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I BADANIA MAGNETYCZNO-PROSZKOWE
urzgdzen technicznych i materiatéw wg normy PN-EN ISO 9934-1:2017-02
Badania nieniszczace - Badania magnetyczno—proszkowe - Cze$¢ 1: Zasady ogdlne

Badaniom magnetyczno-proszkowym moga podlega¢ wszystkie materiaty ferromagnetyczne, uizywane w dziatalnosci
technicznej oraz urzadzenia z nich wykonane. Podstawowym obszarem zastosowania badan magnetyczno-proszkowych jest
spawalnictwo i przemyst metalurgiczny.

Badania metodg magnetyczno-proszkowg nie wymagajg skomplikowanego wyposazenia. Dla stali ferromagnetycznych jest to
najbardziej wiarygodna metoda badan powierzchniowych o bardzo duzej czutosci. Ze wzgledu na szeroki asortyment Srodkéw
wykrywajgcych mozliwe jest badanie rowniez w podwyzszonych temperaturach, pod warunkiem stosowania wtasciwego wzbudza-
nia pola magnetycznego. W przeciwienstwie do metody penetracyjnej, metoda magnetyczno-proszkowa nie wymaga usuniecia
wszystkich powtok i za jej pomocg mozliwe jest wykrycie wiekszosci wad lezgcych na niewielkiej gtebokosci w stosunku do powie-
rzchni. Co warte podkreslenia, stosunek sygnat-szum dla metody magnetyczno-proszkowej jest znacznie wyzszy niz dla metody
penetracyjnej. Mozliwe sg rézne sposoby wzbudzania pola magnetycznego — preferowane sg metody oparte na wykorzystaniu
pradu przemiennego, dla ktérego gtebokos¢ wykrywanych wad maleje ze wzrostem czestotliwosci pradu, przy wzroscie prawdopo-
dobienstwa wykrycia wad powierzchniowych. Wzbudzanie pola magnetycznego za pomocg magnesow statych powinno by¢
kazdorazowo zweryfikowane pod katem czutosci wykrywania. Badanie moze by¢ przeprowadzone za pomocg zawiesin magne-
tycznych na bazie oleju, wody lub suchych proszkéw magnetycznych rozpylanych na powierzchni badanej. Wszystkie rodzaje
Srodkow wykrywajgcych mogg by¢ barwione (w tym farbg fluoroscencyjng, swiecgcg w Swietle ultrafioletowym) dla uzyskania
wysokiego kontrastu wskazan od nieciggtosci powierzchniowych.

W przypadku niektorych materiatdw, szczegdlnie w przypadku czesci przeznaczonych do pdzniejszej obrébki skrawaniem, konieczne

moze by¢ przeprowadzenie procesu demagnetyzacji. Skuteczno$¢ procesu demagnetyzacji powinna zosta¢ udowodniona.

| OBIEKTY BADAN

Obiektami badan sg ztgcza spawane oraz wszelkie ferromagnetyczne materiaty metalowe, takie jak np.: blachy, rury, prety,
odlewy, odkuwki oraz urzadzenia techniczne z nich zbudowane, takie jak: kotty, zbiorniki cisnieniowe, rurociagi o réznym
przeznaczeniu, konstrukcje stalowe.

|| METODA/ NORMA

Norma PN-EN ISO 9934-1:2017-02 okresla ogdlne sposoby prowadzenia badan magnetyczno-proszkowych, techniki wykonywania
badan oraz wymagania dotyczgce warunkdéw badania i kompetencji personelu.

Zgodnie z zapisami wspomnianej normy wykonywane sg badania dotyczgce réznych materiatéw metalowych, a mianowicie: spoin
wg PN-EN EN ISO 17638:2017-01, rur ferromagnetycznych wg PN-EN ISO 10893-5:2011, odkuwek wg PN-EN 10228-1:2016-07,
odlewoéw wg PN-EN 1369:2013-04.

Zgodnie z zapisami normowymi mozliwe jest badanie wszelkich materiatéw, dla ktérych wartos¢ indukcji magnetycznej wynosi 1T.



| DOKUMENTY ZWIAZANE

Wartosci wielkosci pola magnetycznego i oswietlenia powierzchni, jako wielkosci znormalizowane muszg by¢ sprawdzane przy
kazdym badaniu. Sprawdzenie powinno sie odbywac co roku za pomocg nadzorowanych metrologicznie przyrzgdéw pomiarowych.
Najczesciej wykorzystywang technika jest badanie w swietle biatym sztucznym za pomocg zawiesiny czarnego proszku magnetycz-
nego, przy wykorzystaniu biatego, kontrastowego tta. Jest to jak najbardziej prawidtowa technika dla normalnie oswietlonych
powierzchni badanych. W przypadku miejsc zacienionych lub pozbawionych oswietlenia przestrzeni urzadzen technicznych,
bardziej wydajng technikg jest wykorzystanie zawiesin fluoroscencyjnych w sSwietle ultrafioletowym, co eliminuje koniecznosé¢
stosowania farb kontrastujgcych (warunki BHP przy pracy w przestrzeniach zamknietych — wymaog odpowiedniej wentylacji), przy
zachowaniu wysokiej wykrywalnosci nieciggtosci powierzchniowych. Nalezy pamieta¢ tez o ogdlnych warunkach BHP przy
wykonywaniu badan magnetyczno-proszkowych. Sprzet do badan zasilany jest najczesciej prgdem AC 230V.

Nalezy pamietaé, ze metoda magnetyczno-proszkowa jest czuta na wszystkie zmiany przekroju badanego elementu, stgd mozliwa jest
stosunkowo duza liczba wskazann pozornych. Dla stwierdzenia ich rzeczywistego charakteru mozna uzy¢ innych sposobdow
i kierunkéw magnesowania. W przypadkach koniecznych mozliwe jest uzupetnienie badari magnetyczno-proszkowych o badania penetracyjne.

PN-EN ISO 23278:2015-05 Badanie nieniszczgce spoin - Badanie magnetyczno-proszkowe spoin - Poziomy akceptaciji.

| ZAKRES BADAN

Zakres akredytacji AB 001 obejmuje badania ferromagnetycznych zigczy spawanych, odlewdéw, odkuwek, rur stalowych, oraz
urzadzen technicznych z nich wykonanych w celu okreslenia nieciggtosci powierzchniowych i podpowierzchniowych.

Z powodu mnogosci sposobdw wzbudzania pola magnetycznego, dla konkretnych badan nalezy sporzadzi¢ odpowiednig procedure
postepowania. Kazdorazowo sporzgdzenie procedury wymagane jest w przypadku badan odkuwek i zalecane dla badan spoin.

| CEL BADAN

Celem wykonywania badann magnetyczno-proszkowych jest stwierdzenie zgodnosci wyrobu (spoiny, materiatu, urzadzenia
technicznego) z wymaganiami odpowiednich norm przedmiotowych.

Badania magnetyczno-proszkowe pozwalaja wykry¢ nieciggtosci powierzchniowe i podpowierzchniowe. W przeciwienstwie
do metody penetracyjnej, metoda magnetyczno-proszkowa ma szereg zalet: niezaleznos¢ od temperatury otoczenia i obiektu
(w zakresie temperatur stosowania srodkéw wykrywajacych, tzn. gdy ciecz nosna pozostaje ptynna, a temperatura obiektu nie
przekracza temperatury Curie dla danego materiatu), brak koniecznosci usuwania pokry¢ (do granic minimalnych wartosci pola
wzbudzajacego) i mozliwos¢ wykrywania nieciggtosci podpowierzchniowych (nieotwartych do powierzchni). Jej podstawowym
mankamentem jest ograniczenie stosowania do materiatéw ferromagnetycznych.

| KORZYSCI ZASTOSOWANIA

® szybka i niedroga metoda wykrywania wad powierzchniowych

® zapewnienie ciggtosci pracy urzadzen technicznych

® zapewnienie wysokiego poziomu bezpieczeristwa

® minimalizacja ryzyka wystgpienia awarii i zwigzanych z tym nieprzewidzianych finansowych

|| MIEJSCE WYKONANIA BADAN

Badania wykonujemy u klienta, miejscu przez niego wskazanym lub po wczesniejszym uzgodnieniu,
w Dziale Badan Laboratoryjnych w Poznaniu i w Dziale Badan Laboratoryjnych w Warszawie.

Wszelkich informacji na temat badan i ich wyceny udziela: E

inz. Aleksander Baranowski mgr inz. Radostaw Hotownia .

tel.: +48 61 62 80 331, tel.: +48 22 57 22 334,

tel. kom.: +48 883 375 894 tel. kom.: +48 507 670 219

aleksander.baranowski@udt.gov.pl radoslaw.holownia@udt.gov.pl

mgr inz. Piotr Nowaczyk

tel.: +4861 62 80 325, EE‘

tel. kom.: +48 606 498 185 Zakres akredytacji
piotr.nowaczyk@udt.gov.pl laboratorium badawczego
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