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КОНТРОЛЬ НЕРАЗРУШАЮЩИЙ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ. ВИЗУАЛЬНЫЙ МЕТОД
КАНТРОЛЬ  НЕРАЗБУРАЛЬНЫ ЗВАРНЫХ ЗЛУЧЭННЯУ. В13УАЛЬНЫ МЕТАД
NON-DESTRUCTIVE EXAMINATION OF FUSION WELDS. VISUAL EXAMINATION
Дата введения 2003-11-01
1
Область применения
Настоящий стандарт устанавливает требования к визуальному методу контроля сварных соеди​нений металлов, полученных сваркой плавлением. Как правило, проводят визуальный контроль по​сле сварки; проведение визуального контроля сварных соединений в процессе сварки должно допол​нительно обговариваться требованиями контракта, стандарта или технических условий на продукцию.
2
Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ЕН 288-2* Требования и признание технологических процессов сварки металлов. Часть 2. Требо​вания к инструкции дуговой сварки
ЕН 473** Контроль неразрушающий. Квалификация и сертификация персонала, проводящего неразрушающий контроль. Общие требования
ЕН 12062* Контроль неразрушающий сварных соединений. Общие правила для металлических материалов
ЕН 25817* Соединения сварные, выполненные дуговой сваркой сталей. Руководство по группам оценки дефектов (ИСО 5817:1992)
ЕН 30042* Соединения сварные, выполненные электродуговой сваркой алюминия и алюминие​вых сплавов. Руководство по группам оценки дефектов (ИСО 10042:1992)
ИСО 3058:1998 Контроль неразрушающий. Вспомогательные средства для визуального контроля. Выбор увеличительного стекла малой кратности
ИСО 3599:1976 Штангенциркули с нониусом с ценой деления 0,1 и 0,05 мм
3
Условия и инструменты для проведения контроля
Освещенность лицевой поверхности контролируемого изделия должна составлять не менее 350 лк, а для надежного выявления дефектов - 500 лк. Поверхность сварного соединения должна быть доступна для контроля. Контролируемая поверхность должна рассматриваться под углом не менее 30° на расстоянии 600 мм (см. рисунок 1). Применение бороскопов, волоконных световодов и телекамер, используемых для обеспечения выявления дефектов при контроле на большом расстоянии, должно быть оговорено условиями контракта, в стандарте или технических условиях (ТУ) на продукцию.
* В БелГИСС имеются официальные экземпляры ЕН 288-2:1992 + А1:1997, ЕН 12062:1997, ЕН 25817:1992, ЕН 30042:1994 соответственно.
** В БелГИСС имеется официальный экземпляр ЕН 473:2000. На территории.Республики Беларусь действует ГОСТ 30489-97 (EN 473-92).
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Для достижения хорошего контраста и отчетливой различимости дефектов и фона при необхо​димости должен быть использован дополнительный источник освещения. Визуальный контроль дол​жен быть дополнен другими методами неразрушающего контроля, если для полной идентификации дефекта внешнего осмотра недостаточно.

Универсальные средства измерений и технические средства, применяемые при визуальном контроле, и их параметры приведены в приложении А.

4
Требования к персоналу, осуществляющему контроль
Персонал, осуществляющий визуальный контроль, должен:
· хорошо знать необходимые для контроля нормативные документы;
· обладать необходимой информацией о применяемых способах сварки;
· иметь хорошее зрение, которое должно проверяться один раз в год в соответствии требова​ниями ЕН 473.

5
Общие положения
Объем контроля устанавливается заранее требованиями контракта, стандарта или ТУ на продук​цию. Лицо, проводящее контроль, должно иметь доступ ко всей необходимой технологической доку​ментации. Контроль сварных швов, по возможности, должен проводиться сразу после сварки. При необходимости проводят дополнительный контроль после механической обработки поверхности сварного соединения.

6
Визуальный контроль подготовки к сварке
При проведении визуального контроля подготовки к сварке необходимо проверить:
· форму и размеры подготовленных под сварку кромок в соответствии с инструкцией на техноло​гический процесс, например по ЕН 288-2;

· чистоту поверхностей элементов сварного соединения;
· правильность сборки элементов сварного соединения.
7 Визуальный контроль в процессе сварки
8 процессе сварочных работ необходимо проводить контроль внешним осмотром:
· очистки каждого валика или слоя наплавленного металла перед выполнением следующего валика. Очистка должна проводиться так, чтобы не нарушалось соединение наплавленного металла с кромками.

· видимых дефектов, например трещин, пор и полостей. При обнаружении данных дефектов необходимо принять меры по обеспечению их устранения до выполнения следующего слоя.
· выполнения перехода между наплавленными валиками, а также между сварным швом и основным металлом, осуществляемого так, что происходит полное действительное расплавление прежде, чем будет вариться следующий валик.

· соответствия глубины и формы расчистки корня шва требованиям инструкции на технологиче​ский процесс.
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8 Визуальный контроль готовых швов
8.1
Общие требования
Визуальный контроль готовых швов должен выполняться для установления соответствия требо​ваниям ЕН 25817, ЕН 30042, ЕН 12062. При отсутствии конкретных требований к визуальному контролю контроль должен проводиться в соответствии с требованиями, изложенными в 8.2 - 8.5.

8.2
Требования к зачистке и обработке шва после сварки
При визуальном контроле необходимо подтвердить:
· полное удаление (механически или вручную) шлака и сварочных брызг с поверхностей. шва и околошовной зоны для обеспечения выявления всех дефектов;

· отсутствие явных следов инструмента, в том числе следов клеймения ударным инструментом;
· отсутствие после обработки шлифовкой, если она требуется, прижогов, неровной поверхности, наплывов, натеков;

· качество обработки поверхности угловых и стыковых сварных швов, обеспечивающее плавный переход к основному металлу без подрезов.

8.3
Требования к форме и размерам сварного шва
При визуальном контроле сварного шва должно быть установлено, что:
· форма и состояние лицевой поверхности сварного шва, величина выпуклости шва соответст​вуют требованиям стандарта «на уровни качества» (согласно 8.1).

· проплавление, рисунок поверхности и техника перемещения электрода обеспечивают правильное формирование лицевой поверхности сварного шва. Зазор между последним слоем наплавленного металла и основным металлом, как и определение расположения валика, должно измеряться, если это требование указано в инструкции на технологический процесс.

· ширина сварного шва по всей его протяженности постоянна, что обеспечивает выполнение требований конструкторской документации или стандартов «на уровни качества» (согласно 8.1). В стыковых швах должна быть также проверена полнота заполнения разделанных кромок.

8.4
Требования к корню и лицевой поверхности сварного шва
Доступные для контроля внешним осмотром корень шва и лицевая поверхность (для односто​роннего стыкового сварного соединения) должны быть проверены на соответствие требованиям стандартов «на уровни качества» (согласно 8.1).

При визуальном контроле необходимо установить, что:
· для односторонних стыковых швов - проплавление, вогнутость корня, прожог, подрезы по всей длине шва находятся в пределах, установленных заданным уровнем качества (согласно 8.1).

· подрезы находятся в пределах, установленных заданным уровнем качества.
· возможные дефекты на лицевой поверхности шва или в зоне термического влияния, такие как микротрещины, трещины в кратере или выявленные скопления пор, соответствуют заданному уровню качества. Если необходимо, следует использовать оптические вспомогательные средства.
· съемные подкладки, обеспечивающие лучшее формирование шва и защиту расплавленного и нагретого металла с обратной стороны, удаляют так, чтобы не повредить контролируемую деталь. Область, к которой прикрепляется съемная подкладка, контролируют на отсутствие трещин после удаления подкладки.

8.5
Требования к изделиям, подвергающимся термической обработке после сварки
8 случае, когда после сварки необходима термическая обработка, может потребоваться прове​дение дополнительного визуального контроля.

9 Визуальный контроль сварных швов при исправлении
9.1 Общие требования
В случае, если сварные швы не удовлетворяют требованиям стандартов «на уровни качества» или удовлетворяют частично и необходимы исправления, контроль проводят согласно 9.2 и 9.3.
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9.2
Требования к подготовке сварных швов, подлежащих исправлению частично
Сварной шов должен быть проверен по глубине и длине вырезанного участка, достаточного для того, чтобы обеспечивалось удаление всех дефектов. Необходимо проконтролировать, чтобы на концах и кромках выреза образовался равномерный скос от основания выреза до лицевой поверхности наплавленного металла. Ширина и форма выреза должна обеспечить достаточно пространства для повторной заварки.

9.3
Требования к подготовке сварных швов, подлежащих полному исправлению
При полном удалении сварного шва, необходимо стремиться к минимальному съему основного металла. Участок контролируемого изделия с дефектом сварного шва должен быть расчищен и заварен вновь, при этом перед сваркой должны быть проконтролированы форма и размеры кромок под сварку на соответствие требованиям действующих стандартов.

9.4
Требования к контролю исправленных сварных швов
Каждый шов, подвергшийся исправлению, должен пройти повторный контроль, как указано в разделе 8, на соответствие тем же требованиям, которые предъявлялись к нему при контроле до исправления.

10 Требования к протоколу визуального контроля
Протокол контроля сохраняется, если это оговорено специальными требованиями. В протоколе должно указываться время проведения каждого этапа контроля. В протоколе контроля должны быть приведены:

· завод-изготовитель (наименование предприятия) элементов сварной конструкции;
· лаборатория (наименование и реквизиты аккредитации), выполняющая испытания, если они проводились не заводом-изготовителем;

-обозначение и наименование сварной конструкции (узла, соединения);

· материал контролируемого изделия;
· вид соединения;
-толщина сварного материала контролируемого изделия;

· способ сварки;
· критерии приемки;
· наименование и месторасположение дефектов, выходящих за граничные значения критериев приемки;

· объем контроля со ссылкой на соответствующую конструкторскую документацию (при необхо​димости);

· средства измерений, используемые при контроле;
· результаты контроля со ссылкой на критерии приемки;
-
ФИО лица, проводившего контроль, дата проведения контроля.
Проконтролированное и признанное годным сварное соединение при необходимости должно
быть промаркировано или обозначено одним из известных способов. Если требуется документиро​ванный протокол визуального контроля проверенного сварного шва, должны быть сделаны фото​снимки и (или) точные эскизы с четко различаемыми дефектами.
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Приложение А
(рекомендуемое)

Примеры универсальных средств измерений и технических средств
для визуального контроля
Для проведения визуального контроля необходимо наличие следующих средств измерений и технических средств:

· измерительная линейка или рулетка с ценой деления до 1 мм;
· штангенциркуль, согласно ИСО 3599;
· измерительный штифт с достаточным числом чувствительных элементов для измерения раз​меров от 0,1 до 3 мм с шагом 0,1 мм;

· радиусный шаблон;
· увеличительная лупа с 2 - 5-кратным увеличением, имеющая (по возможности) встроенную размерную шкалу.

При визуальном контроле могут потребоваться:
· профильное средство измерений с диаметром или шириной проволоки до 1 мм включительно, у которого каждый конец проволоки закруглен;

· материал для оттиска сварного шва, например отвердевающая на холоде пластмасса или пластилин;

· для контроля сварных швов при ограниченном доступе к шву можно использовать зеркала, эн​доскопы, бороскопы, световоды или телекамеры;

· любое другое средство измерений, использование которого оговаривается условиями контракта, например нестандартные калибры сварных швов, высот, глубин, линейные и угловые измерители.
Универсальные средства измерений и технические средства представлены в таблице А.1.
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Простой сварочный калибр
а)
Простой сварочный калибр измеряет угло-
; вые швы толщиной от 3 до 15 мм. Измерение
j должно   проводиться   криволинейной   частью
! так, чтобы создавался контакт трех точек меж-
Незна-
|  ду частью конструкции и угловым швом;
X      X       -       X      3-15      «0,5       90     читель-

б)
Выпуклость   стыковых   швов   измеряется
но
j прямой частью простого сварочного калибра.
; Такие  калибры  изготавливают  из  алюминия,

поэтому они  подвержены  быстрому  изнаши​ванию.

Набор калибров сварного шва
Набором калибров можно измерять угловые
Зави-
швы толщиной 3 - 12 мм; от 3 до 7 мм с шагом
„      х      _       __                     сит от
0,5 и 8, 10, 12 мм. Измерение набором калиб-
набо​
ров основано  на  принципе соприкосновения
ра
трех точек
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Калибр сварного шва с нониусом
Этим калибром обычно измеряют угловые швы, но его можно использовать и для опреде​ления выпуклости стыковых швов. Конструкция
калибра позволяет измерять угол соединения     X      X      -      X      0-20        0,1
90
-       !

деталей V- и Y-образных швов при угле скоса кромок 60, 70, 80 и 90°. Незначительные откло​нения в значениях угла скоса кромок ведут к ошибочным измерениям
Негостированный шаблон
Данным  шаблоном  измеряют семь толщин    X      -      -      -      0 - 20       0,2        90
-

угловых швов с углом соединения деталей 90°
Калибр углового шва с тремя шкалами
Данный  калибр  используют для  измерения
толщин  угловых  швов,   длин   катетов,   но  он
и
может    применяться     и     для     определения     v      v      v      v      n     . c        n .
or,5"'"":'r""""
,r      s
XXXXO-15        0,1
90     читель-

выпуклости  стыковых  швов.   Калибр углового
шва с тремя шкалами прост в употреблении и
может   использоваться   для   асимметричных
угловых швов
Калибр для контроля формы угловых швов
С помощью этого калибра определяется фор​
ма углового шва. Для каждого углового шва с----
-
-

определенными размерами необходимо изго​тавливать свой такой калибр
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Многоцелевой шаблон
Q - 45
<о
Многоцелевым   шаблоном   можно   измерять
(угол
о
угол  скоса   кромок,   длины   катетов   углового
X      XX      X      0-50      0,3     скоса
-              g
шва,   величину   подрезов,   смещение   кромок,
кро-
g
толщину углового шва и величину выпуклости
мок)
Универсальный сварочный калибр
Данным калибром можно измерять: для угло​вых швов - форму и размеры; для стыковых -

смещение кромок при контроле листов свар-     XX      X      X       0-30      0,1
-
25%

ных соединений, угол и ширину разделки кро​мок, выпуклость шва, его ширину, величину подрезов
Шаблон для измерения величины зазоров
-      -  '   -      X       0-6    '  0,1

Штангенглубиномер
Штангенглубиномер используют для измере-     _      _
х
ния смещения кромок при подготовке стыковых
~
'
.~
~
швов листов и груб
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3        4        5        6
7
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9
10
Универсальный калибр для стыковых швов Данным калибром измеряют разделку кромок швов и готовые соединения:

1
- угол скоса кромок;

2
-  ширина  зазора  между свариваемыми
деталями;
X      0-30      0,1
-
±25%

3 - выпуклость шва;

4 - ширина лицевой поверхности шва;

5 - глубина подреза;

6 - диаметр присадочных сварочных материалов
Примечания
1 Данные средства измерений и технические средства приведены только как примеры оборудования для визуального контроля. Некоторые из инстру​ментов могут быть зарегистрированы как полезные модели либо запатентованы.

2 Условные обозначения, принятые в таблице: X - измеряется;

— не измеряется.
