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1 Почему иногда возникают трудности при сварке труб в полевых условиях? Как с ними бороться? 
Трубы, изготовленные из низко- и среднелегированных сталей, находящиеся в слабом магнитном поле Земли и подвергающиеся при транспортировке к месту строительства трубопровода тряске и ударным нагрузкам, намагничиваются по безгистерезисной кривой и приобретают значительную остаточную намагниченность. Это затрудняет их сварку: дуга горит неустойчиво, блуждает и даже гаснет. Описанное явление получило название «магнитного дутья».
Кардинальный путь борьбы с возникающими трудностями –размагничивание концов труб. Это можно сделать или путем нагревания металла выше точки Кюри, либо воздействуя на свариваемые стыки переменным магнитным полем с убывающей до нуля амплитудой с помощью электромагнитов, запитанных от источника переменного тока, или намагничивая двумя импульсами поля разной величины и противоположного направления, подобранных экспериментально.  
Иногда сварщики используют следующий способ. Нагревают с помощью газовой горелки небольшой участок стыка трубы докрасна, начинают сварку на нем. При этом впереди сварочной ванны металл нагревается выше точки Кюри, т. е. происходит его размагничивание, и процесс сварки стабилизируется. Толщина стенки свариваемых труб не должна превышать 6-8 мм, иначе металл будет интенсивно охлаждаться внутрь  и его размагничивание происходить не будет.

2 Можно ли косвенным методом установить отсутствие непровара в корне шва при магнитографическом контроле односторонних стыковых сварных соединений?

Магнитографический метод контроля стыковых сварных соединений, согласно ГОСТ 25225-82, рекомендуют применять, если коэффициент формы выпуклости шва ψ = в/с > 7 , где в – ширина, с – высота выпуклости шва. Это объясняется резким возрастанием размагничивающего фактора выпуклости шва при ψ < 7, вследствие чего не удается достичь необходимой магнитной индукции в плоскости симметрии шва и его окрестностях, где по статистическим данным находится до 90 % дефектов сплошности. Следовательно, находящиеся в данной зоне дефекты будут обнаруживаться неудовлетворительно.
Известно, что в одностороннем стыковом соединении при полном проплавлении свариваемых деталей появляется выпуклость обратной стороны шва, что свидетельствует об отсутствии непровара в корне шва. Края этой выпуклости находятся на некотором расстоянии от плоскости симметрии шва, где шов намагничен достаточно сильно. Изменение сечения шва в местах перехода от обратной выпуклости к основному металлу приводит к изменению топографии тангенциальной составляющей поля на поверхности соединения, что может быть обнаружено при магнитографическом контроле (рис.1). 

Рис.1. Изменение тангенциальной составляющей результирующего поля на поверхности одностороннего сварного соединения с полным проплавлением: ширина наружной выпуклости шва в1 = 10,9 мм, высота – с1 =2,45 мм; ширина обратной выпуклости шва в2 = 7,8 мм, высота с2 = 2,2 мм.
С этой целью намагничивание образца производили с использованием концентраторов магнитной индукции. Вид полученной сигналограммы представлен на рис. 2. Как видно из рисунка, краям обратной выпуклости шва соответствуют два одинаковых кососимметрично расположенных сигнала 1 в виде синусоиды, что косвенно говорит об отсутствии непровара в сварном соединении. При этом сигнал размахом А можно ошибочно принять за сигнал, обусловленный дефектом. То, что это не так, можно понять, сравнивая сигналограммы (рис.2 и рис.3, б), а именно, в случае сигнала в виде синусоиды, обусловленного дефектом, его ветви являются продолжением сигналов, обусловленных наружным  валиком шва. При наличии обратной выпуклости шва отрезок прямой на сигналограмме соединяет кососимметрично расположенные сигналы небольшого размаха (рис.2).

[image: ]


Рис. 2. Вид сигналограммы при магнитографическом контроле сварного соединения c выпуклостью обратной стороны шва (с полным проплавлением)

а)					б)
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Рис. 3. Вид сигналограммы на экране дефектоскопа при отсутствии выпуклости обратной стороны шва: а) в шве нет дефекта; б) в шве есть дефект; 1 – помехи, обусловленные наружной выпуклостью шва; 2-2 – сигнал, обусловленный дефектом. 

Таким образом, определен информативный параметр обратной выпуклости одностороннего шва при магнитографическом контроле соединений, выполненных с полным проплавлением (т. е. при отсутствии непровара в корне шва), – присутствие двух одинаковых кососимметрично расположенных сигналов на сигналограмме, соответствующих местам перехода от обратной выпуклости шва к основному металлу. 


3 Покажите, что 

где – магнитная проницаемость тела;
0   – магнитная постоянная;
r – относительная магнитная проницаемость;

В – величина магнитной индукции;
N – коэффициент размагничивания по намагниченности;
H0 – напряженность внешнего поля.




Из выражений   и  следует, что .


Тогда 
что и требовалось показать.
[bookmark: _GoBack]В приведенных выше формулах: Нi – истинное значение напряженности магнитного поля; М – намагниченность; אָα – абсолютная магнитная восприимчивость.
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