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Предисловие

Цепи, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосударственной стандар
тизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» 
и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила 
и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления 
и отмены»

Сведения о стандарте

1 РАЗРАБОТАН Обществом с ограниченной ответственностью «Микроакустика» (ООО «Микро
акустика»)

2 ВНЕСЕН Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про
токол от 25 июня 2014 г. No 45)

За принятие проголосовали:

Краткое наименование  страны 
no М К  (И С О  3 1 6 6 ) 0 0 4 -  97

Код  страны  по МК 
(И СО  3 1 6 6 )0 0 4 -9 7

Сокращ енное  наименование  национального органа 
по стандартизации

Армения AM Минэкономики Республики Армения
Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь
Киргизия KG Кыргызстандарт
Россия RU Росстандарт
Таджикистан TJ Таджикстандарт

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 22 августа 
2014 г. Np 933-ст межгосударственный стандарт ГОСТ 32699— 2014 введен в действие в качестве на
ционального стандарта с 1 июня 2015 г.

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

6 ИЗДАНИЕ (сентябрь 2019 г.) с Поправкой (ИУС 12— 2016)

7 Настоящий стандарт может быть применен на добровольной основе для соблюдения требова
ний Технического регламента «О безопасности железнодорожного подвижного состава»

Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изме
нений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных 
стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети  И нтернет на сайтах соответству 
ющих национальных органов по стандартизации.

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствую щ ая ин
формация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по 
стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»

© Стандартинформ, оформление. 2015. 2019

В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или 
частично воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального 
издания без разрешения Федерального агентства по техническому регулированию 
и метрологии
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

РАМ А БОКОВАЯ И БАЛКА Н АД РЕССО РН АЯ  ЛИТЫЕ ТРЕХЭЛЕМ ЕНТНЫ Х 
Д ВУХО СНЫ Х ТЕЛЕЖ ЕК ГРУЗО ВЫ Х ВАГОНОВ Ж ЕЛЕЗНЫ Х ДО РОГ КОЛЕИ 1520 мм

Методы неразрушающего контроля

Molded side frame and bolster beam of two-axle three-piece bogies for freight wagons of 1520 mm gauge railways.
Methods of non-destructive testing

Дата введения — 2015—06— 01

1 О бласть применения

Настоящий стандарт распространяется на рамы боковые и балки надрессорные литые трехэле
ментных двухосных тележек грузовых вагонов железных дорог колеи 1520 мм и устанавливает требо
вания к методам, средствам и Пирядку Проведения неразрушающего контриля на предприятиях-изго- 
товителях.

2 Нормативные ссы лки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные 
стандарты:

ГОСТ 12.1.001 Система стандартов безопасности труда. Ультразвук. Общие требования безопас
ности

ГОСТ 12.1.003 Система стандартов безопасности труда. Шум. Общие требования безопасности 
ГОСТ 12.1.004 Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требо

вания
ГОСТ 12.1.005 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические требо

вания к воздуху рабочей зоны
ГОСТ 12.1.019 Система стандартов безопасности труда. Электробезоласность. Общие требова

ния и номенклатура видов защиты
ГОСТ 12.1.030 Система стандартов безопасности труда. Электробезопасность. Защитное зазем

ление. зануление
ГОСТ 12.2.003 Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Об

щие требования безопасности
ГОСТ 12.2.007.0 Система стандартов безопасности труда. Изделия электротехнические. Общие 

требования безопасности
ГОСТ 12.3.020 Система стандартов безопасности труда. Процессы перемещения грузов на пред

приятиях. Общие требования безопасности
ГОСТ 2789 Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики
ГОСТ 15467 Управление качеством продукции. Основные понятия. Термины и определения
ГОСТ 18353’ ) Контроль неразрушающий. Классификация видов и методов
ГОСТ 19200 Отливки из чугуна и стали. Термины и определения дефектов
ГОСТ 211042' Контроль неразрушающий. Феррозондовый метод
ГОСТ 21105 Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод
ГОСТ 23829 Контроль неразрушающий акустический. Термины и определения

:: В Российской Федерации действует ГОСТ Р 56542—2015.
2> В Российской Федерации действует ГОСТ Р 55680—2015.

Издание официальное
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ГОСТ 24450"'* Контроль неразрушающий магнитный. Термины и определения
ГОСТ 28369 Контроль неразрушающий. Облучатели ультрафиолетовые. Общие технические тре

бования и методы испытаний
ГОСТ 32400 Рама боковая и балка надрессорная литые тележек железнодорожных грузовых ва

гонов. Технические условия

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч
ных стандартов и классификаторов на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандарти
зации. метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в 
государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов 
по стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, действу
ющий на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на 
который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после при
нятия настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, 
затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. 
Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в ча
сти. не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины, обозначения и сокращения

3.1 В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 2789. ГОСТ 15467, ГОСТ 18353, 
ГОСТ 19200. ГОСТ 21104. ГОСТ 21105. ГОСТ 23829. ГОСТ 24450.

3.2 В настоящем стандарте применены следующие обозначения и сокращения:
МПК —  магнитопорошковый контроль:
НК —  неразрушающий контроль;
УЗТ — ультразвуковая толщинометрия;
ФЗК — феррозондовый контроль.

4 О сновны е положения

4.1 Методы норазрушающого контроля боковых рам и надрессорных балок тележек
грузовых вагонов

4.1.1 При контроле боковых рам и надрессорных балок тележек грузовых вагонов, являющихся 
элементами объектов повышенной опасности, применяют методы НК: магнитопорошковый, феррозои- 
довый. позволяющие выявлять поверхностные дефекты типа нарушения сплошности, а также ультра
звуковую толщимометрию. Обязательным и арбитражным методом НК для принятия решения об отсут
ствии дефектов детали является магнитопорошковый метод.

4.1.2 Изготовитель может дополнительно применять и другие методы НК в соответствии с 
ГОСТ 18353 на основании анализа результатов проведенных им предварительных экспериментальных 
исследований либо на основании анализа результатов практического применения методов НК для кон
троля аналогичных деталей после проведения процедуры верификации.

4.1.3 Перечень применяемых методов НК. их сочетание, расположение и размеры зон НК. раз
меры дефектов, подлежащих выявлению, должны быть указаны в конструкторской и технологической 
документации предприятия-изготовителя с учетом требований ГОСТ 32400.

4.2 Условия применения методов неразрушающего контроля боковых рам
и надрессорных балок тележек грузовых вагонов

4.2.1 Выбор методов НК с учетом требований, указанных в 4.1.1, последовательность их приме
нения при контроле боковых рам и надрессорных балок определяется технологией их изготовления на 
предприятии.

4.2.2 Средства НК. являющиеся средствами измерения, должны быть поверены в соответствии с 
законодательством страны, на территории которой находится предприятие-изготовитель.

4.2.3 Требования к организации работ по НК. квалификации персонала и рабочим местам должны 
быть регламентированы нормативной документацией предприятия-изготовителя в соответствии с за
конодательством страны, на территории которой находится предприятие-изготовитель.

2
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4.2.4 Температура детали при контроле должна находиться в пределах от 10 °С до 40 °С.
4.2.5 Оценка состояния детали с выявленными дефектами осуществляется в соответствии с тре

бованиями ГОСТ 32400.
4.2.6 Выявленные при визуальном осмотре дефекты должны быть устранены до проведения НК 

методами согласно ГОСТ 32400. Детали с недопустимыми дефектами, обнаруженными при визуальном 
осмотре, НК не подлежат.

4.2.7 В зонах НК места исправления дефекта расчисткой и разделкой под сварку должны контро
лироваться методами НК для подтверждения полного удаления дефекта в объеме, указанном в техно
логической документации предприятия-изготовителя.

4.2.8 При проведении НК должен быть обеспечен доступ ко всей контролируемой поверхности 
детали.

4.2.9 Подготовка средств НК к проведению контроля осуществляется в соответствии с руководством 
по зкотлуатации.

4.2.10 Результаты НК заносятся в регистрационный журнал, форма которого регламентируется 
технологической инструкцией предприятия-изготовителя.

5 М агнитопорош ковый метод контроля

5.1 Назначение магнитопорошкового контроля

МПК боковых рам и надрессорных балок проводят по ГОСТ 21105 с целью выявления дефектов 
различного направления.

5.2 Требования к средствам магнитопорошкового контроля

5.2.1 К средствам МПК относятся.
- дефектоскопы и/или намагничивающие устройства;
- магнитные индикаторы;
- настроечные образцы с поверхностными дефектами, вспомогательные приборы и устройства 

для проверки выявляющей способности магнитных индикаторов.
5.2.2 Дефектоскопы и/или намагничивающие устройства для МПК должны обеспечивать на по

верхности боковых рам и надрессорных балок в зонах контроля значение тангенциальной составляю
щей вектора напряженности магнитного поля не менее 2000 А/м.

5.2.3 Для МПК боковых рам и надрессорных балок применяют следующие вспомогательные при
боры и устройства;

- устройства для нанесения магнитных индикаторов на контролируемую поверхность деталей;
- устройства для осмотра контролируемой поверхности деталей;
- приборы и устройства для проверки режима намагничивания и намагниченности деталей (маг

нитометры. миллитесламетры);
- приборы и устройства для проверки выявляющей способности магнитных индикаторов.
5.2.4 При осмотре зон контроля применяются переносные светильники видимого или синего све

та. УФ-облучатели по ГОСТ 28369.
5.2.5 Интенсивность УФ-излучения на расстоянии 400 мм от источника должна быть не менее 

10 Вт/м2, а освещенность —  не более 20 люкс.
5.2.6 При проверке выявляющей способности магнитных индикаторов применяют настроечные 

образцы с поверхностными искусственными дефектами с шириной раскрытия, соответствующей услов
ному уровню чувствительности Б по ГОСТ 21105.

5.3 Подготовка к проведению магнитопорошкового контроля

До проведения МПК с контролируемой поверхности деталей должны быть удалены загрязнения, 
мешающие проведению контроля. Параметр шероховатости контролируемой поверхности должен быть 
не более Rz80 по ГОСТ 2789.

5.4 Проведение контроля

5.4.1 МПК боковых рам и надрессорных балок проводят способом приложенного поля.
5.4.2 Намагничивание деталей проводят с применением намагничивающего устройства.
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5.4.3 При использовании люминесцентных магнитных индикаторов осмотр поверхности деталей 
провидят с применением специализированных светильников синего света на светидиодах с максимумом 
интенсивности на длине волны 455 нм или источников ультрафиолетового излучения (УФ-облучателей) 
в спектральном диапазоне от 315 до 400 нм с максимумом интенсивности на длине волны 365 нм.

5.5 Оцонка результатов контроля

Результаты МПК оценивают по наличию на контролируемой поверхности индикаторного рисунка. 
При этом протяженность дефекта принимают равной длине индикаторного рисунка. Группа из несколь
ких дефектов, расстояние между которыми меньше длины минимального из них. принимается за один 
протяженный дефект.

6 Ф еррозондовы й метод контроля

6.1 Назначение феррозондового контроля

ФЗК боковых рам и надрессорных балок грузовых вагонов осуществляется по ГОСТ 21104 после 
термообработки (нормализации) детали с целью выявления в намагниченной детали поперечных и 
наклонных, под углом более 30е к магнитному потоку, дефектов в установленных зонах контроля в со
ответствии с 4.1.3.

6.2 Требования к средствам феррозондового контроля

6.2.1 К средствам ФЗК относятся:
- дефектоскопы-градиентометры;
- стационарные электромагнитные и приставные намагничивающие устройства с постоянными 

магнитами;
- настроечные образцы.
6.2.2 Дефектоскопы должны иметь цифровую индикацию результатов контроля. Феррозондовые 

преобразователи дефектоскопов должны иметь базу от 2 до 5 мм и позволять измерять тангенциаль
ный градиент нормальной составляющей напряженности магнитного поля (далее — градиент).

6.2.3 Дефектоскопы должны иметь диапазон измерений градиента от 1000 до 200 000 А/м2.
6.2.4 Дефектоскопы должны выявлять дефекты, соответствующие условным уровням чувстви

тельности А и Д по ГОСТ 21104.
6.2.5 На поверхности боковых рам и надрессорных балок в зонах контроля, которые устанавли

вают в соответствии с 4.1.3, намагничивающие устройства должны обеспечивать значение напряжен
ности магнитного поля в интервале от 140 до 270 А/м.

6.2.6 На поверхности настроечного образца должен быть нанесен искусственный дефект, над ко
торым воспроизводится значение градиента максимального допустимого дефекта для контролируемой 
детали.

6.3 Подготовка к проведению феррозондового контроля

6.3.1 Поверхность боковых рам и надрессорных балок в зонах контроля должна быть очищена от 
загрязнений, препятствующих проведению ФЗК.

6.3.2 Настройка порогового значения дефектоскопа при контроле боковой рамы и надрессорной 
балки осуществляется на настроечном образце.

6.4 Проведение контроля

6.4.1 ФЗК боковых рам и надрессорных балок проводят способом приложенного поля.
6.4.2 Шаг сканирования должен выбираться в зависимости от размеров дефекта, подлежаще

го выявлению, не более 0.5 от его длины в направлении, перпендикулярном направлению скани
рования.

6.5 Оценка результатов контроля

Признаком дефекта при ФЗК является уровень сигнала дефекта, превышающий пороговое зна
чение градиента, установленное в дефектоскопе, и протяженность участка на поверхности детали, на 
котором это превышение имеет место.
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7 Ультразвуковая толщинометрия

7.1 Назначение ультразвуковой толщинометрии

УЗТ выполняется с целью измерения толщины стенок в отдельных точках (зонах) боковых рам и 
надрессорных балок, установленных требованиями конструкторской документации, при односторон
нем доступе к ним.

7.2 Требования к средствам ультразвуковой толщинометрии

7.2.1 Толщиномеры (дефектоскопы) должны иметь цифровую индикацию результатов контроля 
и быть укомплектованы прямыми пьезоэлектрическими преобразователями на частоту от 2 до 5 МГц.

7.2.2 Конструкция пьезоэлектрических преобразователей должна обеспечивать воспроизводи
мость результатов измерений толщины стенок литых деталей.

7.2.3 Толщиномеры (дефектоскопы) с пьезоэлектрическими преобразователями должны иметь 
следующие характеристики.

- минимально допустимое значение диапазона измерений толщин (по стали) —  не более 5 мм;
- максимально допустимое значение диапазона измерений толщин (по стали) — не менее 50 мм;
- предел допускаемого значения основной погрешности в диапазоне измерений толщины —  не 

более ± 0.5 мм.
7.2.4 Для настройки толщиномеров (дефектоскопов) должны применяться настроечные образцы 

в виде пластин, изготовленных из того же материала, что и контролируемые изделия, толщина которых 
должна составлять 0,75 и 1.25 от среднего значения номинальных толщин стенки детали в местах из
мерения.

(Поправка)

7.3 Подготовка к проведению ультразвуковой толщинометрии

7.3.1 Подготовка к проведению УЗТ включает осмотр и подготовку детали и подготовку аппаратуры.
7.3.2 На поверхности детали в точках проведения УЗТ не должно быть неровностей и загрязне

ний. препятствующих контролю.
7.3.3 При УЗТ с применением контактных пьезоэлектрических преобразователей поверхность де

тали в точках контроля должна иметь параметр шероховатости не более Rz80 мкм по ГОСТ 2789.

7.4 Проведение контроля

7.4.1 При проведении УЗТ пьезоэлектрический преобразователь толщиномера (дефектоскопа) по
следовательно устанавливают в точки измерения и считывают показания индикатора.

7.4.2 Диапазон допустимых значений результатов измерений толщины в каждой точке (зоне) опре
деляется на основании значений, указанных в конструкторской документации, с учетом погрешности 
измерений.

7.4.3 Если в процессе измерения обнаружено недопустимое значение толщины стенки, допол
нительно производится измерение в соседних точках с определением площади единичного местного 
утонения.

7.5 Оценка результатов контроля

Оценка состояния детали с обнаруженными недопустимыми в соответствии с требованиями кон
структорской документации значениями толщины стенки осуществляется в соответствии с ГОСТ 32400.

8 Требования охраны  труда и безопасности

8.1 Все виды работ при неразрушающем контроле литых деталей вагонов должны проводиться в 
соответствии с законодательством в области охраны труда и пожарной безопасности страны, на терри
тории которой находится предприятие-изготовитель.

8.2 Вблизи рабочих мест контроля неразрушающими методами не допускается исправление де
фектов с применением сварки без защитных экранов. На рабочих местах контроля запрещается прово
дить работы газовой и электрической сваркой.

8.3 Конструкция дефектоскопов и технологического оборудования должна соответствовать общим 
требованиям безопасности по ГОСТ 12.2.003.
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8.4 Оборудование рабочих мест и выполнение работ по НК должны осуществляться в соответ
ствии с требованиями ГОСТ 12.1.003. ГОСТ 12.1.005. ГОСТ 12.2.007.0. ГОСТ 12.1.019.

8.5 Подъемно-транспортные механизмы должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.3.020.
8.6 Стационарные и передвижные дефектоскопы и установки должны быть заземлены или запу

лены в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.030.
8.7 Питание переносных светильников должно осуществляться от источников с безопасным на

пряжением по ГОСТ 12.1.019. Использование автотрансформаторов для питания переносных светиль
ников ^прощается.

8.8 Размещение, хранение, транспортирование и использование вспомогательных материа
лов и отходов производства должны проводиться с соблюдением требований защиты от пожаров по 
ГОСТ 12.1.004. Обтирочный материал должен храниться в специальных металлических ящиках с плот
но закрывающимися крышками. Использованные обтирочные материалы необходимо собирать в ме
таллический ящик с крышкой и отправлять на утилизацию.

8.9 Требования к защите от воздействия электромагнитных полей должны соответствовать сани
тарным нормам и правилам страны, на территории которой находится предприятие-изготовитель.

8.10 Требования к защите от воздействия ультразвука должны соответствовать ГОСТ 12.1.001.
8.11 Требования к защите от воздействия ультрафиолетового излучения должны соответствовать 

санитарным нормам страны, на территории которой находится предприятие-изготовитель.
8.12 При использовании светильников синего света осмотр деталей следует проводить в защит

ных контрастных очках, входящих в комплект поставки светильников.
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Поправка к ГОСТ 32699— 2014 Рама боковая и балка надрессорная литые трехэлементных 
двухосных толожек грузовых вагонов железных дорог колеи 1520 мм. Методы неразрушающего 
контроля

В каком месте Напечатано Должно быть

Пункт 7.2.4. 0.75 и 2.75 0.75 и 1.25

(ИУС Np 12 2016 г.)
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