Materialeprevning

Materialeprgvning

Kontrol af metalliske materialer

Kontrolmetoder

Stélveerkerne, stgberierne, metalveerkerne,
plastfabrikanterne og de teknologiske institutter
farer lgbende kontrol med materialerne, der i
feerdig tilstand skal veere i overensstemmelse
med de geldende normer.

Efterkontrol udfgres i Danmark efter Dansk 54
Standard og de internationale regler for materi-
aleprgvning. Prgvningen foregar hovedsagelig
ved mekaniske prgver i specielle pravemaskiner.
De vigtigste er:

* Traekprogven

= Hardhedspraven

= Slagsejhedsprgven

= Erichsen-prgven

= Swift-prgven

= Udmattelsesprgven

= |kke destruktive prgver

Traekproven

Treekstyrke

Ved trekstyrke forstas den starste traekspaen-
ding, materialet kan tale inden brud. Traekbrud-
styrken kaldes ogsa for den maksimale treek-
spaending og betegnes som R;.

Traekstyrken males i N/mm? som forholdet mel-
lem den maksimale treekkraft, der betegnes F,
0g prevestangens tveersnitsareal, der betegnes

S

or

Fp . 2
R = S_mot i N/mm
Ved flydespaending forstas den starste traek-
spaending, materialet kan tale, inden der opstar
en blivende formandring.

Flydespaendingen betegnes R, og males i N/mm?®.

F
Re = =% i N/mm?
SO
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Traekprgvning er en metode til maling af metal-
lets styrkeegenskaber og anvendes til kontrol af
tilsatsmaterialer og grundmaterialer.

Traekprgvning udfgres i en traekprgvemaskine,
der som regel er hydraulisk drevet.

Pregvestangens tveersnit er normalt cirkulert el-
ler rektanguleert, men kan dog i serlige tilfelde
have en anden form.

5v021-01.tif

Trekprgvemaskine
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Standardiserede pravestenger fremstilles bade
som runde og firkantede staenger.
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Trekprovestenger kan veere

rektanguleere eller runde

I det efterfalgende vises en skitse af en blgd stal-
stang, der bliver trukket over. Maleleengden pa
stangen er normalt standardiseret til 50 eller
100 mm.

F (start) F (slut)
N—
Male-
leengde Indsng-
L, ring z
dO

ma167-01.cdr

Blgd stdlstang, der bliver trukket over

d, = Prgvestangens diameter i mm fgr
brud

d = Prgvestangens diameter i mm efter
brud

L, = Maleleengde i mm

AL = Leengdeudvidelse imm =L, - L,

Lu _Lo

I - Enhedsforleengelsen (ubenaevnt)

[0]
z = Indsngring (kontraktion) i %
Indsngring

Lige for pragvestangen under traekforsgget nar
brudgransen, vil der fremkomme en indsngring
pa stangens svageste sted. Denne indsngring for-
teeller noget om materialets brudsejhed. Jo star-
re indsngring, jo stgrre brudsejhed. F.eks har
heerdet stal ingen indsngring, dvs. at brudsejhe-
den er meget lille.

Indsngringen males som en tveersnitsarealfor-
mindskelse i procent.

So _Su
z =———1[100, hvor

S,

z  =Indsngringen eller kontraktionen
S, =Treaekstangens oprindelige tveersnitsareal
S, =Indsngringsarealet

Indsngringsareal, i

brudareal

Overfladen bliver mat.
Lige far brud vil speen-
dingen pé& grund af ind-
sngringsdeformationer
stige (deformations-
haerdning)

ma167-07.cdr
Indsngring pad stangen
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Traekdiagrammet
Oscillografen péa treekpregvemaskinen udskriver

samtidig med treekprgven en arbejdslinie (kurve)
i et diagram som faglgende:

F (Force) trekkraft i N Maks. treekkraft

F,

1

Brud

Flydegreense
Elasticitetsgraense

Flydeomrade ! )

I 1
Elastisk omrade ! I Leengde-
! ! udvidelse
L - L ——! > i mm (A)
- Elastisk forleengelse |Indsngring z
Brudforlengelse AL AL =L L,

ma167-02.cdr

Trekdiagrammet over stal 37 = Fe 360 B
(eksempel)

Ovenstaende diagram kan ogsa tegnes som et
enhedsdiagram.

R (Resistance) spaending i N/mm® Maks. treekkraft

Rmt
Brud

! -
":/Bllvende forleengelse ! Enheds-
L > forleengelse
q—.l ‘ L,-L,

Brudforlengelsen Ai % L,

ma167-05.cdr

ma167-15.cdr
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>
I

Brudforleengelse i %

Brudforlengelse i % ved en traekprgve-
stang med en diameter (d,) pA 20 mm og
en maleleengde pa 100 mm (5:1)

A, = Samme med en diameter pa 10 mm og en
malelzengde pa 100 mm (10:1)

Lu _Lo

A = L—OD].OO

>
I

Elasticitetsgreense

Indtil en vis graense vil materialet praktisk talt
veere elastisk og vil ved aflastning traekke sig
sammen igen til sin oprindelige laengde. Elastici-
tetsgreensen er den hgjeste spaending, hvorved
man undgar blivende forlaengelse.

Proportionalitetsgraense (R,)

Indtil en vis spaending vil forleengelsen vere pro-
portional med belastningen, dvs. at for hver N
belastningen forgges, vil provestykket forleenges
med samme laengde. Proportionalitetsgraensen
er den hgjeste spaending, hvor dette er tilfeldet.

Flydegreensen

Nar materialet belastes ud over proportionali-
tetsgreensen, vil forlaengelsen blive starre og
starre for hver N, belastningen forgges. Hvis der
pludselig sker en sterk leengdeaendring (materi-
alet flyder), siges flydegraensen at veere naet.
Den hertil hgrende spaending kaldes flydespaen-
dingen, hvor der tales om den gvre (E,) og den
nedre flydespaending (R,).

Flydegreensen kaldes bade svigtgraensen og
skridgraensen.

Det er den gverste flydespaending, der i de dan-
ske normer for stal- og betonkonstruktioner er
grundlag for styrkeberegningen.

Spaending N/mm”
A
490 1

390 1
2941
196

98 1

P

025 05 075 10 % forlengelse
ma167-04.cdr
Udsnit af arbejdslinien for et varmtvalset stdl

37, der har udpraeget flydegranse

Spaending N/mm?

A
2160+ Heerdet stal
1.960
1.7607 Koldtrukket trad
1.560 - til forspeendt beton
1.360
1.177
980 Sejheerdet stal
780 o
L Blanktrukket stal St 60
580 o
Varmtvalset stal St 60
390
Varmtvalset stal St 37
196

T T T T T -
5 10 15 20 25 % forlengelse

mal167-03.cdr

Arbejdslinier for forskellige stdlkvaliteter.
Det ses, at stigende brudstyrke
giver faldende brudforlengelse

Elasticitetsgraensen, proportionalitetsgreensen
og flydegraensen er stort set sammenfaldende.
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0,2-spaendingen (R ;)

Koldbearbejdede stalprodukter, hzerdet stal, alu-
minium, kobber og messing har ikke nogen fly-
degrense. Ved disse anvendes i stedet for flyde-
spaendingen 0,2-spaendingen, idet der ved 0,2-
spaendingen er sket en sa lille plastisk deforma-
tion (0,2%), at man i praksis kan se bort fra den.
0,2-spaendingen er ligesom flydegreensen en vig-
tig materialekonstant, der danner grundlag for
styrkeberegning af konstruktioner.

Spaending N/mm”
A
1.471 40,2-spaending
1.226
980 -
735 A

490 -

245

P
[ [ T (g

0,25 0,5 0,75 1,0 % forleengelse
ma167-06.cdr
Udsnit af arbejdslinien for et koldtrykket
stal, ingen udpreeget flydespending, derfor
benyttes 0,2-spaendingen

Elasticitetsmodul (E) N/mm’

Alle metaller er mere eller mindre elastiske, dvs.
at de indtil en vis belastning vil fjedre tilbage til
den oprindelige form.

Elasticitetsmodulet (E-modulet) defineres som
arbejdsliniens heeldning i trekdiagrammet. E-
modulet angiver et materiales stivhed. Jo starre
elasticitetsmodul, jo stivere materiale.

Ved traekforsgg har man fundet ud af, at der er

en naturbestemt sammenhang mellem metaller-
nes traekstyrke, elasticitet og forleengelse. Denne
sammenhang udtrykkes i Hooke’s lov, der siger:

Lu _Lo
R, = EO0———
LO
R, = Flydespandingen i N/mm?
E = Elasticitetsmodulet
L, —-L
”L ® = Tgjningen
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OBS! Hooke’s lov geelder kun inden for elastici-
tetsgraensen.

Forskellige materialers E-modul (ca.)

Stal 210.000 N/mm?
Stebejern 125.000 N/mm?® (tilnarmet)
Aluminium 65.000 N/mm?
Kobber 125.000 N/mm?
Bly 16.000 N/mm?
Plast 3.500-7.000 N/mmz

Keramik (Al,O;) 400.000 N/mm

Hardhedsprgven

Der er udviklet en maengde méalemetoder for at
male en eller anden starrelse, hvoraf de vigtigste
er:

= Brinell-hardhedsmetoden

= Rockwell-hardhedsmetoden

= Vickers-hardhedsmetoden

Brinell-hardheden

Brinell-hardhedsmetoden er den &ldste, men al-
ligevel en af de mest anvendte hardhedsmalin-
ger undtagen til heerdede emner.

ma323-13.jpg

Brinell-apparat

Den udfgres ved at trykke en haerdet stalkugle
ned i materialet med en bestemt kraft, og Bri-
nell-hardheden HB bestemmes da som forholdet
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mellem kraften F og indtryksarealet A, der har
form som en kuglekalot.

3.000 kp

N
d

Brinell-hardhedprgve

ma149-02.cdr

2[F

Formel = HB

nD OD - yD? —d?)
Eksempel:
F =3.000 kp=29,460 N
D =10mm
d =5,3mm
HEB 2 [B.000 — 126 kp2

L0 [(10 — 4/10° = 5,3%)

Rockwell-hardheden (Rockwell C)
Rockwell-hardhedsmetoden er fremkommet i
Amerika og har vundet stor udbredelse, navnlig
til undersggelse af haerdede genstande pa grund
af den hurtige arbejdsmade.

Maling HRC

Nar man skal male hardheden HRC i hzerdet
stal og harde metaller, anvendes som indtryksle-
geme en diamantkegle med topvinkel 120° og af-
rundet spids med en radius pa 0,2 mm. | mod-
seetning til Brinell- og Vickers-prgverne bestem-
mes hardheden her som en funktion af indtryks-
dybden.

lF:lsokg

Y

] ]\_ Forbelastning

~ _~ " Indtryk
~ X 100~0,2 mm

HRC =100 indtryk
Yy

ma149-03.cdr

Maling af Rockwell-hardhed

Vickers-hardheden

Vickers-metoden ligner i princippet Brinell-me-
toden. Pragvelegemet er dog her en 4-sidet dia-
mantpyramide med en fladevinkel pa 136°, som
trykkes ned i emnet med en kraft af en starrelse,
som kan veelges blandt fglgende normalbelast-
ninger:

F=5-10-20-50 - 100 kp

FIIN

Vickers-hardhedsprguve

ma149-01.cdr

Anvendelse

Hardhedsmaling efter Vickers-metoden er an-
vendelig til praktisk taget alle metalliske mate-
rialer, men den har specielt fundet anvendelse i
laboratorier og til undersggelse af ganske tynde
emner og emner med et tyndt, hardt overflade-
lag. Det er den mest universelle hardhedsprav-
ning, der eksisterer. Til meget uensartede mate-
rialer som stgbejern er metoden ikke velegnet.

Vickers-hardheden og Brinell-hardheden er
overensstemmende op til 3.000 N/mm?. Ved stor-
re hardhed vil Brinell-kuglens deformation be-
virke, at Vickers-tallet bliver stgrre end Brinell-
tallet for samme materiale.

Til hardhedsmaling i meget tynde emner som fo-
lier eller til undersggelse af veerktgjer helt ude
pa &ggen samt til bestemmelse af hardheden i
enkelte krystaller er der fremstillet Vickers-ap-
parater til sma belastninger, f.eks fra 300 til
1.000 g, mikrohardhedstallene er i reglen noget
hgjere end Vickers-tallet.

Vickers-prgven er standardiseret i DS 10411.
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Sammenligningstabel mellem de forskellige
hardhedsenheder i forhold til metallernes brud-

styrke

Brud- |Vickers| Brinell | Rock- | Rock- Brud- |Vickers| Brinell | Rock- | Rock-
styrke well well styrke well well
N/mm” B C N/mm” B C
255 80 76,0 900 280 266 (104) 27,1
270 85 80,7 41,0 915 285 271 27,8
285 90 85,5 48,0 930 290 276 (105) 28,5
305 95 90,2 52,0 950 295 280 29,2
320 100 95,0 56,2 965 300 285 29,8
335 105 99,8 62,3 995 310 295 31,0
350 110 105 1.030 320 304 32,2
370 115 109 1.060 330 314 33,3
385 120 114 66,7 1.095 340 323 34,4
400 125 119 1.125 350 333 35,5
415 130 124 71,2 1.155 360 342 36,6
430 135 128 1.190 370 352 37,7
450 140 133 75,0 1.220 380 361 38,8
465 145 138 1.255 390 371 39,8
480 150 143 78,7 1.290 400 380 40,8
495 155 147 81,7 1.320 410 390 41,8
510 160 152 1.350 420 399 42,7
530 165 156 1.385 430 409 43,6
545 170 162 85,0 1.420 440 418 44,5
560 175 166 1.455 450 428 45,3
575 180 171 87,1 1.485 460 437 46,1
595 185 176 1.520 470 447 46,9
610 190 181 89,5 1.555 480 (456) 47,7
625 195 185 1.595 490 (466) 48,4
640 200 190 91,5 1.630 500 (475) 49,1
660 205 195 92,5 1.665 510 (485) 49,8
675 210 199 93,5 1.700 520 (494) 50,5
690 215 204 94,0 1.740 530 (504) 51,1
705 220 209 95,0 1.775 540 (513) 51,7
720 225 214 96,0 1.810 550 (523) 52,3
740 230 219 96,7 1.845 560 (532) 53,0
755 235 223 1.880 570 (542) 53,6
770 240 228 98,1 20,3 1.920 580 (551) 54,1
785 245 233 21,3 1.955 590 (561) 54,7
800 250 238 995 | 22,2 1.995 600 (570) 55,2
820 255 242 23,1 2.030 610 (580) 55,7
835 260 247 (101) 24,0 2.070 620 (589) 56,3
850 265 252 24,8 2.105 630 (599) 56,8
865 270 257 (102) 25,6 2.145 640 (608) 57,3
880 275 261 26,4 2.180 650 (618) 57,8
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Slagsejhedsprgven
(kaervslagspravning)

Slagsejhedsprevning er udviklet i USA under

2. verdenskrig som en prgvningsmetode til vur-
dering af et foreliggende materiales egenthed til
at indgd i store helsvejsede konstruktioner.

Baggrunden for udviklingsarbejdet var de man-
ge havarier pa store helsvejsede konstruktioner.
Disse havarier var karakteriseret ved, at kon-
struktionerne revnede tveers over ved sprgde
brud. Ofte var konstruktionerne ubelastede,
f.eks skibe ved kaj og normalt i koldt vejr.

Slagsejhedspreven udfgres ved hjelp af et slag-
pendul, som man lader falde mod en prgvestang.
Den brudenergi, der medgar til at knaekke prg-
vestangen, er et mal for materialets sejhed og
modstandsevne over for skgre brud, der er farli-
ge ved svejsede konstruktioner og beregnes efter
formlen:

Epoifor — Ep, efter — N/mm?
Emnets areal

Slagsejhedsprgven benaevnes forskelligt, alt ef-
ter provestykkets udformning: Charpy-V prave,
Izod-preve, 1SO-spidspragve og Schnadt-prgve.
Maleenheden er joule/cmz.

For stal og visse andre konstruktionsmaterialer
har det vist sig, at slagsejheden varierer kraftigt
med temperaturen; hgje veerdier ved hgj tempe-
ratur og sma veerdier ved lave temperaturer.
Omslagstemperaturen kan veere mere eller min-
dre brat, som vist.

N/cm®
\
80 i
- Nikkel 0,01% C-stél
0,4% C-stal
40
20 / 0,6% C-stal
0 T T T J ' =
-100  -50 0 50 100

Temperatur °C
ma167-08.cdr

Kaervslagstyrkens afhengighed af tempera-
turen ved forskellige stal samt nikkel

Prgvemaskinen

Maskinen, der bruges til en slagsejhedsprave, er
en pendulhammer ophangt i et kugleleje i et so-
lidt maskinstativ.

Pendulhammer //

sv021-06.tif
Normalprgve
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Erichsen-prgven

Erichsen-prgven er en straekpresningstest, som
foregar ved, at man presser et kugleformet stem-
pel ned i en pladerundel, som er anbragt pa en
matrice med et tilsvarende hul.

Rondellen bliver holdt fast med et tilholdertryk
pa 1.000 kp. Nar der opstar brud pa rondellen,
males indtrykningsdybden A i mm. Tallet angi-
ver pladematerialets presbarhed.

Tilholdertryk 1.000 kp

¢ ¢ ¢ Tilholder
o

1

| Stalplade
I I -

| h

|

Matrice

ma167-09.cdr
Erichsen-prgven

Swift-proven

Swift-preven er en dybtraeekningstest, som fore-
gar ved, at man presser et cylindrisk stempel
ned mod en specielt udskaret pladerondel og
hermed udfgres farste traek.

Rondeller med stadig stigende diametre dyb-
traekkes, og pa et tidspunkt nas en rondeldiame-
ter, hvor stemplet treeder gennem bunden af det
endnu ikke feerdige emne. Her arbejdes ligeledes
med et bestemt tilholdertryk.

Det maksimale treekforhold B, (beta) bestem-
mes som forholdet mellem den starste rondeldia-
meter D,,,,, der kan traekkes uden brud, og
stempeldiameteren d.

Tilholdertryk

L]
N ! N‘\ Tilholder

™ Matrice

mal67-10

Swift-prgven
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Udmattelsesproven

Denne preve har stor betydning ved materialer,
der skal bruges under en belastning, hvis star-
relse eller retning er svingende. Udfgres med op
til flere millioner periodiske pavirkninger, indtil
brud finder sted.

Brud

s

)
e

B &

mal167-21.cdr

Roterende bgjning

Udmattelsesstyrken er den spaending, som mate-
rialet har, umiddelbart far brud indtrzeffer.

Udmattelsesstyrke

Udmattelsesstyrke %

100 Poleret
90 Slebet
80 A
i Skrub-
70 drejet
60 1
50 1 Med ring-
formet
40 spidskeerv
Med
| valsehud
30 Spidskeerv )
60° Korrosion
204 AT~ fodn
ledningsvand
N 0,1 mm .
10 \ Korrosion
2 med sgvand
o
0 T T T T T T T T T T T T
300 500 700 900 1.100 1.300 1.500

Treekstyrke R, N/mm®
mal67-11.cdr
Diagram over overfladens indflydelse pa
konstruktionsstal, hvor den relative
udmattelsesstyrke er angivet i forhold
til en poleret prgvestangs styrke



Materialeprevning

mal167-20.jpg

Udmattelsesbrud pad en stdlaksel

Traethedsbrud

Ved gentagne pavirkninger, f.eks rystelser, hur-
tige temperaturaendinger i omgivelserne, kan
materialet efternanden fa indvendige struktur-
endringer, som bevirker, at dets brudgranse
senkes langt under det seedvanlige. Materialet
siges at veere blevet traet, og det brud, der sker
som fglge heraf, benasevnes traethedsbrud.

Krybning

Nar trad opspaendes mellem to faste punkter,
kan spandingen aftage med tiden. Dette kaldes
krybning. Krybningen har szrlig stor betydning
ved store spandinger, f.eks forspaendt trad til
betonkonstruktioner og ved hgje temperaturer
over 300°C. Ved et materiales krybegranse for-
stas den maksimale spaending, man kan anven-
de, uden at krybningen betyder noget.

Kaervvirkning

Ca. 30% af samtlige brud p& maskindele og
veerktgj, der er udsat for bade svingende og sta-
tiske kreefter, skyldes (stadigveek) keervvirknin-
ger.

Keervvirkninger kan defineres som lokale spaen-
dingskoncentrationer i form af statiske og dyna-
miske kraefter, der virker direkte pd materiale-
overfladens uregelmaessigheder.

Keervvirkninger fremkommer ved skarpe indad-
gaende og udadgaende hjgrner, noter, gevind,
drejeriller (hypper), slibespor, haerderevner, ind-
stemplede tal, valsehud, korrosion og inde i ma-
terialet slagger, lunkere og gasblerer.

10

Karvvirkninger kan reduceres ved rigtigt mate-
rialevalg, varmebehandling og konstruktion.

AN ¥
¥ ¥
Forkert Rigtigt
AN -
[
| i
| NN
A [
Forkert Rigtigt
Forkert Rigtigt

\

Rigtigt
ma167-12.cdr

Eksempler pda, hvordan
keervvirkninger kan undgads

Slagsejhed

1zod
ft./Ibs

20 |
15 4
10 A

5 4

0,25 0,75 1,0

Rundingsradius i mm
mal67-13.cdr

Rundingers indflydelse pa kervvirkning
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Gnistprgven

Ved slibning af stal opstar der karakteristiske
gnister, som tillader en tilneermelig tilbagemel-
ding af stalkvaliteten. Ved friktionen opstar der
hgje temperaturer, som oxiderer de fleste ele-
menter.

Stal med lavt C-indhold viser lange, glatte gni-
ster. Med stigende C-indhold opstar der tiltagen-
de spruttende, sma stjerner. Andre legeringsele-
menter afgiver typiske farver eller former, f.eks
Cr (chrom) gulligrgd, W (wolfram) dybrgd gnist
og Mo (molybdeaen) trekantede pile pa gnisten-
den.

Denne enkle og billige prgvning kan anvendes
ved indgangs- og lagerkontrol og for at undga
forveksling. Stor gvelse og sammenligning med
kendte kvaliteter forbedrer ngjagtigheden, iseer i
et halvmegrkt rum.

Kemisk sammensatning

Metaller analyseres med en spektralanalyse,
som er en kemisk analyse, og beror p4, at de for-
skellige legeringselementer i stal udsender ser-
skilte lysstraler, nar de pavirkes i en elektrisk
lysbue.

Lyset udskilles i de enkelte farver, hvis intensi-
tet males og omregnes til legeringselementets
procentandel.

Ikke destruktive prover

Disse prgver omfatter:

= Gennemlysningsprgver
= Ultralydprever

< Magnetpulverprgven

= Kapillarprgven

Gennemlysningsprover

Denne pregve udfgres med rgntgenstraler, som
man sender mod prgvematerialet. Stralerne ab-
sorberes i materialet. Jo tykkere materialet er,
desto vanskeligere har stralerne ved at treenge
igennem. Under prgvematerialet laegges en foto-
grafisk film.

Findes der hulrum, slagger og lignende, kan
stralerne lettere slippe igennem, og herved gges
sveaertningen pa filmen, der s& afslgrer, hvor ma-
terialefejlen ligger.

© Industriens Forlag Ma167.fm5 - 00 05 10

Ved gennemlysning af store godstykkelser an-
vendes stralingskilder fra radioaktive isotoper af
f.eks kobolt og irridium.

Prgven anvendes iser til kontrol af svejsesgm-
me, men kan ogsa anvendes til kontrol af stebe-
gods.

Ultralydprover

Denne progve udfares ved hjelp af hgjfrekvente
lydbalger, som ikke kan opfanges af det menne-
skelige gre.

Nar disse bglger sendes ind i et materiale, f.eks
en stalstang, vil eventuelle revner i stalstangen
andre eller reflektere lydsignalerne, og ved
hjeelp af fine maleinstrumenter kan man saledes
pavise en eller flere revners beliggenhed.

Magnetpulverprgven

Denne prgve kan kun anvendes til magnetiske
metaller. Man magnetiserer emnematerialet og
tilforer overfladen et magnetpulver, f.eks jern-
spaner opsleemmet i olie. De sma jernspaner, der
tiltreekkes af emnets nord- og sydpol, seetter sig
fast pa overfladens revner, hvorved disse bliver
synlige.

sv187-18.jpg

Magnetpulverprgoning
Metoden anvendes til kontrol af heerdede emner
og maskindele, der udseettes for svingende be-

lastning.

Magnetpulverprgvning kan pavise overfladefejl
som revner, bindingsfejl og laminering.
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Materialeprevning

Kapillarprgven

En farvet kapillarveaeske, kaldet penetrant, pa-
sprgjtes metaloverfladen af det rengjorte emne.
Overflgdig indtraengningsveeske fjernes forsig-
tigt fra emnets overflade. Der pasprgjtes heref-
ter et fremkaldemiddel, som kan veere et hvidt
kridtpulver, der er opsleemmet i sprit. Nar sprit-
ten er fordampet, vil det fine, porgse kridtlag su-
ge kapillarvaesken op af revnerne og afslgre dis-
se.

Metoden er relativ hurtig, og man kan pavise
selv meget fine revner.

Revnen er ikke synlig pa overfladen

Huverken revne eller kapillarveske
er synlig pa overfladen

sv187-06.cdr

Undersggelse med kapillarvaeske er ogsa en ikke
destruktiv prgvningsmetode, der kan finde over-
fladefejl i ikke porgse materialer som stal, stgbe-
gods, plast, keramik og lignende. De fejl, der kan
registreres ved hjelp af metoden, er porgsiteter,
revner, spalter og utetheder.

Nar du bruger kapillarvaesker, skal du betragte
emnet hele tiden under fremkaldelsen, ellers ri-
sikerer du, at store dele af overfladen pd emnet
bliver markeret rgd, fordi den rode veeske, der
suges op af eventuelle fejl, lgber ud over stgrre
arealer.

Kapillarveeske trenger ind i
eventuelle revner og porgsiteter

Revnen er »synlig«. Fremkalderen har
suget veesken ud og dannet en bred
indikation oven pa revnen

Princip i kapillarveskeundersggelse
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