроку та домашнє завдання.
Формулювання висновків відповідно до поставленої мети за допомогою
запитання
- Які нові для вас знання ви здобули сьогодні на уроці?
З метою стимулювання подальшої навчально-пізнавальної діяльності учнів

викладач оцінює і рецензує відповіді учнів під час уроку (особлива увага
звертається на кращі відповіді).

Домашнє завдання:
1) §5.4 Сидоренко В.К. Технічне креслення. -Львів, 2000.
2) Виконати креслення розрізу деталі, оформити його згідно зі

стандартами.

Навчальний елемент НЕ-2 «Розрізи. Побудова розрізів, їх
класифікаціяфікація та позначення на кресленнях»

Правила виконання розрізів
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Для позначення
січних площин 
застосовують 
розімкнену 
лінію з 
довжиною 
штриха 8...20 
мм і товщиною 
від S до 1,5S

На штрихах 
ставлять стрілки,
що вказують 
напрямок 
погляду. Біля 
початку та кінця 
лінії перерізу 
ставлять велику 
літеру алфавіту 
типу А-А, Б-Б (в 
алфавітному 
порядку)

Похилий розріз 
допускається 
розташовувати в
будь-якому місці
поля креслення і 
повертати до 
положення, 
прийнятого для 
головного 
вигляду, 
додаючи 
позначення

Якщо січна 
площина збігається
з площиною 
симетрії деталі і 
зображення 
розташовані в 
проекційному 
зв’язку, то 
горизонтальні, 
фронтальні та 
профільні розрізи 
не позначаються!

Правила позначення розрізів





Вихідні тести за темою "Загальні відомості про розрізи"

1. Що називають розрізом?
а) зображення фігури, утвореної уявним перерізуванням предмета січною

площиною
б) зображення предмету, уявно розрізаного січною площиною
в) зображення окремого, обмеженого місця поверхні предмета
г) зображення видної частини поверхні предмета
2. Яке з двох зображень є розрізом?

а) І б) II

3. Визначить, на якому малюнку зображений правильно виконаний розріз?



5. Чи позначається уявний розріз предмета січною площиною на інших
зображеннях цього предмета? а) виконання розрізу не впливає на інші 
зображення

б) відбувається зміна інших зображено
6. Як називається розріз, утворений січною площиною, яка 

перпендикулярна до горизонтальній площині проекцій а)горизонтальний
б)вертикальний

в) похилий
7. Як позначають розріз, якщо січна площина збігається з площиною

симетрії предмета, а розріз розміщують на місці одного з виглядів?
а) розріз не позначають
б) розріз позначають за загальними правилами
8. Який розріз зображений на кресленні?

9. За виглядами і розрізами знайдіть наочні зображення предметів

Кожне правильне виконане завдання з 1 по 8 оцінюється в 1 бал, 9
завдання - 4 бала
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Інструктивний матеріал для учня, при вивченні навчального елемента
НЕ-2 "Розрізи. Побудова розрізів їх класифікація та позначення на

кресленнях"
1. Дай відповіді на вхідні робочі тести
2. Зроби перевірку правильності відповідей на вхідні робочі тести

(самоконтроль, взаємоконтроль, контроль з боку викладача) (форму контролю
обирає інструктор)

3. Уважно прочитай теоретичний матеріал навчального елемента НЕ-2
"Розрізи. Побудова розрізів, їх класифікація та позначення на кресленнях"

4. Зроби конспект цього навчального елемента НЕ-2 за планом:
4.1.Що називається розрізом?
4.2.Правила виконання розрізів:
а) внутрішні форми предмета, які на вигляді показують штриховими

лініями, на розрізі показують ... (якими лініями?)
б) розсічений матеріал на кресленні виділяють ... (закінчіть думку)
в) різниця між розрізом та перерізом полягає в ... (закінчіть думку)
г) чи тягне за собою подумки розсічення предмету зміну інших зображень
4.3.Які види розрізів ти вивчив? 
4.4.Як має бути позначений розріз?
Якщо січна площина збігається з площиною симетрії деталі, то ... (закінчіть

думку)
5. За допомогою динамічного плакату Молдавської М.М. ДП-14

"Утворення розрізу" змоделюй виконання розрізу та його позначення.
Перевірку правильності виконання цієї роботи повинен здійснити інструктор.

6. Зроби тренувальну вправу.
На кресленні показано 2 вигляди предмету. Який на твою думку, необхідно

зробити розріз -фронтальний, горизонтальний чи профільний? Накресліть цей
розріз, використовуючи прозорий папір.

7. На форматі  А4 за наочним зображення предмета накресліть фронтальний
розріз,  вигляд зверху та вигляд збоку цього предмета.  Нанесіть розміри. Зробіть
учбовий напис.
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ТВОРЧИЙ ЗВІТ ЗА ТЕМОЮ: 
“АКТИВНІ ФОРМИ І МЕТОДИ  НАВЧАННЯ НА УРОКАХ

СПЕЦТЕХНОЛОГІЇ”

І. Формування самостійної роботи учнів з науково-технічною літературою
на уроках спецдисциплін

Дослідження і досвід викладачів успішно організуючу самостійну роботу
учнів показали, що при систематичному її виконанні якість і міцність
засвоюваних знань підвищується, розвиваються пізнавальні інтереси, розумова
діяльність, уміння і навички учнів. Самостійна робота учнів інтенсифікує
процес навчання.

Завдання для самостійної роботи повинні спиратися на запас раніше
засвоєних учнями теоретичних знань і практичних умінь і навичок.

Завдання повинні містити новий для учнів матеріал, а також забезпечувати
викладачу одержання зворотної інформації про розумові операції і якість
виконання завдання кожним учнем.

У міру того, як учні опановують уміннями і навичками самостійної
роботи, зміст завдань послідовно ускладнюється, активізуючи пізнавальну

діяльність учнів.
Самостійна робота здійснюється при будь-якій організаційній Формі

навчальних занять - урок, лабораторні заняття, навчальна екскурсія,
практикум... і т.д.

До методів самостійної роботи можна віднести порівняльно-аналітичні
спостереження, навчальний експеримент, конструювання і моделювання,
рішення задач, робота з навчальною літературою.

Раціональна організація самостійної роботи учнів значно підсилює всі
пізнавальні процеси учнів, відчуття, сприйняття, пам'ять, увага, уява, мислення,
мова. Самостійна робота підсилює довільне, осмислене запам'ятовування,
розвиває увагу, творчу уяву.

Для правильної організації в самостійній роботі учнів викладачу
необхідно знати психологічні і фізіологічні основи цього виду діяльності.

Сучасні дидактичні поняття, наочність включають різні види сприйнять -
зорові, слухові, фізичні.

НАОЧНІ МЕТОДИ навчання можна об'єднати в двох груп:
1). МЕТОДИ ІЛЮСТРАЦІЇ - показ ілюстративних засобів: плакатів,

замальовок, проектування схем, креслень на екрані.
2). МЕТОДИ ДЕМОНСТРАЦІЇ - проведення досвідів, приведення

прикладів, показ моделей, зразків, інструментів, матеріалів, діафільмів,
кінофільмів.

Глибоке засвоєння спеціального предмета досягається тільки в процесі
систематичної самостійної роботи учнів з підручниками, навчальними
посібниками, науково-технічною літературою. У процесі роботи з
підручниками учень зобов'язаний уважно і вдумливо прочитати в підручнику
зміст усієї теми.



У деяких учнів не вироблена здатність до самостійної роботи з
підручниками і навчальними посібниками, науково-технічною літературою. У
процесі роботи з підручниками їм дуже важко виділити головне і другорядне.

Учням дається завдання звернути особливу увагу на загальний підхід до
даного завдання і скласти короткий конспект.

Для самоконтролю засвоєного матеріалу необхідно відповісти на питання
для самоперевірки, що звичайно друкуються наприкінці параграфа.

При використанні різних наочних приладів учні також виконують ряд
самостійних робіт, прийомів, завдань і т.д.

Це: виконання записів,  малюнків, креслень, замальовок використовуючи
підручники, плакати, креслення, малюнки. Схеми і малюнки викладач
повинний виконувати чітко, швидко (але не поспішаючи), акуратно, у
визначеній послідовності.

Малюнки викладача активізують розумову діяльність учнів і розвивають
їхнє технічне мислення. Учні повторюють ці зображення в конспекті,
удосконалюючи при цьому креслярські  здібності,  Не завжди учні  встигають
правильно виконати малюнок, слідом за викладачем, помиляються,
відволікаються. Викладач чергує малювання на дошці з поясненнями,
звертаючи увагу на подібні зображення в підручнику, на плакаті.

Можливо потрібно було б просто показати плакат? Ні.
Виконуючи самостійно малюнок учні детально звертають увагу на всі

нюанси даного зображення. Крім слухової пам'яті в них розвивається зорова.
Завершити малюнок необхідно докладними написами, поясненнями, при

необхідності застосовувати для креслення кольорові пасти, фломастери,
маркери.

Підручники, довідники за допомогою тексту і графічних зображень
передають саму різноманітну інформацію.

Підручник служить для самостійної роботи учнів на уроці, коли викладач
дає завдання вивчити не дуже складний матеріал без попереднього пояснення,
чи скласти план досліджуваного матеріалу, чи знайти відповідь на проблемне
питання, законспектувати який-небудь розділ, прокоментувати вміст окремих
абзаців, параграфів і т.д.

На підставі матеріалу підручника викладач передає учнем інформацію під
час уроку відповідно до навчальної програми.

У процесі самостійної роботи з підручником учні повинні уважно і
вдумливо прочитати зміст усієї теми і звернути увагу на загальний підхід до
рішення питання. Але самі учні найчастіше недостатньо добре справляються з
поставленою задачею, не можуть виділити головне з усього змісту. На цьому
етапі матеріал необхідно вивчати більш детально.

Викладач паралельно може використовувати фрагменти кінофільму,
діафільму, застосовувати кодоскоп для відтворення малюнка, креслення. Але
все-таки підручник є найбільш доступним, простим посібником для самостійної
роботи.



На уроках спеціальних дисциплін можливо комплексне застосування
навчальної, науково-технічної літератури, наочно-илюстрованих посібників,
зразків, наборів, матеріалів, макетів і т.д.

Засоби навчання зварювальних дисциплін мають цілу систему. До неї
відноситься все устаткування.

- устаткування навчальних кабінетів;
- наочні засоби навчання;
- інструктивний матеріал;
- інформаційні таблиці;
- плакати і т.д.
Використання спеціальної науково-технічної літератури по предмету

застосовується при різних методах навчання. Так практичні методи навчання,
довідкова література, методички по виконанню лабораторних, практичних
робіт передбачають багаторазове виконання учнями завдань з метою
закріплення знань, умінь з використанням їх на практиці.

ПИСЬМОВІ  ЗАВДАННЯ сприяють  формуванню навичок,  використання
отриманих знань для рішення практичних завдань зв'язаних із професією.

ЛАБОРАТОРНІ РОБОТИ виконуються під час вивчення будівельних
професій дуже часто.

У програмах по спецпредметам даються теми лабораторних і лабораторно-
практичних робіт, але не завжди вони можуть виконуватися цілком через
недостатню наявність приладів і пристосувань.

Для забезпечення занять необхідно матеріально-технічне оснащення
роботи: інструменти, матеріали, методичні рекомендації, калькулятори для
ведення розрахунків.

Наприклад, при виконанні лабораторно-практичної роботи зі спеціальності
електрогазозварювальник на уроках спец технології застосовуються методички
по лабораторних роботах, підручники з кольоровими вкладишами:

- Макети джерел живлення;
- Набори зварювальних матеріалів
- Опорні конспекти
- Плакати
- Зразки зварних з'єднань
Учні, маючи допоміжні матеріали, вироби, зразки легше можуть

орієнтуватися в навчальній і науково-технічній літературі.
МЕТОД ВИКОНАННЯ ЗАВДАНЬ застосовується на уроках

спецтехнології.
Наприклад, виконання вимірів, креслення ескізів, вибір зварювального 

матеріалу, розробка нових видів зварювальних виробів.
Для цього застосовуються різні типові розробки, технології виготовлення 

різноманітних виробів.
Учні з інтересом вибирають виріб, що сподобався. Це можуть такі вироби: 

віконні грати, металеві двері, карти забору та інше.
Виготовляючи сьогодення, потрібний виріб, (а не макет чи креслення) 

учень додає максимум своїх знань і умінь.



ПРОБЛЕМНО-ПОШУКОВИЙ МЕТОД дає можливість розвивати навички
творчої науково-пізнавальної діяльності, сприяє усвідомленню і самостійному
оволодінню знаннями.

Проблемне навчання - це процес навчання, заснований на основі рішення
проблемної ситуації. Воно базується на максимальному зближенні навчання до
реальних процесів. Головним елементом проблемної ситуації є нове, невідоме,
що повинно бути відкрито (знайдено) для правильного виконання завдання.

У процесі проблемного навчання викладач створює проблемну ситуацію,
організовує колективне обговорення можливих методів їхнього рішення,
підтверджує правильність висновків, знову ставить проблемне чи завдання
порушує питання.

Учні активно висловлюють варіанти, яким способом можна вирішити
проблему, спираючи на придбані знання, вибирають правильне рішення
проблемної ситуації використовуючи різні літературні джерела, посібники,
наочні вироби, зразки.

Протягом усього процесу навчання викладач веде учнів до уміння
самостійно вирішувати проблеми, задачі, спочатку невеликі, за допомогою
словесних, наочних і практичних методів, таких як методи проблемної бесіди,
евристичної і проблемно-пошукової бесіди, використання наочних посібників.

II. Нові підходи до процесу навчання
Науково-технічний прогрес потребує принципово нових підходів до

процесу навчання в ліцеї; тому що традиційне, яке базується на силі пам'яті,
мало сприяє розвиткові мислення та пізновальної активності учнів.

Під час викладання спецдисциплін викладач повинен не давати учням
готові знання, а виробляти у них навики самостійного мислення, творчого
пошуку, активність та уважність, що відповідає головній меті освіти і
тренування мозку на все більш творчу постановку у розв'язанні питань.

Процес навчання, як відомо, двосторонній. Він забезпечується активністю
викладача і учня. Коли викладач намагається досягти успіхів у своїй праці, він
обов'язково має добиватися активності учнів, стимулювати її та спрямовувати в
необхідне русло;  бути впевненим у тому,  що інформація сприйнята  учнями,
іншими словами, щоб виник зворотній зв'язок, що є головною метою і умовою
успішного навчання.

Перший урок з  предмета -  це початок нового за змістом періоду життя
кожного учня треба зробити так щоб цей початок запам'ятався надовго

Учні ще нічого не знають про майбутню професію і їх необхідно так
ввести до професії, щоб їм захотілось ще розкрити коло своїх знань.

На перших уроках треба максимально заінтересувати  учнів  до вибраної
професії. Це демонстрація моделей, різних виробів виготовлених руками учнів.

Я розповідаю які необхідні речі можна навчитися виготовляти, якщо буде
основна база знань та умінь.

Привожу демонстрацію виробів з різних матеріалів, та особливостей
обробки виробів. Роз'яснюю що тільки приклавши зусилля, та придбавши



знання, можливо виготовити різні прості і складні вироби. Це зварні з'єднання,
різні зварні конструкції.

Я бачу як запалюються очі в учнів - що вони зможуть цьому всьому
навчитися в нашому ліцеї. Але треба цьому добре вчитися, набратись терпіння
та упорства. Вчитися завжди важко, не вчитися завжди легко. У процесі роботи
необхідно керуватися основними дидактичними принципами навчання
майбутніх фахівців, а саме: наукова достовірність навчального матеріалу,
зв'язок навчання з практикою, послідовність та систематичність викладу і
вивчення навчального матеріалу, посильність навчання міцність засвоєння
знань, індивідуальний підхід у навчанні тощо.

У викладанні спецднсциплін використовую різні форми та методи
навчання. Учні 14-15р.- це ще діти які з задоволенням хотіли б погратися. Тому
в своїх уроках обов'язково включаю елементи гри.

I. При використанні проблемного навчання учні можуть розв'язувати
такі завдання, які впливають на їх зацікавленість, бажання працювати
приходить тоді, коли в них недостатньо знань та досвіду. Учень бажає знайти
вихід із ситуації, що спокушає його пошуку творчого мислення.

а)Тріщина на валу має довжину 100мм. Чи можна її виправити?
б)На металі на зварювальній кромці є масляна пляма. Що треба зробити?
в)При зварюванні з'явився дефект пори. Що треба зробити?
II. Навчальний матеріал повинен бути науково доступним. У зміст тем

необхідно включати матеріал що стосується сучасних конструкцій, основних
тадопоміжних матеріалів.

Дуже подобається учням опитування по карткам . Кожен учень одержує: 2
картки.

Першу з завданням, де на одне питання дається 5 відповідей. Тільки одна
відповідь вірна. Картки є по 5 запитань (кожне питання оцінюється в два бали);
Та по 1 1 запитань - кожне питання оцінюється в 1 та 2 бали.

Другу картку пластикову де учень виставляє хрестик проти вірної
відповіді. Кількість вірних відповідей складаються в оцінку.

На кожен рівень знань складаються різні за складністю питання.
Перевіряє пластикові картки викладач спеціальною карткою - шаблоном,

яка має багато різних варіантів.
Контроль виконується дуже швидко, тому що займає обмаль часу.
Ш. Зрозуміло, що на кожному етапі життя підліток хоче швидше вирости і

вважає себе вже дорослим. Тому учням до вподоби уроки, коли вони грають
різні ролі.

Це рольові ігри:
- урок змагання (бригада ділиться на звена які між собою змагаються)
гра - ти - бригадир

ти - начальник цеху
ти - майстер групи 
ти - викладач
ти - директор ліцею.



Дається  завдання  пов'язане  з  вивченою темою,  або  уроком,  та  можливі
шляхи вирішення. IV. На екранах по телебаченню ми бачимо безліч
розважальних програми. На "мотиви" цих програм я проводжу різні уроки, або
вкладаю елементи цих ігор в якусь частину уроку.

Гра "Поле Чудес". Люблять діти грати роль ведучого.
Я цю гру трохи змінила,  що значно спрощує її  •  проведення.  На дошці

малюються квадратики або крапки які
по кількості дорівнюють кількості букв у слові.
Учні по черзі називають букву. Хто вгадає 3 букви заробляє оцінку 8 балів,

хто 4 букви - 9 балів, а хто слово -10 балів.
Так можливо вгадувати тему уроку , який небудь термін, або заголовок.
V. Враховуючи межпредметні зв'язки, я на уроці спецтехнологію зв'язую з

виробничим навчанням, матеріалознавством, кресленням.
Складаються задачі  по  вивченим  темам,  рішення  яких не  можна найти

якщо не знаєш інші суміжні теми по предметам: охорона праці, креслення і т.
ін.

Даються учням зразки зварних з'єднань. По їх вигляду треба визначити вид
з'єднання, дефекти, обладнання, та інструмент для виготовлення та ін.

Наприклад: На валу з'явилася тріщина довжиною 100 мм. Що треба
зробити? Як її ліквідувати?

VI. Одним з нетрадиційних методів є складання та рішення кросвордів.
Вони бувають прямі коли в квадрат й вписують слово на поставлене

запитання та оборотні - коли кросворд зі словами, і треба на кожне слово
скласти питання.

Кросворди можуть бути любої форми, та малюнком. Це теж творчість
кожного учня. Можуть бути кросворди у вигляді будівлі, дерева, квадрати,
трикутники та інші.

III. Активні форми і методи навчання на уроках спецтехнології.
Кращий спосіб  підняти престиж профтехосвіти -  це  готувати не  просто

робітничий клас, а творчих працівників для виробництва.
Наш контингент - це учні, що мають дуже слабку шкільну підготовку не

вміють  слухати,  а  іноді  слухати"  але  не  чути.  Ще сутужніше сприймають і
запам'ятовують спеціальні терміни, послідовність і технологію робіт.

Методи навчання - це способи досягнення мети. Процес викладання
останнім часом спрямований на посилення уваги і навчання самостійній роботі
учнів, самоосвіту, самопідготовку.

Удосконалюючи і  розвиваючи  давно  відомі  методи навчання  необхідно
внести струмінь творчості і різноманітності, неповторності в кожен етап
навчання.

Як розбудити в підлітку бажання трудитися, більше довідатися? Як
оживити, одухотворити суху технічну інформацію? Як уберегти молоду
людину від небажання працювати?

У кожнім учні потрібно відкрити новатора, що творчо мислить,
переконати в тім, що він усе може, усе зрозуміє, якщо тільки побажає цього
сам.



Розбудити інтерес до навчання, до контрастного уроку, сприяти
удосконалюванню особистості допомагають мені Шжше методи і форми
навчання на уроках спецтехнології.

У своїй професійній діяльності  я  використовую різні  форми навчання в
залежності від труднощів досліджуваної теми або підготовленості групи.

Методи я вибираю в залежності від того, що це: чи виклад нового
матеріалу, закріплення, осмислення або узагальнення.

При викладі матеріалу я намагаюся вести евристичну бесіду, тобто
розповісти матеріал так,  щоб зацікавити учнів,  щоб у  них виникло бажання
самим щось "відкрити" чи самостійно в чомусь розібратися. При первинному
осмисленні  я  даю завдання  з  проблемним питанням,  де  можуть бути  кілька
варіантів рішення, а знайти треба один вірний.

Наприклад:
Картка № 1 Вибрати правильну відповідь

ТЕМА: “Джерела струму зварювальної дуги”
Запитан

ня
Відпові

ді
Назвіть джерела 
струму зварювальної 
дуги

1. Трансформатор
2. Електродвигуни
3. Перетворювач
4. Спрямовувач
5. Двигун внутрішнього згоряння

На основі якого електричного 
явища збудовано 
трансформатор?

1. Магнето-електрична індукція
2. Електромагнітна індукція
3. Феродинамічна індукція
4. Електродинамічна індукція
5. Термоелектрична індукція

Назвіть схеми генератора 
зварювальних 
перетворювачів

1. Генератор з самозбудженням
2. Генератор зі змішаною схемою
3. Генератори імпульсів
4. Із послідовною катушкою
5. З розтепленими полюсами

Назвіть основні 
конструктивні частини 
спрямовувача

1. Електродвигун
2. Трансформатор
3. Спрямувальний блок
4. Вентилятор
5. Генератор

Примітка: Правильних відповідей може бути одна, кілька або не бути зовсім.

Завдання №2
Вибрати правильну відповідь

ТЕМА: “Електроди”



Які електроди Марки електродів
1. Працюють на 

постійному струмі
2. Застосовуються для 

зварювання 
неіржавіючих сталей

3. Застосовуються для 
зварювання 
низьковуглецевих сталей

4. Зварюють 
тонколистовий метал і 
стелойви шви

5. Зварюють тільки 
вуглецеві сталі

1. ОММ-5
2. ОЗС-4
3. ОЗЦ-14
4. ФНО-25
5. УОНІ-13/556
6. ОЗЛ-?

Примітка: Правильних відповідей може бути одна, кілька або не бути зовсім.
При закріпленні матеріалу, коли вся група відповідає на питання

проблемної чи ситуації працює над рішенням задач (визначення міцності,
довжини шва, витрати електродів, розшифровка марок, типів електродів,
визначення зварюваності стали, джерел струму і т.д.) у кожній групі є учні, що
справляються  з  завданням швидше інших,  тому,  що вони не  нудьгували,  не
відволікали інших і для додаткового пророблення, досліджуваної теми я даю
учнем чи розгадати скласти кросворд по даній темі,

Складаючи кросворд учень правильно повинний ставити питання до слів.
ідповідям, тим самим він повторює пройдений матеріал.

Наприклад: І скласти запитання

II Варіант: скласти кросворд
1. Тип зварного з'єднання,
2. Одиниця виміру напруги.
3. Спосіб зварювання тиском,
4. Джерело постачання перемінного струму
5. Просторове положення шва
6. Пристрій, необхідний для регулювання
зварювального струму



Такі ж кросворди, але набагато більш об'ємні я приймаю при узагальненні 
матеріалу після вивчення цілої теми.



Кросворди сприяють розвитку таких якостей особистості, як допитливість і
кмітливість. В учнів краще розвивається пам'ять, удосконалюється процес
розумові операції.

Також учні складають після вивчення теми  опорні конспекти: кращими з
них ми користаємося на уроках

Опорний конспект за темою:
Зварювальна дуга

В конспекті розглядається будівля зварювальної дуги (катод, стовп, анод),
розглядаються процеси, що відбуваються в стовпі дуги (іонізація, рекомбінація,
плазма), приводиться їхня ілюстрація. У правому верхньому квадраті
приводяться основні характеристики зварювальної дуги.

Опорний конспект за темою :
П
о
к
р
и
т
і

е
л
е
к

троди.
У лівій частині конспекту зображений електрод у розрізі. Визначені його

складові (стрижень, обмазка). Слова «обпресування» і «занурення» - способи
нанесення обмазки. Слово «захист» - основна функція обмазки. Обмазка
захищає метал за допомогою виникнення, при її плавленні, газової оболонки. У
правій частині конспекту приводяться основні функції електродної обмазки.



Для поетапного контролю отриманих знань я застосовую         технічні  
диктанти на 6-8 питань по методу В.Ф. Шаталова.

Відмінність цього методу в тім, що результаті я перевіряю сама, а не учні
інших груп. За допомогою таких диктантів я за 5-10 хвилин опитую всю групу.

Для перевірки знань у мене іде 10-20 хвилин. Також на уроках
спецтехнології я  використовую тестування.  Якщо тема велика можна скласти
кілька  комплектів.  Кожен учень одержує картку в який 5 питань.  На кожне
питання дається 5 відповідей. З цих відповідей тільки один вірний, а інші
невірні.

відповіді.

Також кожен
учень одержує картку
на якій зазначені
напрямки відповідей
на питання. На картці
5 рядів, у кожнім ряді
по п'ятьох клітинок.
Потрібно поставити
хрестик у якийсь
одній, котра
відповідає правильній

Робота з тестами будить інтерес до досліджуваної теми, сприяє активізації
розумової діяльності.

ТЕМА: “Зварювальна дуга”
ВОПРОС

И
ВІДПОВІ

ДІ
Назвіть електрично заряджені частки 1. Атоми

2. Нейтрони
3. Йони
4. Катоди
5. Аноди

Назвіть яку дугу використовують 
при атомно-водневому зварюванні і
для обробки з/б металів

1. Побічної дії
2. Прямої дії
3. Комбінованої дії
4. Плазменої дії

Назвіть ознаку дуги прямої і 
непрямої дії

1. По складу матеріалу
2. По ступеню зараження 

стовпа дуги
3. По роду струму
4. За схемою переведення 

св. струму
5. По полярності струму

Назвіть температури стовпа дуги при
ручному дуговому зварюванні

1. 2000-3600 С
2. 5500-7800 С



3. 9000-11000 С
4. 1200-5000 С
5. 3250-4300 С

Для перевірки цього завдання для всієї групи в мене іде 5-7 хвилин, а те й
менше, в залежності від наповнюваності групи. У викладача мається картка –
шаблон для перевірки знань.

У своїй роботі я використовую бригадні форми навчання. Вважаю, що в
основі активні формування методів навчання лежить принцип свідомості й
активності.

Ніж активніше будуть брати участь учні в навчальному процесі, тим вони
осмисленіше будуть засвоювати досліджуваний матеріал, тим активніше беруть
участь учні в навчальному процесі.

Група розбивається на дві чи чотири бригади по 6 - 7 чоловік у кожній.
Учні кожної бригади обирають бригадира з числа хлопців,  що користаються
авторитетом, що добре володіють професійними навичками.

Введення бригадної форми організації навчання вимагає зміни методики і
змісту проведення уроків спецтехнології.

При використанні  бригадної  форми навчання  учні  здобувають  прфесійи
навички, відбувається станошіення учнівського колективу, виявляються
індивідуальні здібності учнів, їхні інтереси, відношення до навчання,
громадському життю, вони краще довідаються один одного, виявляються
лідери.

Доведу деякі методичні прийоми до організації бригадних форм навчання.
При вивченні теми уроку: "Зварювальні трансформатори однопостові;

пристрій і принцип дії".
З метою активізації я пропоную:
1.Картки - завдання для контролю знань по темі: "Режим роботи джерел

постачання зварювальної дуги".
1-а бригада - картка №1 (а, б)
2-а бригада - картка № 2,3
3-я бригада - каргка№4, 5
Завдання виконують по 2 чоловік кожної бригади.
2.Конверги з завданнями
Усі бригади одержують однакові завдання, наприклад: "скласти схему -

макет зварювальної поста при роботі перемінним струмом."
У виконанні завдання беруть участь по одній людині з кожної бригади.
Усі завдання перевіряють асистенти по шаблонах, готовим відповідям і 

оцінюють за критеріями :
- правильність;
- якість;
- швидкість:
На всю роботу затрачається 4-5 хвилин.
З         .Відповісти         на         питання         по         темі:   "Вимоги пропоновані до джерел 

постачання."



Які вимога (технічні) пред'являються до джерел постачання для РДС?
Асистент під моїм керівництвом фіксує в журналі кількість і правильність

відповідей. Потім кожній бригаді задають різні питання. При відповідях
використовуються  кодоскоп  і  графіки  вольт-амперних характеристик  джерел
постачання.

П етап уроку. Формування нових понять.
При вивченні нового матеріалу спираюся на знання учнів, отримані на

уроках фізики й електротехніки. Урок ведеться методом бесіди. Асистент
фіксує активність відповідей у журнал.

III етап уроку. Формування умінь і навичок учнів.
Пропоную завдання;
1. Кожній бригаді визначається тип трансформатора і ставляться різні

питання.
2. Впізнати схему.
Через кодоскоп проектується на екран 4 схеми зварювального

трансформатора.
Після проведення закріплення учні - бригадири підводять підсумки

конкурсів і заповнюють журнал змагань. Я відзначаю рівень організації праці в
бригадах; основні помилки і недоліки, КПУ кожного учня.

Отримані учнями знання І досвід дозволять у майбутньому в умовах
виробництва з  великою упевненістю виконувати роботи методом бригадного
підряду.  При проведенні  уроку-заліку по пройденій  темі  іноді  всією групою
граємо  в  гру.  На  дошці  пишу рисками  кількість  букв  у  слові  і  поставивши
питання чекаю відповідь.

Наприклад:
1) Питання:   Назвіть прізвище відомого вченого, що вперше у світі 

відкрив явище електричної дуги.
_е                      
Відповідь: В.В. Петров російський фізик.
2) Питання:   Прототипом якого природного явища є зварювальна дуга?
_л.           к      а_
Відповідь: Блискавка
Якщо відповіді ні, тоді кожний по черзі може назвати літеру, якщо літера

не вгадана, хід переходить до іншого ряду і т.д. За активність на уроці
оцінюються всі учні. Учні відгадавши 5 відповідей на питання одержують
оцінку «5», чотири - «4», три - «З». Двійки не ставляться.

Учні,  що не одержали оцінки на цьому уроці,  здають залік після уроків
методом тестування по картках-завданнях по темі.

Одним з багатьох методів я широко застосовую наочно. На уроках ніколи
не можна забувати, що краще один раз побачити, чим сто разів почути. З огляду
на це, мій кабінет обладнаний з навчальною метою.

У кабінеті маються модем, макети, тренажери, стенди, планшети, плакати,
зразки, натуральні вироби, реферати опорні конспекти. Багато створено руками
учнів під керівництвом педагога.



Кабінет працює на викладача, працює на учнів.
Учні багато побачать і зрозуміють матеріал, що краще викладається,

маючи «під рукою» безліч наочних виробів, зразків.
Для підвищення інтересу при вивченні предмета спецтехнології

здійснюється предметний тиждень. Де один із заходів проводиться гра «Що, де,
коли?» чи «Брейн-ринг». Хлопці розбиваються на команди, їм задаються
проблемні запитання або завдання. Дається час на міркування, обговорення
виконання завдань. Відповідає той, хто швидше підняв руку. Побудники
обов'язково заохочуються.

IV. Висновок.
«Як учити, щоб вони хотіли і могли учитися, - от основна проблема, що

встає перед учителем, якщо він вважає себе професіоналом.» (В.Ф. Шаталов)
Тому вважаю, що такі уроки, як було описано вище, змушують учнів

знаходитися в постійному пошуку вірного рішення поставленої задачі,
використовувати раніше презнайдені знання учнями не тільки по даному
предметі, але й отримані на інших уроках, із засобу масової інформації,
технічної, методичної і художньої літератури.

Вважаю, що такі уроки підвищують якість навчання, попереджають
неуспішність.



МЕТОДИЧНА РОЗРОБКА УРОКУ СПЕЦТЕХНОЛОГІЇ

Тема: Систематизація і узагальнення навчального матеріалу за темами:
"Загальні відомості про зварювання", "Електрична дуга та її властивості",
"Технологія ручного дугового зварювання покритими електродами вуглецевих
сталей", "Зварюваність металів".

Мета:

освітня: систематизація і узагальнення знань учнів, перевірка міцності
знань учнів;

розвиваюча: формувати уміння узагальнювати, порівнювати, співставляти,
робити висновки; навчити встановлювати причинно-наслідкові зв'язки;
показати способи перетворення раніше отриманих знань у нові; навчити бачити
взаємозв'язок між законами фізики, хімії, інших предметів і технологією
електричного зварювання плавленням;

виховна: продовження формування діалектико-матеріалістичного
світогляду на прикладі показу загального зв'язку явищ; виховання свідомої
дисципліни; показ важливості практичного виконання правил і інструкцій, що
являються гарантією безпечних умов праці, сформувати впевненість у
необхідності їх виконання.

Тип     уроку:   урок узагальнення, систематизації і використання знань, умінь.
Форма проведення уроку: Семінарське заняття.  Групова форма роботи

поєднується із загально-учнівською, індивідуальною.
Методи  уроку: Робота  з  книгою,  плакатами-інформаторами,  плакатами,

кварточками-завданнями, фронтальна бесіда, текстовий контроль.
Термін занять: дві академічні години.
Обладнання уроку: плакати, схеми, зразки зварних конструкцій, швів,

зразки матеріалів для зварювання, навчальна та додаткова література.
Міжпредметні зв'язки:
Фізика – механічні властивості  твердих тіл, кристалічні тіла,  електричне

поле, електричний розряд, напруженість електричного поля.
Хімія - властивості фосфору, сірки; їх вплив на властивості сталі і чавуну;

вуглець і кремній; їх вплив на властивості-сталі і чавуну.
Матеріалознавство         - відомості про виробництво чавуну і сталі,

класифікація сталі, діаграма стану Ре - С, РЕ - С3.
Електротехніка - електричне коло, з'єднання провідників,  закони Ома та

Кірхгофа, постійний та змінний електричний струм, магнітне коло і поняття
про розрахунки в магнітних колах, електромагнітна індукція.

Девіз уроку: "Зварювання металів - важливий фактор технологічного
прогресу".

Хід     уроку:  
Організація уроку: учні розподілені на чотири підгрупи (по вісім учнів у

кожній). Кожна підгрупа вибирає командира.



Мотивізація навчання: Викладач мотивує необхідність даних знань,
підкреслює їх  практичне  значення,  наголошує  на  необхідності  використання
знань з інших предметів для більш глибокого вивчення предмету.

Актуалізація опорних знань учнів.
Фронтальна     бесіда:  
• В якій країні, коли і ким було відкрите дугове зварювання?

 На якій основні групи можна розділити види зварювання?
 Що називається зварюванням?

 Які явища електротехніки лежать в основі роботи зварювального 
трансформатора?

 Які способи запалювання дуги ви знаєте?
 Які хімічні явища використовуються при збудженні зварювальної 

дуги?
 Як поділяються сталі за зварюваністю?
 Які легуючі елементи і як впливають на зварюваність сталі?
 Як фізики-хімічне явище кристалізації металу підвищує міцність 

зварних конструкцій?
 Які математичні формули ви використовуєте при розрахунках

зварних конструкцій?
 Способи захисту очей від випромінювань електричної дуги. 

Текстовий контроль (дається кожній групі однакове завдання). Розрахований
на 5 хвилин.

- максимальний вміст вуглецю в сталях:
а) 0,2 %
б) 2%
в) 20%
- нормальна довжина зварювальної дуги:
а) 0,1 - 0,5 від довжини стержня електрода
б) 0,5 - 1,1 від діаметра стержня електрода
в) 1,1 - 5 від довжини стержня електрода
- яку товщину металу зварюють однопрохідним швом?
а) більше 230мм
б) 15-20мм
в) 1-10 мм
- смертельнонебезпечна величина електричного струму:
а) 220 А
б) 36 А
в) 0,1 А
Після закінчення роботи командири груп здають завдання для перевірки 

викладачеві, чи його помічникам.
Закріплення, узагальнення і систематизація знань учнів.

Самостійна робота учнів (робота продовжується на протязі 10-15 хв.)



Під час виконання самостійної роботи учні користуються плакатами,
схемами, зразками зварних конструкцій, довідковою та навчальною
літературою. При необхідності звертаються за допомогою до викладача.

Запитання     для     першої     групи     (розглядають електричну     дугу):  
1. Чи можна збудити зварювальну дугу, не торкаючись електродом до 

зварювального вибору?
2. З яких основних областей складається дуговий проміжок зварювальної

дуги?
3. З яких напруг складається загальна напруга зварювальної дуги?

4. Яке електромагнітне явище спостерігається при горінні дуги? 
У чому полягає небезпека протікання електричного струму через тіло 
людини?

Запитання     для     другої     групи     (розглядають     металургію     зварювання):  
1. Які металургійні процеси протікають в зварювальній ванні?
2. Що собою являють зварювальні шлаки?
3. Як можна покращити властивості металу шва, наблизивши їх до 

властивостей основного зварювального металу?
4. Розрахувати зварювальний шов на міцність з визначенням подовжньої

сили у з'єднанні.
5. Як зварювальник повинен оберігати себе від опіків краплями

розплавленого металу?
Запитання для третьої групи (розглядають зварювальні метали):

1. Як поділяються механічні властивості металів, які визначаються
різними способами навантаження?

2. Чому в техніці отримали більше розповсюдження сплави, а не чисті
метали?

3. чим керуються під час вибору металу для конструкції певного
призначення?

4. Розрахувати деталі для зварювання циліндричної ємності для зберігання
рідкого палива.

5. Які джерела загорання найбільш характерні при використанні ручного
дугового зварювання?

Запитання для четвертої групи (розглядають зварювальні дроти та
електроди):

1. На які групи розподіляють зварювальні стальні дроти, що
використовуються при зварюванні?

2. Чим характеризуються і від чого залежать технологічні властивості 
Електродів?

3. Які матеріали входять до складу тонкого покриття і яке їх призначення?
4. Як розшифровуються умовні позначення електродів?
5. У яких випадках заборонено проведення зварювальних робіт, виходячи з

умов пожежної безпеки?



Вибірково викладач прослухує відповіді учнів, вибираючи найбільш важкі,
найбільш важливі або найбільш цікаві. Під час відповідей учні використовують
власні записи, плакати, схеми.

Підсумки уроку:
Результати відповідей, оцінки за тестовий контроль, письмові завдання

заносяться в таблицю, підраховуються і оголошуються учнями.
Домашнє завдання:
Підготуватись до розрахунково-практичної роботи за темою "Ручне дугове

зварювання простих конструкцій із низьковуглицевої сталі"
Рекомендована література:
1. А.М. Китаев, Я.А. Китаев. Дуговая сварка. -М.: Машиностроение, 1983.

2. .Н. Ковбасенко. Сварщик - современная профессия. - К. Рад. школа, 
1979.

3. В.М. Рыбаков. Дуговая и газовая сварка. - М.: Высшая школа, 1986.
4. И.О. Стеклов. Основы сварочного производства. - М.: Высшая школа,

1981.
5. Л.П. Шебеко. Оборудование и технология автоматической и

полуавтоматической сварки. -М.: Высшая школа, 1981.
6. Справочник сварщика. Под.ред. Степанова В.В. -М: Машиностроение,

1983
7. Большая Советская Энциклопедия III издание том 24, 23, 19, 29. -М.:

1974

Межпредметные связи по теме:
«Металлургические процессы при сварке»

Тема урока 
по 
специально
й
технологии

Содержание карточки
по

Хим
ии

Материаловедению

1
.

Особенности 
металлургических
процессов при 
сварке

Понятие о металлургии.
Способы 
промышленного 
получения металлов.

Производство стали.

Легированные стали. 
Влияние легирующих 
элементов на свойства 
стали.

Процессы 
кристаллизации 
металлов. Образование 
кристаллических зерен.

2
.

Основные 
реакции в зоне 
сварки

Производство чугуна
и стали.

Свойства кислорода. Реакция
окисления. Оксиды.

3
.

Легирование 
металла шва

Окислительно-
восстановительные 
реакции. Оксиды железа.

4
.

Загрязнение 
металла шва

Взаимодействие железа с
углеродом 
Легированные 
стали.



Температура 
кристаллизации. 
Аллотропические 
превращения, 
происходящие в металле. 
Диаграмма состояния 
системы железо – углерод.
Сплавы металлов, их 
строение и 
кристаллизация.

5
.

Кристаллизация 
металла шва 
Строение 
металла шва

Кремний. Алюминий. 
Хром. Состав воздуха.
Физические свойства 
водорода. Физические и 
химические свойства 
азота.
Фосфор, сера. Оксид
углеродов. Кристаллические
решетки. Металлическая 
связь

УРОК – ДІЛОВА ГРА
ТЕМА №4. СЛЮСАРНІ

РОБОТИ   
 ПІДТЕМА  №7. СВЕРЛІННЯ

Ціль     уроку:  
Навчання - сформувати прийоми самостійного вибору режиму різання при 
свердлінні отворів при розмітці, прийоми вибору та заправки сверл. Засвоїти
прийоми виконання сверлільних робіт.

Виховання - продовжить формування відповідного відношення до роботи
при "виконанні  самоконтролю,  виховання  стремління  до  творчого  підходу  в
рішенні виробничих ситуацій при виконанні сверлільних робіт та аналізу
причин браку.

Розвиток - сформувати у учнів вміння вибирати режим різання і вид
застосовуючого інструменту, аналізувати та учувати причини браку при
свердлінні.

Тип         уроку:   Урок вивчення нового учбового матеріалу. Вид         уроку:  
Виконання самостійних робіт.

Матеріально-технічне     та     дидактичне     оснащення     уроку.  
Полосовий матеріал для вправ; мідний купорос, щітки, комплект

розміточного інструменту та свердла, шаблони для контролю заточки свердл,
перехідні втулки, трикулачкові та швидкозмінні патрони, машинні тиски,
настольний та вертикально-сверлільний станки,  заготовки молотків,  технічна
документація, діафіазм, плакати.

Хід     гри     за     етапами     уроку  
1 етап уроку. 90 хв.

1. Шикування учнів.
2. Перевірка зовнішнього вигляду, спец, одягу.
3. Повідомлення теми уроку.

Продовження гри



Пояснення. Гра  проводиться  в  п'ять  турів.  В  ній  приймають  участь  дві
команди та група експертів,  куди входить майстер в/н.  Учні  діляться на дві
команди, з числа краще підготовлених учнів виділяють два експерти. Майстер
повідомляє, що повинні робити учні на протязі гри та експерти. В         першому турі  
. Спочатку команди відповідають на питання майстра в/н, потім готують
питання один одному, питання повинні бути по спецтехнології, що мають
відношення до теми свердління.

В         другому         турі   команди, вислухавши пояснення нового учбового
матеріалу  повинні  самостійно  виконувати  практичні  завдання  по  виявленню
типу станка, по вибору режиму різання та інструменту для свердління.

В         третьому         турі   всі члени виконують самостійні практичні роботи, які
аналізують та оцінюють по окремих операціях.

Четвертий     тур   зв'язаний з перевіркою знань по охороні праці.
В п'ятому турі буде проведено приймання, перевірка та оцінка виконаних

практичних робіт. Тут командам треба скласти дві таблиці по технічній
діагностиці (Головні причини тимчасового зносу свердла) та, "Причини
браку
при свердлінні".

Майстер пояснює функції експертів: а/ спостерігаючи за ходом
виконання командами завдань. б/ оцінювати відповідні питання, дії
команд в відповідній з правилами та загальним регламентом гри.

Робота

з

Вміння Вміє Потребує Не

вміє
технічною користуватись користуватис

я
допоміжног
о

користуватис
я

документаціє
ю

інструктивним
и

інстр. інструктажу кресленням 
та

картами, Картами,

а

в технічними

кресленням погано користуван
ні

картами

користується кресленням
кресленням та картами

І.     ТУР     ГРИ.  
Майстер /першій команді/
Назвіть та покажіть всім нам, які інструменти та прилади

використовуються при свердленні.
Перша     команда   / показує та називає/
Спіральні та спеціальні /перові, ружейні, комбініровані, центрові/ свердло: 

прихватка з болтами, тески, призма, підпори, вуглярщик, кондуктори/.
Майстер /другій команді/



З якої сталі виготовляються свердла? Від чого залежить їх вибір?
Друга     команда  
Свердла виготовляються з швидкоріжучих легірованих та вуглеродистих

сталей УЮА,УКА,  9ХС,  Р9,  Р18:  пластинами твердого  сплаву ВК8,  ТІ5  К6.
Матеріал свердла вибирають відносно з матеріалом обробляючої деталі.

Потім  питання  задають  капітанам команд /2-3  хв./.  Відповідь  готує  вся
команда /15-20 сек./

Питання задає І команда:
1. Назвіть основні характеристики режиму різання металу.
2. Назвіть основні елементи сверл.
3. Назвіть основні геометричні параметри ріжучої частини свердла.
Питання задає II команда 1. Які види сверл ви знаєте.
2. Від яких параметрів залежить швидкість різання при свердлінні.
3. Які види робіт можна виконати на вертикально-сверлільних станках.
Команди відповідають на поставлені питання. Далі команди по черзі 

називають дії по розмітці.
Майстер . Хто починає? 
Експерти. Друга команда.
Друга     команда.   Наносяться осьові риски.
Перша команда. Проводиться коло майбутнього отвору.
Друга     команда.   Керніння осей.
Перша команда. Проводиться контрольна риска великого діаметра.
Друга     команда.   Після цього - керніння осі в центрі.

ІІ етап уроку /60 хв./
II     ТУР     ГРИ  
Перше. Завдання від майстра. Завдання виконується на швидкість.

Визначити тип універсального станка, знаючи про те, що в деталі
просвердлений отвір діаметром 25 мм. Станок складається з слідуючи основних
вузлів: фундаментна плита, колона, стіл, шпиндель, електродвигун,
шпиндельна бабка, рукоятка ручного переміщення шпинделя, рукоятка
переключення швидкостей, рукоятка зміни величини подачі, рукоятка
піднімання та опускання стола.

Перша команда. Це настільний вертикально-сверлільний станок. 
Майстер. Не вірно, /до експертів/ .Чи можна просверлити на настільному
станку отвір Ø 25 мм?
Експерти. Ні, вертикально-сверлільний станок застосовується для

сверління
отворів до 12 мм.
в/ фіксувати бали, одержані командами.
г/ скласти бали та, прокоментувати.
Експертам дають дві картки, для оцінки про проведенню гри та для оцінки 

практичних слюсарних робіт.
КАРТКА

показників для оцінки проведення гри



Показн
ик

Ба
ли

Показн
ик

Штра
ф. 
бал
и

Дотримання 
хорошої дисципліни
командою

3 Багаторазова допомога 3

Висока 
активність 
учасників 
команд

3 Багато затрачено часу на 
розмови між членами 
однієї команди

3

Активна, колективна, 
співдружність в 
команді

3 Використання літератури, 
не передбачені умовами 
гри

3

Самостійність 
команди при 
підготовці питань та
відповідей

6 Відсутність ділових обставин 6

Використання
допоміжних інформацій

6 Несвоєчасне пред’явлення
командою рішення

6

Вірне рішення питання 6 Неповноцінна націленість
колективної праці та 
рішення питань

6



КАРТКА
оцінки виконання слюсарних робіт

Найменуван
ня 
перевірки

БАЛ
И

ШТРАФНІ БАЛИ

6 3 3 6
Вміння 
користувати
ся 
інструмента
ми

Вміє 
підготуват
и 
інструмен
т, вірно 
знімає 
результат 
виміру

Вміє 
вірно 
знімати 
результа
т виміру

Виявляв 
неточність 
при зніманні 
результату 
виміру.
Неуважний 
при наладці 
інструменту

Не вміє 
підготувати
інструмент 
та не вміє 
знімати 
результат 
виміру

Виконання 
правил 
охорони 
праці

Повне 
виконан
ня 
правил 
ОП

Не 
відповід
на 
форма 
спецодяг
у

Порушення 
правил ОП, 
які можуть 
призвести до
травми

Порушен
ня правил
ОП, які 
призводя
ть до
травматизму

Організац
ія 
робочого 
місця

Раціональ
на 
організаці
я на 
протязі 
уроку

Вірна 
організаці
я. 
Наявність
зайвого 
інструмен
ту

Наявність 
зайвого 
інструмент
у,
розкид 
інструмен
ту

Невідповід
ні 
організації 
на протязі 
уроку

Виконан
ня 
прийомів
праці

Вірне, 
послідов
не 
виконанн
я 
прийомів
праці

Вірне, а 
не 
послідов
не 
виконанн
я 
прийомів
праці

Спостережен
ня за 
невірним 
обхватом 
інструменту 
за робочою
стійкою

Невірне 
виконан
ня 
прийомі
в праці

Друга         команда.   Назвати перелік вузлів і таку ж конструкцію має
універсальний вертикально-сверлильний станок 2Н125Л.

Майстер. Відповідь вірна, На цьому станку ми сьогодні будемо виконувати
вправу. Потім майстер пояснює та показує як треба сверлити сквозні отвори по
розмітці /отвори молотка з круглим бойком/ та /отвори молотка з квадратним
бойком/.

Друге         завдання.   Зробіть малюнок, який пояснює до чого можна привести
не перпендикулярне положення кернера при перенесенні центра майбутнього
отвору. Команди виконують завдання та віддають на перевірку майстру та
експертам.



Трете завдання . Провести контроль якості заточки сверл. /Кожному учню
видається один зразок. Учні виконують завдання приміняють спеціальний
шаблон з вирізом, які дозволяють перевірити довжину, ріжучої коронки, кути
загострювання. Майстер та експерти обходять всіх учнів, контролюють та
оцінюють виконання виміру.



Четверте         завдання         .   Визначити /керуючись таблицями/ оптимальний
режим роботи сверлільного станку. Наприклад, Н = 180, матеріал деталі:
свердло Ø 10 мм швидкоріжучої сталі Р9 .  Експерти та майстер коментують
виконання завдання.

Команди виконують
П'яте         завдання.   Найдіть швидкість різання стальної деталі свердлом Ø

254мм/об.
Майстер /першій команді/ Чи можна провести сверління по цим

параметрам? Перша команда. Ні, так як такого діаметра свердла подача вибрана
дуже велика.

Майстер /другій   команді/.   Який   вихід   ви   можете   запропонувати?
Запропонуйте свої варіанти.

Друга         команда.   Можна уменшити величину подачі, вибрати другий
матеріал свердла чи деталі.

Учні із кожної команди демонструють прийоми слюсарних робіт: зачистка,
спилювання, підготовка до розмітки та розмітка, кернення, установка та
кріплення деталі та свердла, свердління отворів на станку та сверлільних
машинах.

III етап уроку /180 хв/.
Майстер знайомить учнів з змістом, інструкційної карти.

III                                                                ТУР     ГРИ.  
/проводиться перед початком практичної роботи на станку/.

Майстер. Що треба перевіряти перед початком роботи на станку? Члени
команд відповідають по черзі: справність заземлення, кріплення стола, наявні
огорожі, холосте обертання, осьове переміщення шпинделя, роботу механізму
подачі.

Майстер. Які вимоги треба виконувати при роботі на сверлільному станку?
Обидві команди відповідають по черзі: вірно закріпити заготовки та не держати
їх  руками.  Не  залишати ключ в  патроні  після  зміни  свердла.  Запуск  станка
проводиться при повній  безпеці.  Слідкувати за  роботою насоса  та кількістю
вихолоджуючої рідини. Не братися за обертаючий, ріжучий інструмент та
шпиндель. Користуватися клином для відділення патрона чи втулки. Не
працювати на станку в'рукавицях. При відходженні від станка треба його
відключити.

IV                                                           ТУР ГРИ.
Учні обох команд приступають до виконання вправ по інструкційним 

картам. 1. Підготовка деталей до свердління.
Друга         команда         -   треба спочатку висвердлити центрові углублення і 

перевірити, як буде співпадати центр отвору з розміткою.
Майстер - ось отвору не перпендикулярна поверхні заготовки.
Друга команда деталь слабо закріплена на столі станка. Брудний стіл.
Неперпендикулярність осі шпинделя столу.
Перша         команда   - потрібно закріпити деталь, не дозволяти попаданню 

непотрібних предметів під заготовку, відрегулювати ось шпинделя.
Команди записують в таблиці.



Майстер - зламання робочої частини свердла. Які причини зносу та
способу їх підновлення?

Перша команда - велика подача при малій швидкості різання, малий задній
кут. Робота, затупленим сверлом . Затримання свердла при виході з отвору.

Друга         команда   - збільшить швидкість різання, або зменшити подачу.
Необхідно перегострити свердло. збільшити задній кут. Слідкувати за
своєсчасним загостренням свердла, перед закінченням свердління
навскрізьного отвору зменшити подачу.

Майстер - затуплення ріжучої кромки свердла.
Перша команда - причини тут дві: одна - це дуже велика швидкість різання

і подача, друга - перенагрівання свердла при роботі без охолодження.
Друга         команда   - перше - уменшити швидкість різання та подачу. Друга -

застосувати охолоджуючу рідину.
Майстер - якщо зношується хвостовик?
Друга         команда   - в цьому випадку причиною зноса являється обертання 

свердла в патроні.
Перша         команда   - щоб такого не було, треба надійно закріпити свердло в 

патроні.

Висновки гри
Експерти повідомляють висновки роботи команд по турам. Потім

складають бали і оголошують команду переможця, демонструють кращі
роботи.

Майстер робіть аналіз окремих членів команд, команди в цілому при
виконанні завдань. Вказує на помилки. Виділяє найбільш активних членів
команд. Виставляє оцінки за роботу на уроці. Підводить підсумки роботи, дає
домашнє завдання.

2. Установка та кріплення деталей у прилад, свердел в конічному
отворі шпинделя.

4. Підготовка та налагодження станка, прийоми свердління наскрізних 
отворів по розмітці і кондукторі.

5. Загострення та заправка свердел.
Цільовий     обхід.  

Майстер разом з експертами виконують обхід робочих місць. Перевіряють
та оцінюють якість виконання робіт, організацію робочого місця. По кожному
випадку виявлення браку учні-експерти доповідають майстру. Закінчивши
вправи: учні віддають деталі, провадять прибирання робочих місць. Учні-
експерти повідомляють про результати контрольних замірів виробів,
відмічаючи кількість бракованих деталей. Майстер вказує на помилки, та
виявляє роботи найкращої якості.

V                                                                    ТУР ГРИ



Майстер говорить всім учням, щоб вони склали таблицю "Можливі
причини браку при свердлінні"

Види дефектів Причини браку Міри  попередження
Майстер називає вид дефекту та вносить його в першу графу. Перша

команда - називає причини браку
Друга     команда   - міри попередження .
Майстер         поверхня просвердленого отвору не відповідає шершавості,

показаний на кресленні. В чому ж причина браку, які міри їх попередження?
Перша         команда   - причини можуть бути такі: вибрана дуже велика подача,
сверління проведено тупим сверлом.

Друга команда - необхідно строго виконувати режим різання. Не дозволяти
великих зусиль при ручній подачі, Сверлити тільки гострим свердлом.
Відрегулювати подачу в зону різання.

Майстер - розповсюджений вид дефекту: Ø просверленного отвору більше
необхідного /демонструє браковану деталь/.

Друга команда - причини тут таки: свердло загострено невірно, може бути
биття свердла при обертах, або свердло великого діаметра.

Перша         команда   слюсарю необхідно в такому випадку перевірити
загострення свердла по шаблону, підібрати свердло необхідного діаметру,
ліквідувати причини биття.

Майстер - ось отвору зміщена.
Перша команда - тут можуть бути такі причини: великий тиск при ручній

подачі, деталь не вірно установлена на столі, прилаштовано свердло з
затупленими ріжучими кромками.

МЕТОДИЧНА РОЗРОБКА УРОКУ З ЕЛЕКТРОТЕХНІКИ НА ТЕМУ:
“АСИНХРОННІ ЕЛЕКТРИЧНІ ДВИГУНИ”

На початку уроку повідомляю учням тему уроку і ставлю перед ними
мету уроку: “Познайомити учнів з принципом роботи і будовою

асинхронного двигуна”.
Перед викладанням нового матеріалу провожу опитування учнів по

наступним темам: змінний струм, трифазний струм. П’яти учням видаю
“картки-завдання”, по яким вони працюють, а з рештою групи провожу
фронтальне опитування по наступним запитанням:

1. Який струм називається змінним?
2. Як зображається графічно змінний струм?
3. Що називається системою трифазного струму?
4. Яке з’єднання називається з’єднанням в зірку?
5. Яке з’єднання називається з’єднанням в трикутник?
6. Які властивості трифазного струму?



На початку викладання нового матеріалу вказую учням, що дія
асинхронної машини змінного струму основана на використанні обертового
магнітного поля.

За допомогою кодоскопу на екрані показую портрет М.О. Доліво-
Добровольського і розповідаю, як він вперше сконструював трифазний
асинхронний двигун.

Необхідно ознайомити учнів з засобами одержання обертового магнітного
поля шляхом обертання постійного магніту або електромагніту захоплюючого
за собою поміщений перед ним на осі  алюмінієвий диск.  Обертове магнітне
поле створює люба багатофазна система змінного струму, але найбільш
економічною являється система трифазного струму.

Далі за допомогою кіноустановки “Радуга” показую кінофрагмент як
збуджується обертове магнітне поле трифазною обмоткою, по якій протікають
струми трифазної системи.

Важливо також пояснити учням, що при зміні чергування фаз зміниться
напрям обертання магнітного поля.

Слід звернути увагу учнів на те, якщо обмотку статора виконати так, що
провода кожної фази (обмотки складаються з 2, 3, 4 і т.д однакових груп)
будуть симетрично розташовані вздовж кола статора, то число пар полюсів
буде відповідно рівно 2, 3, 4 і т.д.

В багатополюсних машинах магнітне поле за  один період зміни струму
повернеться на кут, відповідаючий відстані між двома одномірними полюсами.
Отже, якщо обмотка має 2, 3, 4 і т.д. пар полюсів, то магнітне поле за час
одного періоду змінного струму переміститься відповідно на 1/2; 1/3; 1/4
частину кола статора. Таким чином число обертів в хвилину обертового
магнітного поля постійно рівно частоті струму помноженій на 60 і поділеній на
число пар полюсів.

n=60f/p
Потім повідомляю учням про будову електричного двигуна і за допомогою

кодоскопа демонструю основні частини машини, загальний вигляд
електричного двигуна. Слід підкреслити, що осердя статора набирається із
стальних пластин, які штампуються з западинами – пазами і ізолюються лаком
або окалиною, що зменшує витрати на вихрові струми. Потрібно показати, як
прикріплюються до станини бокові щити машини, на яких розміщуються
підшипники, на які спирається роторний вал.

Далі пояснюю, що в повздовжні пази статора вкладають провідники його
обмотки, які  відповідно з’єднують між собою так,  що утворюється трифазна
система. На щитку машини знаходяться шість затикачів, до яких приєднуються
початки й кінці обмоток кожної фази.

Важливе звернути увагу учнів на те, що обмотки можуть бути з’єднані в
зірку або трикутник, що дає змогу вмикати двигун в мережу з двома різними
лінійними напругами. Необхідно підкреслити, що двигун може працювати від
мережі напругою 220 і 127 В або напругою 380 і 220 В. Слід показати учням,
що на щитку машини зазначено обидві напруги мережі, на які  розрахований
двигун, тобто 220/127 В або 380/220 В.



Для нижчих напруг, що зазначені на щитку, статорна обмотка з’єднується
трикутником, для вищих – зіркою.

При поясненні будови ротора двигуна на таблиці показую учням осердя
ротора, яке також набирається із сталевих пластин завтовшки 0,5 мм,
ізольованих лаком або окалиною для зменшення витрат на вихрові струми.
Пластини штампують із западинками і складають у пакети, які закріплюють на
валі  машини.  З  пакетів  утворюється  циліндр  із  поздовженими пазами,  в  які
укладають провідники роторної обмотки. Залежно від типу обмотки асинхронні
машини можуть бути з фазним та короткозамкненим роторами.
Короткозамкнену обмотку виконують за типом білячого колеса. В пази ротора
укладають  масивні  стержні,  з’єднані  на  торцьових  боках  мідними кільцями.
Часто короткозамкнену обмотку ротора виготовляють з алюмінію. Алюміній у
гарячому стані заливають у пази ротора під тиском. Така обмотка завжди
замкнена накоротко і ввімкнення в неї опору неможливе. Фазна обмотка ротора
виконана аналогічно статорній, тобто провідники відповідно з’єднані між
собою, утворюючи трифазну систему. Обмотки трьох фаз з’єднані зіркою.
Початки цих обмоток приєднані до трьох контактних мідних кілець,
закріплених на роторному валі.

Кільця ізольовані одне від одного та від вала й обертаються разом з
ротором. Під час обертання кілець їх поверхні ковзають по вугільних або
мідних щітках, нерухомо закріплених над кільцями. Роторна обмотка може
бути замкнена на опір або накоротко за допомогою тих же щіток.

Важливо відзначити, що а СНД випускаються асинхронні двигуни
потужністю від декілька десятків до 15 000 кВт з напругою обмотки статора до
6 000 В.

Слід звернути увагу учнів на те, що відносне відставання ротора від
обертового магнітного поля статора характеризується ковзанням.

Ковзання являє собою відношення частоти обертання статорного
магнітного поля відносно обертового ротора до частоти статорного поля.

S = п1 – п2/п1
Необхідно пояснити учням, що в асинхронному двигуні ротор при своєму

обертанні не може наздогнати обертове магнітне поле статора. Якби ротор
якимсь чином наздогнав би магнітне поле статора, то струми в обмотці ротора
перестали б індукуватись, взаємодія між струмами ротора і полем статора
припинилася б і це призвело б до зупинки ротора.

Двигуни цього типу називаються асинхронними через  те,  що ротор при
своєму обертанні відстає по швидкості від обертання магнітного поля статора.
Учні повинні знати, що при пуску короткозамкнутого двигуна сила пускового
струму в 5-7 разів більша від номінальної.

Щоб переконатися в засвоєнні викладеного матеріалу, задаю учням
контрольні запитання:

1. За рахунок чого в обмотках статора збуджується обертове магнітне 
поле?

2. Яка може бути максимальна швидкість обертового магнітного поля?
3. Назвати формули для визначення обертового магнітного поля.



4. Як називаються основні частини асинхронного двигуна?
5. Як з’єднуються обмотки статора?
6. Що обертається швидше магнітне поле статора чи ротор?
7. Що характеризується ковзанням?
8. Чому двигун називається асинхронним?
Домашнє завдання: В.Є. Китаєв “Електротехніка з основами промислової

електроніки” стор.126-130.

КАРТКА-ЗАВДАННЯ №2

Питання 1. Що покаже вольтметр ввімкнений в
даний ланцюг?

1. напругу на затискачах генератора;
2. електрорушійну силу генератора;
3. стум в ланцюзі.

Питання 2. Скільки вузлів має електричний
ланцюг?

1. 4;
2. 2;
3. 1.

Питання 3. Написати рівняння І закону Кірхгофа для
вузла а

1. І1+І2=І3+І4;
2. І2=І1+І3+І4;
3. І1+І2+І3=І4;
4. І3+І1=І2+І4;
5. І1+І3=І2+І4.

Питання 4. Як на електричних
схемах згідно ДЕСТ У 
зображається генератор з 
незалежним збудженням?

Питання 5. По вольт-амперній 
характеристиці визначити величину анодного
струму при анодній напрузі 200 В. Струм 
розжарювання постійний.

1. 300 мА;



2. 230 мА;
3. 250 мА;
4. 200 мА;
5. 150 мА.

КАРТКА-ЗАВДАННЯ №4

Питання 1. Визначити число обертів магнітного поля статора 
асинхронного двигуна з чотирма парами полюсів, працюючого від 
мережі стандартної частоти 50Гц.

1. 3000 об/хв.; 2. 1500 об/хв.;
3. 1000 об/хв.; 4. 750 об/хв.;
5. 6000 об/хв.

Питання 2. Який струм споживає асинхронний 
двигун, якщо обмотки статора його з’єднанні так, 
як показано на малюнку Uл=380 В, =10 Ом?
1. 44 А; 2. 58 А;
3. 66 А; 4. 70 А;
5. 76 А.

Питання 3. Навантаження, приєднане до 
генератора, збільшилось. Що буде з 
напругою на затискачах генератора?

1. зменшиться;
2. не зміниться;
3. збільшиться.

Питання 4. Визначити в якому напрямі обертається двигун?
1. по часовій стрільці;
2. проти часової стрілки.

Питання 5. Як спрощено зображається схема двигуна з 
послідовним збудженням?



           

  http://bamper.info/690-tehnologia_elektrodugovogo_zvaruvanna_pidrucniki.html

У підручнику описані технології ручного дугового й механізованого електрозварювання. Наведено дані про матеріали, 
обладнання, інструменти, режими та прийоми виконання електрозварювальних робіт. Розглянуті технологічні процеси 
зварювання різних металів і сплавів, особливості техніки дугового зварювання. Довідкові таблиці дають можливість конкретно 
вибрати режими, матеріали та обладнання для електричного зварювання та різання металів, сплавів, пластмас. Матеріал 
підручника відповідає програмі професійно-теоретичної та професійно-практичної підготовки учнів за професією 
«Електрогазозварник». Розрахований на учнів ПТУ і коледжів, викладачів, зварників, а також для курсової підготовки з 
професії «Електрогазозварник».

Зміст 

ПЕРЕДМОВА 
1.1. Історія розвитку зварювання
1.2. Класифікація основних видів зварювання 
1.3. Перспективи розвитку зварювального виробництва 

2.1. Зварні з`єднання. Основні поняття та визначення 
2.2. Класифікація швів
 2.3. Умовні позначення швів зварних з`єднань 

3.1. Зварювальна дуга та її будова
3.2. Характеристики зварювальної дуги 
3.3. Плавлення електродного та основного металу 
3.4. Продуктивність процесу зварювання

 4.1. Особливості металургійних процесів при зварюванні 
4.2. Кристалізація металу шва 
4.3. Структура шва та зона термічного впливу 
4.4. Виникнення тріщин при зварюванні 
4.5. Зварюваність матеріалів 
4.6. Аналіз хімічного складу матеріалів.

5.1. Обладнання зварювального поста. 
5.2. Класифікація та умовні позначення джерел живлення
5.3. Характеристики джерел живлення і вимоги до них.
5.4. Зварювальні трансформатори 
5.5. Зварювальні випрямлячі
5.6. Зварювальні генератори



5.7. Зварювальні перетворювачі
5.8. Зварювальні агрегати
5.9. Джерела живлення для імпульсно-дугового зварювання
5.10. Джерела живлення плазмової дуги 
5.11. Джерела живлення для зварювання малоамперною й трифазною дугою 
5.12. Джерела живлення та установки для зварювання неплавкими електродами 
5.13. Паралельне з`єднання джерел живлення.
5.14. Інструменти та приладдя електрозварника 
5.15. Обслуговування та ремонт зварювального обладнання .

 6.1. Види електродних матеріалів 
6.2. Дроти для зварювання сталей і чавунів 
6.3. Дріт для зварювання кольорових металів та їх сплавів 
6.4. Матеріали для наплавлення
6.5. Порошковий дріт і стрічка 
6.6. Покриті електроди для ручного дугового зварювання, наплавлення та різання 
6.7. Класифікація та умовні позначення покритих електродів
6.8. Призначення покритих електродів 
6.9. Матеріали для зварювання чавуну 
6.10. Матеріали для зварювання міді та її сплавів
6.11. Матеріали для зварювання алюмінію та його сплавів 
6.12. Умови зберігання й підготовка до зварювання покритих електродів
6.13. Неплавкі електроди
6.14. Захисні гази та їх суміші 
6.15.Зварювальні флюси 
6.16. Екзотермічні матеріали для паяння, зварювання та різання 
6.17. Підкладні матеріали 

7.1. Підготовка та складання деталей для зварювання
7.2. Основні типи зварних з`єднань (ГОСТ 5264-80)
7.3. Режими ручного дугового зварювання покритими електродами 
7.4. Вплив показників режимів зварювання на розміри та форму шва 
7.5. Запалювання дуги й техніка маніпулювання електродом 
7.6. Зварювання стикових швів у нижньому положенні 
7.7. Зварювання кутових швів 
7.8. Способи виконання швів за перерізом
7.9. Способи зварювання швів різної довжини
7.10. Особливості зварювання швів у різних просторових положеннях

8.1. Причини виникнення напруг і деформацій та способи їх зменшення 
8.2. Термічна обробка при зварюванні 
8.3. Вібраційна обробка зварних конструкцій 
8.4. Забезпечення точності виготовлення зварних конструкцій 

9.1. Класифікація способів зварювання в захисних газах
9.2. Схеми зварювання в середовищі захисних газів
9.3. Підготовка кромок та їх складання під зварювання.Шви зварних з`єднань
9.4. Способи регулювання електричної дуги
9.5. Класифікація обладнання для механізованого зварювання 
9.6. Газова апаратура й прилади 
9.7. Напівавтомати та автомати для зварювання в захисних газах 
9.8. Режим зварювання плавким електродом у вуглекислому газі 
9.9. Загальні рекомендації з техніки зварювання
9.10. Техніка зварювання у вуглекислому газі 
9.11. Технологія зварювання вугільним і графітовим електродом 
9.12. Зварювання конструкційних сталей в суміші захисних газів на основі аргону 
9.13. Зварювання порошковим дротом 
9.14. Зварювання самозахисним дротом 

10.1. Галузі застосування та суть зварювання під флюсом 
10.2. Шви зварних з`єднань 
10.3. Підготовка кромок до зварювання 
10.4. Обладнання для напівавтоматичного та автоматичного зварювання 
10.5. Шлангові напівавтомати 
10.6. Зварювальні автомати 
10.7. Режим зварювання під флюсом 
10.8. Техніка автоматичного та напівавтоматичного зварювання під флюсом 
10.9. Технічне обслуговування напівавтоматів для дугового зварювання 

11.1. Особливості електрошлакового зварювання



11.2. Суть електрошлакового зварювання 
11.3. Підготовка і складання кромок деталей 
11.4. Апарати для електрошлакового зварювання 
11.5. Матеріали та режими зварювання
 11.6. Техніка зварювання 

12.1. Плазмове зварювання 
12.2. Електронно-променеве зварювання 
12.3. Лазерне зварювання
12.4. Термітне зварювання 
12.5. Контактне зварювання
12.6. Дифузійне зварювання 
12.7. Дугопресове зварювання у магнітному полі (обертовою дугою) 
12.8. Індукційне зварювання
12.9. Зварювання тертям
12.10. Холодне зварювання 
12.11. Зварювання вибухом 
12.12. Ультразвукове зварювання 
12.13. Імпульсно-магнітне зварювання
12.14. Ковальське (горнове) зварювання 
12.15. Воднево-кисневе зварювання 
12.16. Зварювання електрозаклепками 
12.17. Комбіновані лазерно-дугові процеси 1
12.18. Комбінований процес точкового плазмово-дугового зварювання 
12.19. Приварювання шпильок і стрижнів 
12.20. Дугове зварювання під водою 

13.1. Підвищення продуктивності дугового зварювання
13.2. Зварювання високопродуктивними електродами 
13.3. Зварювання з глибоким проплавленням (опиранням) 
13.4. Зварювання спареним електродом, гребінкою електродів і трифазною дугою 
13.5. Зварювання лежачим і похилим електродом 
13.6. Зварювання пульсуючою дугою 

14.1. Характеристики сталей 
14.2. Зварюваність сталей 
14.3. Вплив основних елементів на зварюваність сталей
14.4. Зварювання низьковуглецевих сталей 
14.5. Зварювання середньовуглецевих сталей 
14.6. Зварювання високовуглецевих сталей 
14.7. Зварювання термозміцнених сталей і сталей із захисними покриттями 
14.8. Зварювання низьколегованих сталей 
14.9. Зварювання легованих теплостійких сталей 
14.10. Зварювання середньолегованих сталей 
14.11. Зварювання високолегованих сталей і сплавів 
14.12. Зварювання різнорідних і двошарових сталей 

15.1. Характеристики чавунів 
15.2. Особливості зварювання чавунів 
15.3. Холодне зварювання чавунів 
15.4. Гаряче зварювання чавунів 

16.1. Зварювання міді 
16.2. Зварювання латуні 
16.3. Зварювання бронзи 
16.4. Зварювання алюмінію та його сплавів 
16.5. Зварювання титану та його сплавів 
16.6. Дугове зварювання нікелю та його сплавів 
16.7. Зварювання магнієвих сплавів 
16.8. Зварювання свинцю
16.9. Зварювання цинку, срібла та інших кольорових металів і сплавів 

17.1. Зварювання тугоплавких металів 
17.2. Зварювання різнорідних металів 

18.1. Особливості зварювання пластмас, механізм утворення зварного з`єднання 
18.2. Зварювання плавленням (дифузійне) 
18.3. Хімічне зварювання 
18.4. Способи зварювання



19.1. Загальні відомості про наплавлення 
19.2. Наплавлювальні матеріали 
19.3. Особливості технології наплавлення металами різних типів 
19.4. Техніка наплавлення 
19.5. Види наплавлення 
19.6. Газотермічне напилення 

20.1. Класифікація зварних конструкцій 
20.2. Особливості проектування будівельних конструкцій 
20.3. Вибір матеріалів і способів зварювання 
20.4. Механічні властивості та міцність зварних з`єднань 
20.5. Технологічна міцність зварних з`єднань. Зварюваність 
20.6. Конструктивна міцність зварних з`єднань. Зварювальні напруги та деформації 
20.7. Балкові й решітчасті конструкції 
20.8. Решітчасті конструкції 
20.9. Арматура залізобетону 
20.10. Оболонкові конструкції
20.11. Вертикальні циліндричні резервуари
20.12. Сферичні резервуари 
20.13. Посудини, які працюють під тиском. Типи посудин
20.14. Трубопроводи, труби. Класифікація. Технологія зварювання 
20.15. Зварювання ємкостей з-під нафтопродуктів 
20.16. Ремонт виробів за допомогою зварювання 

21.1. Особливості різних способів різання 
21.2. Різання покритими електродами
21.3. Різання неплавкими електродами 
21.4. Повітряно-дугове різання
21.5. Киснево-дугове різання 
21.6. Дугове різання під флюсом, аргонодугове і різання сталевим диском 
21.7. Плазмово-дугове різання 
21.8. Електронно-променеве свердління отворів 
21.9. Дугове підводне різання

22.1. Показники якості зварних з`єднань 
22.2. Дефекти підготовки та складання 
22.3. Класифікація дефектів за типами й видами 
22.4. Зовнішні дефекти 
22.5. Внутрішні дефекти 
22.6. Види контролю 
22.7. Контроль зовнішнім оглядом та обміром
22.8. Гідравлічні та пневматичні методи 
22.9. Хімічний метод 
22.10. Галоїдний метод 
22.11. Контроль капілярним методом
22.12. Контроль магнітними методами 
22.13. Контроль ультразвуковими методами 
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ДОДАТКИ 

ВИМОГИ НАЦІОНАЛЬНИХ І МІЖНАРОДНИХ СТАНДАРТІВ

ДО КВАЛІФІКАЦІЇ ЗВАРНИКІВ

Ефективність і конкурентоздатність сучасного зварювального виробництва визначається
здатністю забезпечити необхідний рівень якості зварювання, регламентованого стандартом
ДСТУ  ISO  3834  «Вимоги  до  якості зварювання. Зварювання плавленням  металевих
матеріалів».
Стандарт встановлює вимоги до основних і зварювальних матеріалів, зварювального  і
допоміжного  обладнання,  технологічних  процесів  зварювання  і рівнів  професійної
компетентності персоналу всіх категорій, від інженера до зварника.
Багатогранність  і технологічна складність  завдань,  які має  виконувати кваліфікований
зварник на робочому місці вимагають чітких критерії оцінки  його професійної
кваліфікації і її відповідності діючим на виробництві вимогам.
Умови  і  критерії  підтвердження  професійної  компетентності  зварників,  їх здатність
застосовувати знання і вміння для якісного виконання виробничих завдань відповідно до
вимог технологічних інструкцій із зварювання є суттю стандарту ДСТУ EN ISO 9606 який
складається з 5 частин:

ДСТУ   EN    ISO    9606-1    «Кваліфікаційні    випробування    зварників.
Зварювання плавленням. Частина 1. Сталі».
ДСТУ EN ISO 9606-2 «Атестаційне випробування зварників. Зварювання плавленням. 

Частина 2. Алюміній та алюмінієві сплави».
ДСТУ EN ISO 9606-3 «Атестаційне випробування зварників. Зварювання плавленням. 
Частина 3. Мідь та мідні сплави».
ДСТУ EN ISO 9606-4 «Атестаційне випробування зварників. Зварювання плавленням.
 Частина 4. Нікель та сплави нікелю».
ДСТУ EN ISO 9606-5 «Атестаційне випробування зварників. Зварювання плавленням.
Частина 5. Титан та сплави титану, цирконій та сплави цирконію».
Всі частини мають єдину структуру і відрізняються тільки характеристиками металу, що
зварюється.
Регламентацію  вимог  до  кваліфікації  зварника  розглянемо  на  прикладі першої частини
стандарту, враховуючи, що на сьогодні найбільш використовуваним матеріалом при
виготовленні зварних конструкцій є сталь.
Стандарт включає загальний опис професійних знань які зварник базового
кваліфікаційного рівня повинен мати для того, щоб забезпечити дотримання
загальноприйнятих процедур і технологічних інструкцій із зварювання та кваліфікаційні
вимоги до практичних умінь і навичок.

Тематика професійних знань включає:
− основи зварювання плавленням;
− зварні з`єднання і шви;
− основні і зварювальні матеріали;
− зварювальне та допоміжне обладнання;
− основні положення технології зварювання плавленням;



− виконання зварювання – технологічна інструкція із зварювання;
− дефекти та контроль якості зварювання;
− охорона праці та екологія в зварювальному виробництві.
Кваліфікаційні вимоги до практичних умінь і навичок базуються на таких основних параметрах:

1. Процес зварювання.
2. Тип виробу.
3. Тип шва.

4. Групи присадних матеріалів.
5. Характеристики зварювальних матеріалів.
6. Розміри контрольних зразків.
7. Положення при зварюванні.
8. Технологічні особливості зварювання контрольних зразків.

Для зручності при визначенні і описі професійної кваліфікації та оформленні реєстрів
кожен параметр має свій умовний код.

Розглянемо детально регламентації по кожному із зазначених параметрів.

Стандарт охоплює такі процеси ручного і механізованого зварювання (кодове позначення
процесів зварювання регламентовано стандартом ДСТУ ISO 4063):

11
1

ручне дугове зварювання покритими електродами

11
4

дугове зварювання порошковим дротом без захисного газу

12
1

дугове зварювання під флюсом електродним дротом

12
5

дугове зварювання під флюсом порошковим дротом

13
1

дугове зварювання суцільним дротом, в інертних газах

132 дугове зварювання порошковим дротом з флюсовим
наповнювачем в інертних газах

133 дугове зварювання порошковим дротом з металевим
наповнювачем в інертних газах

135 дугове зварювання суцільним дротом, в активних газах

136 дугове зварювання порошковим дротом з флюсовим
наповнювачем в активних газах

138 дугове зварювання порошковим дротом з металевим
наповнювачем в активних газах

141 дугове зварювання вольфрамовим електродом в інертних газах з
суцільною присадкою (дріт або стрижень)

142 дугове зварювання вольфрамовим електродом в інертних газах без
присадки

143 дугове зварювання вольфрамовим електродом в інертних газах з
присадкою порошковим дротом або стрижнем

15 плазмове зварювання
311 ацетилено-кисневе зварювання



При оцінці практичних умінь, в якості контрольних зразків використовуються з`єднання
пластин (Р) з стиковим (BW) (мал 1) і кутовим (FW) (мал 2) швом та труб (Т) з стиковим
(BW) (мал 3) і кутовим (FW) (мал 4) швом.



Малюнок 1 Малюнок 2

Малюнок 3
Малюнок 4

Зварювання контрольних зразків проводиться із застосуванням присадних матеріалів, перелік
яких  чітко  регламентовано  для  відповідних  груп  основного металу  із  якого  виготовлені
контрольні  зразки (групи  FМ1,  FМ2,  FМ3,  FМ4, FМ5) та із врахуванням зварювально-
технологічних характеристик зварювальних матеріалів – типу покриття електродів для
ручного дугового зварювання і типу наповнювача порошкового дроту для механізованого
зварювання.



А покриття кислого типу
В покриття основного типу С 
целюлозне покриття

М порошковий дріт з металевим наповнювачем

Р порошковий дріт з рутиловим наповнювачем –
швидкотвердіючий шлак
R покриття електроду або наповнювач порошкового дроту 
рутилового типу – повільнотвердіючий шлак

RA покриття кисло-рутилового типу RB 
покриття рутил-основного типу
RC покриття рутил-целюлозного типу RR 
товсте покриття рутилового типу S 
суцільний дріт / стрижень

V порошковий дріт з рутиловим або основним / фтористим наповнювачем
W порошковий дріт з основним / фтористим наповнювачем – повільнотвердіючий 
шлак
Y порошковий дріт з основним / фтористим наповнювачем – швидкотвердіючий шлак

Z порошковий дріт з наповнювачем інших типів

Розміри контрольних з`єднань регламентовані за діапазонами товщин металу зразка (t) для
пластин  із  кутовим  швом  і  товщиною  металу  шва  (s)  для пластин  із  стиковим  швом  та
зовнішнім діаметром (D) і товщиною стінки (t) зразків із труб.

Позиції зварювання і їх кодові позначення визначені згідно ДСТУ ISO

6947.
РА – нижнє положення
РВ – горизонтально-вертикальне положення кутового шва РС –
горизонтальне положення
РD – горизонтально-стельове положення кутового шва PE –
стельове положення

PF – положення при зварюванні вертикальних швів знизу-вверх для

пластин
PG – положення при зварюванні вертикальних швів зверху-вниз для пластин
PH – положення при зварюванні вертикальних швів знизу-вверх для труб PJ – положення при
зварюванні  вертикальних  швів  зверху-вниз  для  труб H-L045 – нахилене положення
зварювання знизу-вверх на трубі – вісь
труби нахилена під кутом 45°



J-L045 – нахилене положення зварювання зверху-вниз на трубі – вісь труби нахилена під 
кутом 45°.

Технологічні особливості виконання контрольного зварного з`єднання: стиковим 
швом (BW)

- ss одностороннє з`єднання
- bs двостороннє з`єднання
- mb зварювання на підкладці
- nb зварювання без підкладки
- qb газовий захист кореня шва
- fb флюсова підкладка
- ci вставний присадний матеріал 
кутовим швом (FW)

- sl одношаровий

- ml багатошаровий
ацетиленово-кисневе зварювання (311)

- iw лівим способом
- rw правим способом

Результати кваліфікаційних випробувань за кожним із параметрів реєструються в
кваліфікаційному сертифікаті зварника, що підтверджує професійну компетентність
зварника.

ДСТУ EN ISO 9606-1 111 T FW FM1 B (15) t4 D57 PH sl

Контрольн
ий 
зразок

Рамки кваліфікації

Спосіб зварювання: 111 111

Вид перенесення 
електродного металу:

–– ––

Тип виробу (пластина чи труба): T T, P

Тип зварного шва: FW FW

Група(и), підгрупи 
основного матеріалу:

1.1 ––

Група(и) присадних матеріалів: FM1 FM1; FM2

Присадний матеріал (позначення): B (15) B; A; RA; R; RB; RC; RR

(03, 13, 14, 19, 20, 24, 27, 15, 16, 
18,
28, 45, 48)

Захисний газ: –– ––

Допоміжні матеріали
(напр. газ для захисту кореня шва):

–– ––

Тип струму та полярність: DCEP DCEP

Товщина матеріалу, що 
зварюється (мм):

4 ≥3



Висота шва (мм): –– ––

Зовнішній діаметр труби (мм): 57 D≥28

Положення зварювання: PH PA; PB; PC; PD; PE; PF; PH

Особливості виконання шва: –– ––

Багатопрохідний / 
однопрохідний шов:

sl sl

Таким чином стандарт ДСТУ EN ISO 9606 може бути основою для визначення змісту професійної
підготовки і оцінки результатів навчання.

Прикладом реалізації вимог стандарту ISO 9606 є гармонізована система підготовки та кваліфікації
зварників Міжнародного інституту зварювання. Завдяки  використанню  єдиних  навчальних
програм і стандартизованої системи кваліфікаційних випробувань (на основі ISO 9606), присвоєні
кваліфікації визнаються  в  різних  країнах,  а  підтвердження  професійної  компетентності  дає
можливість  гарантувати  якість  виготовлення  зварних  конструкцій  і  тим  самим забезпечити  їх
конкурентоздатність як на національному, так і міжнародному ринку.

В  національній  системі  вимоги  стандарту  ДСТУ  EN  ISO  9606  реалізовані при підготовці
кваліфікованих робітників за інтегрованою професією

«Зварник»
Система підготовки і  кваліфікації  за  цією професією дає можливість чітко визначитись з рівнем

професійної кваліфікації у відповідності з вимогами нового Закону України «Про освіту», в якому
професійна кваліфікація визначена як стандартизована сукупність здобутих компетенцій, що
дозволяють здійснювати професійну діяльність.

МЕТОДИЧНА РОЗРОБКА УРОКУ
«ЗВАРЮВАЛЬНІ РОБОТИ  ТА  ОХОРОНА 



 НАВКОЛИШНЬОГО СЕРЕДОВИЩА»

       Мета:

навчальна: дослідити  зв'язок  процесів зварювання із впливом на навколишнє
середовище;

виховна:  виховувати дбайливе  ставлення  до природи та  довкілля;  почуття гордості за внесок
українського вченого в розвиток зварювальних технологій.

розвивальна:  розвивати в учнів уміння знаходити наукову інформацію, узагальнювати, робити
висновки, логічно мислити, сприяти розвитку й активізації розумової діяльності.

Тип уроку: урок засвоєння нових знань

Вид уроку: бінарний

Методи: мультимедійна презентація, бесіди, творча лабораторія- презентація, мозковий штурм.

Дидактичне  забезпечення:  мультимедійний  екран,  комп'ютер,  електронна презентація, опорні
конспекти, екологічні плакати.

«Ми вже навчилися літати, як птахи Ми 
вже навчилися плавати, як риби

Нам лише залишилося навчитися жити на Землі, як люди»

Бернард Шоу
Хід уроку

І. Організаційний момент
ІІ. Актуалізація опорних знань учнів. Проблемна бесіда

Еколог Лі Полбой сказав «Ми не успадкували землю від своїх батьків, ми її позичили у своїх 
дітей.» Що означають ці слова? Чи погоджуєтеся з ними ?

Які причини екологічних катастроф? Хто винен?

Людина і природа, як частина єдиного цілого взаємопов‘язані і тісно взаємодіють. Втручання 
людини в природу призводить до катастрофічних наслідків. Земля, на якій ми живемо – це дар, 
але якщо ми не будемо зберігати навколишнє середовище, то втратимо його назавжди й загинемо
самі.

II. Мотивація навчальної діяльності
Викладач  хімії  та біології.  Як  ви  думаєте,  чому  ми  вирішили  об'єднати  ці два

предмети на нашому уроці?
Очікувана відповідь. Зварювальні роботи забруднюють повітряне середовище, що 

впливає на життя і здоров'я людини. Жива природа тісно пов'язана з неживою. Дії людини 
поступово наближають світ до катастрофи.

Викладач хімії і біології. Нині відбувається інтенсифікація зварювальних процесів, без
них важко уявити сучасне життя.
Викладач обладнання і технології зварювальних робіт. Кількість зварювальних процесів, 
потрібних для забезпечення господарських потреб людини, стрімко збільшується. 
Зварювання можна використовувати для з'єднання будь-яких металів і неметалів (пластмас, 
скла, кераміки) в будь-яких умовах: на землі, в морських глибинах, у Космосі. Товщина 
зварюваних деталей може становити від кількох мікрометрів до кількох метрів, маса зварних
конструкцій — від часток грама до сотень і тисяч тонн.



Викладач хімії та біології. Чи можливий розвиток сучасного зварювального
виробництва без зв'язку з навколишнім середовищем? Чому?

Оголошення теми уроку

Структурно наш урок буде складатися із ряду блоків.Частину     
матеріалів ви готували, як випереджаюче домашнє завдання.

Результатами нашої роботи повинен стати опорний конспект, а також відповідь на 
проблемне питання:

- Що потрібно робити,  щоб під час  процесу зварювання зберегти і 
навколишнє середовище, і здоров‘я людини?

                   Отже переходимо до розгляду питань нашого І блоку.

І блок-історичний.
Історія розвитку технології зварювання металів.

Вчені  основоположники  сучасного  зварювального  виробництва.  Василь Петров, Микола
Бенардос, Микола Славянов, Борис Патон

ІІ блок нашої роботи:

Визначення фізико-хімічних процесів які відбуваються під час зварювання.

Нагадайте які фізико-хімічні процеси відбуваються під час зварювання?

Учень. Фізичні й хімічні процеси під час зварювання поєднані в часі й просторі, тому їх можна 
назвати фізико-хімічними процесами.
Фізична суть процесу зварювання полягає в утворенні міцних зв'язків між атомами й молекулами
на з'єднувальних поверхнях заготовок. Щоб зрозуміти особливості зварювання металів, потрібно 
мати уявлення і про основні хімічні реакції, що відбуваються в зоні зварювання. Під впливом 
високої температури електричної дуги краї зварювальних металів та електродного металу 
розплавляються. Під час взаємодії кисню з розплавленим металом залізо окислюється, 
утворюючи оксиди:

Цей процес починається, щойно з'являються перші краплі металу електроду, а завершується 
повним охолодженням шва металу. Пари матеріалів електрода і зварювальної ванни, що 
утворюються у високотемпературній зоні, надходять у повітря навколишнього середовища, 
що має нижчу температуру, де, конденсуючись у тверді частинки, утворюють у повітрі 
завислі дрібнодисперсні частинки (пил). Ручне дугове зварювання супроводжується 
виділенням дрібнодисперсного пилу.

Викладач обладнання та технології зварювальних робіт. Що таке електрод? Яке його
призначення?

Викладач хімії і біології. Хімічний склад забруднень, що виділяються під час зварювання, 
залежить від складу зварювальних електродів. З'ясуємо, чим вкриті електроди.
Учень. Розрізняють електроди із кислим, рутиловим, фтористо- кальцієвим та органічним 
електродним покриттям. (характеристика кожного виду покриття).
Висновок: забруднення навколишнього середовища залежить від якості електродів яку 
можна визначити за критеріями: правильна форма, рівна поверхня, не залишають слід на 
папері, від удару видають металічний звук.

ІІІ блок. Різновиди зварювання та їх вплив на навколишнє середовище
Викладач обладнання та технології зварювальних робіт. Які ви знаєте різновиди 

зварювання?
Викладач обладнання та технології зварювальних робіт. Як відбувається процес 

зварювання?



Викладач хімії та біології. Які наслідки для навколишнього середовища має 
зварювання під флюсом?
Висновок. Під час зварювальних робіт в атмосферу потрапляють токсичні гази, пил, які 
містять манган оксид, силіцій оксид, хром(ІІІ) оксид, фтор оксид, а також гази: озон, 
чадний газ, вуглекислий газ, нітроген(І) оксид, сірчистий газ, що шкодять організму 
людини.

IV блок. Токсичні речовини
Детально зупинимось на токсичності шкідливих речовин, які виділяються під час 
зварювання.

Викладач хімії та біології. Отже, охарактеризуйте токсичну дію шкідливих речовин
Учень: За токсичною дією шкідливі речовини поділяють на: кров'яні отрути нервові 
отрути, подразнювальні отрути, печінкові отрути алергени, канцерогени.

Викладач хімії та біології. Окрім токсичних речовин чим ще небезпечний процес
зварювання для здоров‘я людини? (відповідь учня)

Викладач обладнання та технології зварювальних робіт. Ви повинні  були
дослідити,  які  гази  утворюються  під  час  зварювання.  Ви відчували їх запах?
(відповідь учня)

Викладач хімії та   біології. Дослідімо разом токсичність цих газів і їх дію на
здоров'я людини

Висновок: Токсичні гази, які виділяються під час процесу зварювання впливають на 
здоров‘я людини
V блок. Засоби і методи збереження здоров‘я людей та довкілля під час зварювальних 
робіт

Викладач хімії та біології. Які засоби для збереження здоров’я 
електрозварників ви запропонували б?

(відеоролик про охорону праці електрогазозварника)

Розв’язання проблеми уроку
Вертаємося до проблемного питання нашого уроку.
Що потрібно робити щоб під час процесу зварювання

зберегти і навколишнє середовище і здоров‘я людей?
Висновок: Створення належних умов праці для працівників Вибір 

правильного положення під час зварювання

Вентиляція приміщень

Обладнання для обмеження шкідливих викидів. 
Шановні друзі бережіть природу

Не ставитися до неї по-варварськи, а берегти. Адже піклуючись про Землю, ми турбуємося 
про своїх дітей, про їхнє щасливе майбутнє!

Підведення підсумків уроку.
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ЗВАРЮВАННЯ ПРИЙШЛО ДО НАС 
ІЗ ГЛИБИНИ СТОЛІТЬ

Спосіб отримання нероз'ємних з'єднань різних металевих деталей шляхом зварювання і
паяння  був  відомий  ще  в  далекій  давнині.  Так,  в  єгипетських пірамідах  при
археологічних розкопках знайшли золоті вироби, які мали паяні оловом з'єднання, а при
розкопках  італійського  міста  Помпеї  виявили  свинцеві водопровідні труби з
поздовжнім паяним швом. Широко застосовувалася в минулому і  ковальська зварка.
При  цьому  способі  зварювання  сполучаються метали нагріваються до стану
пластичності, а потім проковують в місцях з'єднання.
Раніше зварювання являла собою технологічний процес найрізноманітнішого
застосування, але, за невеликим винятком, не використовувалася для створення
складних конструкцій. Найчастіше її використовували для виготовлення свинцевих
труб або свинцевих покрівельних  листів.  Підігрів  здійснювався  за  допомогою
деревного  вугілля,  а зварку виконували послідовними ударами молота. Широко
поширена була ремонтне  зварювання,  наприклад,  ремонт  каретних  осей,  які
руйнуються від втоми.
Рівень технології зварювання в середні століття можна побачити на прикладі
величезної гармати Дол Грайет, 1382 року випуску. Ця гармата являла собою ковану
трубу, посилену зовнішніми обручами, які приєднувалися до труби  ковальським
зварюванням. Загальна маса вироби більше 16 тонн. Такий спосіб виготовлення гармат
був широко поширений у всьому світі. Найбільші гармати цього типу були виготовлені
в Індії в XVI і XVII століттях. Вони досягали 9 м в довжину і важили до 50 тонн.
У більшості  древніх будівель в якості  несучих елементів,  навантажених стисненням,
застосовувалися камінь і нормований бетон, а також деревина для балок і поперечин. У
деяких випадках потрібні вузли, що працюють на розтяг, і тоді використовували залізні
анкера, виготовлені ковальської зварюванням або куванням. Одним з прикладів цього є
купол Храму Рокк в Єрусалимі (VIII в.). У ньому горизонтальна розтягує навантаження
восьмигранного зводу прикладена до восьмигранної сталевий кріпильний кільцю. І це
не прикраса, а складовий компонент конструкції. В італійській Венеції аркади Палацу
Дожів також підтримуються  сталевими  брусами.  І  тут  горизонтальне  навантаження
склепінь вимагала зварного кріплення.
Взагалі, готична архітектура та архітектура епохи Відродження часто вимагала
сталевих зварних з'єднань несучих конструкцій, як на початковій

стадії будівництва, так і при подальшому ремонті. Це було перше широкомасштабне
застосування зварювання в елементах споруд.
З  настанням  індустріалізації,  внаслідок  розвитку  науки  і  техніки,  багато що
виготовляються раніше з дерева та каменю елементи споруд були замінені металевими.
Переважним металом було і залишається залізо або його сплави, називані сталями.
Більшість сучасних зварювальних процесів були розроблені в першій половині ХХ-го
століття, хоча почало своє вони беруть в столітті XIX. Так, у 1802 році вперше в світі
професор Санкт-Петербурзької медико-хірургічної академії Василь  Володимирович
Петров  (1761 -  1834) відкрив  і спостерігав дугового  розряд  від  побудованого  ним



надпотужного "вольтова стовпа". Цей стовп складався з 2100 пар різнорідних гуртків (з
міді та цинку), які були прокладені паперовими гуртками, змоченими водним розчином
нашатирю. Тоді це був найбільш потужне джерело електричного струму. Проробивши
велику кількість дослідів, професор Петров показав можливість використання
електричної  дуги  для  освітлення  і  плавлення  металів.  Він  першим  запропонував
застосувати електричну дугу як джерело теплоти для миттєвого розплавлення металів.
У 1903 році французькі інженери Едмон Фуше і Шарль Пікар сконструював перший
ацетіленокисневий  зварювальний  пальник  і  отримали  на нього  патент  Німеччини.
Запропоновані  ними  конструкції  газозварювальних пальників принципово майже  не
змінилися до теперішнього часу.
Створенню  газового  зварювання  й  різання  сприяли  дослідження  процесів горіння
газових сумішей французьким ученим Анрі Луї Ле Шательє. У 1895 році він отримав
високотемпературне полум'я, понад 3000° С, при спалюванні ацетилену і кисню. Хоча
ацетилен був відкритий ще в 1836 році, а в 1863-му був синтезований М. Бертло, але
доступним технічним продуктом він став лише після того, як був знайдений спосіб
приготування карбіду кальцію з вапняку і вугілля.
З 1906 року, після появи досить надійних конструкцій ацетиленових генераторів,
почалося промислове застосування ацетеленокислотного зварювання для
технологічного обладнання, газопроводів та інших конструкцій.
У 1904 році у Франції була виявлена можливість використання ацетиленокислотних
пальників для різання металів, а в 1908-1909 роках у Франції і в Німеччині проведені
перші успішні досліди по кисневого підводного різання.

У 1911 році комісія при Міністерстві торгівлі та промисловості Росії допустила газове
зварювання  для  виготовлення  парових  котлів, дозволивши зварювання деяких
невідповідальних частин котла.
Більш інтенсивний розвиток в Росії газова зварка отримала в період Першої світової
війни.  Починаючи  з  цього  часу  і  аж  до  30-х  років  газова  зварка займає  провідне
положення в зварювальному виробництві Росії, а потім і СРСР. Оскільки газова зварка
в  той  час  забезпечувала  найбільш  високоякісні  зварні з'єднання,  то  з  її  допомогою
виконувалися  всі  відповідальні  роботи.  Наприклад, всі  магістральні  нафтопроводи  і
продуктопроводи в СРСР в 1926-1935 роках створювалися з застосуванням газового
зварювання.
У 1912 році з'явилося товсте електродне покриття, по суті представляє собою обгортку
з синього азбесту, просоченого рідким склом. Перевага товстого покриття полягало в
істотних  добавках  інших  складових,  чого  не  було в  тонкому  покритті.  Електроди  з
товстим покриттям, просоченим рідким склом, знайшли застосування в таких важливих
областях промисловості, як виготовлення озброєнь і ремонт бойлерів кораблів. Широке
використання товстого  флюсового  покриття  було  зумовлено  ще  й  тим,  що воно  не
тільки забезпечувало захист від атмосферного забруднення, але і створювало
компоненти, що легко іонізуються та стабілізують горіння дуги. Цим компенсувався
недолік  уміння  зварювальника  і  підвищувався  шанс  отримання шва без дефектів.
Вперше міцність зварного шва стала рівна міцності основного металу.
З впровадженням в техніку  дугового зварювання товсті  покриті  електроди з'явилися
нові способи  дугового зварювання,  в  цей  же  час були  розроблені машини для
контактного зварювання, після чого на багатьох виробництвах газова зварка поступово



почала витіснятися електричним зварюванням. Із збільшенням  використання
електричного і витісненням газового зварювання збільшилося використання кисневого
різання.
У 30-х роках у зв'язку з дефіцитом карбіду кальцію широке поширення набула різання з
використанням горючих рідин, спочатку бензину, потім гасу, а в повоєнні роки широко
стала впроваджуватися різання з використанням пропан-бутану і природного газу.
До кінця 1930-х років в США і СРСР був розроблений спосіб зварювання під флюсом,
при якому дуга і розплавлений метал захищені оболонкою з розплавленого флюсу і
шаром нерозплавлених частинок гранульованого флюсу.
Безперервне зварювання електродом під флюсовим покриттям здійснювалася  за
допомогою  зварювальної  головки  з  автоматичною  подачею прутка. Цей процес
механізованого зварювання відомий як гравітаційне зварювання.  З початку 1940-х
років  цей  метод  широко  використовувався  на японських верфях для зварювання
протяжних горизонтально-вертикальних кутових швів.
Перевага  даного  процесу  полягає  в  тому,  що  для  досягнення  глибокого провару і
отримання високої швидкості наплавлення металу при значній економії витрат можна
застосовувати  дуже  високі  зварювальні  струми.  Шов зварюють без розбризкування
металу та попадання повітря, так як дуга і зварювальна ванна повністю захищені.
У 1940 році було розпочато зварювання дугою, вольфрамовим електродом в гелії, хоча
ідея застосування захисту дуги і наплавленого металу від атмосферного забруднення
примусовою подачею газу в зону зварювання відома приблизно стільки ж, скільки і
покритий електрод. Цей процес зварювання  став  початком  застосування  дугового
зварювання  вольфрамовим електродом в середовищі інертного газу. У зв'язку з
потребою в високоочищених газів для зварювання алюмінієвих сплавів і реактивних
металів чистота захисного газу була підвищена до 99,95%. Популярність придбав аргон
як найбільш ефективний і безпечний у застосуванні газ.
В кінці 40-х років паралельно фірмою "Union Carbide and Carbon Зігрій" (США-ФРН),
інститутом В.Н.  ІІатона  і  кафедрою зварювального виробництва МВТУ ім.  Баумана
були розроблені та впроваджені у виробництво способи киснево-флюсового різання.

У 1948 році був розроблений новий процес із застосуванням захисного газу – дугове
зварювання  плавким  електродом  в  середовищі  захисного  газу.  У даному  процесі
електрод  мав  форму  дроту,  який  подавався  з  бухти  в  дугу  зі швидкістю,  рівною
швидкості  плавлення  дроту.  Так  як  застосування  аргону  для дугового зварювання
плавким електродом в середовищі захисного газу економічно невигідно, то після
декількох років досліджень в СРСР, Великобританії,  Нідерландах  і  Японії  до  кінця
1950-х років  були розроблені методи, що зробили можливим використання в якості
захисного газу вуглекислий газ.

Приблизно в 1960 році  був розроблений процес зварювання під флюсом декількома
електродами, при якому використовують дві або більше зварювальні дротів, що
подаються в одну і ту ж зварювальну ванну. Дрот можуть бути під струмом або
використовуватися в якості присадки. Такий процес дозволяє збільшити швидкість
наплавлення металу і поліпшити експлуатаційну гнучкість.

1960-і роки були найважливішим періодом, протягом якого були розроблені багато
процесів зварювання плавленням, відмінні від



вищезазначених, які стали широко застосовуватися у всьому світі. У їх число входить
дугове  зварювання  порошковим  дротом  в  захисному  газі  і  без  нього,
електрогазозварювання і т. д.

В кінці 70-х - початку 80-х років почалося освоєння газолазерного різання. У той час її
вважали найбільш перспективною серед усіх способів термічного різання.

На початку 1980-х років були розроблені і почали застосовуватися порошкові дроти
малого діаметра (1,2-1,6 мм).

Ультразвукове зварювання металів відкриває широкі можливості з'єднувати однорідні і
різнорідні  метали  при  мінімальному  термічному  ефекті. Особливістю методу є
можливість з'єднання деталей малих і дуже малих товщин,  застосовуваних  в
приладобудуванні;  ультразвукова  зварка  не  вимагає попередньої зачистки металу,
дозволяє здійснювати точкові, шовні та інші сполуки. Ультразвукове зварювання
металів в даний час має тенденцію до розвитку  переважно  в  напрямку  підвищення
точності і прецизійних виконання зварювальних операцій в мікроелектроніці, а також
при з'єднанні матеріалів у вигляді фольги в тих випадках, коли іншими методами вони
не  з'єднуються. При  ультразвукової  зварюванні  металів  і  неметалічних  матеріалів
(пластмас) сполучаються вироби затискаються між притискним пристроєм і кінцем
акустичного трансформатора, наявного горизонтально або вертикально до притискного
пристрою. Ультразвуковий спосіб зварювання пластмас заснований на тому,що при
впливі ультразвуку на зварюваних поверхнях відбувається виділення тепла, пластмаса
розм'якшується на дуже невелику товщину і, оскільки при цьому додається одночасно
тиск, утворюється міцне з'єднання. Зварювання зустрічається в усіх галузях н/г.

Медицина:
 Зварювання м'яких тканин, протези, зварювання сітківки;
 Виготовлення посуду, приладів;
 Виготовлення різних, дуже міцних (зварених) конструкцій;
 Виготовлення високоточних інструментів, приладів;
 Виготовлення найміцніших, найбільших конструкцій і т.і.
 Зварювання живих клітин.

       ЗНАЧИМІСТЬ КОНКУРСУ ПРОФЕСІЙНОЇ МАЙСТЕРНОСТІ

Конкурсом вважається процес визначення найкращого претендента (претендентів) на
перемогу у відповідності з правилами (умовами), визначеними перед  початком
проведення конкурсу.

В умовах інноваційного розвитку професійно-технічної освіти значно підвищуються
вимоги  до  професійної  підготовки  фахівців,  здатних  здійснювати інноваційні  процеси.
Відповідно до цього має підвищуватися рівень організації та кваліфікації робітника, його
інтелектуальний розвиток, формування особистісних і професійних якостей майбутнього
робітника.

Проведення конкурсів професійної майстерності сприяє підвищенню рівня і якості
професійної підготовки, престижу робітничих професій, розвитку і вдосконалення
професійних знань, визначення кращого за професією, виявлення обдарованих студентів,
популяризації  знань  з  фахової  освіти.  Це  ще одна з можливостей показати свій



професіоналізм, удосконалити, виявити рівень знань учнів та передати досвід молодому
поколінню.

Конкурс  проводиться  з  метою  підвищення  рівня  професійної  підготовки, розвитку
творчої активності учнів, удосконалення організації та змісту навчання під час підготовки
кваліфікованих робітників.

Основними завданнями конкурсів фахової майстерності серед учнів ПТНЗ
є:
– стимулювання професійного самовдосконалення учнівської молоді;
– розвиток творчих здібностей обдарованих дітей;
– моніторинг рівня професійної підготовки учнів;
– підвищення рівня викладання спеціальних дисциплін, фахової
підготовки учнів;
– відбір учасника чи формування команд для участі в обласних та Всеукраїнських

конкурсах.
Рекомендації щодо проведення конкурсу
1. Проводячи конкурс, необхідно створити атмосферу активності, в якій комфортно

працювати всім: командам, організаторам, журі, глядачам.
2. Будь-яке завдання, вміщене в програму, має бути цікавим не тільки для тих, хто в

ньому бере участь безпосередньо, але і для глядачів. Інтерес цей може бути
викликаний несподіванкою труднощів, які виникають перед конкурсантами, динамічним
рішенням завдання, наочністю, сучасністю і барвистістю оформлення.

3. Конкурс необхідно ретельно готувати, як особливий жанр масового змагання.
Завдання повинні змінюватися за заздалегідь підготовленим

«сценарієм».

4. При  проведенні  конкурсу  необхідно  дотримуватися  вимог  з  охорони праці  та
техніки безпеки.

5. Важливо, щоб конкурс йшов без затримок, які виникають під час підготовки
наступного етапу змагання.

6. У кожному конкурсі повинен бути обов'язково елемент пізнавальності.
7. Складаючи програму конкурсу, використовувати різнопланові завдання.

Одноманітність  стомлює,  притупляє  увагу,  знижує  інтерес  до  змагань у самих
конкурсантів та глядачів.

8. Програма конкурсу повинна бути чітко розрахована за часом, а складові її
елементи так скомпоновані, щоб між ними не виникало надто затяжних пауз.

«ІННОВАЦІЙНИЙ УРОК У ПРОФЕСІЙНОМУ ЗАКЛАДІ ОСВІТИ»

В умовах освітніх реформ особливе значення в професійній освіті придбала інноваційна
діяльність,  направлена на введення різних педагогічних новин. Вони охопили всі сторони
дидактичного процесу: форми його організації, вміст і  технології  навчання, учбово-
пізнавальну діяльність.

До  інноваційних  технологій  навчання  відносять:  інтерактивні  технології навчання,
технологію проектного навчання, комп'ютерні технології та тренажери.  Інноваційні
технології  навчання,  що  відображають  суть  майбутньої професії, формують професійні



якості фахівця, є своєрідним полігоном, на якому  учні  можуть  відпрацювати  професійні
навики в умовах, наближених до реальних.

Зварювання — один з найважливіших технологічних процесів, особливо в таких галузях,
як судно-, машино-, автомобілебудування та інші. Останнім часом все гостріше відчувається
проблема браку кваліфікованих кадрів: кількість кваліфікованих зварювальників швидко
скорочується. В процесі навчання зварювальників також є ряд проблем. Одна з них -
шкідливий високотемпературний процес з утворенням бризок розплавленого металу, з
ультрафіолетовим випромінюванням і виділенням зварювальних димів і  аерозолів. Друга
проблема пов'язана з необхідною підготовкою великої кількості зразків для зварювання,
подальшій їх утилізацією, витратою зварювальних матеріалів і газів. Вирішення цих проблем
потребує значних економічних  витрат  на  проведення  уроків  виробничого  навчання,  які
пов‘язані також з великою витратою електроенергії для роботи зварювального обладнання,
освітлення  та  систем  очищення  повітря. Використання  на  уроках виробничого  навчання
тренажерів  зварювальника  з  використанням  технології віртуальної  реальності,  дозволяє  в
значному  обсязі  вирішити  вказані проблеми навчання, поліпшити якість та понизити
витрати на практичне навчання.
На базі Одеського професійного ліцею морського транспорту, під час проведення уроків
виробничого навчання, тривалий період часу використовується тренажер зварника ДТЗ 02.
Даний  тренажер  призначений  для тренування і початкового навчання електрозварників
прийомам ручного дугового зварювання трьох видів:

- зварювання покритим електродом (режим ММА)

- напівавтоматичне зварювання електродним дротом в середовищі захисних
газів (режим МІГ\МАГ)
- аргонодугове зварювання неплавким електродом с контактним
збудженням дуги (режим ТІГ)
Використання  цього  тренажеру,  на  мою  думку,  вирішує  такі  питання  як: інформаційно-
аналітичне забезпечення учбового процесу, та значну економію витрат на навчання.
Інформаційно-аналітичне забезпечення учбового процесу дозволяє:
- проводити високоефективні та прогресивні практичні заняття зварників, особисто
під час виконання вправ по запалюванню електричної дуги та її утримування;
- використовувати інтерактивні технології у вигляді тренінгу;
- здійснювати збір результатів виконання вправ, завдяки електронної бази даних, яка
може зберігатися на електронному носії або на паперовому;
- здійснювати обробку результатів виконання вправ для визначення ступеню
підвищення навиків учня, а також визначення його стремління до самореалізації;
- вказувати та фіксувати помилки під час виконання вправ які відображаються на
моніторі ПК у табличному або графічному вигляді ;

- автоматизувати систему оцінювання учнів;

Економічна обґрунтованість використання ДТЗ 02 складається з порівняння де яких пунктів,
таких як витрата металевих зразків, витрата електродів та електроенергії. Наприклад: одному
учню для повного відпрацювання вправи на запалювання електричної дуги та її
утримання, потребується один електрод та одна сталева пластина, а витрата електроенергії в
10 разів менш ніж при використанні зварювального трансформатора, а завдяки меншому
випаровуванню газів, при використанні тренажера, не потребується приточно-витяжна
вентиляція.



Ефективність таких систем у навчанні дуже висока. Вживання тренажерів підвищує безпеку і
знижує витрати на проведення практичних занять.
При впровадженні в навчальний процес представлених інноваційних технологій,
застосовується метод імітаційного тренінгу, який передбачає відпрацювання певних
професійних навиків та умінь по роботі з різними технічними засобами і пристроями.
Імітується ситуація, обстановка професійної діяльності, а як "модель" виступає само
технічний засіб – тренажер.
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