Методические указания к выполнению домашнего задания
по курсу «Компьютерные технологии в сварочном производстве»

Определение оптимальных конструктивно-технологических параметров (КТП) 
изготовление сварных конструкций
Порядок выполнения работы:

1. Ввести исходные данные в «окна» инженерного программного комплекса «Свариваемость легированных сталей» (версия 2.0) МГТУ им. Н.Э. Баумана.
2. При сварке по типовой технологии зафиксировать значения основных факторов образования холодных трещин (ХТ) в околошовной зоне (ОШЗ) и механические свойства для слоя, в котором образовались ХТ с вероятностью  более 5 %:
а) скорость охлаждения в интервале температур 600 – 500°С (w6/5, °С/с);
б) соотношение структурных составляющих (S, %) (М – Б – ФП);

в) диаметр аустенитного зерна (dз, мкм);
г) максимальную концентрацию диффузионного водорода (Нд, см3/100 г);   

д) сварочные (σсв, МПа) и критические напряжения (σкр, МПа); 

е) условный предел текучести (σ02,МПа) и предел прочности (σв, МПа).
ж) относительное удлинение (δ, %) и относительное сужение (y, %);

з) твердость (НV)  и ударную вязкость (KCU, Дж/см2).
3. Установить степень соответствия полученных в п.2 результатов с эксплуатационными требованиями. 
4. Определить КТП: геометрию соединения, погонную энергию (q/v, Дж/см), межпроходную температуру (Тмп, °С), длину сварного валика (Lв, мм), количество валиков (n) температуру подогрева (Тсп, °С) и другие, обеспечивающие удовлетворение эксплуатационных требований.
Содержание отчета: 
1. Схема заданной сварной конструкции. 
2. Результаты расчетов в соответствии с пп.2 и 4 зафиксировать в таблице: 
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Примечание: №1 – КТП типовой технологии; №2 – КТП по оптимальной технологии.

