Основы материаловедения
Преподаватель Орлова А.А.
orlova@vemst.ru
Задание №1
для 1 курса
Группы МСР-15, Т-13
Выполнить в срок до 24 марта 2020 года

Выполненную работу отправьте по email  orlova@vemst.ru  в виде файла MS WORD.
Для этого создайте новый документ MS Word, перепишите в него текст задания и ответьте на вопросы.
Теоретический материал: конспекты; учебное пособие МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ (металлообработка) А.М. Адаскин, В.М. Зуев – М.: Издательский центр «Академия», 2016 год; интернет-ресурсы academia-moskov.ru   ttp_share/books/fragments

Не забудьте указать свои Фамилию, Имя и группу!


Тема: ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА МЕТАЛЛОВ
Задание: законспектировать в табличной форме.
	Вид термической обработки
	Краткая характеристика
	Область применения

	1. Полный отжиг
	- нагрев изделия до температуры выше верхней критической точки на (20...30) °С и выдержка при этой температуре определенное время с последующим медленным охлаждением. 
	Применяется полный отжиг для уменьшения зернистости структуры и достижения требуемых механических свойств стали.

	2. Неполный отжиг
	- нагрев изделия до температуры, лежащей между верхней и нижней критическими точками, и выдержка при этой температуре с последующим медленным охлаждением. 
	Применяется неполный отжиг для заэвтектоидных сталей  с той же целью, что и полный отжиг.

	3. Нормализация
	- нагрев изделия до температуры выше верхней критической точки на (30...50) °С, выдержка его при этой температуре с последующим охлаждением на воздухе. 
	Применяется нормализация для уменьшения зернистости структуры и достижения требуемых механических свойств низко- и среднеуглеродистых сталей, а также как подготовительная операция перед закалкой.

	4. Полная закалка
	- нагрев изделия до температуры выше верхней критической точки на (30...50) °С, выдержка при этой температуре и последующее его резкое охлаждение в воде, масле или в какой-либо другой закалочной среде 
	Полная закалка стали применяется для получения высокой твердости.

	5. Неполная закалка
	- нагрев изделия до температуры, лежащей между верхней и нижней критическими точками, выдержка его при этой температуре с последующим резким охлаждением. 
	Применяется неполная закалка, в основном, для заэвтектоидных сталей.

	6. Поверхностная закалка
	- нагрев поверхностного слоя изделия до температуры закалки (посредством электрического тока, высокотемпературного пламени или другим способом) с последующим быстрым охлаждением. 
	Применяется поверхностная закалка для получения высокой твердости в относительно тонком слое без изменения структуры и твердости более глубоко расположенных слоёв.

	7. Отпуск
	- нагрев закаленной стали до температуры ниже нижней критической точки и выдержка её при этой температуре с последующим быстрым или медленным охлаждением. 
	Применяется с целью снятия остаточных напряжений, частичного снижения твердости, повышения вязкости и улучшения обрабатываемости резанием.

	8. Отпуск низкий
	- нагрев закаленной стали до температуры (150…250) °С, выдержка её при этой температуре с последующим быстрым или медленным охлаждением. 
	Применяется для снятия остаточных напряжений, частичного снижения твердости, хрупкости, повышения вязкости и улучшения обрабатываемости резанием.

	9. Отпуск средний
	- нагрев закаленной стали до температуры (350…475) °С, выдержка её при этой температуре с последующим быстрым или медленным охлаждением. 
	Применяется для уменьшения внутренних напряжений, повышения пластических и упругих свойств пружин и рессор.

	10. Отпуск высокий
	- нагрев закаленной стали до температуры (500…680) °С, выдержка её при этой температуре с последующим быстрым или медленным охлаждением. 
	Применяется для уменьшения твердости, увеличения пластичности. При высоком отпуске почти полностью снимаются внутренние напряжения.

	11. Термическое улучшение
	- комплексная термическая обработка стали, состоящая из закалки и высокого отпуска.
	

	12. Старение
	- нагрев деталей до температуры (550…570) °С, выдержка при этой температуре в течение (3…5) ч. и охлаждение вместе с печью со скоростью (20…40) °С в час до температуры (150…200) °С, а затем охлаждение на воздухе. 
	Применяется для деталей и инструментов с целью повышения прочности и стабильности их размеров.






Задание №2
для 1 курса
Группы МСР-15, Т-13
Выполнить в срок до 27 марта 2020 года

Тема: ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА МЕТАЛЛОВ
Практическое занятие 
Общая характеристика термической и химико-термической обработки
Цель занятия:
сформировать у студентов необходимый набор знаний о характеристиках 
термической и химико-термической обработок металлов.
Задание 1. Письменно ответить на вопросы:
1.Каков механизм превращения перлита в аустенит у эвтектоидной стали?
2.Что происходит с аустенитом при охлаждении стали ниже температуры 727оС?
3.Что называется мартенситом и как он образуется?
4.В чем заключается основная цель термической обработки?
5.Что такое нормализация стали?
6.Что такое отпуск стали?
7.Что такое цементация стали?
8.Для каких рабочих условий предназначены детали, подвергающиеся химико-термической обработке?
9.Какие детали подвергают поверхностной закалке при индукционном нагреве. Основные 
недостатки данного метода.
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 Задание 2. Заполните пропуски в таблице
	
	
	Температура нагрева
	Выдержка (часы)
	Охлаждение 
	Цель и результат воздействия

	Отжиг
	нагревание металла, а затем медленное охлаждение в печи.
	
	
	
	

	Виды отжига
	Отжиг первого рода 
	200 – 400 C°
	
	
	для уменьшения или снятия наклепа

	
	А) - возврат
	
	
	
	

	
	Б) - рекристаллизационный отжиг: 
- отжиг для снятия внутренних напряжений 
- диффузионный отжиг (гомогенизация)
	

	
	
	

	
	
	500 – 550 C°

	
	
	твердость стали снижается, а пластичность, ударная вязкость увеличиваются

	
	
	600 – 700 C°
	
	медленное
	Выравнивание состава в зернах аустенита, сталь становится однородной по составу

	
	Отжиг второго рода
	30-50 C°выше температуры линии GSK
	Не больше 10…12 градусов в  час
	С частичным подогревом в печи
	Полная перекристаллизация 
Получают мелкозернистую структуру
Разупрочнение перед обработкой резанием

	
	- полный – для доэвтектоидных сталей
	
	
	
	

	
	- неполный – для доэвтектоидных сталей
	при температуре точки  А С1
	выдерживают недолго, чтобы Fe3C раство-рился в аустени-те не полностью
	охлаждают до температуры несколько ниже Ar 1
	        Примен-ся после горячей обработки давлением, когда у заготовки мелкозернистая структура.
          для повышения пластичности, вязкости стали и уменьшения ее твердости Лучше обрабатываются резанием

	
	- изотермический в основном для легтрованных
	нагревают
	-
	Быстро с переносом в др печь  до температуры ниже А С1 на 50…100 град
	Сокращение времени терм обработки 4…7 часов вместо 13…15

	Закалка
	основана на перекристаллизации стали (сплавов) при нагреве до температуры выше критической; после достаточной выдержки при критической температуре для завершения термической обработки следует быстрое охлаждение.
	
	
	
	

	Отпуск
	Проводится  после закалки для уменьшения или снятия остаточных напряжений
	
	
	
	

	
	
	Температура нагрева
	Выдержка (часы)
	Охлаждение 
	

	Нормализация
	Различия нормализации и отжига состоит в том, что при нормализации сталь охлаждается на воздухе
	Доэвтектоидные – выше А с3
	
	На воздухе
	Низкоуглеродистые - Применяют нормализацию вместо отжига, твердость выше, чем при отжиге

	
	
	Заэвтектоидные
выше А ст на 50 …60 град
	
	
	Среднеуглеродистые – вместо закалки и высокого отпуска

	
	
	
	
	
	Высокоуглеродистые – устранить цементитную сетку для исправления структуры и улучшения обрабатываемости резанием






