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Алгысез

1 «Стройинжиниринг Астана» жауапкершшп шектеул1 серштестш ДАЙЫНДАП
ЕНГ13Д1

2 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министр лшнщ Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! Терагасыныц 2017 жылты 10 карашадаты № 312-од 
буйрыгымен БЕК1ТШ1П КОЛДАНЫСЦА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт ISO 9934-2:2015 Nondestructive testing - Magnetic particle testing -
Part 2: Detection media (Бузбай бакылау. Магнита-у нтакты бакылау. 2-бел1м:
Дефектоскопияга арналган материалдар) хальщаральщ стандартымен б1рдей.

ISO 9934-2 хальщаральщ стандартын Еуропальщ стандарттау комитет! (ЕСК), 
CEN/TC 138 «Бузбай бакылау» техникальщ комитет!, ISO 135 «Бузбай бакылау» 
техникальщ комитеты н SC 2 «Бетпк тэсшдер» шагын комитет!мен бipлeciп, ISO жэне 
CEN арасындаты Техникальщ ынтымактастьщ туралы кел1с1мге (Вена келю1м1) сэйкес 
дайындады.

Агылшын т1л1нен аударылтан (еп).
Непзшде осы стандарт дайындалтан (эз1рленген) жэне с1лтемелер бершген 

нормативт1к кужаттардьщ ресми даналары Нормативтш техникальщ кужаттардьщ 
б1рыцгай мемлекетт1к корында бар.

Стандарттардьщ с1лтемел1к хальщаральщ стандарттарга сэйкестш туралы 
мэл1меттер косалкы В.А косымшасында келт1р1лген. «Норматив-пк с1лтемелер» бел1мшде 
жэне стандарт мэтЫнде с1лтемел1к хальщаральщ стандарттар езектещцршген.

Сэйкест1к дэрежес1 - б1рдей (ШТ).

4 Осы стандартта Казакстан Республикасыньщ 2004 жылгы 9 карашадаты № 603-II 
«Техникальщ реттеу туралы» Зацыньщ, Казакстан Республикасыньщ 2014 жылты 11 
сэу1рдеп № 188-V «Азаматтьщ коргау туралы» Зацыньщ, Кеден Одагы комиссиясыныц 
2011 жылгы 18 казандагы № 823 шеппм1мен бектлген «Машиналар мен жабдьщтардыц 
кауш аздт туралы» КО ТР 010/2011, Еуразия экономикальщ комиссиясы кецесЫц 2013 
жылгы 2 шшдедеп № 41 шенлм1мен бектлген КО ТР 032/2013 «Артьщ кысыммен жумыс 
штейтш жабдьщ кауш аздт туралы» ережелер1 жузеге асырылган.

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1

2024 жылы 
5 жыл

6 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ13ШД1
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Осы стандартна енггзтген взгерютер туралы ацпарат «Стандарттау жвнгндегг 

нормативпик /с j жат тар» ацпараттыц сттеместе, ал взгергстер жэне тузетулер 
мот ini - «¥лттыц стандарттар» ай сайынгы ацпараттыц сттемелертде жарияланады. 
Осы стандарт цайта каралгап (жойылган) немесе ауыстырылган жагдайда, muicmi 
ацпарат ай сайын басылып шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц 
сттемеЫнде жарияланады.

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтшц 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшш руксатынсыз ресми басылым ретшде 
тольщ немесе белшектеп басып шыгаруга, кебейтуге жэне таратуга болмайды.
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫН, УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ__________

Бузбай бакылау

МАГНИ ГП-УН ГАКГЫ БАКЫЛАУ 

2-бел1м

Дефектоскопияга арналган материалдар

ЕнНзшген куш 01-01-2019

1 Крлданылу саласы
Осы стандарт магнита-у нтакты бакылау Kesi нде колданылатын заттардьщ непзп 

касиеттерш (соньщ 1нпнде магнита суспензиялар, унтак, тасымалдагыш суйьщ, кемекнп 
контрасттьщ бояулар), сонымен катар олардьщ касиеттерш тексеру талаптарын 
белплейдг

2 Нормативен: сштемелер

Осы стандартты колдану yuiiH мынадай сштеме кужаттар кажет. Куш керсетшген 
сштемелер унлн сштемелж кужаттьщ тек кана керсетшген басылымы колданылады, куш 
керсетшмеген сштемелер унпн с1лтемел1к кужаттьщ соцгы басылымы (оньщ барльщ 
03repicTepiH коса алганда) колданылады:

ISO 2160:1998 Petroleum products - Corrosiveness to copper - Copper strip test (Мунай 
ешмдерг Мыс коррозиялылыгы. Мыс пластинкага коррозияньщ эсерш аныкдау).

ISO 2591-1:1988 Test sieving - Part 1: Methods using test sieves of woven wire cloth and 
perforated metal plate (Екшеп талдау. 1-бел1м: Сым матадан жэне тесшген металл 
табактардан жасалган бакылау елеу1штер1н колдану эд1стер1).

ISO 3059:2012 Non-destructive testing - Penetrant testing and magnetic particle testing - 
Viewing conditions (Бузбай бакылау. 0т1мд1 заттармен бакылау эдш  жэне магнита- 
унтакты эд1с. Карау параметрлер1).

ISO 3104:1994 Petroleum products - Transparent and opaque liquids - Determination of 
kinematic viscosity and calculation of dynamic viscosity (Мунй ешмдерг Мелд1р жэне мелд1р 
емес суйьщтьщтар. Кинематикальщ туткырльщты аньщтау жэне динамикальщ 
туткырльщты есептеу).

ISO 4316:1977 Surface active agents - Determination of pH of aqueous solutions - 
Potentiometric method (Бетак-белсещц заттар. Су ертндшершщ pH аньщтау. 
Потенциометрияльщ эд1с).

ISO 9934-1:2016 Non-destructive testing - Magnetic particle testing - Part 1: General rules 
(Бузбай бакылау. Магнита-у нтакты бакылау. 1-бел1м: Жалпы ережелер).

ISO 9934-3:2015 Non-destructive testing - Magnetic particle testing - Part 3: Equipment 
(Бузбай бакылау. Магнита-у нтакты бакылау. 3-бел1м. Жабдьщ).

EN 1330-2:1998 Non-destructive testing - Terminology - Part 2: Terms common to the 
non-destructive testing methods (Бузбай бакылау. Терминология. 2-бел1м: Бузбай
бакылаудьщ барльщ эдштершде колданылатын терминдер).

EN 1330-2:1998 Non-destructive testing - Terminology - Part 7: Terms used in magnetic 
particle testing (Бузбай бакылау. Терминология - 7-бел1м: Магнита-у нтакты бакылау 
кезшде колданылатын терминдер).

EN 10083-2:2006 Quenched and tempered steels - Part 2: Technical delivery conditions

Ресми басылым 1
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for non-alloy steels (Шьщдауга жэне жумсартуга арналган болаттар). 2-бел1м: Коспасыз 
болатты жеткззудщ техникальщ шарттары).

EN 10204:2004 Metallic products - Types of inspection documents (Металлды 
буйымдар. Кабылдау бакылауына арналган кужаттар типтер1) хальщаральщ стандартымен 
б1рдей).

3 Терминдер мен аныктамалар

Осы стандартта EN 1330-1, EN 1330-2, EN-1330-7, ISO 12707 бойынша терминдер, 
сонымен катар тшсп аньщтамалары бар мынадай терминдер колданылады:

3.1 Партия (batch): Б1рдей жалпы сипаттамалары жэне 6ip сэйкестенд1ру HOMipi 
немесе танбалауы бар, 6ip ещцрш операциясы кез1нде енд1р1лген материалдьщ саны.

4 Каушаздж шаралары
Магнитт1 -унтакты бакылау кез1нде пайдаланылатын материалдарга, сонымен катар 

тестшеу кез1нде колданылатын материалдарга денсаульщка KayinTi, тутангыш 
жэне/немесе жещл буланатын химикаттар жатады. Барльщ сактьщ шаралары сакталуы 
тшс. Денсаульщ сактау, каушаздшп камтамасыз ету, коршаган ортаны коргау жэне т.б. 
катысты эрекеттеп зацнаманьщ талаптары сакталуы тшс.

5 Классификация

5.1 Жалпы ережелер
Осы стандартта керсетшген магнитп-унтакты бакылау у™11 колданылатын 

материалдар 5.2 жэне 5.3 сэйкес топтастырылады.

5.2 Магнитп суспензия
Магнитп суспензиялар араластырудан б1ркелю суспензияга айналатын тшсп 

дисперсияльщ ортада турлнтусп немесе флуоресцентп майда дисперсп белшектерден 
туруы ти1с.

MarHurri суспензиялар концентрат туршде (соньщ 1ш1нде пасталар жэне унтакдар) 
жетк1з1лепн заттардан дайындалуы немесе пайдалануга дайын тур1нде жетк1з1лу1 тшс.

5.3 ¥нтак;тар
Еургак унтактар ферромагнитп унтакдьщ майда дисперсп турл1-тусп немесе 

люминесцентп белшектерден туруы тшс.

6 Сынак жэне сэйкесНк сертификаты

6.1 Тип жэне партия сынацтары
Магнитт1 белшектер материалдарыньщ тип жэне партия сынактары осы 

стандарттьщ, сонымен катар ISO 9934-1 жэне ISO 9934-3 талаптарына сэйкес орындалады.
Тип сынактары заттьщ максатты колдану уш1н жарамдьшыгын аныктау максатында 

етк1з1лед1. Партия сынактары белпленген зат тишне партия сипаттамаларыньщ 
сэйкесппн аньщтау максатында етк1з1лед1.

Жетюзуш1 осы стандартка сэйкесппн растайтын жэне колданылган тэс1лдерд1ц 
сипаттамасы бар сэйкеспк сертификатын усыныуы тшс. Осы сертификатта алынган 
нэтижелер жэне елшеу кател1 KTepi бар болуы ти1с.

Дефектоскопияга арналган материалдарыньщ курамына кандай да 6ip езгертулер 
енпз1лген болса, тип сынагы кайта етюз1лу1 тшс.

2
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6.2 Пайдаланушылык сынактар
Пайдаланушылык сынактар уздшаз жумыс жагдайларын камтамасыз ету максатпен 

дефектоскопияга ар налган материалдардьщ сипаттамаларын аньщтау максатында 
етюзшедт

7 Сынау талаптары жэне тэсшдер!

7.1 Жумыстарды орындау
7.1.1 Тип жэне партия сынактары
Тип жэне партия сынактары В косымшасында суреттелген № 1 жэне/немесе № 2 

бакылау улгшерш колдану аркылы А косымшасына сэйкес орындалуы тшс.
7.1.2 Пайдаланушылык; сынактар
Пайдаланушылык; сынактар В косымшасында суреттелген № 1 жэне/немесе № 2 

бакылау улгшершщ oipeyiH колдану немесе эдетте ецдеуден ететш жабдык 
белшектер! нде баламалы акаулы аумагы бар сынак ynrici аркылы А косымшасына сэйкес 
орындалуы тшс.

7.1.3 Кемекнп контрасттык бояулар
Тип жэне партия сынактары 7.1.1 сэйкес ещйрунн нускаулыгына жэне бектлген 

тип сынактары процедураларына сэйкес бояуды жалатудан жэне магнита суспензиядан 
етк1зшу1 тшс.

7.2 Туе
Пайдалану жагдайындагы дефектоскопияга арналган материалдардьщ Tyci 

енд1руш1мен белплену1 тшс.
Сынактар кез1нде материалдар партиясынан алынган улп Tyci визуалды турде 

типт1к улп тус1нен езгеше болмауы тшс.

7.3 Белшектер елшем1

7.3.1 Тэсш
Белшектер елшем1н аньщтау тэсш тушрелшемдшк курам диапазонына 

байланысты. Магнита суспензияньщ туй1релшемд1л1к курамы Коултер [1] эдюш немесе 
баска баламалы эдшп колдану аркылы аньщталады.

7.3.2 Белшектердщ елшем1н аныктау
Белшектер елшемдер1шц диапазоны:
— минималды диаметр, dl: белшектердщ 10 % dl кем болмауы тшс:
— орташа диаметр, da: белшектердщ 50 % артьщ жэне 50 % da келемшен кем болуы

тшс;
— максималды диаметр, du: белшектердщ 10 % du кем болмауы тшс.
di, da, жэне du мэндер1 керсет1лу1 тшс.
Кур га к унтактар уш1н dl > 40 мкм тен немесе одан жогары.

7.4 Жылуга тез1мдш!к
Жетк1зуш1мен белпленген зат касиеттер1 максималды температура кез1нде бес 

минуттык жылытудан кешн нашарламауы тшс. Осы жагдайда 7.1.1 керсеплгендей 
бакылау тшмдшгшщ кайта тексеру1н еткззу кажет.

7.5 Флуоресценция коэффициент! жэне флуоресценция турацтылыгы
Осы сынактарды етк1зу уипн белшектерд1ц кур га к унтак колдану кажет.
7.5.1 Тип сынактары

3
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7.5.1.1 Тэсш
Флуоресценция коэффициент! В, кд/Вт, мынадай формула аркылы есептелед1 (1):

Р  =  L/'Ee, (1)

мандаты L - уптактыц жазьщ бетшдеп жарьщтык, кд/м2;
Ее - унтак бетже УФ-сэулеленудщ децгеш, Вт/м2.
Жабдьщ схемасы 1 -суретте керсетшген.
¥нтак беЕ (45° ± 5°) бурышпен А тигт ультракулпн сэулелену (будан spi -  УФ-А) 

аркылы б1ркелк1 жарьщтануы T i i i c .  Жарьщтык ± 10 % немесе одан да кем кателшпен 
T i i i c T i  курал аркылы елшену1 T i i i c .  Жарьщтьщты бакыланатын учаскелерден шыгатын 
облыстарды коспаганда унтак бетшен елшеу кажет. Жарьщтык децгеш ISO 3059 
талаптарына сэйкес унтак бетш алмасытартын ультракулпн датчип бар курылгымен 
елшену1 T i i i c .

¥сынылган схемада унтактыц орналасу жазыктыгынан 80 мм жогары орналаскан 
жэне 40 мм диаметршен артьщ, диапазоны 200 кд/м2 жэне шолу бурышы а=20° курайтын 
жарьщ елшеу аспабы колданылады. УФ-А шамдары унтак бетшщ Ее-мен 10 Вт/м2-ден 15 
Вт/м2-ге дешн б1ркелю сэулеленуд1 беретшдей орналастырылады.

7.5.1.2 Талаптар
ФлуоресцентЕ коэффициенттщ (В) мэш 1,5 кд/Вт-тан артык болуы T i i i c .

7.5.1.3 Флуоресценция турактылыты
Улп 7.5.1.Еде суреттелген тэсшге сэйкес алдын ала сынакталган болуы T i i ic .

Ец аз дегенде 20 Вт/м2 сэулелену кездеп 30 минуттык УФ-А сэулелещцру эсершен 
кешн улп 7.5.1. Еде суреттелгендей сэулеленуден жэне кайта сэлелену1 Tiiic. 

Флуоресценция коэффициент!Hiн мэш 5%-дан кем Tycneyi тшс.
7.5.2 Партия сынактары
Партия сынактары 7.5.1.1-ге сэйкес етюзшу1 тшс. Флуоресценция коэффициент!Hiц 

мэш тип сынагы кезжде есептелген мэннен 10%-дан артык ерекшеленбеу1 тшс.

4
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1 - жарьщтьщ елшепш, 2 - шам, 3 - А тиггп ультракулпн сэулелену,
4 - ультракулпн сэулеленгендшп елшеу нуктеа, 5 - унтак беп

1-сурет - магнитп унтак yniiH В флуоресценция коэффициент^
аныктау

7.6 Флуоресценция турактылыгы
Дисперсияльщ ортаньщ флуоресценциясы кем дегенде 10 Вт/м2 УФ-А 

жарьщтандыру кез1нде хаинин сульфаты ер1т1нд1с1мен визуалды салыстыру аркылы 
тексер1леу1 тшс.

Хинин сульфаты ертщ цсшщ концентрациясы 7 х 10-9 М в 0.1 N H2S04 тец болуы
тшс.

Сыналатын дисперсияльщ орта флуоресценцияны хинин сульфаты ер1т1нд1с1нен 
артьщ айкындаумауы тшс.

7.7 Тутану температурасы
Су непзшде емес магнитп суспензиялар уипн дисперсияльщ ортаньщ тутану 

температурасы (ашьщ тигель тэс1л1) аньщталуы тшс.

7.8 Дефектоскопияга арналган материалдармен туындатылган коррозия
7.8.1 Болаттыц коррозиялык сынактары
Болатка эсер етет1н коррозияны аныктау максатында С косымшасына сэйкес сынак 

етюзшу1 жэне расталуы тшс.
7.8.2 Мыстыц коррозиялык сынактары
Мыска эсер ететш коррозияны аныктау максатында сынак етюз1лу1 тшс. ISO 2160 

талаптары мунайдан алынган барльщ заттар уш1н колданылуы мумкш.

7.9 Дисперсиялык ортаныц туткырлыгы
Туткырльщ сынактары ISO 3104 талаптарына сэйкес етюз1лу1 тшс.
Динамикалык туткырльщ мэш (20 ± 2) °С кез1нде 5 мПа-дан аспауы тшс.

7.10 Механикалык 6epiKTiK

7.10.1 ¥зак iviepsiM/u сынактар (кажу OepiKTiriiie сынау)
0нд1руш1 дефектоскопияга арналган материалдардыц касиеттер1 120 сагат 1ш1нде 

магнитп-унтакты бакылаудыц стандартты кондыргысында колдану кез1нде 
езгермейтшдшн растау кажет.

Жогарыда керсеплген дефектоскопияга арналган магнитп-унтакгы кондыргысында 
немесе баламалы курылымды жабдьщты колдану аркьшы расталуы мумюн. Мынадай 
схема усынылган:

Дефектоскопияга арналган 40-литрл1 материал улпс1 ортадан тепиш соргысы бар 
коррозияга тез1мд1 резервуарга орналастырылуы тшс. Дефектоскопияга арналган 
материал циркуляциялауы, агын клапаны аркылы токтатылуы тшс.

Техникальщ деректер1:
- соргы тиш - EN 12157 Т 160-270-1 [2];

Kepi агын диаметр! - шартты турде 25 мм теак; 
цикл уакыты 
ашьщ клапан 5 с; 
жабьщ клапан 5 с;

Дефектоскопияга арналган материалдар колдану алдында жэне кешн 120 сагат

5
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iinitme бакылау улпа кемепмен сынакдан етк1зжу1 тшс (7.10.1 кдрацыз).
Корсетка штердж кез келген кержетж сапа 0 3repicTepi ажыратуга непз болып 

табылады.
7.10.2 Ь^ыска мерз1мд1 сынактар
7.10.2.1 Жабдык
2-суретте керсетшген араластыруга арналган курылгы колданылуы Tiiic.
1) КДлакдардыц араластыру жылдамдыгы: (3000-300) айн/мин.
2) Араластыруга арналган ыдыс: сыйымдылыгы 2 л.
3) В косымшасында керсетлжен № 1 жэне № 2 типп бакылаусымшасында 4) ISO 

3059 талаптарына сэйкес 10 Вт/м2 каркындыльщпен Атштп ультракулгж сэулелену кезг
7.10.2.2 Процедура
1 л улпш 2 сагат 1шжде араластыру кажет. № 1 жэне № 2 бакылау улплерждеп 

араластырылган жэне бакылау сынама кемепмен индикацияны салыстыру.
7.10.2.3 Талаптар
Керсетшштердщ кез келген кержетж сапа e 3 re p ic T e p i ажыратуга непз болып 

табылады.

7.11 Кебш-тену
Кебжтеш дэрежеа 7.10.1 немесе 7.10.2 сэйкес механикалык бержтжке сынакты 

етк1зу аркылы тексершедт Шамадан тыс кебжтену ажыратуга непз болып табылады.

7.12 pH шамасы
Дисперсиялык ортаньщ pH керсетк1пл ISO 4316 сэйкес аныкталуы тшс. Параметр 

мэн1 усынылуы Tiiic.

Олшемдер миллиметрде
1

6
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1 - козгалткыш 6miri, 2 - муфта, 3 - электркозгалткыштьщ lipey тактасы:, 4 - туптен 
10 мм-дей жерде -прек сакинасын орнату ушш, 5 - статорлык пластиналардьщ бештюпй,

6 -  тозандату такдасы, 7 - ISO 3819 - HF 2000 [3] бойынша стакан, 8 - калындыгы 2 
мм курайтын статорлык пластиналардьщ терт такдасы. TipeK бш ктт -170 мм, 9 - ось,

10 - -прек (реттемел1); 11 - багыттаушы сакина, 12 - тайганамайтын аралык кабат,
13 - непз, 14 - калак

Сацылулар елшемг 
Sh = 2 ± 0.5,
S1,...,S4 = 2 ± 0.5,
(si + S3) / 2 = 2 ± 0.2,
(S2 + S4) / 2 = 2 ±0.2.

Ескертпелер
1 Шектер калах шаньщ 4 калпында карастырылады.
2 Коррозияга карсы ферромагнитаз материалдан жасалган.

2-сурет - Араластыруга арналган курылгыныц курылымы (7.10.2.1)
7.13 Сацтау мерз1м1
Сакдау мерз1м1 ещцруппмен керсеплу1 жэне ap6ip контейнерде белплену1 тшс.

7.14 Кургак; цалдыц
Жетюзупп г/л-де магнитп суспензиялардаты магнитп белшектердщ усынылтан 

мелшерш Kepceryi тшс.

7.15 Кук1рт пен галогендер мелшер!
Курамында куюрт пен галогендердщ аз мелшер1 бар заттар ушш, галогендер 

мелшер1 куюрт/галогендер саны 200 мг/л (200 миллиондык улес) тен ± 10 мг/л (10 
миллиондьщ улес) кателшпен кез келген жарамды тэсш аркылы аныкдалуы тшс: 

куклрт мелшер1 200 мг/л (200 миллиондык улес) кем болуы тшс: 
галогендердщ мелшер1 200 мг/л (200 миллиондык улес) (галогендер хлор жэне 

фтор косындысы туршде карастырылады) кем болуы тшс.

8 Сынактарга койылатын талаптар

Сынактар 1-кесте талаптарына сэйкес етюзшу1 Tuic.
Жеткззу1ип жэне енд1ругш тип (Q) жэне партия (В) сынактары ушш жауапты. 

Пайдаланушы пайдаланушыльщ сынактар (Р) ушш жауапты.

1-кесте - Сынактарга койылатын талаптар

Касиеттер

Кемекгш

контраст
-тык

бояулар

Дефектоск
опияга

арналган
кургак

материалд

Органик
альщ

тасымал
дагыш
суйык

Кол даны л 
у-га дайын 

су
суспензия

сы

Колданыл 
у-га дайын 
органикал 

ьщ
суспензия

Тэсш

тарау
стандарт/
ескертуле
Р

Жумыстарды
орындау Q/B Q/B/P Q/B/P Q/B/P 7.1

Туе Q/B/P Q/B/P Q Q/B/P Q/B/P 7.2 салыстыру
аркылы

Белшектердщ
елшем1 Q/B Q/B Q/B 7.3

7
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1-кестестщ жалгасы

Касиеттер

Кемекш1

контраст
-тьщ

бояулар

Дефектоск
опияга

арналган
кургак

материалд

Органик
альщ

тасымал
дагыш
суйьщ

Колданыл 
у-га дайын 

су
суспензия

сы

Колданыл 
у-га дайын 
органикал 

ьщ
суспензия

Тэс1л

тарау
стандарт/
ескертуле

Р
Жылуга
тез1мд1л1к Q Q Q Q Q 7.4

Флуоресценция
коэффициент!. Q/B Q/B Q/B 7.5

Флуоресценция
турактылыгы. Q Q Q 7.5.1.3

Тутану
температурасы Q/B Q/B Q/B 7.7

Тасымалдагыш 
суй ы кт ыц 
флуоресценцияс 
ы

Q/B Q/B 7.6 салыстыру
аркылы

Болаттагы
коррозия Q 7.8.1

Мыстагы
коррозия Q Q 7.8.2 ISO 2160

Тутцырльщ 
Механикальщ 
6epiKTiK :

Q Q/B Q/B 7.9 ISO 3104

¥зак мерз1мд1 
сынактар Q Q 7.10.1

Кыска мерз1мд1 
сынактар Q/B Q/B 7.10.2

Кеб1ктену Q Q/B Q/B 7.11
pH (су
материалдары) Q 7.12 ISO 4316

Сактау мерз1м1 Q Q/B Q/B Q/B Q/B 7.13

Куирт пен 
галогендер 
мелшер1

в в в В 7.15

Куирт пен 
галогендер 

дщаз 
мелшер1 

бар заттар 
гана уш1н

Ескертпе - Q - тип сынактары, В - партия сынактары, Р - пайдаланушылык сынактар

9 Бакылау нэтижелер1 бойынша есеп
Тапсырысты рэамдеу кезещнде дефектоскопияга ар налган материалдардьщ 

QHflipymici немесе жеттазуппа EN 10204 сэйкес 1-кестеде керсетшген сынакдардьщ 
барлык нэтижелер1 кел'пршген сэйкеспк сертификатын усынуы тшс.

101^аптама жэне тацбалау
Кдптама жэне тацбалау К,азакстан Республикасыньщ эрекеттеп зацнама талаптарына 

сай болуы THic. Конейнерлер оларда сакдалып жатцан дефектоскопияга арналган

8
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материалдарга сэйкес болуы тшс. Контейнерлерде мынадай аппарат керсетшу1 тшс:
— затты белплеу;
— дефектоскопияга арналган материалдардьщ тиш;
— партия HeMipi;
— жасалган куш;
— сакдау мерз1мшщ аякдалу Kyni.

9
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А косымшасы
(ацпаратт ыц)

Тип жэне партия сынактар процедурасы, 
пайдаланушылык сынактар

А.1 Дефектоскопияга арналган материалдарды дайындау
Дефектоскопияга арналган материалдарды ещцругш усынымдарына сэйкес 

дайындау кажет.

А.2 Бакылау улгшерш дайындау
Бакылау улгшерш флуоресцентп материалдардан, оксидтерден, ластан жэне майдан, 

сонымен катар ылгалдан тазарту угшн кез келген жарамды тэсшд1 колдануга болады.

А. 3 Дефектоскопияга арналган материалдарды колдану
Дефектоскопияга арналган материалдардьщ жарамдылыгын аньщтау угшн ISO 9934- 

1 талаптарына сэйкес В косымшасында керсетшген № 1 жэне № 2 тиш! бакылау улгшерш 
колдану кажет.

Тозацдату: 3 с-тан 5 с-ка дешн.
Улпшц келбеулену бурышы: (45 ± 10)° (В.2-суретш карацыз)
Тозацдату багыты: сыналатын бетке карай (90 ± 10)°.

А. 4 Бакылау жэне магынасын ашу

А. 4.1 Бакылау
Зерттелетш улгшерд1 бакылау ISO 3059 талаптарына сэйкес еттазшедк
А. 4.2 Магынасын ашу
А. 4.2.1 Тип сынактары
Сынактар уш Рет еткгзшед1 жэне нэтижелердш орташа мэндер1 колданылады. 

Керсетк1штер визуалды немесе баламалы елшеу тэсшдер1 аркылы багаланады.
А. 4.2.1.1 № 1 m ini бакылау улгшер1
Материал улпс!шц сынагын № 1 ram i улпс1н колдану аркылы еттазу кажет, 

нэтижелер таспа немесе баска кез келген тэс1л аркылы белпленедк
А. 4.2.1.2 № 2 ги т! бакылау улгшер 
Керсетк1штерд1 ц жиынтык узындыгын т1ркеу кажет.
А.4.2.2 Партия сынактары
А.4.2.2.1 № 1 ги т! бакылау y-iii i-iiepi
Параметрлерд1 тип сынакдарын етюзу Kesi нде алынган параметрлермен салыстыру 

кажет. Салыстыруды кез келген жарамды тэсш аркылы еттазуге болады, мысалы, таспа 
немесе калган жарамды улгшер колдану аркылы. Нэтижелер т1ркелу1 тшс.

А.4.2.2.2 № 2 min i бакылау улгшер 
Керсетташтердщ жиынтык узындыгын т1ркеу кажет.
А.4.2.3 Пайдаланушылык сынактар
№ 1 немесе № 2 тиггп сынак улплер1н колдану кезшде THicri керсетташтер1н белпл1 

нэтижелермен салыстыру кажет.
А.5 Кемекнп контрасттык бояу
Кемекш1 контрасттык бояуларды сынау, кемекш1 контрасттык бояулар бакылау- 

сынау улплер1н тазартудан кешн енд1руш1лер нускауларына сэйкес колданылатын 
жагдайдан баска, А.1 - А.4.2.1 сэйкес еттаз1лу1 тшс (А.2 карацыз).

10
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В косымшасы
(ацпараттыц)

Бакылау-сынау улгшер1

В.1 №1 типН бакылау улгшер1

В.1.1 Сипаттама
Бакылау yarici - B .l-суретте керсетшгендей, беттеп табиги жарыкшалардьщ ею Typi 

бар диск. Улпде ажарландыру жэне кернеумен коррозия кезшде пайда болган 
)ршенд)ршген жэне усак жарыкшалар бар. Улпш туракты турде тесжтен ететш орталык 
етюзпш аркылы магниттеу кажет. Дефектоскопияга арналтан материалдар керсетюштерд) 
визуалды турде немесе салыстыру бойынша жарамды тэсш колдану аркылы баталанады.

В.1.2 Жасау
Материалды дайындау: колданылатын болат (90MnCrV8 маркасы), бел тепе 

ажарлануы ((9,80 мм ± 0,05) мм), кешн беттш каттылытын 63 HRC-ден (Роквелл 
тэешмен) 70 HRC-re (Роквелл тэешмен) дешн жогарлату уипн 2 сатат шшде (860 ± 
10)°С кезшде шындалуы жэне майда суытылуы тшс.

Процесс: ажарландыру тушрипктердш 46J7 елшем1мен бетке 0,05 мм берумен 35 
м/с жылдамдык кезшде етюзшедц индекс) 2,0 мм. Кдрайту 1,5 сатат шшде 145°С-тан 
150°С-ка дешн кез)нде.

Магниттеу: магниттеу орталык етюзпш жэне туракты токтын 1000 А
(максималды мэн) мзш кемепмен етк)з)лед).

В. 1.3 Тексеру
Бастапцы багалау: Дефектоскопияга арналган флуоресцентт) мтериалдарды

колдану жэне нэтижелерд) пркеу кажет.
Сэйкестенд1ру: кез келген бакылау улпа жеке турде сэйкестенд)р)лу) тшс. Бакылау 

улпПмен 6ipre, оныц осы стандартка сэйкесшн растайтын сертификат усынылуы тшс.

Размеры в миллиметрах

SOiOOS

1 - ажарландырудан пайда болган жарьщшалар, 2 - кернеумен коррозиядан пайда
болтан жарыкшалар

В.1-сурет -  № 1 типН стандартты бакылау улпП

11
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В.2 № 2 TimTi бакылау у л п а

В.2.1 Сипаттама
No. 2 тип-п бакылау улпс1 сырткы магнит ерюшщ индукциясын талап етпейтш 

тэуелаз блок болып табылады. Улп В.2-суретте керсетшгендей, ей болат бшктен жэне 
ею туракты магниттен турады. Улп «+ 4» белпа 100 А/м-ге, ал «- 4» белпс1 минус 100 
А/м-ге сэйкес болатындай калибрлену1 Tiiic.

Керсетюштер узындыгы (LG жэне LD) дефектоскопияга арналган материалдардын 
жумыс параметрлер1н аныктайды. Керсетюштер мэндер1 аягынан басталып жэне ортага 
карай азаяды. Артып жаткан узындык жумыс параметрлершщ жаксарып жатканы туралы 
керсетед1. Нэтижелер сол жэне он жак керсетюштершщ жиынтык узындыгы болып 
табылады.

1 - тозандату багыты; LG - сол жак багыттын узындыгы; 
LD - оц жак багыттын узындыгы

В.2-сурет -  № 2 т и т т  бакылау у л п а

В.2.2 Жасау
В.2.2.1 Бшдекте EN 10083-2 сэйкес елшем1 10 мм х 10 мм жэне узындыгы (100,5 ± 

0,5) мм курайтын С 15 маркалы ею квадрат пластинканы ендеу кажет. Сонымен катар 
магниттерд1 беюту жэне коргау уш1н пластинка устагышы жэне магнитт1 емес 
матерналдан жасалган ею коргау уштыгы енделу1 тшс (В.2-сурет1н караныз).

В.2.2.2 0p6ip пластинканыц 6ip кырын шамамен 1,6 мкм жэне жазыктык < 5 мкм 
темен Ra мэн1н алганга дешн ажарландырудан етк1зу кажет.

Пластинка температурасы 50°С жотары болмауы ти1с.
В. 2.2.3 Ею пластинканы магнитаздещцру кажет.
В. 2.2.4 Ею пластинаныц ажарланган oerrepi арасына калындыгы 15 мкм-д1 

курайтын алюминий табагын орналастыру кажет, кешн курылымды пластинка 
устагышына орналастыру керек.

В. 2.2.5 Пластинкалар жумыстык куйде беют1лед1.
В.2.2.6 Магниттердщ коргау уштьщтарын орнату кажет.
В.2.2.7 К)урылымньщ уст1нп бет1н шамамен 1,6 мкм-ге тен Ra мэшн алу уш1н 

ажарландырудан oi ri sy кажет.
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В.2.2.8 Магниттердщ коргау уштыктарын шешу кажет.
В.2.2.9 Магниттерд1 схемада керсетшгендей салу кажет (В.З-сурет). Кфлындыгы 0,2 

мм курайтын болат шунттар магнит epici мэндерш реттеу унпн колданылады.

1

s
N

N

1 - шунт

В.З-сурет - Салынган магниттер схемасы

В.2.2.10 Магниттерд1н коргау уштыктарын орнату кажет.
В.2.2.11 Жотарты кыр В.4-суретте керсет1лгендей накышталуы тшс. Накыштама 

санылаудан 2 мм жакындыкта орындалмауы тшс.

G □

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 1111 1 1
/ Ч  < 1 Ч Ч  1 1 1 t | 1 t ч  1

/ 1̂ 0 «4

- 4 G = -100 Д/м +4D = + 100 А/м

1 -  сацылау

В.4-сурет - №2 бакылау улпсш накыштау

В.2.3 Тексеру
В.2.3.1 0picTin тангенциал кураушы кернеу мэшн колдана отырып "+ 4" жэне "- 4" 

белгшершдеп жалган акауга перепендикуляр epic елшенедт
В.2.3.2 Ь^абылдау критерийлер1
Gpic мэш 4" белпде: - (100 ± 10) А/м.
0pic мэш "+ 4" белпде: + (100 ± 10) А/м.
Егер керсетшген мэндерге кол жеткпс алмаган жагдайда, процедура шунттар 

аркылы epic мэшн реттеу бойынша В.2.2.9 тармагынан бастап кайта e T i m ^ y i  T iiic .

В.2.3.3 Сэйкестенд1ру
0p6ip № 2 тштп бакылау улпсшщ жеке зауыттык HOMipi карастырылуы Tiiic.

Бакылау улпамен 6ipre, оньщ осы стандартка сэйкесшн растайтын сертификат 
усынылуы тшс.
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С косымшасы
(ацпараттъщ)

Болаттыц коррозиялык сынактары

С.1 Жалпы ережелер

Дефектоскопияга арналган материалдардьщ коррозиялык Kacnerrepi бершген 
жагдайларда бакылауды етюзу максатында суйыкпен алдын ала каныккан тушрлерд! 
колдану аркылы сузпш кагазда калган коррозиялык гздер бойынша аныкталады.

Коррозия сынактарынан кешн магнитп-унтакты заттардьщ ещцруцпа тушр 
касиеттер1 туралы есептеме усынуы тшс. Сынак нэтижелершщ жацгыртылуын 
камтамасыз ететш тушрлерд1 колдану усынылган.

0зара KeniciM бойынша пайдаланушы ещцруипге коррозия бойынша 
дефектоскопияга арналган материалдарды сынактарда колдану ушш арнайы тушрлерд1 
жетюзу1 мумкш.

Kepi жагдайда немесе келюпеушшштер пайда болган жагдайда С.З-те 
сипатталгандай тушрлер колданылуы мумкш.

С.2 Жабдык

С.2.1 Петри табакшасы, шыны, 100 мм сырткы диаметр1мен.
С.2.2 мл бойынша бел1ктер1 бар тамызгыш.
С.2.3 Диметр1 40 мм шайылмайтын кара сиямен шиырланган диамтер1 90 мм 

домалак сузпш кагаз.
С.2.4 ISO 2591-1 сэйкес тот баспайтын болаттан жасалган калакша, елеу1ш.
С.2.5 Олшеу дэлдш 0,1 г-га дешн жетепн таразы.

С.З Реагентер жэне материалдар

С. 3.1 Ацетон.
С.3.2 Ксилол.
С.3.3 Олшемдерц эдеттепдей, 2,5 х 2,5 мм-д1 курайтын 2С40 болаттан (EN 10083-2 

стндартына сайкес) жасалган тушрлер.
С.3.4 Олшемдерц эдеттепдей, шамамен 2,5 х 2,5 мм-д1 курайтын ь^ургак машиналык 

ецделумен (S артьщ 0,18%, Р кем 0,12%), жалпы максатты катпарлы графин бар 
шойыннан жасалган тушрлер.

Тушрлер тшеп жабдык кемепмен ксилол аркылы жете майсыздандырылуы тшс.
С.3.5 Кермек су.
С.3.6 Белек непзп ертщ цш  дайындау кажет:
a) A epiTiHflici: СаС12АН20 40 г дистиллденген суда epiTy жэне 1 л-ге дешн толтыру.
b) В ертщ цш : MgS04-7 Н20 44 г дистиллденген суда epiTy жэне 1 л-ге дешн 

толтыру.
С.3.7 Керсетшген непзп ертндшерден уш суйылтылган ер1пнд1ш (се) дайындау 

кажет, атап айтканда:
a) рр 1: А ертщ рсш щ  2,90 мл + В ертщ цсшщ 0,5 мл дистиллденген судьщ 1 л;
b) рр2: А ертщ цсшщ 10,7 мл + В ертнд1с1н1ц 1,7 мл дистиллденген судьщ 1 л;
c) ррЗ: А ертщ цсшщ 19 мл + В ертщ цсшщ 3 мл дистиллденген судьщ 1 л.
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С.4 Сынак процедуралары

С.4.1 Ертндшерд 1 дайындау (100 мл)
Сыйымдылыгы 100 мл-ды курайтын уш ©лшепш колбага б1рдей мелшерл1 

сыналатын заттьщ сынамасын кую. Сыналатын заттьщ ap6ip сынамасын эртурл1 
кермектшкп су аркьшы белпге дешн суйылту (С. 3.7 бойынша дайындалган ppl, рр2 жэне 
ррЗ ертндшерш). Тап соны баска да концентрациялармен кайталап жасау.

С.4.2 Тушрлер мен сузгшггер/н дайындау
Майсыздандырылган шойын жэне болат тушрлер тот шепндшершщ бар болуына 

алдын ала байкалган болуы тшс.
Диаметр! 40 мм майлы каламмен сызылган б1рорталыкды шецберлер1 бар сузплер 

жиынтыгын дайындау кажет.
Магнитп-унтакты бакьшаудьщ эрб!р зат сынаты уш1н мынадай заттарды дайындау 

кажет:
- Болат туш р л ерш сынау уш1н арналган 9 сузп (эртурл1 уш эртурл1 кермекп судьщ 

уш улплерден жасалган арттатын концентрациялары бар ер!т! нд1лер);
- Шойын тушрлерд1 сынау уш1н арналган 9 сузп.
Тушрлер усак белшектерд1 жэне шац 1здер1н жою уш1н елеуден ету1 тшс.
Дайындалган сузплерд1 Петри табакшасына кою кажет. 0p6ip сузпш шечбер1шц 

ауданы бойынша (2 ± 0,1) г тушрд1 улеспру кажет.

С.4.3 Коррозига сынау
Б1ржолга колдану уш1н арналган ти1ст1 ер1пнд1шц 2 мл пайдаланып эрб1р 

табакшадагы тушрлерд1 ж1б1т1п алу кажет. Осы процедура болат жэне шойын туй1рлер 
унйн арналган ap6ip ер!пнд1мен OTKi3iayi тшс.

Сузпш кагаздыц астында кеп1рш1ктерд1ц жок болуына кез жетюзу кажет, Петри 
табакшаларын жабу.

Табакшалардыц белме температурасы (23±1) °С кез1нде 2 с ± 10 мин шшде 
азынактан жэне кун сэулелершен коргалган жерде калдыру кажет.

Белпленген уакыт еткеннен кешн, туГнрлерд1 сузпш кагазын аудару аркылы жою 
кажет.

Кагазга жабысып калган тушрлерд1 жою уш1н, оны кеп мелшерде бетелке аркылы 
дистилленделген суменю шаю кажет.

Сузпш кагазын ацетонга ею рет батырып, кеГнн белме температурасы кезшде 
кеппру усынылган.

С.5 Нэтижелерд1 талдау
Оптикальщ курал-жабдьщтарынсыз шаюдан жэне кеппруден кешн сузпш кагазында 

калган коррозия 1здерш тез арада байкау кажет. Талдау нэтижелерш багалау С. 1 -суретш 
пайдалану жэне мелд1р кагаз торын (ауданы 1 мм) колдану аркылы icKe асырылуы тшс.
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4. катты 3. орташа 2 элаз

0. жок

C .l-сурет - Коррозия 1здерш багалау 

СЛ-кесте - Сузпш цагазында калган коррозия дактарынын градациясы

Сэйкестж Мэн Бет сипаттамасы
0 Коррозия жок Дактар жок
1

Коррозия i3flepi
Диаметр! 1 мм курайтын ен коп дегенде 3 
дак

2 Элаз коррозия Бетпр 1%-нан кем
3 Орташа коррозия Бетпр 1%-нан артык жэне 5%-нан кем
4 Коррозия купи Беттщ 5%-нан артык

С.6 Нэтижелерд! жазып алу
КДындыктар панда болган жагдайда коррозия дэрежесш тандау кезшде ен жогары 

дэрежеш тардау кажет. Нэтижелер мынадай деректер ескершу1мен жазылып алыныуы 
Tiiic:

- сынак улпсш сэйкестенд1ру;
- зат концентрациясы мен су кермектшк мэш;
- сынактар бойынша барлык кажетп аныктамалар;
- куш.

С.7 Турлаусыздык
Сынак нэтижелер1 колданушылыгы мынадай факторларды непзге ала отырып 

багалануы тшс:
- кайталаушылык: 6ip оператормен б1рдей жагдайларда етюзшген ею сынак, егер ею 

елшенген жуптьщ терт мзш шэюлдщ oip б!рлшнен артык айырмашылыты жок болтан 
жагдайда жарамды жэне дурыс болып саналады;

- жантыртылу жэне нактылык: ею турл1 зертханада баламалы жагдайларда етюзшген 
ею сынак, егер б1рдей аспаптардын керетюniTepi шэюлдщ 6ip б!рлтнен артык 
айырмашылыты жок болтан жагдайда жарамды жэне дурыс болып саналады.
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В.А косымшасы
(ацпаратт ыц)

B.A.l-кесте - Стандарттардыц алтемелщ халыкаралык 
стандарттарга сэкестпч туралы мэл1меттер

Хальщаральщ, аймактык 
стандарттарды, шет мемлекет 

стандартын белплеу жэне атауы

Сэйкеспк
дэрежеа

¥лтгьщ стандартны, 
мемлекетаральщ стандартты 

белплеу жэне атауы
ISO 2160:1998 Мунай ешмдерт 
Мыс коррозиялылыгы. Мыс 
пластинкасына коррозияльщ 
эсерш аньщтау

ШТ ГОСТ ISO 2160-2013 
Мунай ешмдерт Мыс 
пластинкасына коррозияльщ 
эсер1н аныктау

ISO 3059:2012 Бузбай бакылау. 
От1мд1 заттармен бакылау эд1 ci 
жэне магнитп-унтакты эдю. Кдрау 
параметрлер1)

ш т КР СТ ISO 3059-2014 
Бузбай бакылау. 0т1мд1 заттармен 
бакылау эд1с1 жэне магнитп- 
унтакты эд1с. Карау шарттары

ISO 4316:1977 Бетпк белсендш 
заттар. Су ертндшершщ pH 
аньщтау. Потенциометрияльщ 
тэсш

ШТ КРСТ ISO 4316-2014 
Бетп к-белсенд1 заттар. Су 
ертндшершщ pH аныктау. 
Потенциометрияльщ тэсш

ISO 9934-1:2016 Бузбай бакылау. 
Магнит унтакты дефектоскопия. 
1-бел1м: Жалпы ережелер

ш т КР СТ ISO 9934-1-ХХХХ*
Бузбай бакылау. Магнитть 
унтакты бакылау. 1-бел1м. Жалпы 
ережелер

ISO 9934-3:2015 Бузбай бакылау. 
Магнитт1-унтакты бакылау. 3- 
бел1м. Жабдьщ

ш т КР СТ ISO 9934-3-ХХХХ* 
Бузбай бакылау. Магнитп- 
унтакты бакьшау. 3-бел1м. 
Жабдьщ

EN 1330-2:1998 Бузбай бакылау. 
Терминология. 2-бел1м: Бузбай 
бакылаудьщ барльщ эд1стер1не 
колданылатын терминдер

ш т KPCTEN 1330-2-2013 
Бузбай бакьшау. Терминология. 2- 
бел1м: Бузбай бакылаудьщ барльщ 
эдютерше колданылатын 
терминдер

EN 10204:2004 Металлды 
буйымдар. Кдбылдау бакылауына 
арналган кужаттар типтер1

ш т KPCTEN 10204-2012 
Металлды буйымдар. Кдбылдау 
бакылауына арналган кужаттар 
THnTepi

* Жоба эз1рлеу сатысында
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В.А.2-кесте —¥лттык стандарттардыц баска жылы басылып шыгарылган сштемел1К 
халыцаралык стандарттарга сэйксстнз туралы мо.пметтер

Халыкаралык 
сштемелж стандартты 

белгшеу жэне атауы

Халыкаралык 
стандартты белгшеу 

жэне атауы

Сэйкестнс
дэрежес1

¥лттык стандартты 
белгшеу жэне атауы

ISO 2591-1:1988 Екшеп 
талдау. 1 -бел1м: Сым 
матадан жэне тесшген 
металл табактардан 
жасалган бакылау 
елеу1штерш колдану 
аркылы тэсшдер

СТБ ИСО 2591-1-2000 
Екшеп талдау. 1-бел1м: 
Сым матадан жэне 
тесшген металл 
табактардан жасалган 
бакылау елеу1штерш 
колдану аркылы 
тэсшдер

ШТ ТОСТ ИСО 2591-1-2002 
Екшеп талдау. 1-бел1м: 
Сым матадан жэне 
тесшген металл 
табактардан жасалган 
бакылау елеу1штерш 
колдану аркылы 
тэсшдер

EN 1330-1:2014 Бузбай 
бакылау. Терминология. 
1-бел1м: Жалпы 
терминдер Ti3iMi

EN 1330-1:1998 
Бузбай бакылау. 
Терминология. 1-бел1м: 
Жалпы терминдер Ti3iMi

ш т KPCTEN 1330-1-2013 
Бузбай бакылау. 
Терминология. 1-бел1м: 
Жалпы терминдер Ti3iMi
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ЭОЖ 620.179.141:620.191.33:006.354(574) МСЖ 19.100 (IDT)25.160.40

Туши сездер: бузбай бакылау, магнигл -унтакт ы дефектоскопия, дефектоскопияга 
арналган материалдар, магнитп сия, сынак.

20



НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Контроль неразрушающий 

МАГНИТОПОРОШКОВЫЙ КОНТРОЛЬ 

Часть 2

Материалы для дефектоскопии

СТ РК ISO 9934-2-2017

(ISO 9934-2:2015 Non-destructive testing Magnetic particle testing-  
Part 2: Detection media, IDT)

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
Министерства индустрии и новых технологий Республики Казахстан

(Госстандарт)

Астана



СТ РК ISO 9934-2-2017

Предисловие

1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН Товариществом с ограниченной ответственностью 
«Стройинжиниринг Астана»

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан от 10 ноября 2017 года №312-од

3 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 9934-2:2015 Non­
destructive testing -  Magnetic particle testing - Part 2: Detection media (Контроль 
неразрушающий. Магнитопорошковый контроль. Часть 2. Материалы для 
дефектоскопии).

Международный стандарт ISO 9934-2 разработан Европейским Комитетом 
Стандартизации (ЕКС), Технический комитетом CEN/TC 138 «Неразрущающий 
контроль», совместно с ISO Техническим Комитетом 135 «Неразрущающий контроль», 
Подкомитет SC 2 «Поверхностные методы», в соответствии с Соглашением о 
техническом сотрудничестве между ISO и CEN (Венское соглашение).

Перевод с английского языка (еп).
Официальные экземпляры нормативных документов, на основе которых 

подготовлен (разработан) настоящий стандарт и на которые даны ссылки, имеются в 
Едином государственном фонде нормативных технических документов.

Сведения о соответствии стандартов ссылочным международным стандартам, 
приведены в дополнительном приложении В.А. В разделе «Нормативные ссылки» и 
тексте стандарта ссылочные международные стандарты актуализированы.

Степень соответствия -  идентичная (ШТ).

4 В настоящем стандарте реализованы положения Закона Республики Казахстан «О 
техническом регулировании» от 9 ноября 2004 года № 603-II, Закона Республики 
Казахстан «О гражданской защите» от 11 апреля 2014 года № 188-V, ТР ТС 010/2011 «О 
безопасности машин и оборудования», утвержденного Решением Комиссии Таможенного 
союза от 18 октября 2011 года № 823, ТР ТС 032/2013 «О безопасности оборудования, 
работающего под избыточным давлением», утвержденного Решением Совета Евразийской 
экономической комиссии от 2 июля 2013 года № 41.

5 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

2024 год 
5 лет

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
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Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно 
издаваемом информационном указателе «Нормативные документы по стандартизации», 
а текст изменений и поправок - в ежемесячно издаваемых информационных указателях 
«Национальные стандарты». В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего 
стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячно 
издаваемом информационном указателе «Национальные стандарты»

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН 

Контроль неразрушающий 

МАГНИТОПОРОШКОВЫЙ КОНТРОЛЬ 

Часть 2

Материалы для дефектоскопии

Дата введения 01-01-2019

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования к основным свойствам веществ, 
используемых при магнитопорошковом контроле (включая магнитные суспензии, 
порошок, несущую жидкость, вспомогательные контрастные краски), а также способы 
проверки свойств данных веществ.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта (документа) необходимы, следующие 
ссылочные документы. Для датированных ссылок применяют только указанное издание 
ссылочного документа, для недатированных ссылок применяют последнее издание 
ссылочного документа (включая все его изменения):

ISO 2160:1998 Petroleum products -  Corrosiveness to copper -  Copper strip test 
(Нефтепродукты. Коррозийность меди. Определение коррозионного воздействия на 
медную пластинку).

ISO 2591-1:1988 Test sieving -  Part 1: Methods using test sieves of woven wire cloth and 
perforated metal plate (Ситовый анализ. Часть 1: Методы с использованием контрольных 
сит из проволочной ткани и перфорированных металлических листов).

ISO 3059:2012 Non-destructive testing -  Penetrant testing and magnetic particle testing -  
Viewing conditions (Контроль неразрушающий. Контроль методом проникающих веществ 
и магнитопорошковый метод. Параметры осмотра).

ISO 3104:1994 Petroleum products -  Transparent and opaque liquids -  Determination of 
kinematic viscosity and calculation of dynamic viscosity (Нефтепродукты. Прозрачные и 
непрозрачные жидкости. Определение кинематической вязкости и вычисление 
динамической вязкости).

ISO 4316:1977 Surface active agents -  Determination of pH of aqueous solutions -  
Potentiometric method (Вещества поверхностно-активные. Определение pH водных 
растворов. Потенциометрический метод).

ISO 9934-1:2016 Non-destructive testing -  Magnetic particle testing -  Part 1: General 
principle (Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый контроль. Часть 1: Общие 
положения).

ISO 9934-3:2015 Non-destructive testing -  Magnetic particle testing -  Part 3: Equipment 
(Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый контроль. Часть 3: Оборудование).

ISO 12707:2016 Non-destructive testing -  Terminology -  Terms used in magnetic particle 
testing (Контроль неразрушающий. Терминология. Термины, используемые при 
магнитопорошковом контроле).

EN 1330-1:2014 Non-destructive testing -  Terminology -  Part 1: List of general terms

Издание официальное 1
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(Контроль неразрушающий. Терминология. Часть 1: Перечень общих терминов).
EN 1330-2:1998 Non-destructive testing -  Terminology -  Part 2: Terms common to the 

non-destructive testing methods (Контроль неразрушающий. Терминология. Часть 2: 
Термины, применяемые для всех методов неразрушающего контроля).

EN 10083-2:2006 Quenched and tempered steels -  Part 2: Technical delivery conditions 
for non-alloy steels (Стали для закаливания и отпуска. Часть 2: Технические условия 
поставки нелегированной стали).

EN 10204:2004 Metallic products -  Types of inspection documents (Изделия 
металлические. Типы документов приемочного контроля).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины по EN 1330-1, EN 1330-2, ISO 12707, 
а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1 Партия (batch): Количество материала, изготовленного в ходе одной 
производственной операции, имеющего одинаковые общие характеристики и единый 
идентификационный номер или маркировку.

4 Меры безопасности

К материалам, используемым при магнитопорошковом контроле, а также 
материалам, применяемым при их тестировании, относятся химикаты, которые могут 
быть опасными для здоровья, воспламеняющимися и/или легко испаряющимися. 
Должны быть соблюдены все необходимые меры предосторожности. Должны быть 
соблюдены требования действующего законодательства, относящиеся к сохранению 
здоровья, обеспечению безопасности, защите окружающей среды и т.д.

5 Классификация

5.1 Общие положения
Материалы для магнитопорошкового контроля, указанные в настоящем стандарте, 

классифицируются согласно 5.2 и 5.3.

5.2 Магнитные суспензии
Магнитные суспензии должны состоять из мелкодисперсных цветных или 

флуоресцирующих частиц в соответствующей дисперсионной среде, которые после 
размешивания должны образовать однородную суспензию.

Магнитные суспензии могут быть подготовлены из веществ, поставляемых в виде 
концентратов, включая пасты и порошки, или быть поставлены готовыми к 
использованию.

5.3 Порошки
Сухие порошки должны состоять из мелкодисперсных цветных или 

люминесцирующих частиц ферромагнитного порошка.

6 Испытание и сертификат соответствия

6.1 Испытания типа и партии
Испытания типа и партии материалов магнитных частиц выполняются в 

соответствии с требованиями настоящего стандарта, а также ISO 9934-1 и ISO 9934-3.

2
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Испытания типа проводятся с целью определения пригодности вещества для 
целевого использования. Испытания партии проводятся с целью определения 
соответствия характеристик партии указанному типу вещества.

Поставщиком должен быть предоставлен сертификат соответствия, 
подтверждающий соответствие настоящему стандарту и содержащий описание 
использованных методов. Данный сертификат должен включать в себя полученные 
результаты и погрешность измерений.

При внесении каких-либо изменений в состав материалов для дефектоскопии 
испытание типа должно быть проведено заново.

6.2 Эксплуатационные испытания
Эксплуатационные испытания выполняются с целью определения характеристик 

материалов для дефектоскопии в целях обеспечения условий непрерывной работы.

7 Требования и методы испытания

7.1 Выполнение работ
7.1.1 Испытания типа и партии
Испытания типа и партии должны выполняться согласно приложению А с 

использованием контрольных образцов № 1 и/или № 2, описанных в приложении В.
7.1.2 Эксплуатационные испытания
Эксплуатационные испытания должны выполняться согласно приложению А с 

использованием одного из контрольных образцов № 1 или № 2, описанных в 
приложении В, или испытательного образца с аналогичными дефектными зонами, для их 
обнаружения в деталях оборудования, обычно подвергающихся обработке.

7.1.3 Вспомогательные контрастные краски
Испытания типа и партии должны выполняться согласно 7.1.1 после нанесения 

краски, в соответствии с инструкцией производителя и утвержденными процедурами 
проведения испытаний типа, и магнитной суспензии.

7.2 Цвет
Цвет материалов для дефектоскопии в условиях эксплуатации должен быть указан 

производителем.
При испытаниях цвет образца из партии материалов не должен визуально 

отличаться от цвета типового образца.

7.3 Размер частиц
7.3.1 Метод
Метод определения размеров частиц зависит от диапазона гранулометрического 

состава. Гранулометрический состав магнитной суспензии определяется применением 
метода Коултера [1] или другого аналогичного метода.

7.3.2 Определение размера частиц
Диапазон размеров частиц:
-  минимальный диаметр, dl\ не более 10 % частиц должны быть меньше dl\
-  средний диаметр, скг. 50 % частиц должны быть больше и 50 % меньше объема

da;
-  максимальный диаметр, du: не более 10 % частиц должны быть больше du.
Должны быть указаны значения dl, da, и du.
Для сухих порошков dl больше или равно 40 мкм.

3
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7.4 Термостойкость
Свойства вещества не должны ухудшаться после пятиминутного нагрева при 

максимальной температуре, указанной поставщиком. В данном случае должна быть 
проведена повторная проверка эффективности контроля как указано в 7.1.1.

7.5 Коэффициент флуоресценции и устойчивость флуоресценции
Для проведения данных испытаний необходимо использовать сухой порошок.
7.5.1 Испытания типа
7.5.1.1 Метод
Коэффициент флуоресценции Д кд/Вт, рассчитывается согласно формуле (1):

fi = L/Ee, (1)

где L -  яркость на плоской поверхности порошка, кд/м2;
Ее -  уровень УФ-излучения на поверхность порошка, Вт/м2.
Схема оборудования показана на рисунке 1.
Поверхность порошка должна быть равномерно освещена ультрафиолетовым 

излучением типа А (далее -  УФ-А) под углом (45 ± 5)°. Яркость должна быть измерена 
соответствующим прибором с погрешностью ± 10 % или меньше. Необходимо измерять 
яркость от поверхности порошка, исключив влияние от участков вне испытуемой зоны. 
Уровень освещенности должен измеряться прибором, соответствующим требованиям 
ISO 3059, с ультрафиолетовым датчиком, замещающим поверхность порошка.

В рекомендуемой схеме приметается прибор для измерения яркости с диапазоном 
200 кд/м2 и углом обзора а = 20°, расположенным на 80 мм выше плоскости нахождения 
порошка, диаметром более 40 мм. Лампы УФ-А располагаются так, чтобы дать 
равномерную освещенность поверхности порошка .Ее от 10 Вт/м2 до 15 Вт/м2.

7.5.1.2 Требования
Значение флуоресцентного коэффициента ((5) должно быть больше 1,5 кд/Вт.
7.5.1.3 Стабильность флуоресценции
Образец предварительно должен быть испытан согласно методу, описанному в 

7.5.1.1.
Образец должен быть облучен и повторно испытан согласно 7.5.1.1 спустя 30 минут 

облучения УФ-А с облученностью минимум 20 Вт/м2. Коэффициент флуоресценции не 
должен снижаться более чем на 5 %.

7.5.2 Испытания партии
Испытания партии должны выполняться согласно 7.5.1.1. Коэффициент 

флуоресценции должен отличаться не более чем на 10 % от значения, полученного при 
испытании типа.

4
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1 -  измеритель яркости, 2 -  лампа, 3 -  ультрафиолетовое излучение типа А,
4 -  точка измерения ультрафиолетовой облученности, 5 -  поверхность порошка

Рисунок 1 -  Определение коэффициента флуоресценции 
Р для магнитного порошка

7.6 Флуоресценция дисперсионной среды
Флуоресценция дисперсионной среды должна проверяться визуально путем 

сравнения с раствором сульфата хинина при освещении УФ-А не менее 10 Вт/м2.
Концентрация раствора сульфата хинина должна быть равна 7 х 10-9 М в 

0.1NH2SO4.
Испытуемая дисперсионная среда не должна проявлять флуоресценцию больше, чем 

раствор сульфата хинина.

7.7 Температура вспышки
Для магнитных суспензий не на водной основе должна быть определена температура 

вспышки (метод открытого тигля) дисперсионной среды.

7.8 Коррозия, вызванная дефектоскопическими материалами
7.8.1 Коррозионные испытания стали
С целью определения влияния коррозии на сталь должно быть проведено и 

подтверждено испытание согласно приложению С.
7.8.2 Коррозионные испытания меди
С целью определения влияния коррозии на медь должно быть проведено испытание. 

Требования ISO 2160 могут быть применены для видов веществ, полученных из нефти.

7.9 Вязкость дисперсионной среды
Испытание на вязкость должно быть проведено согласно требованиям ISO 3104.

5
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Значение динамической вязкости не должно превышать 5 мПа при (20 ± 2) °С.

7.10 Механическая прочность
7.10.1 Долгосрочные испытания (испытание на усталостную прочность)
Производитель должен подтвердить, что свойства материалов для дефектоскопии не 

изменяются при использовании их в стандартной установке магнитопорошкового 
контроля в течение 120 ч.

Вышеуказанное может быть подтверждено на установке магнитопорошкового 
контроля или с использованием оборудования с аналогичной конструкцией. 
Рекомендуется следующая схема:

40-литровый образец материала для дефектоскопии должен быть помещен в 
коррозийно-стойкий резервуар с центробежным насосом. Материал для дефектоскопии 
должен циркулировать, течение останавливается при помощи клапана.

Технические данные:
- тип насоса -  EN 12157 Т 160-270-1 [2];
- диаметр обратного потока -  условно 25 мм отверстия;
- время цикла:
- открытый клапан 5 с;
- закрытый клапан 5 с;
Материалы для дефектоскопии должны быть подвергнуты проверке перед 

использованием и по истечении 120 часов с помощью контрольного образца (см. 7.10.1).
Любое видимое изменение качества показателей является основанием для 

отклонения.
7.10.2 Краткосрочные испытания
7.10.2.1 Оборудование
Должно быть использовано устройство для размешивания, представленное на 

рисунке 2.
1) Скорость размешивания лопастей: (3000° 300) об/мин.
2) Чаша для размешивания: емкость 2 л.
3) Контрольные образцы типа № 1 и № 2 как указано в приложении В.
4) Источник ультрафиолетового излучения типа А с интенсивностью 10Вт/м2 

согласно требованиям ISO 3059.
7.10.2.2 Процедура
Перемешивать 1 л образца в течение 2 часов. Сравнить индикацию на эталонных 

образцах № 1 и № 2 при использовании перемешанного и контрольного образцов.
7.10.2.3 Требования
Любое видимое изменение качества показателей является основанием для 

отклонения.

7.11 Пенообразование
Степень пенообразования проверяется путем проведения испытания на 

механическую прочность согласно 7.10.1 или 7.10.2. Чрезмерное пенообразование 
является основанием для отклонения.

7.12 Величина pH
Показатель pH водной дисперсионной среды должен быть определен согласно 

ISO 4316. Значение параметра должно быть предоставлено.
Размеры в миллиметрах
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1

1 -  вал двигателя, 2 -  муфта, 3 -  опорная плита электродвигателя, 4 -  опорное 
кольцо для установки расстояния 10 мм от днища, 5 -  крепление статорных пластин, 6 -  

плита распылителя, 7 -  стакан по ISO 3819 - HF 2000 [3], 8 -  четыре плиты статорных 
пластин толщиной 2 мм. Высота опоры -  170 мм, 9 -  ось, 10 -  опора (регулируемая); 11 -  

направляющее кольцо, 1 2 - нескользящая прокладка, 13 -  основание, 1 4 -  лопасть

Размеры зазоров:
Sh = 2 ± 0.5, 
sl,...,s4 = 2±0.5,
(si + s3) / 2 = 2 ± 0.2,
(s2 + s4) /2  = 2 ±0.2.

Примечания
1 До пуски предусматриваются в 4 положениях лопасти.
2 Изготовлено из антикоррозионного неферромагнитного материала.

Рисунок 2 -  Конструкция устройства для размешивания (7.10.2.1)
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7.13 Срок хранения
Срок хранения должен быть указан производителем и отмечен на каждом 

контейнере.

7.14 Сухой остаток
Поставщик должен указать рекомендуемое содержание магнитных частиц в г/л в 

магнитных суспензиях.

7.15 Содержание серы и галогенов
Для веществ с низким содержанием серы и галогенов содержание последних может 

быть определено любым подходящим методом с погрешностью ± 10 мг/л (10 миллионных 
долей) при количестве серы/галогенов равном 200 мг/л (200 миллионных долей):

содержание серы должно быть меньше 200 мг/л (200 миллионных долей); 
содержание галогенов должно быть меньше 200 мг/л (200 миллионных долей) 

(галогены рассматриваются как соединение хлора и фтора).

8 Требования к испытаниям

Испытания должны проводиться в соответствии с требованиями таблицы 1. 
Поставщик или производитель несет ответственность за проведение испытаний типа 

(Q) и партии (В). Пользователь несет ответственность за эксплуатационные испытания
(Р).

Таблица 1 -  Требования к испытаниям

Свойства

Вспомог
а-

тельные
контраст

-ные
краски

Сухие
материалы

Д Л Я
дефектоск

о-пии

Органич
е-ская

несущая
жидксот

ь

Водная 
суспензия, 
готовая к 
использов 

а-нию

Органичес
-кая

суспензия, 
готовая к 
использов 

а-нию

Метод

раздел стандарт/
замечания

Выполнение
работ Q/B Q/B/P Q/B/P Q/B/P 7.1

Цвет Q/B/P Q/B/P Q Q/B/P Q/B/P 7.2 путем
сравнения

Размер частиц Q/B Q/B Q/B 7.3
Т ермостойкость Q Q Q Q Q 7.4
Коэффциент
флуоресценции Q/B Q/B Q/B 7.5

Устойчивость
флуоресценции Q Q Q 7.5.1.3

Температура
воспламенения Q/B Q/B Q/B 7.7

Флуоресценция
несущей
жидкости

Q/B Q/B 7.6 путем
сравнения

Коррозия на 
стали Q 7.8.1

Коррозия на 
меди Q Q 7.8.2 ISO 2160
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Продолжение таблицы-1

Свойства

Вспомог
а-

тельные
контраст

-ные
краски

Сухие
материалы

для
дефектоск

о-пии

Органич
е-ская

несущая
жидксот

ь

Водная 
суспензия, 
готовая к 
использов 

а-нию

Органичес
-кая

суспензия, 
готовая к 
использов 

а-нию

Метод

раздел стандарт/
замечания

Вязкость
Механическая
прочность:

Q Q/B Q/B 7.9 ISO 3104

Долгосрочные
испытания Q Q 7.10.1

Краткосрочные
испытания Q/B Q/B 7.10.2

Пенообразование 0 Q/B Q/B 7.11
pH (водные 
материалы) Q 7.12 ISO 4316

Срок хранения Q Q/B Q/B Q/B Q/B 7.13

Содержание серы 
и галогенов в В В В 7.15

Только
для

веществ с 
низким 

содержани 
-ем серы/ 
галогенов

Примечание -  Q -испытания типа, В -испытания партии, Р -  эксплуатационные испытания

9 Отчет о результатах контроля

На этапе оформления заказа должно быть оговорено условие, что производитель или 
поставщик материалов для дефектоскопии предоставит сертификат соответствия согласно 
EN 10204, в котором должны быть приведены результаты всех испытаний, указанных в 
таблице 1.

10 Упаковка и маркировка

Упаковка и маркировка должны соответствовать требованиям действующих 
нормативных документов. Материалы для дефектоскопии должны храниться в 
специально предназначенных для данных целей контейнерах. На контейнерах должна 
быть указана следующая информация:

— обозначение вещества;
— тип материалов для дефектоскопии;
— номер партии;
— дата изготовления;
— дата окончания срока годности.
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Приложение A
(,информационное)

Процедура испытаний типа и партии, 
эксплуатационные испытания

А.1 Подготовка материалов для дефектоскопии

Материалы для дефектоскопии необходимо подготовить в соответствии с 
инструкциями производителей.

А.2 Чистка контрольных образцов

Для чистки контрольных образцов от флуоресцентных материалов, оксидов, грязи и 
жира, а также влаги допускается использовать любой подходящий метод.

А.З Использование материалов для дефектоскопии

Для определения пригодности материалов для дефектоскопии необходимо 
использовать контрольные образцы типа № 1 и № 2, указанные в приложении В, согласно 
требованиям ISO 9934-1.

Распыление: от 3 до 5 с.
Угол наклона образца: (45 ± 10)° (см. рисунок В.2)
Направление распыления: (90 ± 10)° к испытуемой поверхности.

А.4 Контроль и расшифровка

А.4.1 Контроль
Контроль исследуемых образцов проводится согласно требованиям ISO 3059.

А.4.2 Расшифровка
А.4.2.1 Испытания типа
Испытания проводятся три раза, используется среднее значение результатов. 

Показатели оцениваются визуально или с помощью эквивалентного метода измерения.
А.4.2.1.1 Контрольный образец типа №1
Необходимо провести испытание образца материала, используя образец типа № 1, 

результаты фиксируются при помощи пленки или любым другим способом.
А.4.2.1.2 Контрольный образец типа №2
Необходимо зарегистрировать суммарную длину показателей.
А.4.2.2 Испытания партии
А.4.2.2.1 Контрольный образец типа №1
Необходимо сравнить параметры с теми, которые были получены при проведении 

испытаний типа. Сравнение можно провести любым подходящим методом, например, с 
использованием пленки или оставшихся пригодных образцов. Результаты должны быть 
зарегистрированы.

А.4.2.2.2 Контрольный образец типа №2
Необходимо зарегистрировать суммарную длину показателей.

10



CTPKISO 9934-2-2017

A.4.2.3 Эксплуатационные испытания
При использовании испытательных образцов типа № 1 или № 2 необходимо 

сравнить соответствующие показатели с известными результатами.

А.5 Вспомогательная контрастная краска

Испытание вспомогательных контрастных красок проводится в соответствии с А. 1 - 
А.4.2.1 за исключением случаев, когда вспомогательные контрастные краски 
используются в соответствии с инструкциями производителя после чистки контрольных 
испытательных образцов (см. А.2).
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Приложение В
(и нф о р л iа н и о н н о е)

Контрольные испытательные образцы

В.1 Контрольный образец типа №1

В.1.1 Описание
Контрольный образец -  диск с двумя видами естественных трещин на поверхности 

как показано на рисунке В.1. Образец содержит укрупненные и мелкие трещины, 
образованные при шлифовке и вследствие коррозии под напряжением. Необходимо 
постоянно намагничивать образец с помощью центрального проводника, проходящего 
через отверстие. Материалы для дефектоскопии оцениваются визуально или с 
использованием подходящего метода сравнения показателей.

В. 1.2 Изготовление
Подготовка материала: используется сталь (марка 90MnCrV8), поверхность 

должна быть плоско отшлифована ((9,80 ± 0,05) мм), после чего закалена при (860 ± 10) °С 
в течение 2 часов и охлаждена в масле, чтобы повысить твердость поверхности с 63 HRC 
(методом Роквелла) до 70 HRC (методом Роквелла).

Процесс: проводится шлифовка со скоростью 35 м/с с помощью зерен размером 
46J7 с подачей 0,05 мм на поверхность, индекс 2,0 мм. Чернение при температуре от 
145 °С до 150 °С в течение 1,5 ч.

Намагничивание: намагничивание проводится с помощью центрального
проводника и постоянного тока значением 1000 А (максимальное значение).

В. 1.3 Проверка
Начальная оценка: необходимо использовать флуоресцирующие материалы для 

дефектоскопии н регистрировать результаты.
Идентификация: каждый контрольный образец должен быть индивидуально 

идентифицирован. С контрольным образцом поставляется сертификат, подтверждающий 
его соответствие настоящему стандарту.

Размеры в миллиметрах
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1 -  трещины от шлифовки, 2 -  трещины от коррозии под нагрузкой 

Рисунок В.1 -  Стандартный контрольный образец типа № 1
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B.2 Контрольный образец типа № 2

В.2.1 Описание
Контрольный образец типа № 2 представляет собой независимый блок, не 

требующий индукции внешнего магнитного поля. Образец состоит из двух стальных 
стержней и двух постоянных магнитов, как показано на рисунке В.2. Образец должен 
быть откалиброван так, чтобы отметка «+ 4» соответствовала 100 А/м и отметка «- 4» 
соответствовала минус 100 А/м.

Длина показателей (LG и LD) определяет рабочие параметры материалов для 
дефектоскопии. Значения показателей начинаются с концов и уменьшаются к центру. 
Возрастающая длина свидетельствует об улучшении рабочих параметров. Результаты 
представляют собой суммарную длину показателей левой и правой сторон.

1 - направление распыления; Lg - длина левого направления;
Ld - длина правого направления

Рисунок В.2 -  Контрольный образец типа № 2

В.2.2 Изготовление
В.2.2.1 На станке необходимо обработать две квадратные пластинки из стали марки 

С 15 согласно EN 10083-2, размерами 10 мм 10 мм н длиной (100,5 ± 0,5) мм. Также 
должны быть обработаны держатель пластинки и два защитных наконечника из 
немагнитного материала для закрепления и защиты магнитов (см. рисунок В.2).

В.2.2.2 Одну грань каждой пластинки необходимо подвергнуть шлифовке до 
получения значения Ra равного приблизительно 1,6 мкм и плоскостности меньше 5 мкм.

Температура пластинки не должна превышать 50 °С.
В 2 2 3 Необходимо размагнитить две пластинки.
В.2.2.4 Между отшлифованными поверхностями двух пластин необходимо 

поместить алюминиевый лист толщиной 15 мкм, после чего поместить сборку в 
держатель пластинки.

В.2.2.5 Пластинки закрепляются в рабочем положении.
В.2.2.6 Необходимо установить защитные наконечники магнитов.
В.2.2.7 Верхнюю поверхность сборки необходимо подвергнуть шлифовке до 

получения значения Ra равного приблизительно 1,6 мкм.

13
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В.2.2.8 Защитные наконечники магнитов следует снять.
В.2.2.9 Магниты необходимо вставить как показано на схеме (рисунок В.З). 

Стальные шунты толщиной 0,2 мм используются для регулировки значений магнитного 
поля.

1

I -  шунт

Рисунок В.З - Схема вставленных магнитов

В.2.2.10 Необходимо установить защитные наконечники магнитов.
В.2.2.11 Верхняя грань гравируется как показано на рисунке В.4. Гравировка не 

должна проводиться на расстоянии ближе 2 мм от зазора.

G D
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 И  1 I 1 It

/| | М  1 | ! | 1 ' M l  Ч  1 м
____ L■4 0 +4

- 4 G = -100 А/м  +4 D = +100 А/м

1 -  зазор

Рисунок В.4 -  Гравировка контрольного образца типа 2

В.2.3 Проверка
В.2.3.1 Используя значение тангенциальной составляющей напряженности поля 

измеряется поле, перпендикулярное искусственному дефекту на отметках «+ 4» и «- 4».
В.2.3.2 Критерии приемки
Значение поля на отметке «-4»: - (100 ± 10) А/м.
Значение поля на отметке «+ 4»: + (100 ± 10) А/м.
В случае если указанные значения не могут быть достигнуты, процедура должна 

быть проведена повторно начиная с пункта В.2.2.9 по регулировке значения поля с 
помощью шунтов.

В.2.3.3 Идентификация
У каждого контрольного образца типа № 2 должен быть предусмотрен

индивидуальный заводской номер.
С контрольным образцом должен быть поставлен сертификат, подтверждающий его 

соответствие настоящему стандарту.
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Приложение С
(информационное)

Коррозионные испытания стали

С.1 Основные положения

Коррозионные свойства материалов для дефектоскопии должны определяться 
визуально по коррозионным следам, оставленным на фильтровальной бумаге, 
использованием гранул, предварительно насыщенных жидкостью с целью проведения 
контроля в заданных условиях.

После испытаний на коррозию производитель веществ магнитопорошкового 
контроля должен предоставить отчет о свойствах гранул. Рекомендуется использовать 
гранулы, обеспечивающие воспроизводимость результатов испытаний.

По взаимному соглашению пользователь может поставлять производителю 
специальные гранулы для их использования в испытаниях материалов для дефектоскопии 
на коррозию.

В обратном случае или при возникновении разногласий должны быть использованы 
гранулы, описанные в С.З.

С.2 Оборудование

С.2.1 Чашка Петри, стеклянная, с наружным диаметром 100 мм.
С.2.2 Пипетка с делениями в мл.
С.2.3 Круглая фильтровальная бумага диаметром 90 мм, прочерченная диаметром 

40 мм несмываемыми чернилами.
С.2.4 Шпатель из нержавеющей стали, сито в соответствии с ISO 2591-1.
С.2.5 Весы с точностью до 0,1 г.

С.З Реагенты и материалы

С.З. 1 Ацетон.
С. 3.2 Ксилол.
С.3.3 Гранулы из стали 2С40 (согласно стандарту EN 10083-2), с размерами

2.5 х 2,5 мм.
С.3.4 Гранулы из чугуна со слоистым графитом общего назначения, (S больше 

0,18%, Р меньше 0,12%) сухой машинной обработки, с размерами, приблизительно,
2.5 мм х 2,5 мм.

Гранулы должны быть тщательно обезжирены в ксилоле с помощью 
соответствующего оборудования.

С. 3.5 Жесткая вода.
С.3.6 Необходимо приготовить отдельные исходные растворы:
a) раствор А: растворить 40 г СаС12-6Н20 в дистиллированной воде и заполнить до 

1 л.
b) раствор В: растворить 44 г MgSCM-7 Н20 в дистиллированной воде и заполнить 

до 1 л.
С.3.7 Из указанных исходных растворов необходимо приготовить три разбавленных 

раствора (рр), а именно:
a) рр 1: 2,90 мл раствора А + 0,5 мл раствора В в 1 л дистиллированной воды;
b) рр2: 10,7 мл раствора А + 1,7 мл раствора В в 1 л дистиллированной воды;
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с) ррЗ: 19 мл раствора А + 3 мл раствора В в 1 л дистиллированной воды.

С.4 Процедура испытаний

С.4.1 Приготовление растворов (100 мл)
В три мерные колбы вместимостью 100 мл необходимо последовательно влить 

одинаковое количество пробы испытуемого вещества. Разбавить каждую из проб 
испытуемого вещества до отметки с помощью воды различной жесткости (растворов рр 1, 
рр2, и ррЗ, приготовленных по С.3.7). Повторить то же самое с другими двумя 
концентрациями.

С.4.2 Подготовка гранул и фильтров
Обезжиренные чугунные и стальные гранулы должны быть предварительно 

осмотрены на отсутствие отложения ржавчины.
Необходимо подготовить набор фильтров с одноцентрованными окружностями 

диаметром 40 мм, прочерченными масляным карандашом.
Для испытания каждого вещества магнитопорошкового контроля необходимо 

подготовить:
- 9 фильтров для испытания стальных гранул (растворы с тремя разными 

увеличивающимися концентрациями, приготовленными из трех образцов воды различной 
жесткости);

- 9 фильтров для испытания чугунных гранул.
Гранулы должны быть просеяны для удаления мелких частиц и следов пыли.
Необходимо поместить подготовленные фильтры в чашки Петри. Распределить 

(2 ± 0,1) г гранул по площади круга каждого фильтра.

С.4.3 Испытание на коррозию
Гранулы в каждой чашке необходимо промочить, используя 2 мл соответствующего 

раствора для разового применения. Данная процедура должна быть проведена с каждым 
раствором для стальных и чугунных гранул.

Необходимо убедиться в отсутствии пузырей под фильтровальной бумагой, закрыть 
чашки Петри.

Чашки следует оставить при комнатной температуре (23 ± 1) °С на (2 ч ± 10 мин) в 
месте, защищенном от сквозняков и солнечного света.

По окончании указанного промежутка времени гранулы необходимо удалить, 
перевернув фильтровальную бумагу.

Чтобы удалить гранулы, прилипшие к бумаге, ее следует обильно промыть 
дистиллированной водой из бутыли.

Фильтровальную бумагу следует дважды погрузить в ацетон, затем высушить при 
комнатной температуре.

С.5 Анализ результатов

Следует незамедлительно без оптических инструментов осмотреть следы коррозии, 
оставшиеся на фильтровальной бумаге после промывки и сушки. Оценка результатов 
анализа может быть осуществлена применением рисунка С.1 и использованием 
прозрачной бумажной сетки (площадью 1 мм).
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4 .сильная 3. средняя 2. слабая

1. следы 0. нет

Рисунок С.1 -  Оценка следов коррозии 

Таблица С.1 -  Градация пятен коррозии на фильтровальной бумаге

Степень Значение Описание поверхности
0 Нет коррозии Нет пятен
1 Следы коррозии Максимум 3 пятна диаметром менее 1 мм
2 Слабая коррозия Менее 1% поверхности
3 Средняя коррозия Более 1% и менее 5% поверхности
4 Сильная коррозия Более 5% поверхности

С.6 Запись результатов

При возникновении сложностей при определении степени коррозии необходимо 
выбрать более высокую. Результаты должны быть записаны с учетом следующих данных:

- идентификация испытуемого образца;
- значения концентрации вещества и жесткости воды;
- все необходимые пояснения по испытаниям;
- дата.

С.7 Неопределенность

Применимость результатов испытаний должна быть оценена исходя из:
- повторяемости: два испытания, выполненные одним и тем же оператором при 

одних и тех же условиях, считаются приемлемыми и правильными, если четыре значения 
двух измеренных пар не отличаются более чем на одну единицу шкалы;

- воспроизводимости и точности: два испытания, выполненные в двух разных 
лабораториях при воспроизводимых аналогичных условиях, считаются приемлемыми, 
если показания одинаковых приборов не отличаются более чем на одну единицу шкалы.
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Таблица В.А.1 -  Сведения о соответствии стандартов ссылочным 
международным стандартам

Обозначение и наименование 
международного стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование 
национального стандарта, 

межгосударственного стандарта
ISO 2160:1998 Нефтепродукты. 
Коррозийность меди.
Определение коррозионного 
воздействия на медную пластинку

IDT ГОСТ ISO 2160-2013 
Нефтепродукты. Определение 
коррозионного воздействия на 
медную пластинку

ISO 3059:2012 Контроль 
неразрушающий. Контроль 
методом проникающих веществ и 
магнитопорошковый метод. 
Параметры осмотра

IDT СТ РК ISO 3059-2014 Контроль 
неразрушающий. Контроль 
методом проникающих жидкостей 
и магнитопорошковым методом. 
Условия наблюдения

ISO 4316:1977 Вещества 
поверхностно-активные. 
Определение pH водных 
растворов. Потенциометрический 
метод

IDT СТ РК ISO 4316-2014 Вещества 
поверхностно активные. 
Определение pH водных 
растворов. Потенциометрический 
метод

ISO 9934-1:2016 Контроль 
неразрушающий. 
Магнитопорошковый контроль. 
Часть 1: Общие положения

IDT СТ РК ISO 9934-1-ХХХХ * 
Контроль неразрушающий. 
Магнитопорошковый контроль. 
Часть 1. Общие положения

ISO 9934-3:2015 Контроль 
неразрушающий. 
Магнитопорошковый контроль. 
Часть 3: Оборудование

ШТ СТ РК ISO 9934-3-ХХХХ * 
Контроль неразрушающий. 
Магнитопорошковый контроль. 
Часть 3. Оборудование

EN 1330-2:1998 Контроль 
неразрушающий. Терминология. 
Часть 2: Термины, применяемые 
для всех методов 
неразрушающего контроля

ШТ СТ РК EN 1330-2-2013 Контроль 
неразрушающий. Терминология. 
Часть 2. Термины, применяемые 
для всех методов 
неразрушающего контроля

EN 10204:2004 Изделия 
металлические. Типы документов 
приемочного контроля

ШТ СТ РК EN 10204-2012 Изделия 
металлические. Типы документов 
приемочного контроля

* Проект на стадии разработки
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Таблица B.A.2 - Сведения о соответствии стандартов ссылочным 
стандартам другого года издания

Обозначение и 
наименование 

ссылочного 
между народного 

стандарта

Обозначение и 
наименование 

международного 
стандарта, стандарта 

иностранного 
государства

Степень
соответствия

Обозначение и 
наименование 
национального 

стандарта,
межгосударственного

стандарта
ISO 2591-1:1988 
Ситовый анализ.
Часть 1: Методы с 
использованием 
контрольных сит из 
проволочной ткани и 
перфорированных 
металлических листов

СТБИСО 2591-1-2000 
Ситовый анализ.
Часть 1. Методы с 
использованием 
контрольных сит из 
проволочной ткани и 
перфорированных 
металлических листов

ШТ ГОСТ ИСО 2591-1-2002 
Ситовый анализ.
Часть 1. Методы с 
использованием 
контрольных сит из 
проволочной ткани и 
перфорированных 
металлических листов

EN 1330-1:2014 
Контроль 
неразрушающий. 
Терминология. 
Часть 1: Перечень 
общих терминов

EN 1330-1:1998 
Неразрушающий 
контроль. 
Терминология. 
Часть 1: Перечень 
основных терминов

шт СТ PKEN 1330-1-2013 
Контроль 
неразрушающий. 
Терминология.
Часть 1. Перечень 
общих терминов
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