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CAPITOLUL 1. METODE MODERNE DE
DETECTARE A DEFECTELOR

1.1. Defecte, neconformitti, imperfectiuni

Produsele reale nu sunt perfecte. Pentru impguféele produselor sau
materialelor se folosesc diverse denumiri cum ardifect, neconformitate,
discontinuitatesi, mai recent, chiar imperfgane. Standardul SR EN 1SO 9000 -
2006 recomand utilizarea ndunii de neconformitate standardul nou pentru
defecte in piese sudate, recomafudosirea ndaunii deimperfegiune

Conformitate -indeplinirea unei cerip.

Neconformitate neindeplinirea unei cetia

Defect- neindeplinirea unei cetmreferitoare la o utilizare specifidat
Imperfegiune -abateri ale caracteristicilortfade valori prescrise
Discontinuitate- lipsa de continuitate, gol sau incluziune

O alt variant folosita de speciafiti pentru definirea ngunii de defect este:
"nesatisfacerea unei ceggnsau a unei stepéiri rezonabile privind utilizarea
prevazuta, inclusiv ale celor referitoare la securitate".eAst definitie, cu un
caracter foarte general, permite repartizar@&sgpunderilor din punct de vedere
juridic n raport cu disfuntéle sau neajunsurile generate de un produs cuctiefe
Acelssi standard definge si 0 ngiune ceva mai cupriaroare, folosii uneori ca
sinonim pentru cea de defegitanume "neconformitatea”.

Notiunea deneconformitateeste definii ca fiind abaterea sau absem uneia
sau mai multor caracteristici de calitate sau are@telor sistemului calitii, in
raport cu cerigele specificate, fiind vizate caracteristicile deali@te ale
produselor.

intrucat defectele unui produs, material sau alei piese determinin mare
masura nivelul de calitate al acestora, cute@a, identificaregi/sau nisuraregi
descrierea cat mai exéct defectelor constituie o prerhiesemiala pentru
estimarea cat mai coréca nivelului de calitate. Cungierea defectelor poate de
asemenea conducg la Tmburitatirea nivelului de calitate, deoarece permite



8 METODE MODERNE DE DETECTARE /DEDEFECTELOF

analiza cauzelor care le-au determinat gpaceea ce asigiiinformaiile necesare
privind aplicarea unor asuri corective in procesul de fabriea

In limbajul curent ngunea de defect are un caracter profund subieotiv,
aceeai caracteristid@ a unui produs poate fi considerain fungie de educda si
cultura celui care o aprecigzo calitate sau un defect. In tehnieste imperios
necesar ca limbajul folosita giba aproximativ acegasemnificaie pentru toti cei
implicati in proces.

La fel casi alte naiuni utilizate in domeniul tehnic sau in alte doinen
neartistice, ngunea de defect a fost standardizédefectele existente in materiale,
produse sau piese au diverse proveeierar cauzele care le deter@ipot fi
adeseori diminuate dar nu eliminate complet.

Calitatea unui produs este determinate un nurir atat de mare de
caracteristici, iar acestea, la randul lor, susttite de un nuin atat de mare de
factori incat estimarea cdiii unui produs in faza de proiectare a acestuiauare
anumit grad de aproximare.

Produsul real cofine diverse imperfgitini care sunt mai mult sau mai giu
grave. Din motive obiective, defectele au fostdniie in dod mari categorii
defecte acceptabile s defecte inacceptabile.

Deci, doar o parte dintre ele sunt inacceptabile.

Incadrarea in una sau alta din categoriile desmsise face in furie de destinga
produsului, de rolul furtonal, de importata acestuia Intr-un ansamblu, de cost, de
exigenele impuse de norme sau contiigimtre beneficiasi furnizor etc. in oricare
dintre situaile de mai sus iris este evident faptulicdefectele trebuie cunoscute,
identificate, descrisgi masurate. Pentru a facilita procesul de identificare
acestora, avand in vedere faptalic realitate exigto infinitate de posibiliti de
materializare a defectelor, standardele au fosteqmne in ga fel incat orice defect
real $ poat fi incadrat Intr-o categoriea $poat fi judecatsi condamnat sau nu".
Cunoaterea defectelor presupune parcurgereaitoanelor etape:

- cunoasterea tipurilor de defecte care pot ajfrea ntr-un produs in
functie de natura materialului, de modul de proiectade procesul tehnologic de
prelucrare (nuautam delamirri Tntr-o pies turnat!);

- detectarea defectelar semnalarea prezgn acestora (existgam unor
goluri poate fi semnalatde exemplu, prin céirire);

- localizarea’in raport cu un sistem de refadrconvenabil ales (stabilirea
pozitiei unde este amplasat defectul in raport cu segglafexterioare ale piesei);
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- masurarea si estimarea formeisi volumului (adeseori se aproximeaz
marimea defectului prin @rimea unei figuri geometrice in care poate fi iisscr
sfer, paralelipiped sau prin proigg acestuia pe o suprafasau prin luarea in
considerare a dimensiunii celei mai mari, denamitensiune caracterisii

- estimarea tendirtei de a evoluain timp, de propagare (defectele
bidimensionale, cum ar fi fisurile, au ten@dinde propagare mai mare decét cele
tridimensionale);

- compararea caracteristicilor reale ale produsului afectat de pregaen
defectelor detectate cu valorile stabilite la pctaee sau prescrise pentru acele
caracteristici;

- luarea unei decizii privind acceptabilitatea defectelor detectate in
conformitate cu o norinsau, in absea normelor, pe baza negocierilor dintre
beneficiar si furnizor;

- analiza produsului declarat neconform — Tn vederea stabilirii
“traseului” lui specific: declasare, derogare, sdperaresi reciclare.

in literatura de specialitaté In standarde existnumeroase clasifici bazate
pe diverse criterii de selge, cele mai importante fiind prezentate in cele ce
urmeaa3. Clasificarea generab defectelor produselor, pieselor sau materialelor

Principalele criterii de clasificare, selectatecpéerii practice, sunt:

- clasificarea defectelor dapimportana acestorasi dupa gradul de
periculozitate Tn raport cu futionarea produsului;

- dupi gradul de grupare;

- dupa caracteristica pe care o afecteaz

- dum frecvena de apatie;

- dupi gradul de accesibilitate la detectare;
- dupa evoluia n timp.

Clasificarea defectelor dup importanra acestora si dupi gradul de
periculozitate Tn raport cu fumonarea produsului

Dupa acest criteriu defectele pot fi: critice, majoaai sninore.
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- Defectul criticeste considerat acea neconformitate a unui proaes
determiri lipsa de securitate sau poate conduce la accigenta
utilizatorilor sau a acelora ce depind de utilizapeodusul respectiv.

- Defectul majoreste considerat cel carérd sa fie critic, reduce in mod
substanal posibilititile de utilizare a produsului respectiv sau poate
provoca o defectare cargisnpiedice fungonarea acestuia.

- Defectul minoreste o neconformitate care reduce confortul, efett
caracteristicile estetice sau diminug@arsemnificativ fungonalitatea
produsului.

Daca luam ca exemplu un autoturism, disftiile sistemului de franare sau ale
sistemului de dirgee se Tncadredzin categoria defectelor critice, intrucét
afecteaz grav funcionalitatea produsului, poate pune in pericotaiatilizatorului
sau a celor din jurul lui, inclusiv via produsului. in cadrul acelgiaexemplu,
disfunaia carburatorului sau a blocului de contact estesicierai majo# deoarece
impiedi@ funaionarea produsuluiafa insa (de regui) a pune in pericol via
cuiva. Deteriorarea sistemului de iluminare dinitsadtu sau a brichetei de bord
pot fi incadrate Tn categoria defectelor minoreuitdt produc doar un anumit
disconfort sau incomodiiii lipsite de importatd in raport cu fungonalitatea
general a produsului.

Este interesant faptulkicun acelai defect, in fune de destinga produsului,
poate fi incadrat in una sau alta din categorie mai sus

De exemplu o fisurintr-o conduct de gaze este un defect critic Tn timp ce
aceedi fisura intr-o greutate de cantar este un defect mindrtiamtpp cat greutatea
are valoare nscisi cantirirea se poate face corect.

Clasificarea defectelor dufpcaracteristica pe care o afecteaz

Principalele caracteristici ale unei piese sawalé material sunt:

-compoziia chimid si puritatea;

-rezistema la soliciiri mecanice statice sau dinamice;
-rezistema la solicitiri termice sau la glfactori externi;
-structura interi;

-omogenitatea,;

-dimensiunilesi forma;
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-pozitia reciprod a suprafgelor;

- calitatea supraftelor;

- continuitatea;

- etanyeitatea;

- capacitatea de a se magnetizde a astra magnetizarea etc.

Clasificarea defectelor dacest criteriu conduce la uktoarea grupare:

1.

2.

8.

9.

defecte sau abateri dimensionale;

defecte de forihsi pozitie reciprod a suprafeelor;
abateri de la calitatea suprgier;

defecte de structay

abateri de la compar chimic si gradul de puritate;
abateri de la caracteristicile mecanice;
discontinuititi;

defecte de etaeitate;

alte abateri.

De regui, in special in Romania, primele trei grupe suméctabile Th cadrul
compartimentului de control dimensional, grupelgi 4 in compartimentul de
incercri metalurgicesi analizz chimici, grupa a 6-a prin inceng distructive,
grupele a 7-gi a 8-a n principal prin control nedistructi’ ultima prin metode
speciale sau combinate.

Clasificarea defectelor dupgradul de accesibilitate la detectare

Acest criteriu de clasificare are o impotmpracti@ deosebit, intrucat
determird atat tehnologia de examinare gatechipamentul necesar in vederea
detectrii. In functie de podia Tn raport cu suprafele pieselorsi cu gradul de
accesibilitate se poate face dtoarea grupare:
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1. Defecte exterioare - in general, gor accesibile, sunt defecte de
suprafai, situate pe suprate exterioare;

2. Defecte interioare- in general, mai greu accesibile:

- Situate pe suprafee interioare (ex.: peretele interior al urtewi,
carcase);

- situate n interiorul pet#or pieselor:
- 1n apropierea suprafei:
- care comunig cu exteriorul;
- care nu comuniccu exteriorul.

- In interiorul pergilor pieseila o adancime, dapare mai mare
de suprafsa accesibil (sufluri, incluziuni solide, fisuri etc.).

Alte defecte sungreu detectabiledin diverse motive:

- din cauza pericolului pe care-l prezrih raport cu &atatea unui
operator uman;

- Tn medii toxice (incirt cu gaze: clor, oxid de carbon);
- Tn medii radioactive (surse de ragigamma);

- la temperaturi ridicate (lingouri, cuptoare, reacein industria
chimici) etc.

- din cauza distgei:
- la Tnatime mare (poduri rulante, cabluri de teleferic);

- la distane mari (furnale, conductori de transport al curkmtu
electric);

- adancimi mari (baraje, turbine).
- din cauza amplasii produsului vizat Tn interiorul unui ansamblu:
- incinta vidat (tub Rontgen, diode fotomultiplicatoare);

- sub presiune mare (rezervoare de gaz, butelii);
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- produs capsulat (tub cinescopic, componente el@cep

O clasificare utid in defectoscopia nedistructieste prezentafn Figura 1.1

. defecte’in apropierea ]
defecte de suprafata suprafetei Suprafata de examinare

AN /

defecte de interior
0 P o
0

Figura 1.1: Clasificarea defectelor dug pozitia lor in raport cu suprafata

accesibifi examirrii.

Clasificarea defectelor dupfrecvena de aparjie raportat: la un lot de piese
sau la o singuf pies:

Intr-un lot de piese sau de-a lungul unei piesegnumit tip de defect poaté s
apa#d sistematic, avand la baz o eroare sistematic sau apatia lui poate fi
accidentala, determinat de cauze accidentale. Cugradul de grupare, defectele
pot fi: singulare, grupate saispandite, imgtiate Figura 1.2.

defecte singulare defecte grupate defecte rdspandite

Figura 1.2: Clasificarea defectelor duj frecventa de apartie.

Clasificarea defectelor dupevoluia in timp sau dup tendirra de propagare
sub agiunea solicitirilor exterioare sau a tensiunilor interne remanent

Dupa acest criteriu gruparea defectelor poatéadufi in doui categorii:
- defecte #ra tendina de propagare, "cumif, care stau pe logi nu se

dezvolt in timpul exploatrii produsului; acestea sunt de regul
tridimensionalei au contururi rotunjite (sufluri, goluri);
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- cu tendina de propagare pénla ruperea produsului; de regul
bidimensionale sau tridimensionale cu contururiugi (fisuri,
crapaturi, reprize, delamiri).

Este evident & mai periculoase sunt cele din a doua categorietryez
prezint efect de crestare, astfé tehnicile de detectare le vizédn primul rand
pe acestea. Localizargamasurarea defectelor se face in raport cu un siseem d
referina convenabil alesHigura 1.3.

.
\I’

Figura 1.3: Dimensiunile defectului raportate la unsistem de axe.

Alegerea sistemului de refetindepinde de forma produsului examigatle
modul in care acesta ar putea fi reprelucrat Trulcaetecirii unor defecte
inacceptabile ce pot fi remediate.

Standardizarea defectelor

intrucat apatia unor defecte genergarelaii de comunicare specifice, intre
diferitele compartimente ale fabriga si, Tn special, intre furnizogi beneficiar, a
aparut necesitatea standardliz acestora. Astfel, au &put standarde referitoare la
defectele pieseloturnate, laminate sau ffute prin alte procedee de deformare
plastici, referitoare la imperfewnile Tmbiririlor sudate, lipites.a. Intara noastr
sunt in vigoare standarde de defecte grupate pgaritde produse, in futie de
modul de olinere al acestora, dégum urmeax
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STAS 782-79 Defectele pieselor turnate. Clasificaréerminologie

STAS 6656-80 Defectele pieselor laminate, extrudage trase din ¢el.
Clasificaresi terminologie

STAS 6092/1-8Fiese forjate dintel. Clasificaregi terminologia defectelor

STAS 6092/2-84Piese forjate din materiale metalice neferoasesifitlarea
si terminologia defectelor

SR EN ISO 6520-1Clasificarea imperfgwnilor geometrice din imbirmile
sudate ale materialelor metalice. Partea 1:reyatén topire

SR EN ISO 6520-2Clasificarea imperfawnilor geometrice ale imbiimilor
sudate ale materialelor metalice. Partea a 2-aar®adrin presiune

STAS 8299-78 Clasificareai simbolizarea defectelor imkinlor sudate prin
topire pe baza radiografiilor

STAS 12077-82Defectele imbiarilor lipite. Clasificaresi terminologie

STAS 10354-81 Defectele suprafelor tiate termic. Clasificaresi
terminologie

in general,un standard referitor la defecte ofertoate datele generale
necesare identifirii defectului, denumiriki simbolizzrii lui .

Pentru exemplificare, TRigura 1.4este redato rubric din ISO 6520 care se
referd la imperfedunile imbirarilor sudate.

22512013 | Bufluri Sufluri dispuse In
t i duard.
grupate ng}m:msu urd ]t :E ;r o 5 ;
by i N

A I
ri Lo N } /N
pet. sitnbolil termenul definirea notinni reprezentatea schernaticd

Figura 1.4: Exemplu de reprezentare in standard amperfectiunilor Tmbin rilor
sudate.

Utilizarea simbolurilor este uiilpentru redactarea rapoartului de examinare,
care cofine o rubri@ n care se precizeazdefectele identificate Tn timpul
examirdrii nedistructive, Tntr-o mani&rcat mai succiit si sintetic.



