Тема: Электро дуговая сварка элементов и деталей трубопроводов. Тема урока: Сварка неповоротных стыков труб.
Цель урока: Научить учащихся навыкам сварка неповоротных    стыков труб. Оборудовать сварочный пост.
Развивающая цель: Используя имеющиеся знания по спец. технологии осуществить перенос знаний на новую ситуацию на урок производственного обучения и закрепления знания по спец. технологии практическими навыками.
Воспитательная цель: Привить учащихся навыки сознательной дисциплины, ответственность за строго соблюдение условий безопасного труда и правил санитарии и личной гигиены. Воспитывать добросовестность, аккуратность в работе, ответственность. Побуждать учащихся соблюдать режим экономии сварочных материалов.
Материальное оснащение урока: Плакаты по технике безопасности труда и пожарной безопасности. Плакаты по технике сварки труб, шесть сварочного поста с трансформатором ТС 500. Один сварочный пост УДГУ 251. Один сварочный пост ВДМ 302. Один сварочный пост ТС 305.
Объект учебно-производственной работы: Сварочная мастерская.
Содержание и ход урока Организационнная часть.
1. Проверит учащихся по списку.
2. Осмотр внешнего вида и проверка подготовленности к занятиям.
3. Объявить тему и цель урока.
Вопросы по спец технологии:
1. Как правильно организовать рабочего места?
2. Как    располагают    прихватки    в    соединениях    тубчатых    сварных
конструкций?
3. Какие способы сварки труб вы знаете?
Вводной инструктаж:
1. Организация рабочего места и правила безопасного ведения работ
по электро дуговой сварке.
2. Инструктаж   по   электробезопастьности   по   электродуговой
сварке. .
3. Инструктаж  по  пожарной  электробезопастьности  по  электродуговой
сварке. .
4. Техника  безопастности  труда  во   время   работы   по   электродуговой
сварке..
5. Показать сварку неповоротных стыков труб.
После этого можно перейти к показу упражнения.
Неповоротные стыки труб при толщине стенок до 12 мм свариваются в три слоя. Высота каждого слоя не должна превышать 4 мм, а ширина валика должна быть равной двум-трем диамет-оам электоола.
Стыки труб диаметром более 300 мм свариваются обратно-ступенчатым способом. Длина каждого участка должна быть 150-300 мм. Порядок их наложения показан на рисунке :
Первый слой образуется при поступательно-возвратном движении электрода с задержкой дуги на сварочной ванне. Величина тока устанавливается в 140-170 А. Это позволяет проплавлять кромки стыка с образованием ниточного валика высотой 1-1,5 мм на его внутренней стороне. При этом на свариваемые кромки не должны попадать крупные брызги расплавленного металла. Сварка должна быть выполнена без прожогов. Для этого дугу необходимо держать короткой, и, отрывая от ванны, удалять ее не более чем на 1-2 мм. Перекрытие начала и конца смежного слоя должно оставлять 20-25 мм.
Режим для сварки второго слоя тот же, что и для сварки первого слоя. Электрод при сварке второго слоя должен иметь поперечные колебания от края одной кромки к краю другой кромки.
При сварке поверхность каждого слоя может быть вогнутой
или слегка выпуклой _	.   Чрезмерная
выпуклость шва, особенно при потолочной сварке может быть причиной непровара.
Для облегчения наблюдения за зоной сварки в направлении
ведения последнего слоя предпоследний слой накладывают в
области кромок так, чтобы его поверхность была на 1-1,5 мм низке
свариваемых кромок	. Последний слой выполняют с
усилием 2-3 мм и шириной на 2-3 мм большей, чем ширина разделки кромок. Он должен иметь плавный переход от наплавленного металла к основному.
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Схема наложения слоев при сварке неповоротных стыков труб диаметром до 400 мм. Цифрами показана последовательность сварки участков по слоям, а стрелками направление сварки.
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Сварные стыки труб: а-поворотных; б-неповоротных; в-горизонтальный
Вопросы для закрепления нового материала:
1. Как выбрать сила тока?
2. К чему равно ширина шва?
3. Саблюдения техники безопастьности во время работы?
Выдача практических заданий - и самостоятельная работа учащихся.
Расспределить учащихся по рабочем местам.
Самостоятельная работа учащихся.
Упражнения по сварке неповоротных стыков труб.
Текуший инструктаж.
1-й обход. Проверить организацию рабочего места и замечания ошибок.
2-й обход. Проверить правильность прихватку стыков труб.
3-й  обход.  Проверить  сварку  стыков  труб  в  неповоротном  положение,
обяснить типичные ошибки.
4-й обход. Проверить саблюдения технике безопастьности труда во время
работы.
Прием и оценка работы: Принять выполненные работы и оценить по
качеству сварных швов.   Объяснить типичные ошибки и показать дефекты
сварного шва при наружном осмотре.
Уборка   рабочих   мест:   После   окончания   производственного   обучения
навести порядок в сварочных кабинах и в мастерской.
Заключительный инструктаж:
Объявить оценки учащихся.
Произвести анализ лучших и худших
работ. Ответить на вопросы учащихся.
Подвести итоги дня.
Задания на дом: В заключительной беседе нужно сказать учащимся, что на следующем уроке они будут выполнять сварку горизонтальных стыков труб» . Заготовить отрезки труб диаметров 16-20-25 мм и подготовится к следующему занятию.
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