Приложение 1

1. Непропаи

К основным дефектам паяных соединений относятся  непропаи вследствие плохого смачивания паяемого металла припоем.  Плохое смачивание паяемой поверхности объясняется в большинстве случаев наличием окисной пленки вследствие плохой зачистки перед пайкой, плохой активностью флюса или низкой и недостаточной для растекания припоя температурой нагрева.
         Причинами непропаев при хорошем смачивании припоем паяемого металла могут быть: плохая подготовка поверхностей перед пайкой; неоднородность зазора из-за плохой подгонки и сборки паяемых элементов. В больших зазорах припой не удерживается капиллярными силами, а в малый зазор он не проникает.
         Причиной непропая может явиться также различный или недостаточный нагрев паяемых элементов, недостаточное количестве использованного припоя или флюса.

2. Включения флюса и шлака в паяных соединениях встречаются сравнительно часто. Эти дефекты снижают статическую и вибрационную прочность паяных соединений. 

Шлаковые включения в паяном шве образуются вследствие плохой подготовки поверхности соединяемых элементов перед пайкой, наличия загрязнений (ржавчины, масла и т.д.), а также при длительном нагреве во время пайки, когда флюс, реагируя с основным металлом, переходит в шлак, плохо вытесняемый припоем. 
Медленный нагрев при пайке изделий с малыми зазорами в большинстве случаев приводит к потере активности флюса и его физико-химических свойств. Расплавленный флюс растворяет имевшиеся на паяемых поверхностях окислы, изменяется по составу и делается вязким, припой не в состоянии его вытеснить из зазора, где он может остаться в значительных количествах. 

Включения флюса в паяных соединениях наблюдаются и в том случае, когда припой затекает в зазор одновременно с двух противоположных направлений, а также и при недостаточном количестве припоя.
3.Газовые пузыри и пористость паяного шва при удовлетворительном смачивании паяемых поверхностей припоем являются результатом разложения флюса или взаимодействия применяемых газовых сред с припоем или паяемыми металлами. Пузырьки газов не успевают выйти из припоя и остаются в нем при затвердении. Причиной возникновения этих дефектов может явиться также перегрев флюса или припоя и кипение их с выделением легко испаряющих компонентов.
          Наличие влаги во флюсе также способствует образованию пор. 

Одной из существенных причин, вызывающих эти дефекты, является недостаточно тщательная очистка поверхности от окислов, загрязнений, жира и т. д., которые при пайке взаимодействуют с флюсом и припоем с выделением газа. 
         Усадочные раковины, поры могут появиться также при недостаточном количестве внесенного при пайке припоя или слишком большом зазоре между кромками свариваемых деталей.
Приложение 2

Дефекты пайки
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Приложение 3

Бланк ответа

ФИО. обучающихся_______________________________________________________________________________________________________________________

Номер сетки_________________

Виды дефектов:

Качество выполнения контрольного задания (в процентах)-------------------

Приложение 4

Текст для домашнего задания
Большое количество использованного припоя или скопление его в одном месте также может явиться причиной разъедания основного металла и привести к неисправимому браку. 

Трещины в металле паяного шва могут возникать по различным причинам, однако все они связаны с имевшимися в металле или возникшими в процессе пайки растягивающими напряжениями. Трещины в припое паяного шва могут возникнуть вследствие усадки при кристаллизации и образовании галтелей в соединениях, паянных внахлестку. Следует отметить, что излишне высокие валики с выпуклым мениском, наплывы, шероховатости валика способствуют возникновению трещин и снижают вибрационную прочность паяных соединений. Размеры валика не регламентируются, однако он должен быть с плавным вогнутым мениском и не выходить за пределы гипотенузы равностороннего прямоугольного треугольника со стороной, равной толщине паяемого металла нахлестки.
           В процессе пайки при местном перегреве металла в околошовной зоне вследствие низкой теплопроводности нержавеющих сталей и жаропрочных сплавов создаются термические растягивающие напряжения и иногда возникают трещины, идущие по припою вдоль соединения. 

Трещины в паяном шве иногда появляются также при затвердении припоя и при охлаждении после пайки, если коэффициенты линейного расширения припоя и паяемых металлов значительно разнятся, а припой обладает большим интервалом кристаллизации и в момент образования напряжений не имеет достаточной пластичности.
            В паяемых металлах трещины возникают под воздействием жидких припоев, которые, находясь в контакте с паяемыми металлами, снижают их прочность и пластичность.
          
