Домашнее задание
по курсу по курсу «Моделирование физико – металлургических процессов» 

Разработка компьютерной программы для расчета параметров физико-металлургического процесса при сварке 
Вариант 1

1. Наименование программы

Свариваемость аустенитных сталей (горячие трещины)

2. Основные характеристики программы

Исходные данные (задаваемые пользователем):
1) Материал – хромоникелевые стали (C = 0,07…0,2%; Cr = 13…27%; Ni = 9…26%).

2) Тип сварных соединений – стыковые, без разделки кромок, толщина 2…4 мм.

3) Способ сварки: автоматическая аргонодуговая неплавящимся электродом.

4) Режим сварки

Определяемые величины:

1) критический темп деформации, при котором образуются горячие трещины (ГТ) в сварном шве;

2) запас стойкости сварных швов конструкций против образования ГТ при заданном действительном темпе деформации.

Дополнительные требования:

1) Введенный пользователем режим сварки должен обеспечивать размеры сварного шва, соответствующие ГОСТу.

3. Средства для реализации программы

 Microsoft Visual Studio 6.0

4. Вид отчетных документов

1) Отчет по курсовой работе

2) Компьютерная программа «Свариваемость аустенитных сталей (горячие трещины)»

3) Руководство оператора.

5. Рекомендуемая литература

1) Сварка. Резка. Контроль: Справочник; В 2 т. / Под общ. ред. Н.П. Алешина, Г.Г. Чернышова. - М.: Машиностроение, 2004. - Т1: Н.П. Алешин, Г.Г. Чернышов, Э.А. Гладков и др. - 624 с.

Вариант 2
1. Наименование программы

Порообразование в сварных швах Al-х сплавов при сварке

2. Основные характеристики программы

Исходные данные (задаваемые пользователем):
1) Материал – сплав типа Al+Mg (Al – основа; Mg = 1,1…6,3%, что соответствует АМг1…АМг6).

2) Тип сварных соединений – стыковые, без разделки кромок, толщина 2…5 мм.

3) Способ сварки: автоматическая аргонодуговая неплавящимся электродом.

4) Режим сварки.
Определяемые величины:

1) наличие или отсутствие пор в сварном шве

Дополнительные требования:

1) Введенный пользователем режим сварки должен обеспечивать размеры сварного шва, соответствующие ГОСТу.

3. Средства для реализации программы

 Microsoft Visual Studio 6.0

4. Вид отчетных документов

1) Отчет по курсовой работе

2) Компьютерная программа «Порообразование в сварных швах Al-х сплавов при сварке»

3) Руководство оператора.

5. Рекомендуемая литература

1) Сварка. Резка. Контроль: Справочник; В 2 т. / Под общ. ред. Н.П. Алешина, Г.Г. Чернышова. - М.: Машиностроение, 2004. - Т1: Н.П. Алешин, Г.Г. Чернышов, Э.А. Гладков и др. - 624 с.

2) Николаев Г.А., Фридляндер И.Н., Арбузов Ю.П. Свариваемые алюминиевые сплавы. - М.: Металлургия, 1990.- 296 с. (см. стр.159)

3) Редчиц В.В., Фролов В.А., Казаков В.А., Лукин В.И. Пористость при сварке цветных металлов. – М.: Издательский центр «Технология машиностроения», 2002. – 448 с.

Вариант 3
1. Наименование программы

Раскладка валиков при многопроходной сварке стыковых соединений газопроводов.

2. Основные характеристики программы
Исходные данные (задаваемые пользователем):
1) Тип разделки кромок труб согласно ВСН 006-89 «Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Сварка» (рис.1)

2) Способ сварки (ручная дуговая сварка штучными электродами, механизированная и автоматическая в защитных газах)
3) Толщина стенки и диаметр трубы.

Определяемые величины:

1) Параметры раскладки валиков (количество слоев, высота слоев и т.д.).

2) Режимы сварки.

3) Расход сварочных материалов.

Примечание: режимы сварки выбираются согласно требованиям ВСН 006-89.
3. Средства для реализации программы

 Microsoft Visual Studio 6.0

4. Вид отчетных документов

1) Отчет по курсовой работе

2) Компьютерная программа «Раскладка валиков при многопроходной сварке стыковых соединений газопроводов»

3) Руководство оператора.

5. Рекомендуемая литература

1) ВСН 006-89 Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Сварка.
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Рис.1. Типы разделки кромок труб для ручной дуговой сварки, односторонней 
автоматической сварки под флюсом, автоматической дуговой сварки порошковой проволокой с принудительным формированием, полуавтоматической сварки 
в защитных газах:

а - для труб диаметром 57-1420 мм с толщиной стенки S до 16 мм;

б - для труб диаметром 273-1420 мм с толщиной стенки более 15 мм;

в - для автоматической сварки труб в защитных газах.
Вариант 4
1. Наименование программы

Расчет коррозионной стойкости аустенитных сталей при многослойной сварке.

2. Основные характеристики программы

Исходные данные (задаваемые пользователем):
1) Материал – хромоникелевые стали (C = 0,07…0,2%; Cr = 13…27%; Ni = 9…26%).

2) Тип сварных соединений – стыковые, без разделки кромок, толщина 4…30 мм.

3) Способ сварки (ручная дуговая сварка штучными электродами, механизированная и автоматическая в защитных газах).
Примечание: расчетная модель, используемая в программе, разрабатывается на основе имеющегося массива экспериментальных данных.

Определяемые величины:

1) Параметры режима сварки, при которых время пребывания металла в зоне температур образования карбидов хрома меньше критического.

3. Средства для реализации программы

 Microsoft Visual Studio 6.0

4. Вид отчетных документов

1) Отчет по курсовой работе

2) Компьютерная программа «Расчет коррозионной стойкости аустенитных сталей при многослойной сварке»

3) Руководство оператора.

5. Рекомендуемая литература

1) Сварка. Резка. Контроль: Справочник; В 2 т. / Под общ. ред. Н.П. Алешина, Г.Г. Чернышова. - М.: Машиностроение, 2004. - Т1: Н.П. Алешин, Г.Г. Чернышов, Э.А. Гладков и др. - 624 с.

2) Сварка в машиностроении: Справочник. М.: Машиностроение, 1979. т. 3. (стр.144).

