Порядок выполнения расчетно-графической работы
Задача № 1 «Разработка технологического процесса сварки»
Для ручной дуговой сварки 
	№ варианта
	Марка стали
	Толщина металла, S, мм
	Вид соединения
	Длина шва, L, м
	Положение шва в пространстве
	примечание

	
	
	
	
	
	
	


1. Расшифровать марку свариваемой стали и привести её предел прочности на растяжение (необходимо указать химический состав стали (содержание углерода, полезных и вредных примесей), качество, назначение).
2. Оценить свариваемость стали и описать особенности технологии и техники сварки данной стали.
3. Вычертить эскиз заданного сварного соединения (в поперечном разрезе). Проставить все необходимые размеры, относящиеся к шву.
4. Выбрать тип электрода.
5. Найти диаметр электрода.
6. Выбрать марку электрода и сделать полную её расшифровку.
7. Выбрать род тока и его полярность.
8. Определить силу сварочного тока.
9. Выбрать источник питания сварочной дуги и расшифровать его марку
10. Вычислить 
10.1. длину дуги
10.2. определить падение напряжения на дуге
10.3. найти массу наплавленного металла
10.4. основное технологическое время
10.5. скорость сварки определяют по формуле:
10.6. определение расхода электродов.
10.7. расход электроэнергии
Для газовой сварки:
	материал
	Толщина 
металла, S, мм
	Длина шва, L, м

	
	
	


1. Расшифровать марку свариваемого сплава
2. Выбрать способ сварки (левый, правый)
3. Определить: 
3.1. Тепловую мощность пламени,P, л/ч  (P=A•S, где А –коэффициент тепловой мощности, л/(ч•мм))
3.2. № наконечника горелки (по таблице)
3.3. Угол наклона мундштука горелки (по рисунку)
3.4. Диаметр присадочной проволоки d,мм (при левом способе сварки – d = S/2+1, при правом – d  = S/2)
3.5. Скорость сварки V, м/ч (V = C / S, где С – коэффициент скорости сварки, м•мм/ч, для С = 12 – 15)
3.6. Вид пламени (нормальное, окислительное, науглероживающее)
Нормальное пламя используют для сварки малоуглеродистых, низколегированных и высоколегированных сталей, а также меди, магниевых сплавов, алюминия, цинка, свинца и др.
Окислительное пламя используют только при сварке латуни.
Науглероживающее пламя применяют для сварки высокоуглеродистых сталей, чугуна и при наплавке твердых сплавов.
3.7. Время сварки t, ч (t = L / V)
3.8. Полный расход горючего газа Q, л (Q=P•t)
4. Сделать эскиз сварки с указанием углов наклона и направлений движения горелки и присадочной проволоки


Варианты задание по теме «Разработка технологического процесса сварки»

	Ручная дуговая сварка
	Газовая сварка

	№ варианта
	Марка стали
	Толщина металла, S, мм
	Вид соединения
	Длина шва,
L, м
	Положение шва в пространстве
	Примечание
	материал
	Толщина
металла, S, мм
	Длина шва, L, м

	1.
	Ст 4
	20
	тавровое
	1
	горизонтальный
	кантовка возможна
	Ст 3
	2
	1

	2.
	40
	27
	угловое
	1,1
	нижний
	кантовка невозможна
	АЛ4
	5
	1,1

	3.
	45
	12
	стыковое
	6,2
	потолочный
	кантовка невозможна
	АЛ9
	6
	6,2

	4.
	15
	16
	тавровое
	4,5
	потолочный
	кантовка невозможна
	АЛ25
	8
	4,5

	5.
	Ст 0
	13
	угловое
	6,5
	горизонтальный
	кантовка возможна
	М0
	3
	6,5

	6.
	25
	34
	стыковое
	2,2
	потолочный
	кантовка невозможна
	М1
	4
	2,2

	7.
	Ст 6
	25
	тавровое
	2,1
	нижний
	кантовка невозможна
	БрОЦСН-3-7-5-1
	7
	2,1

	8.
	Ст 5
	31
	угловое
	10
	потолочный
	кантовка невозможна
	ЛЦ40С
	3
	10

	9.
	Ст 2
	28
	стыковое
	1,7
	нижний
	кантовка невозможна
	АЛ2
	2
	1,7

	10.
	10
	36
	тавровое
	0,7
	вертикальный
	кантовка возможна
	Ст 4
	3
	0,7

	11.
	Ст 1
	18
	угловое
	3,6
	потолочный
	кантовка невозможна
	Ст 2
	10
	3,6

	12.
	Ст 3
	32
	стыковое
	3,5
	потолочный
	кантовка невозможна
	АМц
	4
	3,5

	13.
	08кп
	29
	тавровое
	6,5
	горизонтальный
	кантовка возможна
	АМг5
	6
	6,5

	14.
	10
	30
	угловое
	2,8
	вертикальный
	кантовка возможна
	АМг6
	3
	2,8

	15.
	Ст 0
	22
	стыковое
	0,5
	горизонтальный
	кантовка возможна
	БрОЦ8-4
	5
	0,5

	16.
	Ст 2
	14
	тавровое
	7
	нижний
	кантовка невозможна
	Лц40Мц1,5
	8
	7

	17.
	08пс
	24
	угловое
	3,7
	потолочный
	кантовка невозможна
	Л80
	2
	3,7

	18.
	Ст 1
	17
	стыковое
	5
	вертикальный
	кантовка возможна
	ЛС59-1
	9
	5

	19.
	20
	26
	тавровое
	3,3
	горизонтальный
	кантовка возможна
	ЛМцС58-2-2
	3
	3,3

	20.
	35
	33
	угловое
	4,4
	горизонтальный
	кантовка возможна
	АЛ4
	3
	4,4

	21.
	15
	13
	стыковое
	8
	вертикальный
	кантовка возможна
	Л68
	5
	8

	22.
	Ст 5
	19
	тавровое
	2,8
	вертикальный
	кантовка возможна
	АЛ25
	5
	2,8

	23.
	Ст 4
	21
	угловое
	4,9
	горизонтальный
	кантовка возможна
	БрО3Ц12С5
	4
	4,9

	24.
	Ст 3
	10
	стыковое
	7,4
	нижний
	кантовка невозможна
	БрОЦС6-6-3
	4
	7,4

	25.
	Ст 6
	16
	тавровое
	8,4
	вертикальный
	кантовка возможна
	A8
	6
	8,4

	26.
	20
	23
	угловое
	2
	нижний
	кантовка невозможна
	A6
	5
	2

	27.
	30
	35
	стыковое
	9,5
	нижний
	кантовка невозможна
	A0
	4
	9,5



Задача № 2 «Разработка технологического процесса термической обработки»
Таблица 2.1 Исходные данные к задаче № 2
	Номер задачи
	Наименование детали
	Марка стали
	Твердость после термообработки (на поверхности / в сердцевине)

	
	
	
	


1. Расшифровать марку стали.
Необходимо указать химический состав стали (содержание углерода и легирующих элементов, полезных и вредных примесей), качество, назначение.
2. Охарактеризовать условия работы детали (инструмента) и предъявляемые к ней (к нему) требования.
Следует кратко описать условия работы детали (инструмента) и сформулировать требования, предъявляемые к различным частям (поверхности, сердцевине и т.д.)
3. Составить маршрутную карту термической обработки детали (инструмента).
Требуется определить последовательность операций термической обработки (закалка, отжиг, отпуск и т.д.) с указанием конкретных задач, которые они решают в данном случае. Маршрутную карту необходимо оформить в виде таблицы (табл. 2.2).
Таблица 2.2 Маршрутная карта термической обработки детали
	Наименование операции
	Назначение операции

	
	


4. Разработать технологическую карту термической обработки детали (инструмента).
Следует определить режимы проведения каждой термической операции (температуру нагрева, продолжительность выдержки, способ охлаждения), указать структуру, получаемую в результате каждой операции (табл. 2.3) при этом считать заданную сталь углеродистой с содержанием углерода соответствующим марке заданной стали)
Таблица 2.3 Технологическая карта термической обработки детали
	Наименование операций
	Режимы
	Структура после обработки
	Примечание*

	
	Температура нагрева, ºС
	Продолжительность выдержки, ч
	Способ охлаждения
	На поверхности
	В сердцевине
	

	Пример

	Полный отжиг
	850
	0,5
	Вместе с печью
	Перлит + феррит
	Перлит + феррит
	-


*В примечании указывается глубина обработки (для поверхностной закалки, химико-термической обработки) и содержание вводимых элементов (при химико-термической обработке).
5. Объясните влияние легирования на превращения, происходящие на всех этапах обработки данной стали. Опишите свойства стали после термической или химико-термической обработки.
Варианты задания по теме «Термическая обработка»
	Номер задачи
	Наименование детали
	Марка 
стали
	Твердость после термообработки (на поверхности / в сердцевине)

	1. 
	Пружина (диаметр проволоки 10 мм)
	60С2ХФА
	400 НВ

	2. 
	Зубило
	У8А
	58...62HRC/30...45HRC

	3. 
	Штангенциркуль
	ХГ
	60...64HRC

	4. 
	Шестерня заднего моста грузового автомобиля
	25ХГТ
	58...62HRC/30...45HRC

	5. 
	Шпиндель токарного станка
	12ХНЗА
	58...62HRC/200...220HB

	6. 
	Коленчатый вал (диаметр шейки 30 мм)
	45Х
	52...62HRC/180...200HB

	7. 
	Венец маховика (зубчатый)
	50ХМ
	58...62HRC/200...230HB

	8. 
	Валик водяного насоса двигателя внутреннего сгорания
	40ХН2МА
	241...286НВ

	9. 
	Сверло
	Р6М5
	62...63 HRC

	10. 
	Топор
	У7А
	45...50 HRC

	11. 
	Лист рессоры
	50ХГФА
	40...46HRC

	12. 
	Шестерня коробки передач грузового автомобиля
	25ХГМ
	57...60HRC/35...45HRC

	13. 
	Коленчатый вал (диаметр шейки 100 мм)
	50ХФА
	52...62HRC/180...200HB

	14. 
	Пассатижи
	У7А
	54...60HRC/30...45HRC

	15. 
	Шестерня коробки передач трактора
	40Х
	52...58 HRC/200...230 НВ

	16. 
	Фреза
	9ХС
	62...65HRC

	17. 
	Кулачок
	40Х
	48...56HRC/210...260HB

	18. 
	Распределительный вал двигателя
	45
	58...62HRC/200...230HB

	19. 
	Зубчатое колесо автомобиля
	20ХНЗА
	58...63HRC/30...45HRC

	20. 
	Муфта зубчатая
	50ХМ
	58...62HRC/220...250HB

	21. 
	Коса
	У7А
	42...48 HRC

	22. 
	Червяк рулевого управления
	45
	56...60HRC/200...230HB

	23. 
	Кольцо подшипника качения
	ШХ15
	62...66HRC

	24. 
	Зубчатое колесо станка (тяжелонагруженное)
	20ХНР
	58...62HRC/30...45HRC

	25. 
	Шток амортизатора
	45
	56...60HRC/200...230HB

	26. 
	Шестерня ведущего моста легкового автомобиля
	19ХГН
	58...63 HRC/32...45 HRC

	27. 
	Полуось автомобиля
	47ГТ
	50...56HRC/40...45HRC

	28. 
	Кольцо тяжелонагруженного подшипника качения
	12Х2Н4А
	60...64HRC/30...45HRC

	29. 
	Вал коробки передач грузового автомобиля
	25ХГТ
	57...60HRC/35...45HRC

	30. 
	Кернер
	У7
	56...60HRC/40...50HRC



Примечание:
При выполнении РГР следует ориентироваться на методические указания «Г5», «Г2», «М7»
