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Організаційна частина. Вступне слово вчителя

Для виконання розділу програми з трудового навчання на “Проектування пристроїв і пристосувань” в 9 класі по старій програмі відводиться   18 годин.

Для виконання цього розділу я поділив клас на групи, в склад яких входять:

Перший учень:  учень-конструктор, який має здібності до конструювання, вміє добре креслити. В його завдання входить: розробити банк творчих ідей, технологічні картки і технічну документацію.

Два учні: це учні, які виконують основні технологічні операції по виготовленню основних деталей виробу (в основному механічну обробку матеріалів), інші учні виконують простіші операції: облицювання, оздоблювання виробу.
Четвертий учень: учень-експерт, який розраховує собівартість виробу, економічне і екологічне обґрунтування. Проводить випробування виробу і його оздоблення.
Учні в ході обговорення в малих групах самостійно визначили вимоги до виробу який проектується. 

На першому  занятті колективно було обговорено недоліки лобзика. Визначено три основних недоліки:
1. Різьба на затискному гвинті і гайці швидко спрацьовується і унеможливлює затискування пилочки лобзика.

2. Рамка станка лобзика плоского профілю в місці згинання викривлюється, що призводить до викривлення пилочки і непрямолінійного пиляння. Трубчаста рамка станка згинається і це приводить до слабкого натягу пилочки.
3. Учням 5 - 6 класів дуже важко затискувати пилочку в рамці і одночасно натягувати її. Як правило з цим важко справляються 2 учні.
Перед кожною групою було поставлене технічне завдання – сконструювати лобзик так, щоб один або декілька із вище зазначених недоліків було усунено.

Робота наших учнів проходила в такій послідовності:

1-й етап: організаційно-підготовчий період: аналіз інструменту, порівняльні дослідження, обговорення варіантів (різноманітність форм, розмірів, прогнозування результатів).
2-й етап: конструкторський: складання ескізу, добір матеріалів, вибір обладнання та інструментів, технологію обробки деталей, їх з’єднання та оздоблення, економічне та екологічне обґрунтування. 
3-й етап: технологічний: безпосереднє виготовлення запланованого виробу, випробовування виробу в експлуатації.
4-й етап: захист  виробу.
Вимоги до виробу:

1.Зручний і практичний у користуванні.

2. Посильний для виготовлення.

3. Привабливий вигляд.

На плакаті повинно бути зображено лобзик і вказано його недоліки
Недоліки:
1. Рамка лобзика при тривалому  і неправильному використанні вигинається (показати).

2. Затискні гвинти швидко спрацьовуються (різьба) внаслідок того, що гайка має малу кількість витків.

3. Учням 5 – 6 класів важко самим затискувати пилку в лобзик у зв’язку з тим, що однією рукою потрібно тримати пилочку до лобзика, іншою – затискувати гвинт гайкою. Крім того ще потрібно тримати викруткою гвинт, бо він прокручується, а це не потрібно  згинати рамку, щоб була натягнута пилочка.

Кожній групі було дано технічне завдання сконструювати пристрої або лобзики таким чином, щоб позбутися цих недоліків.

          Пройшли відведені  на цей виріб години. Всі учні класу на славу попрацювали, виготовили вироби і сьогодні будуть захищати свої роботи. Захист проводитиметься в так.  Кожна група захищатиме  свій виріб в такій послідовності:
1. Першим виступатиме конструктор, який розповість про конструкцію свого виробу, демонструватиме його креслення, технологічні картки.

2. Другим виступатиме учень, який виготовляв найважливіші і найскладніші деталі виробу. Його розповідь про послідовність виконання, режими різання, інструменти якими виконувалися деталі виробу.

3. Третій учень розповість про собівартість виробу, його економічний розрахунок, і ергономічний аналіз виробу, проведе рекламу.

Захист проводять три учні по черзі.

Учні виступатимуть перед комісією. Яка складатиметься з вчителів трудового навчання і креслення. В експертну комісію входять:

1. Бігун І.О. – вчитель даного класу

2. Бігун О.К. – оцінює весь технологічний і конструкторський процес.

3. Дацко В.Г. оцінює креслення, технологічні картки.

Критерії оцінювання виконаних проектів
1. Практична направленість проекту, значущість виконаної роботи.

2. Об’єм і повнота розробок, виконання етапів проектування, самостійність, завершеність виробу.
3. Рівень творчості, оригінальність знайдених рішень.

4. Якість ескізів, оформлення технологічних карток.

5. Якість виробу.

Критерії оцінювання захисту виробу
1. Якість доповіді, культура мовлення, використання наочності.

2. Обсяг і глибина знань.

3. Відповіді на запитання.
ΙΙ. Оголошення теми і мети заняття

ΙΙΙ. Практична робота. Захист виробів

А зараз приступаємо до захисту виробу першою групою.
Перший виріб

Технічне завдання

1. Покращити надійність кріплення пилочки лобзика.

2. Зміцнити рамку станка лобзика.

Перший етап в обговоренні процесу конструювання - визнання причин цих недоліків: різьба швидко спрацьовується по причині малої кількості витків на баранцевій гайці через надмірні зусилля учнів при закручуванні гайки ми також прийшли до висновку, що різьба М5 замала, тому вирішили болт і гайку робити під різьбу М6, а гайку виготовляти з якомога більшою кількості витків.

Дуже велику незручність у лобзику викликає те, що для закручування гайки треба ще утримувати другою рукою головку болта викруткою або ключем чи плоскогубцями. Тому було вирішено на ТВ-7 виточити заготовку діаметром, який дає можливість закріпити її  в трубці рамки. За допомогою слюсарної ножівки вирізаємо четвертину і просвердлюємо отвір під різьбу М6. Нарізаємо різьбу. На розмір четвертини вирізаємо планку товщиною 2 мм. Просвердлюємо отвір під болт. Який буде притискувати планку. Завдяки цьому ми отримуємо надійність кріплення пилочки.

Другий затиснений пристрій виготовили іншим способом.. На фрезерному верстаті у заготовці прорізали паз шириною 5 мм на глибину 15 мм. З однієї сторони просвердлили отвір і нарізали різьбу М6. Затискну планку товщиною 2 мм вставили в паз і для того, щоб планка не вилітала її закріпили на заклепках таким чином, що вона могла прокручуватись лише на декілька градусів. Для того, щоб виготовити такі притискні пристрої потрібно трубку діаметром 20 мм і обов’язково тонкостінну, щоб лобзик був легшим. Використання тонкої трубки зміцнює лобзик, але натягувати пилочку методом згинання вручну рамки стала неможливою. Тому для її згинання ми придумали лещата. Основу виробу взяли із направляючих, які використовуються для закріплення електричних двигунів у верстатах. Найважливішим елементом направляючої є фігурний паз в  який закладають болти для закріплення двигуна.

Використавши як аналог струбцину взяли з неї пару гвинт-гайка. Гайку приєднали нерухомо до основи, а гвинт з’єднали рухомо з скобою, яка й виконує основну роботу – стискує рамку станка лобзика. Другу скобу закріпили з другої сторони основи за допомогою болта, що дає можливість використовувати різні за розміром лобзики.

Розповідь другого учня. Який виконує головні операції у виготовленні деталей виробу. Розповідь йде по технологічній карті.

Додаткові запитання:

1. Розмір деталі для закріплення пилочки 35 мм, то чому заготовка для цієї деталі має довжину не менше 70 мм? (35 мм деталь, 5 мм на відрізання, 10 мм до кулачків і 20 мм на затискування деталі в патроні).

2. Який діаметр отвору повинен бути для нарізання різьби М6? (Діаметр свердла вибирають за  таблицею  5 мм.).

3. Яка кількість обертів шпинделя повинна бути при свердлінні на НС -12 при діаметрі свердла до 5 мм? (1300 - 2000) обертів. 6 – 10 – 700 - 1300 обертів/хвилину).

4. Як називається інструмент для нарізання різьби? ( внутрішньої – мітчик, зовнішньої – плашка).

5. Яка кількість обертів шпинделя повинна бути для  обточування заготовки діаметром 20 мм конструкційної сталі? (Подача 0,2 мм/оберт., глибина різання 1 мм, швидкість різання 40 мм/хв. Швидкість визначаємо за формулою:

U = πДn/1000

N = U·1000/πД = 700 об./хв.,

960 – кількість об./хв.

3 учень: економічний і ергономічний аналіз виробу.

1. Розрахунок собівартості:

Витрати на матеріали.

 На виріб витрачено: 

· 75 см труби = 3 грн.75 коп., ціна 1 м труби – 5 грн.

· 13 см металопрокату круглого профілю 0,91 грн., ціна 1м – 7 грн.

Для виготовлення нами даного виробу було затрачено 6 годин токарних і слюсарних робіт, 1 година токарних робіт на верстатах. Середня місячна зарплата слюсаря 3 розряду 2000 грн. В середньому за місяць слюсар працює 180 год. Отже, за годину він заробляє: 2000/180 = 11 грн. Тобто, якби слюсар працював над цим виробом 6 год., то в ціну собівартості потрібно було б закласти 66 грн. його зарплати. Крім цього, ми ще 1 год. виготовляли дерев’яну ручку, 15 хв. Проводили зварювальні роботи, що привело б до подорожчання нашого виробу ще на 15-20 грн.

Як бачимо, собівартість виробу дуже залежить від кваліфікації спеціаліста, який виконує даний виріб. тому в ціну виробу потрібно закласти час роботи не наш, а спеціаліста, а цю роботу можна виконати за 1 год.

Розрахунок вартості електроенергії

Для виконання даної роботи працювали електричні верстати ТВ-7: 20хв. + НГФ: 7хв. + НС-12: 5 хв. + СТД-120: 20 хв. = 52 хв. Якщо ми візьмемо до уваги, що наші верстати працюють від електродвигунів, потужність яких 600 Вт./год., то витрачена кількість електроенергії дорівнює (600/60)·52 = 520 Вт.

На оздоблення виробу затрачено 30 гр. фарби і лаку: 1 кг фарби коштує 28 грн., тобто 30 гр. коштує 70 коп. Також використано шпаклівку – 10 грн.   (200 гр. – 15 грн., що буде коштувати 75 коп.).

Ергономічний аналіз
Даний виріб за своїми розмірами відповідає віковим особливостям учнів 9 класу. Він на декілька сантиметрів більший від заводського, що дає можливість обробляти заготовки більших розмірів. Розмір рамки лобзика відповідає розмірам рук учнів даного віку. Використання тонкостінної труби дає  можливість полегшити лобзик. Він дуже зручний у використанні. Затискні пристрої  для пилочки і лещата для згинання рамки станка  дають можливість учневі легко, швидко, правильно і надійно закріпити пилочку у лобзику.

Конструкція лобзика відповідає всім вимогам безпечної праці. Надійність пилочки і ручки лобзика унеможливлює будь-які поранення рук учня, неправильне виконання роботи, уникнення незручного положення під час роботи.

Виріб відповідає всім санітарно – гігієнічним вимогам, має гарний естетичний вигляд.

Слово вчителя. Після кожного захисту виробу проводжу підсумок і виставляю оцінку. 

                                                 Другий виріб
Технічне завдання

1. Покращити надійність кріплення пилочки лобзика.

2. Удосконалити натяг пилочки.

Перше завдання нами було виконано за принципом закріплення пилочки в електричному лобзику. 

В стержні діаметром і  довжиною рівною діаметру трубки з якої виготовляють станок лобзика, просвердлили наскрізний отвір Ǿ 4 мм. Величина цього діаметра виходить з того, що ширина пилочки до лобзика 2,5 мм, з бокової частини стержня просвердлимо наскрізний отвір діаметром 5 мм. Цей отвір під різьбу М6. Нарізали різьбу. З однієї сторони стержня закрутили болт так, щоб його кінець доходив до центру отвору діаметром 4 мм. Ззовні цей болт розклепали, щоб він залишився нерухомим. З другої сторони рухомий болт буде притаскувати пилочку лобзика до нерухомого і  ми отримуватимемо надійні кріплення пилочки.

Рамка лобзика виготовлена з труби діаметром 12 мм. Вона достатньо пружна  і міцна, тому вручну зігнути її дуже важко. Для того, щоб виконати натяг пилочки ми взяли за принципом  дії натяг пилки по металу в слюсарній ножівці. Але в ролі баранцевої гайки виконано внутрішню різьбу довжиною 25 мм, яка закріплена в ручці лобзика. Для того, щоб натягнути пилочку потрібно повернути на декілька обертів дерев’яну ручку. Для того, щоб зафіксувати пилочку лобзика ми з другої сторони натяжного гвинта просвердлили отвір діаметром 8 мм,  з бокової частини  просвердлили отвір діаметром 5 мм і нарізали різьбу М6 на фрезерному верстаті прорізали паз довжиною 15 мм., вставивши в нього планку виготовлену з тонкого листового металу товщиною 1 мм. Тепер болт буде притискувати пилочку лобзика до цієї планки. Це зроблено через те, що натяжний гвинт рухається при натягуванні і тому пилочка повинна мати більш ширше притискування.

Лобзик ми одержали надзвичайно зручний і ефективний, ним легко користуватися, а збільшення рамки станка лобзика дає можливість випилювати значно більше деталей.

 Цей лобзик, який щойно демонструвався досить простий і зручний у користуванні, але на мою думку процес натягу пилки дуже простий з конструкторської точки зору. Тому я вирішив конструктивно ускладнити процес натягу пилки, але зробити його значно надійнішим і ефективнішим.

Рамку станка лобзика я сконструював з двох частин. Одна нерухома – не відрізняється від нерухомого лобзика, а рухома частина станка складається з важеля кутника виготовленого з трубки цього ж діаметру. На одному кінці кутника виготовлено фіксатор пилочки лобзика, який працює за принципом  притискної планки, яка закріплена напіврухомо. Інший кінець кутника з’єднаний  шарнірно через кінематичну пару гайка-гвинт із планкою, яка з’єднана нерухомо з рамкою станка. Середина кутника  з’єднана з нерухомою частиною рамки станка за допомогою вигнутого з листового металу  профілю у вигляді букви П і болта діаметром М5.

Для натягу пилочки лобзика спочатку фіксуємо  пилочку у тримачах, а після цього  закручуємо гайку кінематичної пари, добиваємося повороту важеля кутника., що в свою чергу приводить до натягу пилочки. Принцип дії механізму натягу лобзика дуже ефективний в демонструванні і зручний в користуванні.

Захист технолога

(розповідь про процес виготовлення виробу)

Запитання:

1. Як можна визначити швидкість різання на ТВ-7 для болта діаметром 6 мм?

(за табличними даними для обробки деталей на ТВ-7 діаметром 6-10 мм, кількість обертів шпинделя 2000 об. /хв. Формула для визнання  швидкості різання :

U = πДn/(1000·60)= 3,14· 10· 33/(60 ·1000
)=2000 об./хв.=33об./сек.

π= 3,14; Д – діаметр заготовки в мм; n- кількість обертів/секунду.

2. Правила встановлення різця на ТВ-7.

3.Правила встановлення заготовки на ТВ-7.

4. Налагодити ТВ-7 на 2000 обертів.

Весь процес проектування можна підсумувати у такій таблиці:

	№з/п
	Вимоги до конструкції
	Шляхи досягнення цілі

	1.
	Покращити надійність кріплення полотна слюсарної ножівки
	Шрифти для закріплення полотна виготовляємо з різьбою М6. Корінець штифта на довжину 5 мм обточуємо до діаметру 4 мм Кінці полотна з отворами розміщуємо в канавки прорізані в головках шириною 2 мм на глибину 15 мм.

	2.
	Удосконалити натяг полотна
	Рамку ножівки ділимо на рухому й нерухому. До рухомої рамки підєднуємо ручку і головку для закріплення полотна. Рухома частина рамки рухається відносно нерухомої завдяки кінематичної пари гвинт-гайка.

	3.
	Була надійність в експлуатації
	Жорсткість і надійність виробу досягатимемо якістю виготовлення деталей, великою кількістю різьбових витків у з’єднанні гвинт-гайка, з’єднанню деталей контактною зваркою.

	4.
	Була надійною у користуванні
	Натяг полотна відбувається значно ефективніше, ніж у звичайних ножівках, розміщення ручки робить дуже зручним процес різання, надійність закріплення полотна робить зручнішим і точнішим процес пиляння, продовжує термін експлуатації полотна.

	5.
	Відповідно вимогам пропорційності форм ліній, вимогам дизайну, мала естетичний вигляд
	Виконаний виріб відповідає пропорційності форм і ліній дизайну, естетичний вигляд досягнутий за допомогою ґрунтовки, шліфовки і фарбування деталей.


Економічний аналіз виробу

Виріб виготовлений з трубки діаметром 1 мм. Витрачено – 80 см. Трубка виготовлена з нержавіючої сталі. Ціна 1 м такої трубки 9 грн. За трубку ми заплатили 7 грн. 20 коп. 

Для виготовлення з’єднання гвинт-гайка витрачено 26 см стержня круглого діаметром 12 мм. 

Для виготовлення затискних стержнів використано 7 см круглого стержня. В загальному 33 см.


1 м тонкого стержня коштує 7 грн. Отже, за стержень довелось заплатити 7·33/100= 2 грн.41 коп.

Для виготовлення дерев’яної ручки використали власні заготовки.

Для розрахунку електроенергії: ТВ-7 працював 35 хв, СТД -25 хв., НС- 12 – 8 хв. = 58·(600/60)=580 Вт. Для виконання зварювальних робіт потрібно було 15 хв. Потужність зварювання апарату 3,5 КВт/год. Отже, було витрачено 3500·15/60= 900 Вт. Разом 900 Вт + 580 Вт = 1480 Вт·0,46n = 68 коп.

Крім цього потрібно врахувати ціну дроту і газу, що приблизно за 15 хв. роботи складає: 2,5 грн. + 1 грн. 50 коп. = 4 грн. Ось чому так дорого цінна робота зварювальника. Сюди слід включити ціну фарби і шпаклівки. Це приблизно коштуватиме 80 коп. В собівартість виробу не будемо закладати вартість роботи учнів, бо тоді такий виріб коштуватиме до 100 грн. Отже, собівартість виробу: 7,20 + 2,41 + 0,68 + 4 + 0,80 = 15,09.

В розрахунок собівартості не закладатимемо амортизаційні затрати. Не враховуємо електроенергії витраченої на освітлення приміщення у зв’язку з тим, що уроки проходять в денний час.

Ергономічний аналіз виробу

Даний виріб за своїми розмірами відповідає віковим особливостям учнів. Конструкція виробу дуже проста, економічна, немає зайвих деталей. Зручна у користуванні. Вага виробу у порівняні із заводським лобзиком важча у 2 рази, але для учнів 8-9 класів це не створює жодних ускладнень. 

Простота конструкції не вимагає додаткових витрат на догляд за виробом. Виріб можна зберігати в будь-якому сухому приміщенні.

Композиція виробу відповідає специфіці діяльності людини. Виріб відповідає всім гігієнічним і естетичним вимогам.

При виготовленні виробу були використані всі верстати. Які наявні в майстерні. Між учнями існував оптимальний  розподіл праці, режим праці на відпочинку. Але на жаль, на даному етапі в майстерні не вистачає інструментів для ручної обробки, не всі учні використовували халат під час виконання практичних завдань. Не всі лещата справні, що призводить до незручності у виконанні робіт з ручної обробки, не всі учні дотримувались вимог безпечної праці. Але незважаючи на всі негаразди, даний виріб можна використовувати у практичній діяльності і він, на мою думку, значно перспективніший від заводського.

                                      Третій виріб

Технічне завдання

1. Покращити надійність кріплення полотна слюсарної ножівки.

2. Удосконалити натяг полотна слюсарної ножівки.

Третя група отримала це завдання. Під час виконання практичної роботи по різанню металу ножівкою ми помітили, що майже у всіх ножівках є проблеми з надійністю кріплення полотна. Як відомо, полотно у слюсарній ножівці кріпиться за допомогою штирів, які ось в таких пилках губляться, а ось у таких (показую) ламаються.

Великі проблеми і при натягуванні полотна. Різьба гвинта-гайки швидко спрацьовується, баранцева гайка ламається, натяжний гвинт ненадійно закріплюється в рамці ножівки. Тому було вирішено, що штифти будемо закріплювати за допомогою різьби, тобто на шрифті нарізаємо різьбу М6. У головках  для закріплення ножівкою полотна на місці отворів під шрифти просвердлюємо отвори діаметром 5 мм і нарізаємо різьбу М6. Крім цього, на фрезерному верстаті прорізаємо канавки шириною 2 мм на глибину 15 мм. Діаметр головки 25 мм. Отвір у полотні ножівки, яка має зубці з двох сторін 4 мм. Тому ми штифти  на ТВ-7 обточуємо до діаметра 4 мм на довжину 5 мм для того, щоб він заходив у отвір полотна. При закручуванні штифта виступ  притискує полотно до площини прорізу і одержуємо нерухоме у вертикальному положенні розміщення полотна.

Натяг полотна ми здійснили за допомогою розсувної рамки. Гайку з різьбою М8  і довжиною 25 мм ми закріпили на рухому частину рамки. До нерухомої частини рамки підєднали гвинт, який може обертатися в рамці, але без осьового переміщення. При з’єднанні рамки за допомогою обертового переміщення гвинта ми досягаємо натягу полотна.

На нашу думку, дуже оригінально ми розв’язали завдання з натягом полотна(у цьому випадку демонструю). Частину рамки ми виготовили із кутника 100·100 мм. Закріпили її у нерухомій  частині рамки за допомогою паза і заклепки. Натяжний гвинт розмістили зверху на нерухомій рамці. Принцип дії: натяжний гвинт своїм кінцем тисне на коротке плече кутника. Це плече з’єднане з ножівковим полотном, що і викликає його натяг. У зв’язку з тим, що гайка має велику кількість витків, різьба не спрацьовується, а натяжний гвинт не губиться. 

Ручку за яку потрібно тримати ножівку ми розмістили зверху, що зробило її зручною. Плоска головка натяжного гвинта дає можливість старшокласникам вручну натягувати полотно а учні молодших класів можуть використати для цього плоскогубці. Зручну форму має і дерев’яна ручка. Нерухомість головок  для закріплення полотна робить ножівку довговічною і надійною в користуванні.

Процес проектування рамки слюсарної ножівки для натягування полотна

	№ з/п
	Вимоги до конструкції
	Шляхи досягнення цілі

	1.
	Удосконалити натяг полотна слюсарної ножівки
	Поділити рамку на дві частини (рухому і нерухому). Рухому частину виготовити у вигляді кутника, який з’єднаний з нерухомою таким чином, що може лише обертатись навколо своєї осі. Ці оберти досягаються за допомогою натяжного гвинта закріпленого у нерухомій рамці за допомогою гайки з різьбою.

	2.
	Надійність закріплення полотна
	Надійність закріплення полотна досягається прорізом у головках на ширину ножівкового  полотна і глибиною прорізу на 15 мм. Діаметр штифта рівний діаметру отворів у полотні і головках

	3.
	Надійність в експлуатації
	Жорсткість і надійність виробу досягається простотою конструкції, з’єднанням за допомогою зварювальних робіт, різьбовим з’єднанням з великою кількістю витків, відсутністю натяжного гвинта з баранцевою гайкою

	4.
	Зручність у користуванні
	Розміщення ручки зверху рамки сферичної форми і ручки плоскої форми робить виріб дуже простим у користуванні, а спосіб натягування полотна робить інструмент оригінальним і доступним для  роботи навіть дітям молодших класів

	5.
	Відповідність вимогам дизайну
	Форми лінії ножівки надають їй естетичний вигляд 


Захист технолога

1. Розповісти про правила закріплення полотна в слюсарній майстерні (полотно закріплюють зубцями вперед).

2. Для чого полотна ножівки розводять? (розведені полотна ножівки роблять у два способи: “по зубу” як в столярній ножівці  і “по полотну” ( полотно вигинають)..розведення запобігає заклинюванню полотна і полегшує роботу.

3. З якого матеріалу виготовляють полотно ножівки? (Ножівкове полотно – це вузька і тонка стальна пластинка із зубцями на одному  з ребер. Його виготовляють з інструментальної або швидкорізальної сталі.

4. Для нарізання на натяжному гвинті різьби використовували плашку. Які види різьби ви знаєте (метрична має кут профілю 60º, дюймова різьба профілю 55º( діаметр різьби визначають у дюймах) і  трубна різьба. Вона відрізняється від дюймової тим, що її вихідним розміром є не зовнішній діаметр різьби, а діаметр отвору труби (в дюймах) на зовнішній поверхні якої нарізано різьбу 34´´.

5. Будова мітчика і робоча частина (поділяється на забірну і калібруючу і хвостик).


Економічний аналіз виробу


На виготовлення ножівки витрачено:

· 50 см труби, що коштує 4 грн. 50 коп.

· 20 см круглого прокату (діаметр 8 мм) – 1 м – 3 грн. 50 коп. грн. – 70 коп.

· 18 см круглого прокату( діаметр 16 мм0 – 1 м - 1 грн. 26 коп.- 1 грн. 60 коп.

Розрахунок електроенергії.

Роботи виконувались на 5, 6 уроці, тому освітлення не було, а верстат працював стільки: НС-12 15 хв., ТВ -75 хв.,НЕФ-25 хв. 

Потужність двигунів: 

· НС - 400 Вт/год, отже витрачено енергії 100 Вт.;

· ТВ -7- 800Вт/год (800/60)·75 = 1000 Вт.;

· НЕФ – 4 – 600 Вт (600/60)·25 = 250 Вт.;

· СТД - 120 - 30 хв. ( 600/60·30 = 300 Вт.

· Отже, загальна кількість електроенергії становить: 1,650 КВт · 0,46 грн. = 0.76 коп.

· Зварювальні роботи коштуватимуть 3 грн. 50 коп. Оздоблюальні роботи: ґрунтування і фарбування 0,90 грн. Загальна вартість: 0,7 грн.  + 1 грн. 26 коп. + 0,76 грн. + 3 грн. 50 коп. + 0, 70 грн. = 6 грн. 92 коп. Ця сума не включає вартості роботи.

Ергономічний аналіз виробу

Безумовно, для шкільних майстерень цей виріб  незамінний тому, що в слюсарній роботі різання металу – основна операція. Виріб виготовлений із з’єднаннями, основною вимогою до яких була міцність, надійність і довговічність у користуванні.

Ми всі знаємо, що учні ще не вміють користуватися інструментами, а деякі і не хочуть, тому сама конструкція цього виробу викликає бажання взятися за цей інструмент і випробувати його в дії. Зварювальні роботи при з’єднанні деталей гарантують довговічність у використанні.

 Краса інструменту залежить від його вигляду (до цього аспекту претензій не повинно бути), а ось до кольору фарби, то, на мою думку, можна було застосувати веселіший колір. Але ми стикаємось з реальністю – яка фарба була в школі, таку і використали. В загальному ж  – виріб хороший і безумовно корисний в нашій майстерні.

V. Заключна частина.

Самооцінка виробу. Виставлення оцінок. Підсумки уроку.

