ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОНТРОЛЬНЫХ ОБРАЗЦОВ ДЛЯ КАПИЛЛЯРНОЙ ДЕФЕКТОСКОПИИ
Контрольные образцы должны иметь дефекты типа неразветвленных тупиковых трещин с раскрытиями, соответствующими применяемым классам чувствительности.

Контрольные образцы могут быть изготовлены из любых металлических коррозионно-стойких материалов способами, принятыми на предприятии-изготовителе.

Размер образца, мм – 100х30 толщина образца, мм – 4

1. Образец изготовляют из листовой стали марки 40Х13 по ГОСТ 5949-75 размером 100х30х(3-4) мм.

2. Вдоль образца проплавляют шов аргонодуговой сваркой без применения присадочной проволоки в режиме /=100 А, U =10-15 В.

3. Образец изгибают на любом приспособлении до появления трещин.

4. Ширину трещины измеряют на металлографическом микроскопе. Для / класса чувствительности точность измерения ширины раскрытия - до 0,3 мкм, для II и III классов - до 1 мкм.

5. Образец помещают в приспособление (ГОСТ 23349-84), приспособление устанавливают в тиски и плавно зажимают до появления характерного хруста азотированного слоя.

2. Ширину трещины измеряют на металлографическом микроскопе. Для / класса чувствительности точность измерения ширины раскрытия - до 0,3 мкм, для II и III классов - до 1 мкм.

Ширина раскрытия трещин полученных любым из двух вариантов должна соответствовать следующим показателям.

	Уровень чувствительности
	Минимальная ширина дефекта, мкм
	Протяженность  дефекта не менее, мм

	1
	Менее 1
	3

	2
	1-10
	3

	3
	Более 10
	3


ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОНТРОЛЬНЫХ ОБРАЗЦОВ ДЛЯ МАГНИТНОПОРОШКОВОЙ ДЕФЕКТОСКОПИИ

1. Контрольный образец изготавливается из высокохромистых сталей с содержанием хрома 10-15% длиной 110±10 мм, шириной 20±1 мм и толщиной 4-5 мм.
 2. После предварительной механической обработки образец шлифуется на глубину 0,2-0,3 мм с шероховатостью поверхности Rα не более 1,6 мкм и азотируется.
3. Азотирование образца проводится в атмосфере аммиака в два этапа:
· при температуре 540±15°С с выдержкой при этой температуре 20±1 ч со степенью диссоциации аммиака 30±3%;
· при температуре 580±15°С с выдержкой при этой температуре 20±1 ч со степенью диссоциации аммиака 60±3%.
Охлаждается образец в печи в атмосфере аммиака до 200°С с последующей выдержкой на воздухе.
4. После азотирования рабочие (широкие) поверхности образцов шлифуются на глубину не более 0,05 мм (с обильным охлаждением) до шероховатости, указанной в табл. 1, в зависимости от требуемого уровня чувствительности.
5. Толщина азотированного слоя измеряется с помощью металломикроскопа на приготовленном микрошлифе.
6. Для получения искусственных трещин образец устанавливается на две опоры стола винтового пресса и через призму плавно изгибается до появления характерного хруста, свидетельствующего о разрушении азотированного слоя. Глубина образовавшихся трещин принимается равной толщине азотированного слоя. При этом ширина раскрытия выявленных трещин измеряется на металломикроскопе.
7. Полученные образцы маркируются, подвергаются контролю методом магнитопорошковой дефектоскопии и фотографируются.
8. Аттестация контрольных образцов проводится службами неразрушающего контроля и метрологии.
9. Образцы после контроля в соответствии п. 7 должны быть очищены, просушены и храниться в отдельной коробке в сухом помещении.
Ширина раскрытия трещин должна соответствовать следующим показателям.

	Уровень чувствительности
	Минимальная ширина дефекта, мкм
	Протяженность  дефекта не менее, мм

	А
	2
	0,5

	Б
	10
	0,5

	В
	25
	0,5


