Контроль качества сварочных материалов и их аттестация
Задание

Письменно ответить на вопросы:
Сколько этапов при общих испытаниях сварочных материалов?

Что включает проверка документации сварочных материалов?

Что включает проверка качества изготовления сварочных материалов?

Что необходимо сделать в случае нарушения упаковки сварочных материалов?

Какие дефекты допускаются на поверхности покрытия электродов?

Как определяют прочность покрытия электродов?
Какая должна быть поверхность проволоки? 
Допустимый размер зерен и цвет флюса АН-60?

Стабильное горение дуги – это значит?

Материал 

Проверка сварочных материалов включает в себя проведение общих, практических и специальных испытаний.
Общие испытания состоят из 2этапов:

1 этап - проверка документации;

2 этап - проверка качества изготовления.
Практические испытания заключаются в оценке показателей сварочно-технологических свойств сварочных материалов и проводятся при наплавке и/или на контрольных сварных соединениях.
Контролируемые параметры при общих испытаниях
1 этап - проверка документации:

· Наличие сертификата и ТУ
· Наличие этикетки на каждой упаковке
· Срок годности
2 этап - проверка качества изготовления:

· Сохранность упаковки
· Геометрия и состояние поверхности
· Прочность покрытия
· Прочность проволоки
· Химический состав
· Влажность

Сохранность упаковки
Все сварочные материалы, кроме газов, должны быть упакованы в герметичную тару, предохраняющую от механических повреждений. В случае нарушения упаковки материалы подлежат проверке на сварочно-технологические свойства и контролю состояния материалов
Геометрия и состояние поверхности
Покрытые электроды.
Для проверки по качеству покрытия от каждого упаковочного места из разных пачек отбирают 0,1%, но не менее 10 и не более 200 электродов от каждой партии. 
На контактный торец электрода должен быть нанесен слой ионизирующего покрытия, облегчающего зажигание дуги, и маркировка электрода, включающая полное наименование марки. Маркировка должна визуально определяться после трехкратной прокалки в печи. 

Измеряют следующие обнаруженные дефекты: протяженность вмятин, волосных трещин, участков сетчатого растрескивания на поверхности покрытия, а также фиксируют наличие оголенных участков стержня, глубину рисок, вмятин, задиров, размеры пор по поверхности покрытия.

При обнаружении ржавчины или окалины на поверхности электродов – они бракуются.
На поверхности покрытия электродов допускаются:
· поры с максимальным наружным размером не более 1,5 толщины покрытия (но не более 2 мм) и глубиной не более 50% толщины покрытия при условии, если на 100 мм длины электрода количество пор не превышает двух;
· поверхностные продольные волосные трещины и местные сетчатые растрескивания в суммарном количестве не более двух на электрод при протяженности каждой волосной трещины или участка растрескивания не более 10 мм;
· отдельные продольные риски глубиной не более 25% толщины покрытия, а также местные вмятины глубиной не более 50% толщины покрытия в количестве не более четырех при суммарной протяженности до 25 мм на одном электроде;
· местные задиры на поверхности покрытия, если их глубина не превышает 25% толщины покрытия, а их количество на одном электроде составляет не более двух.

Разность толщины покрытия при контроле микрометром определяют в трех произвольно выбранных местах электрода, смещенных одно относительно другого на 50 - 100 мм по длине и на 120 град. по окружности.
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Кривизна электродов не должна превышать:

· при длине электрода 300 мм - 0,6 мм;

· при длине электрода 350 мм - 0,7 мм;

· при длине электрода 450 мм - 0,9 мм.

Прочность покрытия определяют визуальным контролем покрытия после свободного падения электрода плашмя на гладкую стальную плиту толщиной 14 мм свысоты:

· 1 м - для электродов диаметром 3,25 мм и менее;

· 0,5 м - для электродов диаметром 4 мм и более.

Покрытие не должно разрушаться. Допускаются частичные откалывания покрытия протяженностью не более 5% длины покрытой части электрода.
Влажность электродных покрытий определяется гравиметрическим методом путем нагревания анализируемого материала в трубчатой печи при температуре 1000 град. С
Вольфрамовый электрод
Проверяют диаметра и овальности микрометром или штангенциркулем в четырех местах по длине прутка. Поверхность должна быть гладкой, без вмятин и забоин.
Проволока

Проволока для проверки выбирается из нескольких партий (не менее трех партий), каждая из которых должна состоять из проволоки одной марки, одной плавки, одного диаметра, одного назначения и одного вида поверхности. Осмотру и обмеру должны подвергаться все мотки (катушки, кассеты) проволоки.
Диаметр проволоки измеряют микрометром с точностью до 0,01 мм в двух взаимно перпендикулярных направлениях в каждом сечении не менее чем в двух местах, на расстоянии не менее 5 м одно от другого. Предельные отклонения по диаметру для проволоки диаметром до 4 мм составляют - 0,09 мм, диаметром 4 мм - 0,16 мм. Овальность проволоки не должна превышать половины предельного отклонения по диаметру.

Поверхность проволоки должна быть чистой и гладкой, без трещин, расслоений, пленок, закатов, раковин, забоин, окалины, ржавчины, масла и других загрязнений. На поверхности низкоуглеродистой и легированной проволоки не допускается наличие технологических смазок, за исключением следов мыльной смазки без графита и серы.
Порошковую проволоку проверяют дополнительно на коэффициент заполнения взвешиванием образцов длиной 100 - 150 мм с погрешностью не более 0,01 г, определяя отдельно массу образца и массу оболочки. Величина предельных отклонений коэффициента заполнения от номинальных значений допускается не более +/-1,5%. Допуск на равномерность заполнения при взвешивании отрезков проволоки из разных участков бухт не более 5%.
Предельные отклонения диаметра порошковой проволоки
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Каждая бухта (моток, катушка) перед сваркой должна быть проверена стилоскопированием или химическим анализом на соответствие содержания основных легирующих элементов.
Флюсы

Проверяют несколько партий флюсов (не менее трех партий). Партия должна состоять из флюса одной или нескольких плавок одной марки, усредненных для получения однородного состава и оформленных одним документом о качестве. Масса партии должна быть не более 80 т. От каждой партии флюса для проверки качества составляют выборку массой не менее 10 кг.

Плавленые флюсы должны иметь однородные зерна с включениями инородных частиц (нерастворившихся частиц сырьевых материалов, угля, графита, кокса,стружки, металлических частиц) не более 0,5% от массы для марок АН-348А, АН-348АМ, ОСЦ-45; не более 0,3% - для марок АН-17М, АН47, АН-60, АН-65; не более 0,1% - для марок АН-26П, АН-26СП, АН-26С.
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Для анализа цвета, размера и строения зерен производится отбор инородных частиц от навески флюса, равной 100 г.
Для флюсов марок ОСЦ-45, АН-60, АН-65, АН-17М, АН-26С, АН-26П, АН-26СП не допускается наличие более 3% от массы флюса зерен с цветом.
Для флюсов марок АН-348А, АН-348АМ не допускается наличие белых

непрозрачных зерен более 10% от массы флюса.
Влажность флюсов определяется гравиметрическим методом путем нагревания анализируемого материала в трубчатой печи при температуре 1000 град. С
Практические испытания
При практических испытаниях проверяют сварочно-технологические свойства и контролируют следующие параметры:
Показатели сварочных свойств СМ с балльной оценкой

по дифференциальному методу
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Отделимость шлаковой корки проверяют для способов РД и АФ на однослойном шве при сварке корневого прохода в V-образной разделке, при толщине пластины не менее 15 мм.
Покрытие должно плавиться равномерно, без чрезмерного разбрызгивания, отваливания кусков и образования чехла или козырька (не более 4 мм).
