Приложение 
Операционно-технологическая карта на восстановление детали

____________________________________________________________________________

способом____________________________________________________________________

	№ операции
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	Чертеж




Составил обучающийся                                       _________________________

                                                                                              (Ф.И.О)
Технологический процесс восстановления коленчатого вала наплавкой


Наплавка шеек коленчатого вала производится проволокой Нп-30ХГСА под слоем флюса. Режиму наплавки: сила тока 180…220А, напряжение дуги 25…30В, продольная подача 4…6 мм,об, скорость подачи проволоки 1,6…2.1 м,мин; частота вращения вала при наплавке коренных шеек 2 об,мин, шатунных 2,5 об,мин.


После наплавки коленчатый вал нормализуют, правят, и обрабатывают точением с последующим полированием до исходного размера. Завершающими операциями являются закалка ТВЧ и чистовая обработка шеек.

Основные операции при восстановлении коленчатого вала:
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-установка вала в центрах токарного станка;
-наплавка;
-нормализация;
-правка;
-закалка ТВЧ.
Оборудование применяемое для восстановления коленчатого вала:
-токарный станок;
-наплавочная головка;
-молоток для правки;
-шлифовальный станок;
-электропечь для нормализации;
-установка для закалки ТВЧ.
При разработке операционно технологической карты указать режимы работы оборудования (сила тока и напряжение, скорости вращения и подачи, выполнить чертеж.
Технологический процесс восстановления коленчатого вала наплавкой


Наплавку коленчатых валов двигателей ЗИЛ-130, ГАЗ-52 и других автомобилей ведут при режимах: сила тока180…250А; напряжение дуги 26…30В; частота вращения вала 2,5…3,0 об/мин; шаг наплавки 4…5 мм; скорость подачи проволоки 1,8…3,0 м/мин; смещение электрода с зенита 10 мм; вылет электрода 15…20 мм; диаметр электрода проволоки 1,6…1,8 мм.
Для наплавки чугунных шеек коленчатый вал устанавливают в центросместители наплавочного станка, закрепляют в положении для наплавки шатунных шеек, в бункер подают флюс, устанавливают режим наплавки, наплавляют сначала кольцевой валик, а затем включают продольную подачу и наплавляют шейку по всей длине, аналогично наплавляют остальные шейки. При прогибе вала более допустимого правят.

Основные операции при наплавке:

-Установка вала в центросместители;
-подача флюса в бункер;
-установка режима наплавки;
-наплавка кольцевого валика;
-наплавка шейки по всей длине;
-контроль прогиба вала;
-правка вала.
Оборудование для наплавки:

-наплавочный станок

-молоток для правки 

При разработке операционно-технологической карты указать режимы работы оборудования (сила тока и напряжение, скорости вращения и подачи), выполнить чертеж.
