Операционная карта технологического процесса 

 изготовления  стропильной фермы.
	Номер операции


	Наименование детали, сборочной единицы материала

	
	Сборочная операция
	Катет  мм
	Длина шва   мм
	Диаметр электрода мм
	Сила сварочного тока
	Номер детали

	1.
	Зачистить кромки деталей.
Щетка стальная 

Очки 

Собрать детали по рискам на прихватках по эскизу.

Линейка 300

РДС

Зачистить прихватки деталей от шлака

Зубило

Молоток 

Очки 
	3
	240
	3
	90-130
	1,2,16
1,11,16

	2.
	Зачистить кромки деталей
Щетка стальная

Очки 

Собрать детали по рискам на прихватках по эскизу

Линейка 300

РДС

Зачистить прихватки деталей от шлака

Зубило

Молоток 
	3
	240
	3
	90-130
	1,11,15
1,11,15

	3.
	Зачистить кромки деталей
Щетка стальная

Очки 
Собрать детали по рискам на прихватках по эскизу

Газопламенная сварка

Горелка инжекторная средней мощности ГЗ-03 номер наконечника 3

Линейка 300
	3
	350
	1
	3
	1,3,4,5,6

	4.
	Зачистить кромки деталей собрать по рискам детали на прихватках по эскизу 

Щетка стальная. 

Очки

Линейка 100. Уголок

РДС

Зачистить прихватки деталей от шлака

Зубило

Молоток 
	3
	300
	3
	90-120
	1,8,9

	5.
	Зачистить кромки деталей
Щетка стальная

Очки 

Собрать по рискам детали на прихватках по эскизу

Линейка 1000. Уголок.

РДС

Зачистить прихватки деталей от шлака

Забило 

Молоток 
	3
	400
	3
	90-120
	2,6,7,8,10,

11

	6.
	Зачистить кромки деталей.
Щетка стальная

Очки 

Собрать детали по рискам на прихватках по эскизу

Линейка 1000. Уголок.

РДС

Зачистить прихватки деталей от шлака

Зубило

Молоток 
	3
	160
	3
	90-120
	2,4

	7.
	Зачистить кромки деталей
Щетка стальная. Очки.

Собрать детали по рискам на прихватках по эскизу.

Линейка 1000. Уголок.

РДС.

Зачистить прихватки деталей от шлака.

Зубило.

Молоток.
	3
	160
	3
	90-120
	2,5

	8.
	Зачистить кромки деталей.
Щетка стальная. Очки.

Собрать детали по рискам на прихватках по эскизу.

Линейка 1000. Уголок.

РДС.

Зачистить прихватки деталей от шлака.

Зубило. Молоток
	3
	160
	3
	90-120
	11,12

	9.
	Зачистить кромки деталей.
Щетка стальная. Очки.

Собрать детали на прихватках по рискам по эскизу.
РДС.

Зачистить прихватки деталей от шлака.

Зубило. Молоток.
	3
	160
	3
	90-120
	11,14

	10.
	Произвести сварку конструкции основным швом с разваром прихваток согласно установленных на эскизе сварных швов стыковых, угловых и нахлесточных соединений.
Электрод МР-3с-4,0

РДС.

Зачистить основные швы.

Зубило молоток

Произвести визуальный контроль качества швов.

Недостатки устранить
	4
	2170
	4
	140+80
	1   15


                                  Сварные швы и соединения.
При изготовлении стропильной фермы применялись следующие сварные соединения:

Стыковое для деталей   1,2,3,5,6,8,10,11,12,14

Угловое для деталей  1,2,3,5,6,8,10,11,12,14

Нахлесточное для деталей 1,2,16,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16

Сварные швы применялись следующие:

для нахлесточного соединения

Н1 – без скоса кромок односторонний для сварки деталей толщиной 
         от 2-60мм

для углового соединения

У4 – без скоса кромок односторонний для сварки деталей толщиной 

        от 1- 30мм

для стыкового соединения

С2 – без скоса кромок односторонний для сварки деталей толщиной от 1-6мм

Режим электродуговой сварки.

Сварка проводилась в нижнем положении.

Диаметр электрода выбирался в зависимости от толщины металла, катета шва и положения шва в пространстве. Для профиля С  толщиной стенки 3 мм и листовой стали 5 мм был выбран диаметр электрода + 3мм.

Сила сварочного тока определяется по формуле  Iсв + Кdэ
К – коэффициент,  зависящий от диаметра электрода. Для dэ=3    К= 30   45

           Iсв = 30 3  = 90А

           Нижний

           Iсв = 45 3  = 135А

           Верхний

Для сварки основного шва был выбран электрод  4

Так как длина дуги сильно влияет на качество сварного шва, то она  определялась по формуле

                Lq = (0,5 – 1)  dэ
   Для  dэ  = 3
 
Lq = 0,5 -  3    = 1,5мм
                нижняя

Lq =   1 -  3     =  3мм
                Верхняя

Сварочный  аппарат использовался с выключением прямой полярности.

                                         Газопламенная сварка.

Сварка проводилась левым способом,  использовалась присадочная проволока  СВ08.

Пламя горелки устанавливалось нормальное,  и сварка проводилась в восстановительной зоне пламени. 






