Описание процесса сварки крышки.

1. Установить крышку,медную трубку и токовводы в приспособление 0002-1. Перед сваркой на изоляторы токовводов надеть защитные колпачки.

Внимание! Торец медной трубки должен выступать над плоскостью «зуба» крышки (10 на толщину стенки трубки, торцы «юбок» токовводов должны быть в одной плоскости с торцами «зубов» крышки (11.

2.   Произвести сварку в среде аргона медной трубки и 2-х токовводов с крышкой вакуумплотным швом без наложения присадки, сварные швы не зачищать. Передать крышку на вакуумные испытания.

3. После вакуумных испытаний собрать на приспособлении 0002-2 крышку, с приваренными токовводами и медной трубкой, 2 стойки LHCBLM 0008, 2 защитных втулки LHCBLM 0010. Внимание! При сборке деталей на приспособлении обратить внимание на требования чертежа LHCBLM 0002 по перпендикулярности привариваемых деталей относительно плоскости крышки.

4.
Произвести сварку в среде аргона 2-х стоек к крышке прерывистым швом в двух точках ( длина сварочного шва не менее 3мм). Сварочные швы не зачищать.

5. Произвести аргоновую сварку 2-х защитных втулок к крышке прерывистым швом в 2-х точках ( длина сварочного шва не менее 3мм). Сварочные швы не зачищать.

6. Разобрать приспособление 0002-2. Установить крышку, с приваренными деталями, и 3 резьбовые втулки на приспособлении 0002-3.

7. Произвести аргоновую сварку 3-х резьбовых втулок к крышке прерывистым швом в 2-х точках (длина сварочного шва не менее 2мм)

8. Передать головку на сборку.

Диаметр сопла, расход подачи аргона, величина сварочного тока меняются сварщиком в зависимости от свариваемого шва. Время обдува аргоном после сварки 5 сек.

На присланной нам фото головка,которая сварена в качестве пробы из немытых деталей без каких либо приспособлений!!! Так как в то время решался вопрос сможем или не сможем варить головки???

