Examinarea cu: pulberi (particule) magnetice, cu lichide penetrante si cu curenti turbionari

1.3.2.

1. Denumirea metodei: EXAMINAREA CU PULBERI MAGNETICE
(MT - magnetig testing)

2. Tipul de examinare: magnetic.
3. Agentul de investigare: campul magnetic.

4. Fenomenul fizic de baza: producerea cimpurilor de scapari (de dispersie)
atunci cand liniile campului magnetic intalnesc o discontinuitate a materialului.

5. Modul de aplicare: se magnetizeaza obiectul controlat. Se imprastie
pulbere magneticd pe suprafata obiectului. Se produc aglomeriri de pulbere in
dreptul discontinuitatilor, marcandu-le astfel prezenta.

6. Domeniul de utilizare: detectarea discontinuitatilor de suprafatd sau
situate 1n preajma acesteia.

7. Indicatia de defect: pete colorate (rosu, albastru, verde, galben) pe fondul
suprafetei (in lumind albd) sau pete luminoase (galben, galben - verzui) pe fondul
luminos albastru - violet (in lumina ultravioleta).

8. Materialul obiectului controlat: numai feromagnetice (otel carbon, fonta,
otel slab aliat, nichel, cobalt si unele aliaje ale acestora).

9. Particularitati: prin aceasta metodd, pot fi controlate doar piese si
semifabricate confectionate din materiale care se magnetizeaza, cum ar fi: otel
carbon si slab aliat, fonta, unele oteluri aliate, cobalt, nichel si unele aliaje ale lor.
Materialele feromagnetice sunt materiale metalice cu permeabilitatea magnetica
relativa g, mult mai mare decét 1. Aceste materiale sunt atrase foarte puternic de un
camp magnetic. Exemple: fier, nichel, cobalt, magnetitd — Fe;Oy-.

Campul magnetic de dispersie este neomogen si are energie mare. Tendinta
campului de a-si micsora energia pana la o valoare minima posibild este satisfacuta
prin atragerea unor particule feromagnetice depuse sub formd de pulbere pe
suprafata piesei controlate; se formeaza astfel aglomerari de pulbere pe suprafata
piesei, marcand prezenta defectelor. Marimea campului magnetic de scapari
depinde in mod direct de orientarea discontinuitatii in raport cu liniile de forta ale
campului magnetizant §i de adancimea la care se gaseste discontinuitatea.

10. Scheme de principiu - pulberea magnetica depusd pe obiectul
magnetizat, se orienteaza dupa liniile de camp. Defectele de tip 1 si 2 (fig. 1.16)
produc campuri de dispersie (scapari) sesizabile prin faptul cd determina
aglomerari de pulbere. Metoda asigura si detectarea defectelor din apropierea
suprafetei, chiar daca acestea nu comunica cu exteriorul, daca pertubatiile produse
se manifestd la suprafatd. Magnetizarea se poate face prin introducerea piesei intr-
un camp magnetic generat de magneti permanenti, electrozi de contact, bobine, sau
prin trecerea curentului electric prin piesa.



1. Defecte, neconformititi, imperfectiuni

camp magnetic de scapari

2 3

paa)

AE— =)
El@ \\0_// #4 ‘
N—

1 — discontinuitate de suprafata, orientata perpendicular pe liniile de camp;

2 - discontinuitate in apropierea suprafetei, orientata perpendicular pe liniile de camp;
3 - discontinuitate de profunzime, orientatd inclinat fatd de liniile de camp;

4 - discontinuitate 1n apropierea suprafetei, orientatd paralel cu liniile de camp.

Fig. 1.16. Perturbarea liniilor de camp de catre discontinuitati.

La alegerea tipului de magnetizare este necesar sé se stabileasca o corelatie
intre defectele posibile si traseul liniilor de camp (fig. 1.17).

//
a 13 b 2 3 1 4
Fig. 1.17. Tipuri de magnetizare: a — longitudinald; b — circulard; 1 — indicatie sigura;
2 —nu se obtine indicatie; de defect; 3 — indicatie sigurd; 4 — indicatie partial sigura.

8. Echipament de bazai:

Echipamentul necesar la examinarea cu pulberi magnetice constd, in
principal din: sursa de curent, dispozitiv de magnetizare, dispozitiv de imprastiat
pulberea pe suprafata piesei, lampi de iluminare in domeniul vizibil sau in
domeniul ultraviolet, pentru pulberea fluorescenta, sonde de verificare,
consumabile: pulberi uscate sau lichide magnetice si blocuri etalon. Un exemplu de
dispozitiv de magnetizare frecvent utilizat in practicé este prezentat in figura 1.18
si anume magnetizarea cu jug magnetic.

Bobina

Fig. 1.18. Jug magnetic.

Verificarea magnetizarii §i a calitatii pulberii magnetice se face cu ajutorul

unor mici dispozitive special construite denumite indicatoare de flux magnetic (fig.
1.19, a).
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Fig. 1.19. Verificarea magnetizarii: a - indicator de flux magnetic, 1 - segmente din otel
carbon brazate (8 buc.); 2 — méner din material nemagnetic; 3 — articulatii; 4 — suprafatd de
observare (0,20...0,25 mm) din cupru sau alamé; b — indicatie caracteristica.

Indicatorul de flux magnetic se aseaza pe suprafata piesei cu suprafata de
observare spre operator. Se magnetizeaza piesa si se aplicd concomitent suspensia
magneticad pe indicator, dupd care se observd formarea indicatiei (indicatia
caracteristicd are aspectul literei X, taiatd de o linie transversala, fig. 1.19, b).

In figura 1.20 sunt prezentate citeva componente uzuale ale unui stand de
examinare cu pulberi magnetice.

Gaussmetru

e
Jug magnetic Lichid magnetic Lampi UV

Fig. 1.20. Componente uzuale ale unui post de lucru cu pulberi magnetice.

Consumabile

Pulbere magnetica fluorescenta — pulbere magnetica ale carei granule sunt
acoperite cu o pelicula fluorescentd. Contrastul fatd de fond se obtine prin
diferenta de stralucire la iluminarea cu radiatii ultraviolete (UV).

Pulbere magnetica colorata — pulbere magnetica ale carei granule sunt
colorate prin depunere de pelicule sau prin atacare chimica. Contrastul fata
de fond se obtine prin diferenta de culoare.

Suspensie magnetica — suspensie de pulbere magneticd Intr-un mediu de
dispersie (aer, apa, petrol, ulei). Sinonim: lichid magnetic, dacd mediul de
dispersie de dispersie este lichid.

12. Observatii si recomandari

- In functie de modul de utilizare a pulberii, tehnicile de examinare pot fi:
- tehnici uscate, cand pulberea este folosita Tn suspensie cu aer;
- tehnici umede, cand pulberea amestecatad cu un lichid magnetic.
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- Intensitatea curentului electric trebuie sa fie suficient de mare pentru ca
inductia magnetici din piesa magnetizatd (in vecinitatea suprafetei),
indiferent de metoda de magnetizare utilizata, sa fie de minimum 0,72 T.

- Curentul electric folosit la alimentarea dispozitivelor de magnetizare
poate fi: continuu, alternativ sau pulsant.

Curentul continuu — asigurd o mai buna sensibilitate de detectare a
discontinuitatilor in profunzime (de circa 7-8 ori mai buna decat la curentul
alternativ), dar prezintd inconveniente legate de obtinerea lui.

Curentul alternativ — asigura o bund sensibilitate de detectare a
discontinuitatilor fine de suprafatd (din cauza vibrarii granulelor pulberii),
se obtine usor, dar are o mica sensibilitate de detectare in profunzime (din
cauza efectului pelicular).

Curentul pulsant — intruneste avantajele metodelor precedente dar se obtine
destul de dificil.

- Jugul magnetic indeplineste conditia impusa de standard daca asigura
ridicarea numai cu ajutorul fortei magnetice a unei piese din material
feritic, avand o masa de 18 kg, pentru alimentarea in curent continuu,
respectiv 4,5 kg pentru alimentarea in curent alternativ.

Magnetizarea trebuie astfel realizatd incadt liniile de forta ale campului
magnetic sa cada perpendicular pe discontinuitdtile cautate.

- Sensibilitatea de detectie scade apreciabil daca orientarea
discontinuitatilor este deviati cu mai mult de 45° fata de directia optima.

- La sfarsitul examina cu pulberi magnetice, trebuie inclusa o operatie de
demagnetizare a pieselor controlate, deoarece existd situatii in care
magnetismul remanent aparut in urma controlului magnetic dauneaza
bunei functionari a pieselor in exploatare sau la prelucrarea in continuare
(sudare cu arc electric, vopsire In camp electrostatic, montaj etc.).

- La examinarea cu pulberi magnetice discontinuitétile sunt semnalate prin
aglomerdri de pulbere, denumite indicatii. Indicatia este o aglomerare
evidentd de pulbere magnetica. Prin indicatie relevanta se intelege o
indicatie care poate fi asociatdi cu existenta unei discontinuitati. O
indicatie nerelevanta este o indicatie provocata de o altd cauza decat
existenta unei discontinuititi. De obicei, se datoreazd unei tehnici de
magnetizare incorecte sau configuratiei geometrice a piesei. Prin
indicatie neconcludentd se intelege o indicatie pe baza careia nu se poate
stabili existenta unui defect sau nu se poate determina natura acestuia.

- Caracteristicile indicatiei formate pe dispozitivul de verificare ofera
indicii referitoare la calitatea, magnetizarii si a pulberii sau lichidului
magnetic.

- Dispozitivul de verificare vizualizeazad orientarea liniilor de camp ceea
ce permite cunoasterea directiei in care dacd ar exista defecte acestea ar
fi nedectabile (cele orientate paralel cu liniile de camp).
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1.3.3

1. Denumirea metodei: EXAMINAREA CU LICHIDE PENETRANTE
(PT - penetrant testing)

2. Tipul de examinare: cu substante penetrante.

3. Agentul de investigare: lichide cu putere mare de umectare a suprafetelor
(penetranti coloranti sau/si fluorescenti).

4. Fenomenul fizic de baza: patrunderea lichidelor 1n spatii capilare.

5. Modul de aplicare: se depune penetrant pe suprafata controlatd, se
indeparteazd excesul de penetrant, apoi se extrage penetrantul ramas in
discontinuitati cu ajutorul unei substante puternic absorbante (developant).

6. Domeniul de utilizare: obiecte cu dimensiuni relativ mici, semifabricate,
suduri. Detectarea defectelor de suprafatd deschise (fisuri, pori, nepatrunderi
sau statificari). Detectarea neetangeitatilor.

7. Indicatia de defect: pete colorate 1n rosu pe fondul alb al developantului
(in lumina alba) sau pete luminoase galben, galben - verzui pe fondul indigo
- violet al developantului (in lumina ultravioleta).

8. Materialul obiectului controlat: orice material cu exceptia celor poroase.

9. Particularitai - principala proprietate a lichidelor valorificatd in
examinarea cu lichide penetrante este capilaritatea (capacitatea unor lichide de a
patrunde In cavitati mici). Discontinuitétile ce pot fi puse in evidentd prin aceste
metode de examinare pot fi impartite In urmatoarele grupe: discontinutati mici, la
care dimensiunile dupa trei directii sunt de acelasi ordin de marime (deci de
dimensiuni capilare); tubulare, care au dimensiunile de mérime capilara dupa doua
directii, iar cea de-a treia dimensiune este mult mai mare; de tipul fisurilor,
crapaturilor, rupturilor la care una dintre dimensiuni este capilara, iar celelalte doua
sunt mult mai mari.

Pentru a putea patrunde in discontinuitati trebuie ca lichidele utilizate la
examinare sd ude materialul piesei examinate (0 < 90° unde, 0 este unghi de
contact sau de umectare, unghiul format intre suprafata solidului si tangenta la
suprafata lichidului, Intr-un punct situat pe linia de contact. =~ Impuritatile,
corpurile strdine (de exemplu, murdaria), prezente sau adaugate unui lichid, pot
modifica in mod considerabil unghiul de contact. Agentii de umectare sau
detergentii modifica unghiul de umectare de la o valoare mare, care poate depasi
90°, la o valoare mult mai mica, sub acest unghi.

10. Scheme de principiu:

Examinarea cu lichide penetrante (PT) consta Intr-o succesiune de operatii
in care se foloseste un set de lichide penetrante, Intr-o anumita ordine, in vederea
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detectdrii discontinuitatilor superficiale deschise (fig. 1.21). Dintre produsele
utilizate, un rol deosebit 1l are lichidul, denumit penetrant care trebuie sa patrunda

in discontinuitatile materialului.
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Curitirea | Penetrarea | indepartarea | Uscarea | Developarea | Examinarea | Curatirea

suprafetei excesului de | suprafetei (observarea) finala
penetrant Interpretarea

Fig. 1.21. Schema de principiu a examinarii cu lichide penetrante.

Prin indepartarea excesului de penetrant si extragerea penetrantului ramas in
discontinuitati de catre un developant, se pun in evidentd locurile in care se afla
discontinuititile. Metoda se poate aplica oricaror materiale, metalice sau neme-
talice, cu conditia ca acestea sa nu fie poroase. Prezenta unei cantitati evidente de
penetrant pe fondul developantului se numeste indicatie. Ea poate fi: o patd de
culoare rosie pe fond alb - la metoda colorarii; o patd luminoasa (de obicei galben,
galben-verzui) pe fondul inchis al developantului (de obicei de culoare indigo, ca
urmare a folosirii unui filtru indigo-violet la lampa de radiatii ultraviolete).

In figura 1.22 sunt prezentate tipurile de indicatii obtinute la examinarea cu

lichide penetrante.

Tipul indicatiei

Aspect

Exemple

e

Fisuri, lipsa de topire, reprize,

Liniara exfolieri, suprapuneri s.a.
- continua veessseese | Fisuri foarte inguste, fisuri sau alte
- intreruptd sau | — ~— " 4/13 discontinuitati partial stra-punse la
punctata \ [ suprafatd sau inchise partial la
[>3d,, prelucrare
Sufluri, pori, porozitati cu diferite

Neliniare d 1T K 1 [ 4 | grade de finete, inclu-ziuni

jit 3 tali .a.
(rotunjite) I nemetalice poroase s.a

dITDo oo
1<3d

Fig. 1.22. Indicatii de defect.

11. Echipament de baza:
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Compartimentul de examinare cu lichide penetrante al unui laborator END
trebuie sd aiba urmadtoarele dotdri minimale: un stand (sau o platforma pentru
examinarea pieselor cu gabarit mare), prevdzut cu stative pentru piese diverse,
sursd de apa si de aer comprimat, colector de reziduuri si apa de spalare, sistem de
iluminare cu lumina alba, fix si portativ, lampi UV fixe sau mobile, cu fascicul
divergent sau cu spot, sistem de ventilatie, sisteme de transport si manipulare a
pieselor si, in functie de volumul de lucru, si alte accesorii. In imaginea 1.23 sunt
prezentate seturi de lichide penetrante agezate pe un stand (1.23, a) si un etalon
Miller (1.23, b). Etalonul Miller este un dispozitiv care imitd o discontinuitate
plana prin aldturarea a doi cilindri prelucrati ingrijit (fig. 1.24).

la examinarea cu lichide penetrante sau verificarea etapelor examinarii.

discontinuitate pland

saibd bucsd bucsd saibd

surub piulitd

Fig. 1.24. Etalonul Miller.

In functie de metoda utilizati, mai sunt necesare: o cabini de examinare —
camera obscura — cu toate utilitatile (apa, aer comprimat rece/cald, curent electric,
iluminare lumina alba/UV), stative, colector de reziduuri, instalatie de ventilatie; un
spatiu inchis, cu dotari minime specifice unui laborator chimic, pentru efectuarea
testelor de verificare a materialelor de examinare si aparatura adecvata (fluxmetre
pentru lumind alba si lumind UV, microscop de madsurare, balanta, blocuri de
comparare etc.).

9. Observatii i recomanddri:

- Suprafetele controlate cu penetranti colorati se examineaza la lumina
naturald sau artificiald cu un flux de minimum 500 Ix. Acest flux
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luminos poate fi asigurat de o lampa cu incandescentd de 100 W la o
distanta de 0,2 m sau un tub fluorescent de 80 W la o distantd de 1 m.

Suprafetele controlate cu penetranti fluorescenti se examineaza In
incinte intunecate folosind lampi ce emit radiatii ultraviolete in
domeniul de 330-390 nm lungime de unda. Suprafetele se ilumineaza
astfel incat sa nu se produca umbre sau reflexii.

Cantitatea si viteza cu care penetrantul patrunde in discontinuitati
depind de tensiunea superficiala, coeziunea, adeziunea si viscozitatea sa,
precum si de temperatura i starea suprafetei materialului si a
interiorului discontinuitatii.

Reusita examindrii cu lichide penetrante depinde de valoarea tensiunii
superficiale, puternic influentate de temperatura si starea de curatenie a
suprafetei.

Produsele de examinare ale unui sistem trebuie sd fie compatibile Intre
ele. De aici rezultad ca este interzisd amestecarea diverselor substante de
examinare, provenind de la producatori diferiti.

Produsele de examinare trebuie sd fie compatibile si cu piesa examinata.
Ele nu trebuie sa provoace coroziunea acestora, fapt pentru care vor fi
supuse unor teste. O atentie deosebitd se acordd compatibilitatii, la
examinarea pieselor din materiale nemetalice, care sunt ugor atacate de
diversele substante chimice. Restrictii severe existd si la examinarea
pieselor asociate cu combustibili de rachetd cu peroxid, a celor din
depozite de explozibili, echipamentelor pentru oxigen sau in aplicatii
nucleare.

Exemple : Otelurile inoxidabile austenitice si titanul sunt atacate de halogenii
Cl si F; otelurile cu continut ridicat de nichel sunt atacate de sulfuri; materialele
plastice pot fi atacate de solventi aromatici, solventi halogenati, esteri i unele
fractiuni petroliere usoare; materialele din cauciuc, in functie de compozitie,
pot fi atacate de solventi aromatici, solventi halogenati, esteri si cetone.

Pentru a decela indicatiile care se pot contopi datorita difuziei excesive
a penetrantului in developant, se recomanda ca examinarea sa se faca
din momentul aplicirii developantului, continuandu-se apoi la diferite
intervale de timp, inainte si dupa scurgerea timpului minim de
developare.

Suprafata examinata se curdtd de developant si penetrant prin spalare cu
apa sau stergere cu solvent, imediat ce s-a terminat procesul de
examinare. Necesitatea curatarii finale se justifica deoarece produsele
penetrante pot interfera cu procesul ulterior sau pot schimba conditiile
de utilizare.

Materialele folosite la examinarea cu lichide penetrante pot fi volatile,
toxice si/sau inflamabile. Se vor respecta masurile de protectie
corespunzatoare si, in mod deosebit, cele indicate de producator. O
atentie deosebita se va acorda protectiei ochilor.
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1.3.4

1. Denumirea metodei: EXAMINAREA CU CURENTI TURBIONARI
(ET - Eddy currents testing)

2. Tipul de examinare: electromagnetic.
3. Agentul de investigare: campul magnetic produs de o bobina.
4. Fenomenul fizic de bazd: inductia electromagnetica.

5. Modul de aplicare: inducerea de curenti turbionari in materialul controlat
si perturbarea acestora de catre discontinuitdti; perturbarea este inregistratd de
aceeasi bobind care a facut si excitarea sau de o bobina separata.

6. Domeniul de utilizare: defecte de suprafatd, in special fisuri In piese
sudate, turnate, matritate, prelucrate prin aschiere, tevi, bare, fire etc.; sortarea
materialelor, masurarea grosimilor.

7. Indicatia de defect: deviatia unui ac indicator al unui milivoltmetru, o
bucla pe ecranul unui osciloscop, o linie pe un ecran cu cristale lichide.

8. Materialul obiectului controlat: oricare material metalic.

9. Particularitati — distributia curentilor turbionari in profunzime este condi-
tionatd de citre sursa de excitatie, de frecventa campului electromagnetic, de
conductibilitatea electrica si permeabilitatea magnetica ale materialului, de forma si
dimensiunile obiectului controlat. Curentii turbionari au densitatea maxima la
suprafatd. Aceastd densitate scade, de la suprafatd spre interior, dupa o lege
exponentiald, fenomen care poartd denumirea de efectul pelicular. Datorita acestui
fenomen, defectele detectabile sunt situate la o adancime mica, de maximum cativa
milimetri fatd de suprafata de examinare. Efectul de suprafatd este cu atit mai
accentuat, cu cat sunt mai mari frecventa, conductibilitatea electricd si
permeabilitatea magnetica ale materialului. Pentru aprecierea calitativa a
diminuarii densitdtii curentilor turbionari In profunzime se foloseste notiunea de
addncime conventionald de patrundere, z,, reprezentand distanta de la suprafata la
care densitatea curentilor turbionari este de "e" ori mai mica decat la suprafata.

10. Scheme de principiu — examinarea materialelor cu ajutorul curentilor
turbionari este o metoda de examinare bazata pe studiul curentilor turbionari indusi
in materialul de examinat cu ajutorul unei bobine alimentate in curent alternativ,
care sunt influentati de diversi factori. Traiectoria curentilor turbionari este
influentata de discontinuititile materialului. Intr-o bobina firad miez, strabatutd de
curent alternativ (fig. 1.25), curentul produce un camp magnetic alternativ al carui
flux magnetic este notat uzual cu @, Conform legii inductiei electromagnetice,
intr-o piesd metalica agezatd in acest camp, se va induce o fortd electromotoare si
vor apdrea, pe un contur inchis, curenti indusi, notati C7. Acesti curenti poarta
denumirea de curenti turbionari.
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sursa de curent \/j\)/ 7 :' g ,' bobing
T R
/

aparat de masura @,

material metalic Dcr CT, ,/curenti turbionari

Fig. 1.25. Schema de principiu a examinarii cu curenti turbionari.

Curentii turbionari variabili genereaza la randul lor un camp
magnetic, al carui flux magnetic, notat cu @¢r, este orientat in sens invers.
Acest camp va interactiona cu campul de excitatie, obtindndu-se un camp
rezultant, care poartd in sine toate informatiile legate de provenienta celor
doud campuri componente: proprietatile electromagnetice ale materialului,
caracterul discontinuitatilor, distanta fata de obiectul controlat, variatia
dimensiunilor si formei obiectului controlat, caracteristicile bobinelor etc.

Daca, de exemplu, in material, in dreptul bobinei, se gaseste o fisura,
atunci aceasta Tmparte conturul curentilor turbionari in doua parti (fig. 1.26).

In general, existenta unei fisuri in calea
curentilor turbionari face ca acestia si
circule prin mai multe trasee, o parte
ocolind fisura, alta traversand-o, trecand pe
sub fisura sau separandu-se in doua

D,
_ contururi, in jurul fisurii.
CT ;; Fisurile lungi nu permit ocolirea, in
[ timp ce fisurile mai largi nu permit
traversarea.

~

Fig. 1.26. Detectarea unei fisuri.

11. Echipament de bazd — defectoscoapele folosite In examindrile cu curenti
turbionari sunt portabile si din ce in ce mai miniaturizate. In imaginea 1.27 sunt
prezentate citeva exemple de aparate folosite in END. In prezent, in functie de
aplicabilitatea metodei, aparatele existente se pot grupa in trei categorii, bazate pe
aceiagi schema de principiu generald, prezentata in figura 1.25:
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Fig. 1.27. Defectoscoape cu curenti turbionari si traductoare (sonde).

defectoscoape, care detecteaza prezenta discontinuitdtilor macrostruc-
turale ale materialelor (in special fisuri, dar §i nepatrunderi si lipsa de
topire pentru suduri);

structuroscoape, care pot detecta abaterea de la structurd, duritate,
compozitie chimica sau corectitudinea unui tratament termic;
grosimetre, care pot detecta abaterea de la o anumitd dimensiune
(grosime pentru table si benzi, diametru pentru fire, suprainaltarea
sudurii), grosimea unui strat de acoperire metalic sau nemetalic,
grosimea unor folii nemetalice etc.

Traductoarele, denumite uzual si sonde, sunt de fapt bobine de diferite
tipuri, ca forma si dimensiuni, si variate solutii constructive. Traductoarele folosite
in defectoscopia cu curenti turbionari se impart in patru categorii, conform figurii

1.28.

12. Observatii §i recomandari:

Caracteristicile obiectelor studiate si prezenta defectelor se apreciaza
dupd schimbarea amplitudinii si fazei curentilor de excitatie sau a
curentilor dintr-o bobina secundara.

Efectul de apropiere — departare, sinonim: lift — off effect consta in
modifi-carea semnalului de iesire al sistemului de control ori de céte ori
este variata distanta dintre materialului controlat si sonde.

Efectul de margine, sinonim: edge effect constd 1n schimbarea
distributiei curentilor turbionari din cauza unei schimbari bruste in
sectiunea materialului controlat, ca de exemplu: muchia unei piese
plane, capetele barelor si tevilor etc. Distorsiunea rezultatd a campului
magnetic anuleazd posibilitatea de evidentiere a discontinuitatilor in
aceste portiuni si in zonele adiacente.



1. Defecte, neconformititi, imperfectiuni
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Fig. 1.28. Tipuri de bobine folosite la examinarea cu curenti turbionari.

Operatorul care efectueaza examinarea trebuie sa tind cont si de faptul
ca factorii geometrici ai bobinei afecteaza rezultatul examinarii. Astfel,
printre acesti factori, mai importanti sunt:

- dimensiunile, forma si pozitia bobinei;

- relatia geometrica care exista Intre bobina si discontinuitati;

- schimbarea produsa de lift-off;

- adancimea de patrundere;

- schimbarea produsa de efectul de margine (edge-effect).

Problema care sta in fata operatorului constd in aceea ca el trebuie sa
discearna care din factorii geometrici a cauzat schimbarea impedantei si
sd elimine factorii care nu intereseaza. Rezolvarea acestei probleme este
posibila prin folosirea unei aparaturi performante, dar rezultatele depind
in cea mai mare masura de priceperea si cunostintele operatorului.

Determinarea grosimii unor straturi de vopsea depuse pe suport metalic
se realizeazd prin Inregistririle efectuate in urma a minimum trei
masuratori, luandu-se in consideratie valoarea cea mai micad obtinut.
Masuratorile nu trebuie efectuate in apropierea unor deniveléri, orificii,
colturi sau pe suprafete cu raza de curbura mai mica de 30 mm.

Daca suprafata de examinat este mare, se executd examinarea in mai
multe puncte, cu trei masurdtori pe punct, conform unui plan atasat
raportului de examinare.

Examinarea propriu-zisd necesitd o miscare relativa intre sonda si piesa
pe suprafata analizata si presupune o comparatie intre semnalul obtinut
de la un defect cu un semnal provenit de la materialul sanatos, pentru
care se regleaza aparatul. Din punct de vedere practic, pe ecranul
aparatului de masura defectul este semnalat printr-o deviatie a acului
indicator. Aceasta deviatie constituie indicatia de defect.



