Государственное автономное общеобразовательное учреждение
Краснодарского края «Новолеушковская школа – интернат с профессиональным обучением»









Методическая разработка урока по производственному обучению с использованием форм и методов продуктивного обучения

«Изготовление прямолинейных заготовок с профильной поверхностью для рамок»









Мастер производственного обучения
первой квалификационной категории 
по профессии «Столяр строительный»
Токмакова Светлана Владимировна








План урока
практического занятия.
Тема: «Изготовление прямолинейных заготовок с профильной поверхностью для рамок»
Тип урока: урок формирования умений и навыков.
Цель урока: применение полученных знаний на практике, отработка умений работы ручным электрифицированным инструментом и на деревообрабатывающих станках на примере изготовления заготовок для рамки.
Задачи: 
Образовательные
     - научить учащихся выполнять последовательно технологические операции по изготовлению прямолинейных заготовок с профильной поверхностью;
     - научить правильно пользоваться и соблюдать технику безопасности при работе с разметочным и ручным инструментом, на деревообрабатывающих станках;
     - научить осмысленно относится к заданию, получить продуктивный результат выполняемой работы.
Коррекционно-развивающие
      - формировать навыки самоконтроля, способствовать развитию аккуратности, внимательности, логического мышления;
      - развивать самостоятельность и ответственность учащихся за итоги своей деятельности;
      - развивать интерес к профессиональной деятельности.
Воспитательные
      - вовлечь учащихся в активную деятельность;
      - воспитывать положительное отношение к знаниям, бережное отношение к инструменту, добиваться качества выполнения работы.
СОТ – технология продуктивного обучения, здоровьесбережение, обучение в сотрудничестве.
Материально – техническое оснащение: доска - сосна; разметочный инструмент – металлическая линейка, столярный угольник, карандаш; инструменты – ножовка для поперечного пиления, ручная фрезерная машинка, наждачная бумага; станки – фуговально-рейсмусовый, циркулярный.
Место проведения –столярная мастерская.


   

Ход урока практического занятия.
1 Организационная часть
1.1 Сообщение темы и цели урока. 
Мастер производственного обучения: Тема практического занятия «Изготовление прямолинейных заготовок с профильной поверхностью для рамок»  Из названия нам понятно, что в ходе практической, в конечном результате мы получим заготовки для изготовления рамок. Цель  практической работы заключается в применении полученных ранее знаний и умений по обработке древесины ручным электрифицированным инструментом, приобретение знаний и умений работы на станках. Научиться осмысленно относится к выполнению технологических операций, получить продуктивный результат. Перед нами стоит конкретная задача: изготовить прямолинейные заготовки с профильной поверхностью.
1.2 Мотивация целей обучения. Объяснение учащимся для какой цели необходимо выполнение предстоящей учебно- практической работы (чему научатся ученики, какие умения и навыки приобретут, какая будет практическая польза от того изделия, которое изготовят учащиеся) Работа должна быть осмысленной. Учащиеся должны обязательно задаться вопросом зачем мы это делаем. Чем более точным и в то же время более широким является осознание поставленной цели, тем более ответственно подходят учащиеся к ее воплощению в жизнь. Значимое условие продуктивности – развитие самостоятельности и ответственности учащихся за итоги своей работы.
1.3 Вводный инструктаж по технике безопасности при работе в столярной мастерской (запись в журнале по технике безопасности). В ходе выполнения практического занятия, инструктаж при работе с инструментом и на станках перед каждой технологической операцией. Ранее на уроках была изучена технологическая последовательность изготовления. (Презентация)
1.4 Надеть спецодежду. Принести в столярную мастерскую пиломатериал – доска, сосна. Подготовить необходимый инструмент.
2 Текущий инструктаж 
В ходе выполнения практического занятия мастер производственного обучения: 
- объясняет порядок выполнения практической работы;
- распределяет операции между учащимися;
- дает указания и рекомендации по осуществлению самоконтроля во время работы;
- уделяет внимание технике безопасности перед работой ручным электрифицированным инструментом и на станках;
-показывает  правильность приемов выполнение отдельных технологических операций;
- дает дополнительные пояснения, указывает на недостатки; 

Последовательность изготовления прямолинейных заготовок с профильной поверхностью

1. Черновая разметка и распиливание доски на части. Разметить доску по длине по 1м, распилить на части.  
Мастер производственного обучения: Какой разметочный инструмент нам необходим для разметки, как пользоваться столярным угольником?
Учащиеся отвечают и делают разметку. Для работы нам понадобятся металлическая линейка, столярный угольник, карандаш. 
Мастер производственного обучения: Перед пилением давайте вспомним основные правила при работе с ножовкой. 
Учащиеся отвечают и делают распил: Пила должна быть хорошо наточена, с правильной разводкой зубьев. Ножовочное полотно без изгибов с исправной ручкой. Соблюдать осторожность в начале пиления, когда делаем запил. Во время пиления принять устойчивое положение, пилить в спокойном темпе, без рывков и изгиба пильного полотна.
После распиливания доски оценивается качество спила, разбираются ошибки.
2. Строгание доски по толщине в размер на фуговально-рейсмусовом станке. 
Мастер производственного обучения: Наши доски имеют неровную поверхность. И прежде чем строгать их в рейсмусе, нам нужно прострогать одну сторону доски  на фуговальном станке. 
Показ мастером приема строгания доски с предварительным объяснением правил безопасной работы на фуговальном станке. Совместная работа мастера и учащихся. Осматриваем доску и строгаем вогнутую сторону доски.
Правила работы: 
- во время работы обязательно включать вытяжное устройство, пользоваться защитными очками;
- пользоваться специальным приспособлением-толкателем;
- во время строгания стоять сбоку от станка;
- следить, чтобы не было свисающих частей одежды (рукава, края рубашки, завязки и т.д.)
- во время работы не отвлекаться, быть внимательным и сосредоточенным.
Для строгания  в рейсмусовом станке доска готова. Под контролем мастера учащиеся выполняют работу на станке.
Строгание доски по толщине в размер на рейсмусовом станке:
- измерить исходную толщину доски;
- поднять плиту на высоту равную исходной толщине  доски;
- включить вытяжное устройство, включить станок;
- подавать на плиту доску строганной поверхностью вниз;
Чтобы подать заготовку в рейсмусовый станок, встать сбоку от подводящего отверстия. Подавать заготовку медленно и прямо, заготовка затягивается автоматически. Если заготовка застревает, отпустить стол станка примерно на 1мм (1 оборот рукоятки регулировки высоты). Строгать заготовку по возможности вдоль волокон. Чтобы вынуть заготовку из станка встать сбоку от отводящего отверстия. После каждого прохода доски повернуть рукоятку на один оборот. Один оборот равен 1мм. Строгать доску до необходимой толщины. Если необходимо прострогать  несколько досок, пропускаем через рейсмус сразу все доски поочередно и только потом делаем оборот рукоятки. Операция повторяется снова. В таком случае все доски будут одинаковой толщины.
Изначально доска у нас была толщиной 50мм. После строгания на фуговально-рейсмусовом станке мы получили нужный нам размер 43 мм (где 3мм это запас на распил для дальнейшего распиливания заготовок на рейки)
3. Строгание кромки доски с одной стороны на фуговальном станке.
На фуговальный станок установить упор. Строгаем кромку доски. Столярным угольником проверяем прямоугольность стороны.
4. Распиливание доски на рейки на циркулярном станке. 
На циркулярной пиле работает только мастер производственного обучения. Учащиеся помогают выставить линейку-упор на необходимый размер, принимают заготовки.
Указания к работе:  
Выставить на циркулярной пиле  линейку-упор на 2см (расстояние от внутренней стороны зуба пилы до линейки-упора) Распиливаем доску на рейки. После каждого распила на кромке доски остается след от диска пилы. Поэтому необходимо каждый раз после распила строгать кромку доски.
Доска имеет толщину 4,3 см. Распиливаем ее на рейки шириной 2см и получаем заготовки с сечением 4,3 см на 2см. Получившиеся рейки со стороны 4,3 см распиливаем пополам. 3мм в этом размере это запас на распил уходит, так как толщина зуба пильного диска 3мм. В итоге мы получим из одной рейки сечением 2см на 4,3 см две рейки сечением 2см на 2см.
5. Фрезерование кромки дли придания фигурного профиля. 
Мастер производственного обучения: Для придания кромкам заготовки красивой фигурной формы будем работать ручной фрезерной машинкой и использовать профильные (декоративные) фрезы. Такие фрезы образуют плавную криволинейную поверхность. Для начала нужно настроить, отрегулировать и проверить фрезерную машинку. Перед началом работы необходимо установить фрезу. Делается это следующим образом: сначала отключить инструмент, выдернув шнур из розетки; далее вставить выбранную фрезу в цангу; затем поставить фрезер на плоскую поверхность и надавить сверху так, чтобы фреза соприкасалась с поверхностью и закрепить верхнюю часть инструмента в таком положении. Чуть ослабив прижимной винт, опускайте стержень до тех пор, пока он не соприкоснется с упорной  площадкой, и затем поднимите стержень на высоту, равную необходимой глубине погружения фрезы. Зафиксировать фрезу в нужном положении, затянув винт. 
Для легкой и безопасной работы нужно соблюдать некоторые условия:
· Фреза должна быть острой и надежно закреплена цангой в патроне;
· Обрабатываемая заготовка должна быть прочно и надежно закреплена;
· Небольшая глубина съема за один проход. Поэтому, если необходима большая глубина обработки, лучше это делать за несколько проходов;
· Летящая из-под инструмента стружка может нанести ранения глаз, поэтому обязательно работать в очках;
· При замене фрезы необходимо отключать фрезер из розетки. Это исключит возможность непроизвольного включения.
Учащиеся под контролем мастера производственного обучения учатся устанавливать фрезу. Делаем пробное фрезерование, настраиваем глубину, смотрим профиль. Если результат устраивает, делаем профили на всех заготовках.
6. Выбрать фальц (четверть) в заготовках.
Мастер производственного обучения: Ребята, наши заготовки почти готовы. Так как мы делаем заготовки для последующего изготовления из них рамок, нам осталось выбрать четверть, место, куда будет вставляться картина. Выбрать четверть можно несколькими методами с помощью разных инструментов. Например:
- электрическим рубанком,
- фрезером,
- стационарной циркулярной пилой.
Выбор четверти с помощью циркулярной пилы - самый удобный. Его и будем использовать. Все работы по настройке станка для последующего распила делаем при полностью выключенном станке, т.е. из розетки. Так как бывают случаи самопроизвольного включения станка, например, если западает пусковая кнопка. Или можно нечаянно нажать пусковую кнопку во время настройки, прислонившись к ней частями тела. На циркулярной пиле работает только мастер производственного обучения, показывая приемы настройки станка и выполнения технологической операции выборки четверти. Учащиеся могут помогать принимать заготовку, так как удобнее выполнять распил вдвоем. К этой работе допускаются только более смышленые и ответственные ребята. Обязательно провести инструктаж по технике безопасной работы. Во время работы быть собранным, внимательным.
Последовательность выбора четверти.
- настраиваем вылет пильного диска так, чтобы глубина пропила была 7мм;
- устанавливаем на станок параллельный упор так, чтобы ширина отреза равнялась 5мм. Учитываем толщину самого диска.
- делаем два пропила, получаем четверть.
Мастер производственного обучения: Прямолинейные заготовки с профильной поверхностью готовы. После выполнения всех операций на заготовках есть шероховатости, задиры: их нужно убрать. Делать мы будем это наждачной бумагой.
Учащиеся берут заготовки и зачищают неровности, самостоятельно контролируют качество, следят, чтобы не стирались грани профиля. Мастер производственного обучения проверяет выполненную работу.

Заключительный инструктаж.
1. Рефлексия.
2. Анализ ошибок и трудностей.
3. Оценки за работу на уроке.
4. Уборка рабочих мест.
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Приложение 1.
Инструкционно - технологическая карта
«Изготовление прямолинейных заготовок с профильной поверхностью»
	№
	Наименование операции
	Инструмент и оборудование

	1
	Черновая разметка и распил доски на части
	Металлическая линейка, столярный угольник, карандаш, ножовка

	2
	Строгание пласти доски с одной стороны
	Фуговальный станок

	3
	Строгание доски по толщине в размер
	Фуговально – рейсмусовый станок

	4
	Строгание кромки доски
	Фуговальный станок

	5
	Распиливание доски на рейки
	Циркулярный станок

	6
	Фрезерование кромки заготовок
	Ручная фрезерная машинка

	7
	Выборка четверти в заготовках
	Циркулярный станок

	8
	Зачистка  заготовок
	Наждачная бумага











 






