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Тезисы

1. Напряжением называется внутренняя сила, приходящаяся на единицу площади поперечного сечения тела.

2. Изменение формы и размеров твердого тела под влиянием внешней или внутренней силы называется деформацией.

3. Если форма и размеры восстанавливаются после прекращения действия силы, деформация является упругой; если тело не принимает первоначальную форму, деформация остаточная, или пластическая.

4. Сварочные напряжения приводят к образованию дефектов в сварном соединении и снижают сопротивляемость сварных конструкций разрушению.

5. Сварочные деформации вследствие изменения размеров и формы изделий существенно затрудняют их сборку, ухудшают внешний вид и эксплуатационные качества.

6. Все мероприятия по уменьшению остаточных напряжений и деформаций разделяют на три группы: до сварки, в процессе сварки, после сварки.

7. Основными причинами возникновения сварочных напряжений являются неравномерное распределение температур в металле при сварке, литейная усадка сварного шва, фазовые превращения в нагретом при сварке металле.

8. Механизм образования сварочных напряжений как результат неравномерного нагрева связан с различной степенью расширения при нагреве и укорочения при охлаждении неравномерно нагретых слоев металла.

9. В результате остывания и затвердевания жидкого металла сварного шва происходит его усадка; основной металл противодействует этой усадке, поэтому в сварном шве возникают собственные напряжения.

10. Фазовые превращения сопровождаются изменением объема нагреваемого или остужаемого металла, что вызывает растягивающие и сжимающие собственные напряжения.

11. Напряжения от неравномерного нагрева, литейной усадки сварного шва и фазовых превращений, суммируясь, образуют собственные сварочные напряжения.

12. При сварке происходят продольная и поперечная усадки расплавленного металла сварного шва, в результате чего наблюдается деформация сварного соединения в его плоскости.

13. При изготовлении сварных конструкций необходимо выбирать такие конструктивные формы, которые дают возможность применять наиболее рациональные виды сварных соединений и сварных швов.

14. Для уменьшения деформаций рекомендуется выбирать способ сварки, обеспечивающий минимальную площадь поперечного сечения шва и минимальное количество наплавленного металла.

15. Устранение сварочных напряжений и деформаций может выполняться проковкой, механической правкой, термической правкой и термической обработкой.

