     Тема дипломного проекта – проект участка изготовление балки промежуточной, которая является составной частью железнодорожной цистерны. Она устанавливается внутри рамы в вертикальном положении. Балка имеет размеры 1220*336*18 мм. Масса балки промежуточной 35,9 кг. Так как конструкция ответственная, работает при различных погодных условиях и различных нагрузках, то требования к швам жесткие. Швы должны быть плотными, прочными и отвечать требованиям ГОСТов и ТУ на изготовление. В процессе эксплуатации конструкция воспринимает знакопеременные, ударные и статические нагрузки.

     Данная конструкция технологична, так как показатель технологичности меньше 2%. В проекте разработаны технические условия на основные сварочные материалы, на заготовку, сборку, сварку и контроль качества. Конструкция изготавливается из стали  09Г2С, которая относится к группе хорошо свариваемых сталей. 
     Сборка балки промежуточной производится по первой схеме – последовательная сборка и сварка узлов. При сборке конструкции прихватки выполняем ручной дуговой сваркой электродами УОНИ 13/55. Сила тока 140 А, напряжение 20 В. В качестве приспособления для сборки используем стенд для сборки двутавровых балок.
    Сварку выполняем полуавтоматом в среде СО2+О2 проволокой Св-08Г2СЦ на постоянном токе обратной полярности. В качестве приспособления для сварки двухстоечный кантователь УДК-3 с постоянной осью. Сварка выполняется на следующих режимах: øпр(диаметр проволоки)=1,6мм, Ісв(сила тока)=200А, U(напряжение)=28В, Vпров(скорость подачи проволоки)=230 м/ч, Vсварки(скорость сварки)=10 м/ч, Нг(расход газа)=0,81 кг.
     В качестве источника питания для выполнения прихваток используем КИУ-501. В качестве полуавтомата используем ПДГО-510 и сварочный выпрямитель КИУ-501. В качестве грузоподъемного оборудования применяем консольно-поворотный кран. После сварки все 100% швов проверяют внешним осмотром и выборочно (30%) ультразвуковым методом контроля. Применяем дефектоскоп УЗД-7
     В экономической части дипломного проекта произведен расчет оборудования, рабочих мест, заработной платы, себестоимости продукции. Количество рабочих мест для сборки составит 2, для сварки 4. Численность сборщиков 4 чел, сварщиков 8 чел. Всего на проектируемом участке работает 16 чел .
     Средняя з/п одного основного рабочего 2420 грн, вспомогательного 1501 грн. Благодаря применению прогрессивных способов сварки, нового энергосберегающегося оборудования, снижению себестоимости продукции, на участке достигли годового экономического эффекта 1,5 млн грн на годовую программу 50000 шт. Фондоотдача 47,6 грн, съем продукции 30605 грн. Производственная площадь участка 486 м2.
      В разделе охрана труда разработаны мероприятия по безопасной работе на участке, т.е. присутствует приточно-вытяжная вентиляция, в необходимых местах находятся предупреждающие знаки, достаточная освещенность участка. Выполнен расчет освещения.
