Определение способа контроля качества сварных соединений
Задание
Законспектировать материал.
Выбрать подходящие методы контроля для сварных соединений из стали 12Х18Н10Т. Записать методы в тетрадь.
Материал 
Выбор контроля зависит от чувствительности методов контроля.

Чувствительность методов контроля — это минимальные размеры дефектов, выявляемых данным видом контроля при определённых условиях проведения контроля. Она определяется наименьшими размерами выявляемых дефектов: 

· у поверхностных — шириной раскрытия у выхода на поверхность, протяжённостью в глубь металла и по поверхности детали; 

· у глубинных — размерами дефекта с указанием глубины залегания; 

· степенью износа и коррозии отдельных узлов и деталей. 

Чувствительность зависит от технических параметров применяемых средств контроля, чистоты обработки поверхности контролируемой детали, толщины детали, физико-химических свойств её материала, условий контроля и других факторов. 

Неразрушающие методы контроля качества сварных соединений, установлены ГОСТ 3242-79.
Основные изкоторых:
1. Внешний осмотр и измерение. Применим без ограничений
Выявляемые дефекты - поверхностные дефекты

Метод позволяет обнаруживать дефекты минимального выявляемого размера при осмотре и измерении сварного соединения с использованием оптических приборов с увеличением до 10 и измерительных приборов. 

2. Цветной метод. Применим без ограничений
Выявляемые дефекты - дефекты (несплошности), выходящие на поверхность
Чувствительность и достоверность метода зависят от качества подготовки поверхности соединения к контролю.

3. Радиографический метод

Выявляемые дефекты - внутренние и поверхностные дефекты (несплошности), а также дефекты формы соединения.

Чувствительность зависит от характеристик контролируемого сварного соединения и средств контроля
Некоторые ограничения применения: 

· Поиск мелких трещин, когда длина дефекта меньше, чем двойное показание абсолютной чувствительности контрольного прибора;
· Сложно отыскать непроваренные участки, раскрытие которых составляет менее 0,1 мм.
4. Ультразвуковой метод
Выявляемые дефекты - внутренние и поверхностные дефекты (несплошности).

	Толщина сварного соединения, мм
	Предельная чувствительность, мм2

	От 4 до 10 включ

Св. 10 до 50 »

» 60 » 150 »

» 150 » 400 »

» 400 » 2000 »
	0,5 - 5,5

2,0 - 7,0

3,5 - 15,0

10,0 - 80,0

35,0 - 200,0


Некоторые ограничения применения:
· Ограничения геометрического характера. Толщина проверяемых заготовок не может быть больше 50–80 см или меньше 4–6 мм.
· Ограничения при проверке крупнозернистых материалов. К ним относятся аустенитная сталь, чугун, сплавы с высоким содержанием никеля, титан и другие. Ультразвуковой сигнал затухает в крупнозернистых структурах.
· Ограничения с интерпретацией результатов проверки соединений разнородных материалов.

5. Магнито-порошковый метод
Выявляемые дефекты - поверхностные и подповерхностные несплошности.

Метод обеспечивает выявление внутренних несплошностей, расположенных от поверхности соединения на глубине до 2 мм включительно. Чувствительность и достоверность метода зависят от качества подготовки соединения к контролю
Некоторые ограничения применения:
· Невозможность контролировать детали, узлы и элементы конструкций, изготовленные из неферромагнитных сталей, цветных металлов и сплавов.
· Не позволяет определять длину, глубину и ширину поверхностных дефектов, размеры подповерхностных дефектов и глубину их залегания.
6. Технологическая проба. Применим без ограничений
Выявляемые дефекты - макроскопические и микроскопические дефекты внутренние и поверхностные дефекты.

Контрольная проба выполняется по тому же технологическому процессу и тем же сварщиком (сварщиками), что и контролируемые сварные соединения.х
