 ПЛАН – КОНСПЕКТ  ОТКРЫТОГО  УРОКА ПО ТЕХНОЛОГИИ 
 В 7 КЛАССЕ.

Раздел: «Обработка металлов».
Тема:    «Опиливание заготовок из сортового проката.

             Отделка  изделий».   

   Цель:   научить учащихся приёмам опиливания различных  
               поверхностей из сортового проката,  развивать у учащихся техническое мышление и пространственное воображение, воспитывать ответственное отношение к труду и результатам труда.
 Оборудование: план урока на доске; технологические карты; необходимые инструменты и материалы, таблицы, слесарные верстаки, наборы напильников, заготовки деталей.
Место проведения: мастерская(1-й урок), кабинет информатики(2-й урок). 
План урока:                                                                                                                                               І. Психологический настрой (организационный момент), повторение пройденного   -    5 минут.                                                                                              І І. Изложение программного  материала (рассказ – показ учителя)  -  13 минут.                                                                                                                                         І І І. Практическая работа  -   17 минут.                                                                                                     ІV. Заключительная часть первого урока -   5минут.
V. Второй  урок  -   40минут.

VI. Заключительная часть второго урока.
                                                    Ход  урока.

       1. Повторение пройденного материала.

I. Вопросы и задания:  

-Почему при рубке в тисках разметочная риска должна быть на 1,5 – 2 мм 

  ниже уровня губок тисков?

-Покажите последовательность выполнения рубки на плите.
-Каково должно быть положение зубила при рубке металла в тисках?
   Сообщение темы и цели урока.

II. Изложение программного материала.

Иллюстрированный рассказ.

      Учитель. (рассказ-показ). Опиливание – это срезание с заготовок небольшого слоя металла  при помощи напильников.

       Напильники изготавливаются из инструментальной стали.

       Их различают:

- по форме;

- по виду насечек (одинарная, двойная, рашпильная);

- числу зубьев насечки на 10 мм длины:

   а) номер 0-1 – это драчевые напильники; 5-12 зубьев на 10 мм(за один ход снимают 0,2-0,5мм  металла).

   б) номер 2-3 – это бархатные напильники; 13-26 зубьев на 10 мм (за один ход снимают 0,1-

0,3мм металла);

   в)  номер 4-5 – это бархатные напильники; 42-80 зубьев на 10 мм (за один ход снимают 0,005 – 0,01 мм металла);

- по длине от 100 до 400 мм.

      При опиливании мелких деталей применяются надфили (длина 80- 160 мм, диаметр2-3 мм

20-112 зубьев на 10 мм длины).

      При опиливании параллельных плоскостей сначала обрабатывают одну (базовую), а затем

размечают другую.

      При спиливании следует время от времени менять приёмы опиливания:

- поперечное;

- продольное;

- перекрёстное;

- круговое.

      Проведение с учащимися физкультурной минутки.
(Упражнения производственной гимнастики).
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IІI. Практическая работа. (учащиеся делятся на группы, в группах назначаются старшие).
1. Выполнение заданий:

- выправите заготовки, вырубленные на прошлом уроке;

-опилите наружные поверхности заготовки;

- обработайте прямоугольное отверстие , правильно выбрав напильник;

-  проверьте качество обработанных поверхностей.

2. Сообщение учащихся на тему: Отделка металлических изделий.

ІV.   Заключительная часть урока первого
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V. Второй  урок . 
  Сообщения проводятся  с использованием информационных технологий, презентаций в программе / Power Point/ .

Место проведения: кабинет информатики.   
  Учащиеся представляют проекты-презентации. 
Отделка металлических изделий является окончательной операцией и включает в себя:

- обработку поверхностей бархатным напильником или наждачной шкуркой;

- нанесение декоративных или антикоррозийных покрытий;

- покрытие поверхностей красками, эмалями, лаками и др.;
- покрытие окисными плёнками (оксидирование).

        На промышленных предприятиях покрытие выполняют рабочие разных специальностей:

- покрытие оловом – лудильщики;

- электролитическое покрытие хромом, никелем – гальваники;

- покрытие распылённым металлом – металлизаторы. 
        Для защиты металлических предметов (решёток, перил) от коррозии их также обычно окрашивают. Для этого используют краски и эмали на синтетических связующих.

        Перед окраской изделие необходимо очистить от ржавчины либо вручную, либо с помощью средств для преобразования ржавчины. После этого поверхность протирают Уайт-спиритом и красят.
        Если металлические изделия красят водоэмульсионными красками, поверхность необходимо предварительно загрунтовать. Грунтовать можно не ранее, чем через 3-4 суток

после нанесения преобразователя ржавчины. Наиболее универсальными являются грунтовки

ГФ- 020 и ГФ- 032. Их наносят кистью и суша  36 часов.

         Кроме того, специально для защиты металла от коррозии выпускают чёрные полуглянцевые составы на битумной основе – битумные лаки (БТ-577, БТ-783). Все эти лаки предназначены для окраски оград, решёток, скобяных изделий.
         Битумные лаки наносят в один слой кистью или распылителем, разбавлять их следует скипидаром или разбавителем РС-2. Расход составляет 100 г/метр квадратный. Высыхание покрытия  24ч.

         Ремонт металлических изделий в этом случае заключается в  подкраске повреждённых участков, восстановление сколотой эмали. Всякое «ранение металла» ведёт к его ржавлению,

которое неизбежно будет захватывать новые и новые участки, даже под слоем краски.

Подкраска требуется тогда, когда предыдущее лакокрасочное покрытие состарилось «потеряло вид».
         Небольшие дефекты лакокрасочного покрытия, протяжённостью менее 5 мм, закрасить «незаметно довольно просто. Это лучше всего сделать с помощью распылителя, приняв меры предосторожности от загрязнения свежего покрытия пылью, приносимой ветром, и использовать для этого быстросохнущие эмали.

        Нитроэмали высыхают быстро даже при комнатной температуре, но они очень чувствительны к влаге, и, если относительная влажность более 70%, плёнка краски при высыхании может покрыться белыми пятнами. После высыхания нитроэмали образуют глянцевое покрытие, блеск которого может быть усилен до желаемой степени шлифованием и полированием.

        Ручное полирование и шлифование – операции весьма трудоёмкие. При полировании пасту ВАЗ-2 наносят на флонелевый лоскут и полируют возвратно-поступательными движениями до появления блеска. После этого протирают поверхность  чистыми лоскутами бязи или фланели. Для окончательной обработки на всю окрашенную поверхность с помощью тампона наносят полировочную воду. Подсушивают до образования белого налёта, а  затем полируют чистой фланелью.
        Удобнее и легче полировать с помощь электродрели. Для этого на шпинделе дрели закрепляют деревянный диск диаметром 6-10 см, обкладывают его толстым слоем ваты, на

поверхность которой, надевают чехол из цигейки. Пасту наносят на окрашенную поверхность
и полируют, следя за тем, чтобы поверхность не перегревалась.

        Некоторые из ремонтных эмалей выпускают в аэрозольных баллонах, в которые закладывают стальные шарики. Их назначение- помочь равномерно перемешать содержащиеся в баллоне эмаль и растворитель. Поэтому перед их использованием необходимо встряхивать баллон до тех пор, пока не послышатся удары шарика о стенки баллона. Более того, встряхивание  надо продолжать после этого ещё несколько минут и лишь

потом приступить к покраске. Из предосторожности струю баллона сначала направляют в сторону, а уже потом, убедившись, что краска выходит равномерной струёй,- на окрашиваемую поверхность.
        В течении всего процесса окрашивания нужно не прекращать равномерного движения

Руки с баллоном, обращая внимание на то, чтобы он был на расстоянии 25-30 см от поверхности, а струя краски была с ней перпендикулярна. При любом перерыве в окраске необходимо немедленно продуть клапан баллона- иначе он забьётся эмалью. Для этого надо

Баллон перевернуть и нажать пусковую кнопку: как только вы увидите, что струя, выходящая из сопла, станет бесцветной, продувание следует прекратить.

       Для восстановления сколотой эмали у ванн, раковин, кастрюль, выпускают средства на основе кремнийорганических соединений. Это – мастика «Эмале» и эмаль КО-174 в аэрозольной упаковке.  Мастика выпускается двухкомпонентной: к 100частям основного состава перед употреблением прибавляют 7,2 части отвердителя. Смесь наносят шпателем на очищенную от ржавчины и обезжиренную поверхность. Высыхает эмаль за сутки. Она выдерживает повышенную температуру.
VI.  Итог  урока.

       Подведение итогов по разделу «Обработка металлов» по вопросам:
- Что нового и полезного вы узнали по обработке металлов в сравнении с материалом, изученным в 5-6 классах?

- Какие технологические приёмы отработали успешно?

-Какие навыки приобрели?

- Как вы считаете, полученные знания и умения пригодятся вам в жизни?

(Учащиеся отвечают на вопросы).   
 Определение лучших презентаций, награждение.
Составил: учитель технологии  Борисов Александр Анатольевич. 2006 г.
Используемая литература:

Учебная:

Учебник «Технология», 7 класс

Автор В.Д. Симоненко, Н.Л. А.Г.Тищенко, Москва, «Вентана-Граф» 2005 г.

160с.:ил.
Дополнительная:

«Настольная книга» учителя технологии – справочное методическое пособие.

Н – 32 А.В.Марченко. – М ; АСТ; Астрель, 2005 – 430, (2) с.

«Токарное дело». М. Просвещение  1987г.

«Справочник по трудовому обучению»  5 – 7 кл.

М . Просвещение  1997г.

«Метод проектов в технологическом образовании школьников».

М.Б.Павлова. Изд. «Вентана – Граф»  2003год   296 с.

«Оценка качества подготовки выпускников основной школы».

В.М.Казакевич, А.В.Марченко.

Издательство «Дрофа»   2001.
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