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ЦТ СТ ISO 17638-2013

Алгысез

1 Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! Hi и «Казахстан стандарттау жэне 
сертификаттау институты» республикальщ мемлекетпк кэсшорны жэне «Бузбайтын 
бакылау жэне техникальщ диагностиканьщ казакстандьщ ассоциациясы» Зацды 
тулгалардьщ б1рлестшнщ базасындагы ТК 76 «Бузбайтын бакылау жэне техникальщ 
диагностика» Э31РЛЕП ЕНГ13Д1

2 К^азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлт Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитетшщ 2013 жьшгы 19 кдрашадагы № 534-од буйрыгымен 
БЕК1ТШШ КОЛДАНЫСКА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт ISO 17638:2003 «Non-destructive testing of welds — Magnetic particle 
testing» (ISO 17638:2003 «Дэнекерленген косылыстарды бузбайтын бакылау. Магнитп- 
унтактьщ эд1с») хальщаральщ стандартымен б1рдей.

ISO 17638:2003 хальщаральщ стандарты ISO/TC 44 Дэнекерлеу жэне тектес 
процестер Техникальщ комитет! мен, SC 5 Дэнекерленген косылыстарды сынау жэне 
инспекцияльщ бакылау iniKi комитет!мен эз1рлендг

Агылшын тшнен (еп) аударма.
Осы улттьщ стандарттьщ эз1рленуше непз болган жэне сштемелер бершген ISO 

17638:2003 хальщаральщ стандартыньщ ресми нускасы норматива к-техникальщ 
кужаттардьщ Б1рьщгай мемлекетпк корында бар.

¥лттьщ стандарттардьщ с1лтемел1к хальщаральщ стандарттарга сэйкест1п туралы 
мэл1меттер Д. А косымшасында корсет! л ген.

Сэйкест1к дэрежес1 -  уксас (ШТ)

4 Осы стандартта Казахстан Республикасыньщ келеД Зацыньщ нормалары жузеге 
асырылды: 2004 жылгы 9 карашадагы № 603-II «Техникальщ реттеу туралы»

6 АЛГАШ РЕТ ЕНГ131ЛД1

Осы стандартца енггзыетгн взгергстер туралы акпарат жыл сайын басып 
шыгарылатын «Стандарттау жвтндегi нормативтт К) жаттар» ацпараттык 
сттеместе, ал взгергстер мен тузетулердщ мэтШ ай сайын басып шыгарылатын 
«¥лттъщ стандарттар» ацпараттыц Ылтеместе жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай сайын басып 
шыгарылатын «¥лттъщ стандарттар» ацпараттыц сттеместе жарияланады

Осы стандарт Казахстан Республикасы Индустрия жэне жаца технологиялар 
министрлт шн Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшщ руксатынсыз ресми 
басылым ретшде тольщтай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне 
таратыла алмайды

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦД1Л1Г1

2020 жыл 
5 жыл
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ЦР СТ ISO 17638-2013

КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ_________

ДЭНЕКЕРЛЕУ ЖПСТЕР1Н Б¥ЗБАЙТЫН БАЦЫЛАУ 

Магниттж-унтактык од ic

Енпзшген куш 2015.01.01

1 1<олданылу саласы

Осы стандарт ферромагнитп материалдардьщ дэнекерленген косылыстарындагы, 
жылу эсершщ аймагын коса, сырткы акауларды бакылаудьщ магнитп-унтакдык эдюмен 
аныктауга талаптарды белплейдг Осы стандарт кебюше дэнекерлеу процестершщ жэне 
дэнекерленген косылыстардьщ турлерш колданыла алады. Бакылаудьщ магнитп- 
унтактык эдюшщ сез1мдштн кушейтетш немесе эларететш факторлар А косымшасында 
керсетшген.

Осы стандарт индикаторлы суреттерд1 кабылдау денгейлерше талаптарды 
белплемейдг Индикаторлы суреттерд1 кабылдау денгейлер1 женшдегт косымша акпарат 
[2], ешм стандартында немесе буйымдарды бакылау стандарттарында белпленген 
талаптардан алынуы мумкш.

2 Нормативны сштемелер

Осы стандартты колдану уыпн келеа сштемелж нормативпк кужаттар кажет. Куш 
керсетшмеген сштемелер уш' н сштемелж кужаттьщ сонгы басылымы (барльщ 
езгертулерд1 коса) колданылады.

ISO 3059:2012 Non-destructive testing — Penetrant testing and magnetic particle testing 
— Viewing conditions (Бузбайтын бакылау. Енуий суйьщтьщтар эд1с1мен жэне магнитп- 
унтактьщ эдюпен бакылау. Байкау шарттары).

ISO 9934-2:2002 Non-destructive testing — Magnetic particle testing — Part 2: Detection 
media. (Бузбайтын бакылау. Магнитп -унтакт ы к эдю. 2-бел1м, Дефектоскопияльщ 
куралдар).

ISO 9934-3:2002 Non-destructive testing — Magnetic particle testing — Part 3: 
Equipment. (Бузбайтын бакылау. Магнитп-унтактык дефектоскопия. 3-бел1м. Кур ал- 
жабдьщтар).

ISO 17635:2010 Non-destructive testing of welds — General rules for fusion welds in 
metallic materials. (Дэнекерленген жктерд1 бузбайтын бакылау. Металл материалдары 
уийн жалпы ережелер).

ЕСКЕРТПЕ Осы стандартты пайдалану кезшде сштемелш стандарттардьщ эрекет ету кушш 
агымдагы жылы жариялантан атымдаты жылты жатдай бойынша жыл сайын басылатын «Стандарттау 
бойынша нормалиBTi к кужаттар» акпараттьщ KepceTKinii жэне сэйкес ай сайын шытарылатын акпараттьщ 
керсеткшггер бойынша тексерген жен. Егер ситеме.йк кужат алмастырылган (езгертктген) болса, онда осы 
стандартты пайдалану кезшде алмастырылган (езгертшген) кужатты басшылыкка алу керек. Егер сштемелш 
кужат алмастьфылмай жойылган болса, онда отан алтсмс бершген ереже осы сштемеге катысты емес 
б ел тн де  колданылады.

Ресми басылым
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к;р СТ ISO 17638-2013

3 Терминдер мен аныцтамалар

Осы стандартта ISO 17635 бойынша терминдер колданылады.

4 К^аушазднс техникасын камтамасыз етуге койылатын талаптар

Магнито -унтактык эдшпен бакылау белпленген каутаздш  жэне кор шатан ортаны 
кортау ер еже л ерш уздшшз сактау кезшде жузеге асырылуы кажет. Магнита-унтактык 
эдюпен бакылауды журпзген кезде уландыртыш, жешл оталатын жэне (немесе) ушпа 
заттармен жумыс жасатан кездеп каушаздш талаптары, электр каушаздш бойынша 
талаптар жэне сузшмеген ультракулгш сэулеленуден (УФ-сэулеленуден) кортау 
талаптары орындалуы кажет.

5 Жалпы ережелер

5.1 Бакылауды жургтзу ушш бастапкы мэл!меттерге койылатын талаптар

Магнита-унтактык бакылауды журпзу алдында келеа мэл1 меттер белплену1 кажет 
(олар колданылса):

a) бакылаудьщ жеке эдштемеа;
b) бузбайтын бакылаудьщ кызметкерлерш сертификаттауга койылатын талаптар;
c) бакылаудьщ келемр
d) буйымнын жагдайы;
e) сынактардьщ (магниттенудш) колданылатын тэсшдерц
f) жумыс сипаттамаларын (мысалы: бакылаудьщ сез1мдшпн) аньщтау ушше жалпы

сынак;
g) магнитаздещцру тэсш;
h) кабылдау децгеш (акаулардьщ уйгарынды шектер1);
i) елшемдер1 акаудьщ болуына керсететш индикаторлы суреттер пайда болтан кезде 

колданылатын шаралар.

5.2 косымша мамметтер

Магнита-унтактык бакьшауды журпзу алдында келеа косымша мэл1меттер кажет 
болуы мумкш:

a) непзп жэне дэнекерлеу материалдарыньщ маркасы мен белпа;
b) дэнекерлеу тэсш;
c) бакылауга тшсп дэнекерленген жштердщ орналасуы жэне елшемдерц
d) косылысты дэнекерленеуге дайындау жэне оньщ елшемдерц
e) жендеу кезшде бакылауга тшсп бел1ктердщ орналасуы жэне елшемдерц
f) дэнекерлеуден кешн жылумен ецдеу (егер журпзшсе);
g) сырткы бетшщ жагдайы.
Бакьшауды журпзетш операторлар кез-келген табылган акаулардьщ турш аныкдау 

уш1н кажета баска косымша акпаратты суратуы мумкш.

5.3 Ь^ызметкерлердщ бинктшнт

Соцгы корытындыга келу ушш дэнекерленген косьшыстарды магнита-унтактык 
бакылау жэне бакылаудьщ нэтижелерш багалау бш кп жэне жепк кызметкерлермен
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ЦР CT ISO 17638-2013

орындалуы кажет. Кдлзметкерлер [1] немесе баска тец стандартка сэйкес ещцрютш 
секторга байланысты сэйкес децгейге мамандануы усынылады.

5.4 Сырткы бетшщ жагдайы жэне оны бакылауга дайындау

Сынактарга дайындьщ кезшде бакыланатын беттен тотыгу ешмдерш, как 
калдыктарын, майлы ластануларды, металл тамшыларын, ецдеу 1здерш, к5рд1, сонымен 
катар, кажетшше -  лак-бояу жабынньщ 1здерш жэне бакылау эдюшщ сез1мдшшне эсер 
ете алатын баска жат заттарды emipy кажет.

Акаулардьщ индикаторлы суреттерш багалаудьщ дурыстыгын кетеру уипн 
бакыланатын беттщ жагдайы ажарлауыш кагаз немесе ажарлауыш шарык кемепмен 
механикальщ ецдеу жолымен жаксартьшуы кажет.

Beni бакылау алдында кез-келген тазалау немесе дайындау материалга, енделген 
бетке немесе магнита дефектоскопиялык материал ган Tepic эсерш типзбеу1 кажет.

5.5 Магниттену
5.5.1 Магниттейтш курылгылар
Егер баскаша белпленбесе, мысалы, колданылатын стандартта, онда айнымалы 

токпен магниттейтш курылгылардьщ келеа турлер1 колданылуы кажет:
a) тасымалды электр магниттер;
b) байланыс электродтары (уштары) бар ток генераторлары;
c) тогы бар етюзпштер, сырткы бетпен жанасатын белшектер, оньщ i mi мен ететш, 

белшекке оралган (соленоидтер).
Туракты токпен магниттеуге арналган курылгыларды немесе туракты магниттерд1 

колдану сынакка дешн керсетшу1 кажет.
Магниттеуге арналган курылгылар ISO 9934-3 сэйкес болуы кажет.
Байланыс электродтарын колдану Kesi нде, мумющцк бойынша аса кызып кетуш, 

куши кетуш жэне байланыс уштарында доганьщ пайда болуын болдыртпау кажет. 
Кджеталш бойынша доганьщ кушп шепплу! кажет. Эсерге ушыраган облыс бетац 
тутастылыгын сактайтын сэйкес эдюпен сыналуы кажет.

5.5.2 Магниттенуд1 тексеру
Магнитт1 ерютщ кернеултнщ усынылатын тангенциалды курамдас б о л т  2 кА/м- 

ден 6 кА/м-ге дешн курауы кажет (эрекеттеп токтьщ мэш).
Магнитт1 epicTin кернеултнщ тангенциалды курамдас бел i пн тексеру 

(магниттенуд1 тексеру) келеа эдютердщ 6ipeyiH колдану аркылы орындалуы кажет:
a) аньщтау уипн ец колайсыз облаыстарда усак табиги немесе жасанды акаулары бар 

бакылау улпаш ц кемепмен;
b) Холл турлещцрпшш колдану аркылы сырткы бетке максималды жакын магнита 

ерштщ кернеултнщ тангенциалды курамдас б ел тн  елшеу жолымен. Магнита ерютщ 
кернеултнщ тангенциалды курамдас белтнщ  мэшн аньщтау буйым формаларыныц 
кенет езгеру жерлершщ мацында немесе магнитац сырткы бетке шыгатын жерлерде 
киын болуы мумкш;

c) Магнита ерютщ кернеултнщ усынылатын тангенциалды курамдас белтне кол 
жетюзуге мумкшдк перетш токтьщ болжалды шамасын есептеу жолымен; есеп 5 жэне 6- 
суреттерде керсетшген ток шамаларына непзделу1 мумкш;

d) белпленген кагидаларга непзделген баска эдютермен.

ЕСКЕРТПЕ Бакыланатын бетпен байланыста орналастырылтан агым индикаторлары магнит epicimn 
кернеултнщ  шамасын жэне тангенциалды кураушысыньщ багытын камтамасыз ете алады, 6ipaK магнит 
epiciHin кернеултнщ  тш мдш гш  тексеруге колданылмауы кажет.
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5.6 Магннттенудщ колданылатын тэсшдер1 
5.6.1 1Магнитт1 ерктщ багыты мен аумак
Акауды аныктаудын тшмдшп оныц езшщ багыты мен магнита ерктщ багыты 

арасындагы бурынща тэуелд1 болады. Магнита ерктщ багытына катысты акаудын 
орналасуына оны аньщтаудьщ сез1мдшпнщ тэуелдшп L-суретте керсетшген.

1

1
Ш а р тт ы  белгш ен улер :
а -  м агн и та  е р к т щ  багыты мен акаудын багыты арасындагы бурыш:
Omm-  акауды аныктауды камтамасыз ететш  минималды бурыш:
«, -  акауды н багдарынын мысалы.
1 -  м агн и та  е р к т щ  багыты:
2 -  акауды аны ктауды н колайлы сез1м дш п;
3 -  акауды аныктаудьщ сез1мдштнщ sacipey i:
4 -  акауды аныктаудын ж етк ш ш л з сез1 м д ш т

1-сурет -  MarHiiTTi ерктщ багытына катысты онын орналасуына акауды 
аныктаудын сспмдингшщ тэуелдйпп

Турл1 багыттарга багытталган акауларды сешмд1 аныктау угшн бакыланатын 
дэнекерленген лактер максималды ауыткуы 30° болатын ей езара перпендикулярлы 
багыттарда магниттену1 кажет. Оган магннттенудщ oip немесе б1рнеше тэсшш колдану 
аркылы кол жетюзуге болады.

Магниттейтш ерктщ тек 6ip багытын колданатын бакылау усынылмайды, oipaK бул 
ескертшген болса, мысалы, колданылатын ешмд1 (буйымды) бакылау стандартында, ол 
журпзшу1 мумкщн.

Портатив-п электр магниттерд1 немесе байланыс электродтарын колданган кезде 
полюстардагы немесе косылыстардагы жогары магннттенудщ себебшен бакылауга 
мумюн емес облыстар пайда болады. Бул дефектоскопиялык материалдардын белктерщщ 
жогары шогырлануымен себептеледг

Магниттену кезшде дэнекерленген косылыстын магнитгенетш белжтерщщ 2 жэне
3-суреттерде керсетшгендей жеткшкп аражабыны камтамасыз erinyi кажет.
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в л ш е м д е р , м м

2-сурет -  Тасымалды магниттермен жэне байланыс электродтармен магиниттену 
кезшде бакыланатын белжтердщ мысалдары (сызыкталган)
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Шартты белгшенулер
1 -  бакыланатын бел ж;
2 -  белжтердщ аражабыны

3-сурет- Бакыланатын белжтердщ аражабыны

5.6.2 Магннттьунтактык; бакылау кезшде магннттенудщ типтшж тэсшдер1
Дэнекерленген косылыстардыц ец кещнен таралган турлер1 утшн магнита-унтакдык; 

бакылауды журпзген кезде магниттену тэсшдер1 4-6-суреттерде керсетшген. Суретте 
бершген магниттену параметрлершщ сандык мэндер1 таныстыру максатымен керсетшген. 
Кажеттшп бойынша магнита ерютердщ аражабындарын магннттенудщ сол багыттары 
баска TimTi дэнекерленген косылыстарды бакылау утшн колданылуы мумкш. d шамасы 
(магнита агынныц металдагы жолдыньщ еш) дэнекерленген жж пен жылу эсершщ 
аймагыньщ ешне тец немесе одан артык болуы кажет плюс 50 мм; барлык жагдайларда 
дэнекерленген жж пен жылу эсершщ аймагы бакыланатын белжке косылуы кажет. 
Дэнекерленген жжке катысты магниттенудщ багыты Kepcermyi кажет.

6



к;р СТ ISO 17638-2013

влшемдер, мм

rf>  75 

b^d/2 
Д«90°

d1 > 75

Ь̂  ^ d j 2 
&2 ^  лЦ _ 50 

> 75

ал > 7 5 df > 75

> 7 5 d2 > 75

Ъл ^  ^ / 2 Ьл ^  tf-j/2

Ь? ^  ^2~ 50 &2 ^  «Ч ~ 50

Шартты белгшенулер
1 -  бойльщ  сы зат улпн
2 -  келденец  сы зат улпн
Э лш ем дер  м иллим етрлерде керсетш ген

4-сурет — Тасымалды магниттермен магниттенудщ типтшж тэсшдер1
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Л  _  А

d ?  75 

b^dl2 

90°

0лшемдер, мм

d ?  75

5-сурет -  магниттенудщ токтыц шамасы (арекеттеН токтьщ маш) 5 А/мм ток 
жолыньщ узындыгында (электродтар арасындагы араклшыктык) байланыс 

электродтарыныц KOMeriivieH магниттенудщ тнптипк тасшдер1
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влшемдер, мм

/

20 ^ а ^ 50 

N■1 ^  8D

ФП

20 ^ а ^ 50 

N -I  ^  8Z>

N-I ^  8 D

Ш а р т т ы  б е л п л е н у л е р
N -  орам саны:
/ -  ток купи:
а -  дэнекерленген м к  жэне соленоид немесе тогы бар еткгзпш арасындаты аракашыктык

6-сурет -  Шлгдш кабельдердщ немесе соленоидтердщ кемеглмен магниттенудщ 
типтипк тдсшдер1 (бойлык сызаттарды аныктау уш^н)
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5.7 Дефектоскопиялык материалдар
5.7.1 Жалпы ережелер
Дефектоскопияльщ материалдар ISO 9934-2 сэйкес унтак Typi нде немесе суйьщ 

турде болуы мумюн.
5.7.2 Дефектоскоп пилы к материалдардыц сипаттамаларын тексеру
Дефектоскопияльщ материалдарды уакыттыц белпленген кезещнен кешн магнита- 

унтактьщ бакылауда колдану упйн жарамдылыгын растау yuiiH тексеред1.
Тексеру табиги немесе жасанды беДк акаулары бар улплерде немесе алдын ала 

магниттелген бакылау улплершде журпзшедг
Акаулардыц индикаторлы cyperrepi бакылаудыц аттестацияланган метрологияльщ 

куралдарыныц кемепмен алынтан акаулардьщ бакылау индикаторлы суреттер1мен 
салыстырылады. Акаулардьщ бакылау индикаторлы cyperrepi:

a) улплердеп унтактыц тундыруы;
b) фотографиялар;
c) репликалар (жел1 м таспамен немесе баска тэсшдермен акаулы жерлерден алынган 

унтактыц кабаттануы).

5.8 Байка у шарттары

Индикаторлы суреттерд1 байкау шарттары ISO 3059 сэйкес келу1 кажет.

5.9 Дефектоскопиялык материалдарды жагу

Объекта бакылауга дайындаганнан кешн, магниттенуге дешн немесе кезшде 
ертщ цш  немесе суспензияны кую, оган объект! Hi батыру, бакыланатын бетке тшелей 
шацдату жолдарымен дефектоскопиялык материалдарды жагады. Магниттену уакыты 
индикаторлы суреттердщ калыптасуына жеткшкп болуы кажет.

Бакылау упйн магнита суспензияны пайдаланган кезде магниттенуд1 бакыланатын 
беттен суспензия суйыгыньщ непзп массасыньщ агып болганнан кешн токтатады. Бул 
индикаторлы суреттщ жырмалануын алдын алады.

Сыналатын буйымньщ материалына, бетгщ сапасына жэне магнита етюзпштшне 
байланысты индикаторлы суреттер, эдетте, калдьщ магниттенудщ болуынан магниттейтш 
epicTi сещцргеннен кешн де калады. Алайда, калдьщ epicre бакылау журпзуге болатын 
материалдьщ калдьщ магниттенудщ шамасы алдын-ала талап ретшде белпленбегенд! ктен, 
магниттейтш epicTi сещцргеннен кешн бакьшау тек калдьщ магниттеудеп индикаторлы 
суреттер сакталган жагдайда гана мумюн.

5.10 Жалпы жумыс керсетклштерш сынау

Бул талаптармен белпленсе, сынак орнында эр эдютеме ymiH бакылау жуйесшщ 
сез1мдшктщ жалпы жумыс керсетюштерш сынау етюзшу кажет. Жалпы жумыс 
керсетюштерш сынау бакыланатын параметрлердщ барльщ -пзбепшц, соньщ шшде 
жабдьщтардьщ, шама орнатылуыньщ жэне магниттенудш багытын, бакыланатын бетац 
жагдайыныц, колданылатын дефектоскопияльщ материалдардыц жэне жарьщтыц дурью 
орналастырылуын камтамасыз ету1 кажет.

Ец аньщ нэтижелерд1 белгш тектц елшемдц белгш турде орналаскан жэне 
узындыгы бойынша белгш турде белшген табиги акаулары бар стандартты улплерд1 
колданганда алуга болады. Осындай улплер болмаган жагдайда, жасанды акаулары бар 
бакылау улплерд1 (кэсшорынныц стандартты улплер1) немесе секторлы немесе капталган 
магнит epiciHin индикаторларын пайдаланады.
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Бакылау улплер1 магнитс1зденд1ршген болуы кажет жэне оларда бурынгы 
сынактардан кешн индикаторлы суреттердщ калдыктары болмауы кажет.

ЕСКЕРТПЕ Сынак орнывда эр накты эдютеме учли бакылау жуйесшщ сез1мдшктщ жалпы жумыс 
керсеткннтерш сынауды етызу каж еттш п пайда болуы мумкш.

5.11 Жалган индикаторлы суреттер

Жалтан индикаторлы суреттер шынайы индикаторлы суреттерд1 акаулардан буркеу1 
мумкш. Жалган индикаторлы суреттер кептеген себептерден пайда болуы мумкш, 
мысалы, жылу эсершш аймагындагы тшмдер мен магнита етклзпштеп езгерютер. 
Жалган индикацияларды болдыртпау ушш тшмдер механикальщ ендеу жолымен 
KeTipmyi кажет немесе бакылаудьщ балама эд1сш колдану кажет.

5.12 Индикаторлы суреттерд1 бекггу

Акаулардьщ индикаторлы суреттерш беюту унин келеа тэсшдерд1 колданады:
a) сипаттау;
b) эскиздер;
c) фотосуреттер;
d) мелд1р жел1 мд1 таспага Keniipy;
e) индикаторлы cyperrepi бар бетке мелд1р лакты жагу;
f )  алынатын карама-карсы к ¥ Р ад ДаР Д ы  колдану;
g) видеотуарме;
h) эпоксидт1 шайыр немесе магнита унтактын химияльщ коспалары;
i) магнита таспа;
j) цифрл1 сканирлеу.

5.13 Улгшерд! магнитс1зденд1ру

Айнымалы ток колданылган дэнекерленген косылыстарды магнита-унтактык 
эдшпен бакылауды журпзгеннен кешн калдык магниттену томен болып, косымша 
магнитаздендi ру кажет емес болады.

Улпш магнита здещдру кажет болса, магнитаздещцрудщ тэсш жэне магнита 
ерштщ калдык кернеулЫ ескерт1лед11).

5.14 Протокол испытаний

Бакылауды еткззгеннен кешн сынак хаттамасы дайындалады.
Хаттама келеа мэл1меттерд1 камтуы кажет:
a) сынакты журпзетш компанияньщ атауы;
b) сынак объекпа;
c) сынак етюзшген кун;
d) непзп металдьщ жэне дэнекерлеу материалдарыньщ танбасы;
e) дэнекерлеуден кешнп жылумен ендеудш Typi;

;Металдарды кесу процестер1мен енделген ушш магнита ерютщ калдык кернеулшнщ усынбалы 
шамасы Н < 0,4 кА/м.
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f) дэнекерленген косылыстын Typi;

g) дэнекерленетш металдьщ калындыгы;
h) дэнекерлеу процеса (процестерО;
i) бацыланатын улпнщ температурасы (егер ол коршаган ортаньщ температурасынан 

езгеше болса);
j) сынак эдштемесш белплеу жэне колданылатын параметрлерд1 керсету, соньщ 

шшде:
- магниттенудщ тэсш;
- ток Typi;
- бакылау куралы (дефектоскопиялык материалдар);
- индикаторлы суреттерд1 бацылау шарттары;
k) бакылаудын сез1мдшпн эксплуатациялык сынаудьщ сипаттамасы мен 

нэтижелер1, ол етюзшсе;
l) кабылдаудын денгейлерц
ш) барльщ жазылган индикаторлы суреттердщ сипаттамасы мен орналасуы;
п) кабылдау денгейлерш ескергендеп сынактардьщ нэтижелер1;
о) бакылауды етюзген кызметкерлердщ аты-жендерд кызметтерц сэйкес бш ктш п 

жэне колдары.
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А косымшасы
(ацпараттык)

Бакылаудыц магнитп-унтакзык одicinin сез1 мдйнгш 
кушейтепн немесе эларетепн факторлар

А.1 Сырткы беттщ жагдайы жэне оны бакылауга дайындау

Магнита-унтакгык бакылаудыц кез-келген магнита эдюмен кол жетюзуге болатын 
сынактьщ максималды сез1мдшп кептеген факторларга тэуелд1 болады, 6ipaK сез1мдЫкке 
ец кеп эсер ететш сырткы беттщ кед1р-будырлыгы мен баска акаулары. Олардьщ эсерш 
темендету ушш:

- тШмдерд! жэне сырткы кед1 р-будырлылыктарды тепстеу;
- ж1ктщ кушейплген жерш кепру немесе азайту кажет.
Жука магнитп емес кабатпен, мысалы, тесеме бояумен, капталган сырткы беттер 

тесем кабаты тутас жэне оньщ кальщдыгы 50 мкм-ден аспаса гана бакьшануы мумюн. 
Бакылауды сез1мдшп тесемнщ кальщдыгы улкен болганда темендейдц сондыктан 
сынакты жалгастыру алдында кажета сез1мдшкпен сэйкес тесем кабатыньщ кальщдыгын 
тексеру кажет болуы мумюн.

А.2 Магниттенуге арналган жабдыцтардыц сипаттамасы

Буйымньщ сырткы бепнде акауларды аныктаудыц жогары сез1мдшпн камтамасыз 
ету ушш оны магниттеген кезде айнымалы ток колданылады.

Карапайым жапсарлы ж1ктерд1 бакылаган кезде, магнитп агымда ауа саны л аул ары 
пайда болган немесе оньщ жолыныц узындыгы улкейген жагдайларды (бул Т-тэр1здес 
косылыстарда бакылаудыц сез1мдштнщ элареуше алый келед1) коспаганда, жеткшкн 
магниттену тасымалды магниттермен жасалады.

Дэнекерленген косылыстардыц геометриясы курдел1рек болган жагдайда, мысалы 
бурышы 90°-тан кем келте кубырлардыц бурыштык жзктерд1 бакылаган кезде, тасымалды 
магниттердщ кемепмен магниттену колданылмайды. Осы жагдайда байланыс 
электродтардыц жэне белшекке оралган тогы бар етюзпштердщ кемепмен жургззшепн 
магниттенудщ тэсшдер1 колданылады.

А.З Магнитт1 ергстщ кернеул1г1 жэне магнитп етклзпшпк

Бакыланатын улпнщ сырткы бепнде индикаторлы суреттерд1 алу ушш кажета 
магнита epicnH кернеултнш шамасы материалдыц магнита етюзпштшне байланысты 
аньщталады.

Одетте, магнита-жумсак материалдардыц магнита етю зпшпп жогары болады, 
мысалы, томен коспалы болаттар, ал магнита-катты материалдардыц магнита 
етю зпшпп томен болады, мысалы, мартенсита болаттар. Магнита етюзпшпк 
магниттену тогыныц функциясы болгандьщтан, магнита агымныц б1рдей тыгыздыгына 
кол жетюзу уш1н томен етюзпштш бар материалдарга магнита-жумсак коспаларга 
Караганда ерютщ жогарырык кернеулт кажет болады. Сондьщтан магнита -унтактык 
бакылауды журпзгенге дешн магнита агымныц жеткшкп тыгыздыгын камтамасыз ету 
кажет.
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А.4 Дефектоскопиялык материалдар

Магнитп суспензияларды колданган сырткы акауларды аньщтау бойынша магнитп- 
унтактык бакылауды журпзу ферромагнитп кургак унтактарды колданган бакылауга 
Караганда жогарырак сез1мдшкп камтамасыз етедь

Флуоресцеленетш дефектоскопиялык; материалдарды пайдаланган кезде турл1 туей 
дефектоскопиялык материалдарды пайдаланганга Караганда акауларды аныктаудыц 
сез1мдшш жогарырак болады, ce6e6i кара фон мен флуоресцеленетш индикаторлы сурет 
арасындагы карама-кайшыльщ жогарырак болады. Сырткы бетгщ кед1р-будырлыгын 
арттыратын флуоресцеленей н дефектоскопиялык материалдарды пайдаланган кезде 
акауларды аньщтау сез1мдшп пропорциялы турде темендейдк ce6e6i жабысатын магнитй 
белшектер фондьщ флуоресценцияны арттырады.

Егер фондьщ жарьщтьщ кажетй шамага дейш темендейленбесе немесе фондьщ 
флуоресценция бегет болса, онда бакылаудыц ец аньщ нэтижелер1 н карама-кайшы 
тустерд1 тепстеу scepi бар турл1 туей дефектоскопиялык материалдар камтамасыз етедй
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Д.А косымшасы
(акпараттыц)

Е;р СТ ISO 17638-2013

¥лттык стандарттардьщ сштемелж халыкаралык стандарттарга 
сэйкеспН туралы мэл!меттер

Хальщаральщ стандарттьщ, 
халыкаралык кужаттьщ 
белплеща жэне атауы

Сэйкеспк децгеш Мемлекетпк стандарттьщ 
белплену1 жэне атауы

ISO 9934-2:2002 Non­
destructive testing — 
Magnetic particle testing — 
Part 2: Detection media. 
(Бузбайтын бакылау. 
Магнитп -унтактык 
дефектоскопия. Магнитп- 
унтактык эдю. 2-бел! м. 
Дефектоскопиялык 
куралдар).

ШТ К? СТ ИСО 9934-2-2008 
Бузбайтын бакылау. 
Магнитп-унтактык 

дефектоскопия. 2-бел1м. 
Детекторлык орта

ISO 9934-3:2002 Non­
destructive testing — 
Magnetic particle testing — 
Part 3: Equipment.
(Бузбайтын бакылау. 
Магнитп -унтактьщ 
дефектоскопия. 3-бел1м. 
Жабдьщтау).

IDT СТ РК ИСО 9934-3-2008 
Бузбайтын бакылау. 
Магнитп-унтактык 

дефектоскопия. 3-бел1м. 
Жабдыктау
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EN 1291:1998 орнына эрекет етед1

0ОЖ 620.179.141: 621.79 МСЖ 25.160.40

Тушнд1 сездер: бузбайтын бакылау, дэнекерленген косылыстар, магнитт1 -унтактык 
бакылау, сырткы акаулар
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

КОНТРОЛЬ НЕРАЗРУШАЮЩИЙ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 

Магнитопорошковый метод

Дата введения 2015.01.01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования к выявлению магнитопорошковым 
методом контроля поверхностных дефектов в сварных соединениях ферромагнитных 
материалов, включая зоны термического влияния. Настоящий стандарт распространяется 
на большинство процессов сварки и типов сварных соединений. Факторы, повышающие 
или снижающие чувствительность магнитопорошкового метода контроля приведены в 
Приложении А.

Настоящий стандарт не устанавливает требования к уровням приемки индикаторных 
рисунков. Дополнительная информация по уровням приемки индикаторных рисунков 
может быть получена из требований, установленных в [2], в стандартах на продукцию или 
в стандартах на контроль изделий.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные 
нормативные документы. Для недатированных ссылок применяется последнее издание 
ссылочного документа (включая все изменения).

ISO 3059:2012 Non-destructive testing — Penetrant testing and magnetic particle testing 
— Viewing conditions (Контроль неразрушающий. Контроль методом проникающих 
жидкостей и магнитопорошковым методом. Условия наблюдения.).

ISO 9934-2:2002 Non-destructive testing — Magnetic particle testing — Part 2: Detection 
media. (Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Часть 2.
Дефектоскопические средства).

ISO 9934-3:2002 Non-destructive testing — Magnetic particle testing — Part 3: 
Equipment. (Контроль неразрушающий. Магнитопорошковая дефектоскопия. Часть 3. 
Оборудование).

ISO 17635:2010 Non-destructive testing of welds — General rules for fusion welds in 
metallic materials. (Контроль неразрушающий сварных швов. Общие правила для 
металлических материалов).

ПРИМЕЧАНИЕ При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие 
ссылочных стандартов по ежегодно издаваемому информационному указателю «Нормативные документы 
по стандартизации» по состоянию на текущий год и соответствующим ежемесячно издаваемым 
информационным указателям, опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен 
(изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться замененным 
(измененным) документом. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана 
ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку

Издание официальное
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3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины по ISO 17635.

4 Требования к обеспечению техники безопасности

Контроль магнитопорошковым методом должен осуществляться при постоянном 
соблюдении установленных правил безопасности и охраны окружающей среды. При 
проведении контроля магнитопорошковым методам необходимо выполнение требований 
безопасности при работе с токсичными, легко воспламеняющимися и(или) летучими 
веществами, требований по электрической безопасности и требований защиты от 
неотфильтрованного ультрафиолетового излучения (УФ-излучения).

5 Общие положения

5.1 Требования к исходным данным для проведения контроля

Перед проведением магнитопорошкового контроля должны быть установлены 
следующие данные (если применимо):

a) индивидуальная методика контроля;
b) требования к сертификации персонала неразрушающего контроля;
c) объем контроля;
d) состояние изделия;
e) используемые способы испытаний (намагничивания);
f) общее испытание для определения рабочих характеристик (например: 

чувствительности контроля);
g) способ размагничивания;
h) уровень приемки (границы допустимости дефектов);
i) меры, принимаемые при индикаторных рисунках, размеры которых указывают на 

наличие дефекта.

5.2 Дополнительные данные

Перед проведением контроля магнитопорошковым методом могут потребоваться 
следующие дополнительные данные:

a) марка и обозначение основного и сварочных материалов;
b) способ сварки;
c) расположение и размеры сварных швов, подлежащих контролю;
d) подготовка соединения под сварку и его размеры;
e) расположение и размеры участков, подлежащих контролю при ремонте;
f) термообработка после сварки (если производится);
g) состояние поверхности.
Операторы, выполняющие контроль, могут запросить и иную дополнительную 

информацию, необходимую для установления вида любых обнаруживаемых дефектов.

5.3 Квалификация персонала

Магнитопорошковый контроль сварных соединений и оценка результатов контроля 
для окончательной приемки должны быть выполнены квалифицированным и 
компетентным персоналом. Рекомендуется, чтобы персонал был сертифицирован в
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соответствии с [1] или аналогичным стандартом на соответствующий уровень в 
зависимости от сектора промышленности.

5.4 Состояние поверхности и ее подготовка к контролю

При подготовке к испытаниям с контролируемой поверхности необходимо удалить 
продукты коррозии, остатки окалины, масляные загрязнения, брызги металла, следы 
обработки, грязь, а при необходимости -  следы лакокрасочных покрытий и любых других 
инородных веществ, которые могут повлиять на чувствительность метода контроля.

Для повышения достоверности оценки индикаторных рисунков дефектов состояние 
контролируемой поверхности может быть улучшено путем ее механической обработки 
при помощи шлифовальной шкурки или шлифовального круга.

Любая очистка или подготовка поверхности к контролю не должны оказывать 
негативное воздействие на материал, обработанную поверхность или магнитный 
дефектоскопический материал.

5.5 Намагничивание
5.5.1 Намагничивающие устройства
Если иначе не определено, например, в применяемом стандарте, то должны 

использоваться следующие типы намагничивающих устройств переменного тока:
a) переносные электромагниты;
b) генераторы тока с контактными электродами (наконечниками);
c) проводники с током, прилегающие к поверхности детали, проходящие внутри нее, 

намотанные на деталь (соленоиды).
Использование устройств для намагничивания постоянным током или постоянных 

магнитов должно быть указано до испытания.
Устройства для намагничивания должны соответствовать ISO 9934-3.
При использовании контактных электродов, по возможности, должны исключаться 

перегревы, подгорания или образование дуги на контактных наконечниках. При 
необходимости должно быть выполнено снятие нагара дуги. Подверженная воздействию 
область должна быть испытана соответствующим методом, позволяющим гарантировать 
целостность поверхности.

5.5.2 Проверка намагниченности
Рекомендуемая тангенциальная составляющая напряженности магнитного поля 

должна составлять от 2 кА/м до 6 кА/м (значение действующего тока).
Проверка тангенциальной составляющей напряженности магнитного поля (проверка 

намагниченности) должна быть выполнена с использованием одного из следующих 
методов:

a) при помощи контрольного образца, имеющего мелкие естественные или 
искусственные дефекты в наименее благоприятных для выявления областях;

b) путем измерения тангенциальной составляющей напряженности магнитного поля, 
максимально близко к поверхности, с применением преобразователя Холла. Определение 
значения тангенциальной составляющей напряженности магнитного поля может быть 
затруднительно вблизи резких изменений формы изделия или в местах, в которых 
магнитный поток выходит на поверхность.

c) расчетом приблизительной величины тока, позволяющей достигнуть 
рекомендуемой тангенциальной составляющей напряженности магнитного поля; расчет 
может быть основан на величинах тока, приведенных на Рисунках 5 и 6;

d) другими методами, основанными на установленных принципах.
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ПРИМ ЕЧАНИЕ И ндикаторы  потока, размещенные в контакте с контролируемой поверхностью , 

могут обеспечить величину и направление тангенциальной составляю щ ей напряженности магнитного по.ля. 
но нс долж ны использоваться для проверки приемлемости напряженности магнитного по.ля.

5.6 Применяемые способы намагничивания
5.6.1 Направление магнитного поля и контролируемый участок
Эффективность обнаружения дефекта зависит от угла между его преимущественным 

направлением и направлением магнитного поля. Зависимость чувствительности 
обнаружения дефекта от его расположения относительно направления магнитного поля 
представлена на Рисунке 1.

1

1
Условные обозначения:
а -  угол между направлением магнитного поля и направлением дефекта:
атт-  минимальный угол, обеспечивающий обнару жение дефекта:
а, -  пример ориентации дефекта.
1 -  направление магнитного поля:
2 -  оптимальная чувствительность обнару жения дефекта:
3 -  снижение чувствительности обнару жения дефекта:
4 -  недостаточная чу вствительность обнаружения дефекта

Рисунок 1 -  Зависимость чувствительности обнаружения дефекта от его 
расположения относительно направления магнитного поля

Для надежного обнаружения дефектов, ориентированных в различных 
направлениях, контролируемые сварные швы должны намагничиваться в двух 
приблизительно взаимно перпендикулярных направлениях с максимальным отклонением 
30°. Это может быть достигнуто с использованием одного или нескольких способов 
намагничивания.

Контроль с использованием только одного направления намагничивающего поля не 
рекомендуется, но может проводиться, если это оговорено, например, в применяемом 
стандарте по контролю на продукцию (изделие).

При намагничивании с применением портативных электромагнитов или контактных 
электродов вблизи них возникает область, которую невозможно проконтролировать,
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вследствие высокой намагниченности на полюсах или в контактах. Обусловлено это 
повышенным скоплением частиц дефектоскопического материала.

При намагничивании должно обеспечиваться достаточное перекрытие 
намагничиваемых участков сварного соединения, как показано на Рисунках 2 и 3.

Размеры в мм

Рисунок 2 - П римеры  контролируемы х участков (заш трихованы ) при 
намагничивании переносны ми магнитами и контактны ми электродами
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Условные обозначения
1 -  контролируемый участок;
2 -  перекрытие участков

Рисунок 3 - Перекрытие контролируемых участков

5.6.2 Типичные способы намагничивания при магнитопорошковом контроле
Способы намагничивания при проведении магнитопорошкового контроля для 

наиболее распространенных типов сварных соединений приведены на Рисунках 4 - 6 .  
Числовые значения параметров намагничивания, приведенные на рисунках, даны с целью 
ознакомления. При необходимости, те же направления намагничивания перекрытие 
магнитных полей могут использоваться для контроля сварных соединений другого типа. 
Величина d (ширина пути магнитного потока в металле) должна быть больше или равна 
ширине сварного шва и зоны термического влияния плюс 50 мм; и во всех случаях 
сварной шов и зона термического влияния должны быть включены в контролируемый 
участок. Направление намагничивания относительно сварного шва должно быть указано.
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Размеры в мм

rf> 75 

b^d/2 
Д«90°

df >  75 

bi ц d j, 2 
&2 ^  d2 ~ 50 

d2 >  75

с!л > 7 5 df >  75

> 7 5 £/2 >75

^  d-\!2 Ъл ^ d j2

i>2 S ^2 “  50

Условные обозначения
1 -  для продольной трещины
2 -  для поперечной трещины 
Размеры даны в миллиметрах

b2 с  d2 -  50

Рисунок 4 — Типичные способы намагничивания переносными магнитами
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d ?  75 

b ^ d l2  

90°

d^ 75 

b =<: rf/2

Размеры в мм

d ^ lb

b ^ d l2

Рисунок 5 -  Типичные способы намагничивания с помощью контактных 
электродов при величине тока намагничивания не менее 5 А/мм (значение 

действующего тока) длины пути тока (расстояние между электродами)
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Размеры в мм

/

20 ^  а ^  50 

N■1 ^ 8D

20 ^  а <  50 

8D

20 ^ а ^  50

N-I & 8D
Условные обозначения
N  - число витков;
I  - сила тока;
а -  расстояние между сварным швом и соленоидом или проводником с током

Рисунок 6 - Типичные способы намагничивания с помощью гибких кабелей или 
соленоидов (для выявления продольных трещин)
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5.7 Дефектоскопические материалы

5.7.1 Общие положения
Дефектоскопические материалы могут быть в виде порошка или в жидкой форме в 

соответствии с ISO 9934-2.
5.7.2 Проверка характеристик дефектоскопических материалов
Дефектоскопические материалы через установленный период времени проверяют 

для подтверждения пригодности для использования в магнитопорошковом контроле.
Проверка производится на образцах с естественными или искусственно созданными 

поверхностными дефектами либо на предварительно намагниченных контрольных 
образцах.

Индикаторные рисунки дефектов сравниваются с контрольными индикаторными 
рисунками дефектов, которые получают с помощью аттестованных метрологических 
средств контроля. Контрольные индикаторные рисунки дефектов могут быть:

a) реальными осаждениями порошка на образцах;
b) фотографиями;
c) репликами (отложения порошка, снятые с дефектных мест, с помощью клейкой 

ленты или другими способами).

5.8 Условия наблюдения

Условия наблюдения индикаторных рисунков должны соответствовать ISO 3059.

5.9 Нанесение дефектоскопических материалов

После подготовки объекта к контролю, перед или во время намагничивания, 
наносят дефектоскопические материалы путем полива, погружения объекта в раствор или 
суспензию, напылением непосредственно на контролируемую поверхность. Время 
намагничивания должно быть достаточным для образования индикаторных рисунков.

При использовании для контроля магнитной суспензии, намагничивание 
прекращают только после стекания с контролируемой поверхности основной массы 
жидкости суспензии. Это предотвратит размывание индикаторного рисунка.

В зависимости от тестируемого материала изделия, качества поверхности и 
магнитной проницаемости, индикаторные рисунки, как правило, остаются и после 
отключения намагничивающего поля из-за наличия остаточной намагниченности. Однако, 
так как величина остаточной намагниченности материала, при которой возможен 
контроль в остаточном поле, в качестве предварительного условия не оговаривается, 
контроль после отключения намагничивающего поля допустим лишь в случаях, когда 
четко установлено, что индикаторные рисунки при остаточной намагниченности 
сохраняются.

5.10 Испытание общих рабочих показателей

Если требованием установлено, то должно быть проведено на месте испытание 
общих рабочих показателей чувствительности системы контроля для каждой методики. 
Испытание общих рабочих показателей должно обеспечивать правильную установку всей 
цепи контролируемых параметров, включая оборудование, установку величины и 
направления намагниченности, состояния контролируемой поверхности, применяемые 
дефектоскопические материалы и освещение.

Наиболее достоверные результаты получают при использовании стандартных
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образцов, имеющих типичные естественные дефекты определенного вида, расположения, 
размеров и распределения дефектов по величине. При отсутствии таких образцов 
используют контрольные образцы (стандартные образцы предприятия) с искусственно 
созданными дефектами или индикаторы магнитного поля секторные или накладные.

Контрольные образцы должны быть размагничены и не должны содержать остатков 
индикаторных рисунков от прежних испытаний.

ПРИМЕЧАНИЕ Может возникнуть необходимость в проведении испытания общих рабочих 
показателей чувствительности системы контроля на месте для каждой конкретной методики.

5.11 Ложные индикаторные рисунки

Ложные индикаторные рисунки могут замаскировать реальные индикаторные 
рисунки от дефектов. Ложные индикаторные рисунки могут возникнуть по многим 
причинам, таким как подрезы и изменение в магнитной проницаемости, например, в зоне 
термического влияния. Для устранения ложных индикаций, подрезы должны удаляться 
путем механической обработки поверхности либо необходимо использовать 
альтернативный метод контроля.

5.12 Фиксация индикаторных рисунков

Для фиксации индикаторных рисунков дефектов используют следующие способы:
a) описание;
b)  эскизы;
c) фотография;
d) перенесение на прозрачную клейкую пленку;
e) нанесение прозрачного лака на поверхность с индикаторными рисунками;
f) использование удаляемых контрастных средств;
g) видеосъемка;
h) эпоксидная смола или химические смеси магнитного порошка;
i) магнитная пленка;
j) цифровое сканирование.

5.13 Размагничивание образцов

После проведения контроля сварных соединений магнитопорошковым методом с 
использованием переменного тока остаточная намагниченность низкая и дополнительного 
размагничивания не требуется.

При необходимости размагничивания образца, оговариваются способ 
размагничивания и остаточная напряженность магнитного поляЧ

5.14 Протокол испытаний

После проведения контроля оформляется протокол испытаний.
Протокол должен содержать следующие сведения:
а) название компании, выполняющей испытание;

Т)Для обработанных процессами резанья металлов, рекомендуемое значение остаточной
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напряженности магнитного поля Н < 0,4 кА/м.

b) объект испытания;
c) дату испытаний;
d) марку основного металла и сварочных материалов;
e) вид термической обработки после сварки;
f) тип сварного соединения;
g) толщину свариваемого металла;
h) процесс(ы) сварки;
i) температуру контролируемого образца (в случае отличия ее от температуры 

окружающей среды);
j) обозначение методики испытаний и приведение используемых параметров, 

включая:
- способ намагничивания;
- вид тока;
- средства контроля (дефектоскопические материалы);
- условия наблюдения индикаторных рисунков;
k) описание и результаты полного эксплуатационного испытания чувствительности 

контроля, если таковое проводилось;
l) уровни приемки;
ш) описание и расположение всех записанных индикаторных рисунков;
п) результаты испытаний с учетом уровней приемки;
о) фамилии, должности, соответствующая квалификация и подписи персонала, 

проводившего контроль.
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Приложение А
(информационное)

Факторы, повышающие или снижающие чувствительность 
магнитопорошкового метода контроля

А.1 Состояние поверхности и ее подготовка к контролю

Максимальная чувствительность испытания, которая может быть достигнута любым 
магнитным методом магнитопорошкового контроля, зависит от многих факторов, но 
наибольшее влияние на чувствительность оказывает шероховатость и другие дефекты 
поверхности. Для снижения их влияния необходимо:

- зачищать шлифовкой подрезы и поверхностные неровности;
- удалять или уменьшать усиление шва.
Поверхности, покрытые тонким немагнитным слоем, например, грунтовкой, могут 

быть проконтролированы, если слой покрытия сплошной и толщина его не превышает 
50 мкм. Чувствительность контроля существенно снижается при больших толщинах 
покрытия, поэтому перед продолжением испытания в соответствии с требуемой 
чувствительностью может возникнуть необходимость проверки толщины слоя покрытия.

А.2 Характеристики устройств для намагничивания

Для обеспечения более высокой чувствительности выявления дефектов на 
поверхности изделия при его намагничивании используется переменный ток.

При контроле простых стыковых швов достаточное намагничивание создается 
переносными магнитами, за исключением случаев, когда магнитный поток уменьшается 
из-за наличия воздушных зазоров или увеличения длины его пути, что в Т-образных 
соединениях приводит к снижению чувствительности контроля.

При более сложной геометрии сварных соединений, например при контроле угловых 
швов патрубков с углом менее 90°, намагничивание с помощью переносных магнитов не 
применяется. В данном случае применяются способы намагничивания контактными 
электродами и проводниками с током, намотанными на деталь.

А.З Напряженность магнитного поля и магнитная проницаемость

Величина напряженности магнитного поля, необходимая для получения 
индикаторных рисунков на поверхности контролируемого образца, определяется в 
зависимости от магнитной проницаемости материала.

Обычно магнитная проницаемость магнитомягких материалов - высокая, например, 
низколегированных сталей, а магнитотвердых материалов -  низкая, например, 
мартенситных сталей. Поскольку магнитная проницаемость является функцией тока 
намагничивания, то для достижения одной и той же плотности магнитного потока 
материалы с низкой проницаемостью требуют более высокой напряженности поля, чем 
магнитомягкие сплавы. Поэтому до начала проведения магнитопорошкового контроля, 
необходимо обеспечить достаточную плотность магнитного потока.
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А.4 Дефектоскопические материалы

Проведение магнитопорошкового контроля по обнаружению поверхностных 
дефектов с использованием магнитных суспензий обеспечивают более высокую 
чувствительность, чем проведение контроля с использованием ферромагнитных сухих 
порошков.

При использовании флуоресцирующих дефектоскопических материалов 
чувствительность обнаружения дефектов выше, чем в случае использования цветных 
дефектоскопических материалов, вследствие более высокого контраста между темным 
фоном и флуоресцирующим индикаторным рисунком дефекта. При использовании 
флуоресцирующих дефектоскопических материалов с увеличением шероховатости 
поверхности чувствительность обнаружения дефектов пропорционально уменьшается, 
поскольку прилипающие магнитные частицы повышают фоновую флуоресценцию.

Если фоновая освещенность не может быть уменьшена до необходимой величины 
или создает помехи фоновая флуоресценция, то лучшие результаты контроля 
обеспечивают цветные дефектоскопические материалы в сочетании с эффектом 
сглаживания контрастной расцветки.
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Приложение Д.А
(информационное)

Сведения о соответствии национальных стандартов ссылочным международным
стандартам

Обозначение и 
наименование 

международного стандарта, 
международного документа

Степень соответствия Обозначение и 
наименование 

государственного стандарта

ISO 9934-2:2002 Non­
destructive testing — 
Magnetic particle testing — 
Part 2: Detection media. 
(Контроль неразрушающий. 
Магнитопорошковая 
дефектоскопия 
Магнитопорошковый метод. 
Часть 2. 
Дефектоскопические 
средства).

ШТ СТ РК ИСО 9934-2-2008 
Контроль неразрушающий. 

Магнитно-порошковая 
дефектоскопия. Часть2. 

Детекторная среда

ISO 9934-3:2002 Non­
destructive testing — 
Magnetic particle testing — 
Part 3: Equipment. (Контроль 
неразрушающий. 
Магнитопорошковая 
дефектоскопия. Часть 3. 
Оборудование).

ш т СТ РК ИСО 9934-3-2008 
Контроль неразрушающий. 

Магнитно-порошковая 
дефектоскопия. Часть 3. 

Оборудование
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