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I .  ВВЕДЕНИЕ

1 . 1 .  Настоящая инструкция предназначена для р у к ов од ств а  
по контролю детал ей  и изделий из ферромагнитных материалов 
магнитопорошковым методом на о т су т ст в и е  поверхностны х или 
подповерхностны х нарушений сплош ности.

1 . 2 .  Инструкция определяет порядок проведения магнитопорош
ковой  деф ектоскопии т е х н ол оги ч еск ого  оборудования нефтехими
ч е ск и х , химических и нефтеперерабатывающих предприятий, в 
ч а с т н о с т и , деталей н а сосн о -к ом п р ессор н ого  оборудования, эл е 
м ен тов , кор п усов  с о су д о в  и ап п ар атов , сварных швов и о к о л о - 
шовной зон ы .

1 . 3 .  Инструкция соста в л ен а  взамен инструкции 18-04-И К 76 
на основании исследований лаборатории неразрушающих м етод ов  
контроля ВНИКГИнефтехимоборудованне, изучения р абот по магни
топорош ковому м етоду контроля други х НИИ и опыта дефектоскопии 
на предприятиях отрасли  в соо т в е т ст в и и  с  положениями и т р е б о 
ваниями ГОСТ 2 1 1 0 5 -8 7  "К онтроль неразрушающий. Магнитопорошковый 
м е т о д ."



2 .  ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ.

2 Л .  Магнитопорошковый м етод  дефектоскопии предназначен 
для выявления поверхностны х и подповерхностны х нарушений сплош
н о ст и : трещин различного происхож дения, непроваров сварных 
соединений , вол осови н , флокенов, за к а т о в , надрывов и т . п . .

2 . 2 .  Магнитопорошковый м етод  основан на намагничивании 
контролируем ого изделия и выявлении магнитного поля р ассеян и я , 
возникающего над  дефектом, с помощью ферромагнитных частиц , 
играющих роль индикатора.

2 . 3 .  Магнитопорошковый м етод  применим для контроля объ ек
т о в  тол ьк о  из ферромагнитных м атериалов, магнитные св ой ств а  
которы х, формы и размерь# дают возмож ность создавать  в м естах  
нарушения сплошности магнитные поля р ассеян и я , достаточны е для 
притяжения частиц магнитного порош ка.

Магнитопорошковый метод п озвол я ет  контролировать изделия с  
немагнитными покрытиями (к р а ск а , цинк, хром , кадмий, полимерные 
пленки и т . д . )  если толщина покрытия не превышает 100 мкм,

2 . 4 .  Ч увствительность и разрешающая сп особ н ость  магнитопо
рош кового м етода зависят от к а ч еств а  магнитного порошка, магнит
ных характеристик материала объ ек та  контроля, е го  формы, разм е
ров  и ш ероховатости  повер хн ости , от напряженности намагничиваю
щего поля и направления намагничивающего потока к плоскости  
деф екта, от сп о со б а  намагничивания и условий регистрации инди
каторн ого рисунка (осаждения м агнитного порошка в м есте р а сп о 
ложения д е ф е к та ), от освещ енности осматриваемого у частка  объ ек 
та  контроля и д р . ф акторов.

2 . 5 .  Предельная ч у в ств и тел ь н ость  магнитопорош кового м етод а  
деф ектоскопии при благоприятных усл ови ях  контроля со о т в е т ст в у е т  
выявлению несплош ностей с  раскрытием I  мкм и бол ее , глубиною  
10 мкм и бол ее  и протяженностью 0 ,5  мм и б о л е е . При контроле 
сварных соединений с  неснятым валиком усиления, выполненных 
ручной св а р к ой , чувстви тел ьн ость  снижается на порядок и б о л е е .
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2 . 6 .  Налдучшая выявляеыость дефекта д о ст и га е т ся  гтри 
расположении е го  пл оскости  перпендикулярно направлению 
м агнитного п оток а . Если дефект наклонен к поверхности объекта 
контроля под углом  менее 2 0 ° ,  выявление дефекта не гарантиру
е т с я .

2 .7 #  Подповерхностные дефекты обнаруживаются хуж е, чем 
п овер хн остн ы е. Дефекты, залегающие на глубине более 2 -3  мм 
от п овер хн ости , м огут быть не обнаружены. Ч увствительность 
к выявлению подповерхностных деф ектов ниже указанной в п .2 .5 .

2 . 8 .  Ч истота обработки контролируемых магнитопорошковым 
методам поверхн остей  должна со о т в е т ст в о в а т ь  по параметру шеро
х о в а т о ст и  Rd ^  10 мкм.

Изделия, имеющие гр уб  о обработанную поверхн ость ( /? >  6 0 ) ,  
грубы е риски , забоины, наклей и другие повреждения, контроли
р ов а ть  нец елесообразно в связи  с возможностью регистрации лож
ных д еф ек тов .

2 .9 .  В зависимости от разм еров выявляемых поверхностных 
деф ектов согл асн о  ГОСТ 2 1 1 0 5 -7 5  устанавливаются три условных 
уровня чувстви тел ьн ости , указанных в таблице I .

Таблица I
Классификация уровн ей  чувствительности

Условный
ур овен ь
ч у в ств и тел ь 

ности

Ч увстви тел ьн ость  контроля! Максимально

ш ирин а(раск-'Гл убин а у с л о в -  
р ы т и е )у сл о в -* н о го  деф екта, 
ного дефекта* мкм

мкм

I допустимая шеро- 
I х о в а т о ст ь  к он - 
I тролируемой п о - 
! вер хн ости , мкм 
I(п о  ГОСТ 2 7 8 9 -7 3 )

А 2.5 25 Rg 2,
Б 10 100 Яг 40
В 25 250 Rz 40

2 .1 0 .  При соблюдении в сех  требований настоящей инструкции 
ч у в ств и тел ь н ость  при контроле с о о т в е т с т в у е т  у р о в ню Б ГОСТа 
2 1 1 0 5 -8 7  и позволяет выявлять поверхностны е дефекты с  раскрытием



1 0  м к ы , г л у б и н о ю  1 0 0  мкм и  п р о т я ж е н н о с т ь ю  свы ш е 0 , 5  м м .

Н а п р а к т и к е  у р о в е н ь  ч у в с т в и т е л ь н о с т и  Б  п р и м е н я ю т  д л я  

к о н т р о л я  д е т а л е й  н а с о с н о - к о м п р е с с о р н о г о  о б о р у д о в а н и я  и  с в а р 

ных; ш в о в  с о  с н я т ы м  в а л и к о м  у с и л е н и я  и  у р о в е н ь  ч у в с т в и т е л ь н о с т и  

В  -  д л я  с в а р н ы х  ш в о в  п р и  н а л и ч и и  в а л и к а  у с и л е н и я .



3 .  АППАРАТУРА И ПОМЕЩЕНИЕ ДЛЯ 
МА1НИТОПОРОШКОВОГО КОНТРОЛЯ.

3 . 1 .  Основными ср едствам и  м агнитопорош кового м етод а  кон трол я  
т е х н о л о ги ч е ск о го  обор уд ова н и я  отрасли являются универсальны е 
деф ектоскопы  ти п а  1Ц Ц -87, «Щ-50П, ЛЩ-87П, ГЦД-70 и д р . .  К рат
кие техн и ческ и е хар ак тер и сти к и  и обл а сть  применения эти х  д е 
ф ек тоск оп ов  даны в приложении № 2 .

Д оп уск ается  применение других ти п ов  д еф ек тоск оп ов , которые 
обесп еч и в а ет  требуем ы е режимы намагничивания контролируемых 
изделий или их у ч а с т к о в .

Д ефектоскопы имеют источники т о к а  намагничивания, у с т р о й 
с т в а  для п од вода  т о к а  к контролируемому изделию (ток овы е к он так 
ты ) и для полю сного намагничивания (сол ен ои ды , эл ектром агниты , 
гибкие к а б е л и ), изм ерители т о к а  (или напряженности м агн и тн ого 
п о л я ) , у с т р о й с т в а  для нанесения магнитной сусп ен зи и  на контроли
руем ое изделие и у с т р о й с т в а  для размагничивания кон трол и руем ого 
изделия п осл е к он тр ол я .

3 . 2 .  Для каж дого ти п а  деф ек тоскоп ов  на за в од е  должна быть 
инструкция по р а б о т е  на н ем . Она должна быть и зучен а  операторам и , 
работающими на данном д е ф е к т о ск о п е .

3 . 3 .  Э лектроизмерительны е приборы д еф ек тоск оп ов  (изм ерители 
т о к а , напряженности и д р . )  подлежат го су д а р ств ен н ой  п роверке в 
установл енны е сроки  при помощи образцовы х п р и б ор ов .

Э лектрическая ч а с т ь  деф ек тоск оп ов  (за зем л ен и е , изоляция, 
у с т р о й с т в о  для р егул и ровки  т о к а , сигнальные у с т р о й с т в а )  должна 
п р ов ер я ть ся  не реже о д н о го  р а за  в квар тал .

3 . 4 .  Соленоиды для п р од ол ьн ого  намагничивания д ета л ей , 
имеющие отношение длины к диаметру бол ее  1 0 , должны о бесп еч и в а ть  
в центре напряж енность поля не менее 200 А /см  (2 5 0  э ) .

Соленоиды для намагничивания коротких детал ей  (д и с к о в , 
ш естер ен , пальцев крейцкопфов и т . д . )  должны им еть в центре 
напряж енность поля не м ен ее 400  А /см  (5 0 0  э ) .
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3 . 5 .  В с о с т а в  ср е д с т в  м агнитопорош кового м етод а  контроля 
входя т также приборы и у с т р о й с т в а  дл я оценки к а ч еств а  м агнит
н о г о  порош ка и магнитной су сп ен зи и , осветител ьны е и ул ьтраф иоле
товы е лампы для осм отр а  п овер хн ости  и здел и я , контрольные образцы  
с  дефектами для проверки ч у в ст в и т е л ь н о ст и , у с т р о й с т в а  для кон
троля  степен и  размагничивания, у с т р о й с т в а  для тр а н сп ор ти р ов к и , 
у ста н ов к и  и кантовки на у ч а ст к е  кон трол я контролируемых и зд ел и й .

3*6 *  Контрольные образцы для проверки к а ч е ств а  м агнитной 
сусп ен зи и  и ч у встви тел ьн ости  должны им еть как видимые, та к  и 
невидимые невооруженным глазом  естеств ен н ы е  трещины или и с к у с 
ств ен н ы е, изготовленны е путем хорош о зачеканенных в с т а в о к . Уча
стки  с  дефектами кернят или о бв од я т  эл ектрограф ом , а сам о б р а зе ц  
должен им еть ном ер, клеймо и п а сп ор т  ЦЗЛ (О ТК ). В п а сп ор те  ук азы 
в а ю тся : материал д ета л и , величина намагничивающего т о к а , р о д  т о к а  

постоянны й или переменный), сп о с о б  намагничивания, к ол и ч еств о  
и длина д еф ек тов , приводится  э с к и з  или фотография деф ек тов  с  
осажденным на них порошком.

Примечание: Р еком ендуется в к а ч е ст в е  контрольных отр а зц ов  
и сп о л ь зо в а т ь  ранее забракованные детали с  естественны м и деф ек
там и , изготовл енны е из ста л ей , магнитные характеристики которы х 
позволяю т проводить магнитопорошковый контроль сп особ ом  о ста точ н ой  
н ам агничен ности .

3 . 7 .  Сосуды для хранения магнитной сусп ен зи и , ванны, поддоны 
должны быть изготовл ен ы  из нем агнитн ого материала (п л а стм а ссы , 
алюминия, с т е к л а ) .  Сосуды должны плотно закры ваться  во избеж ание 
загр я зн ен и я  су сп ен зи и .

3 . 8 .  Помещение для размещения д еф ек тоск оп ов  и проведения 
м агнитопорош кового контроля должно бы ть изолированным, сухим и 
теплым, защищенным от попадания пыли и струж ки. Оно должно бы ть 
о б е сп е ч е н о  вентиляцией с  5 -т и  кратным обм еном , гор я ч ей  и х о л о д 
ной в о д о й , а  для контроля крупных изделий -  механизированными 
ср ед ств а м и  для тр ан сп ор ти р овк и , у ст а н о в к и  и кантования и зд ел и й .
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3*9* При нед остаточн ой  общей освещ енности помещения, для 
усиления м естн ого  освещения контролируемых п овер хн остей  изделий 
необходимо иметь переносную ламцу напряжением не бол ее I2B .

Освещенность осматриваемой поверхности изделия , кон тро
л ируем ого с  помощью чер н ого  магнитного порошка, должна быть не 
менее 500 л к . Измерение освещ енности проводить люксметром .

Примечание: Ориентировочно, косвенным методом освещ енность 
можно проверить т а к : еслйг^меющейся освещ енности ч етк о  видны 
выявленные на контрольных образцах дефекты, т о  она д о ст а т о ч н а .



to

4 .  МАГНИТНЫЕ ПОРОШКИ И СУСПЕНЗИИ.

4 , 1 .  Магнитные порошки, используемы е в к а ч е ст в е  индикаторов 
д еф ек тов , должны у д ов л етв ор я ть  требованиям  ГОСТ 9 8 4 9 -8 6  и 
содерж ать Ге ъ  9 8 ,5  %, С 0 ,0 8  % и минимальное кол и чество 
неферромагнитных п р и м есей . Частицы порошка должны быть в о сн о в 
ном о д н ого  р азм ер а  и , ж елательно, величиной 8 f I 0  мкм. Наиболее 
полно у д о в л е т в о р я е т  этим  требованиям порош ок ПЖ В1.71.26 ГОСТ 
9 8 4 9 -8 6 .

4 . 2 .  Поступающий на за в од  порошок должен быть испытан в 
за в о д ск о й  л абор атор и и  на содержание / £ ,  С и  р азм ер  ч а сти ц . Р е
зул ьтаты  и ссл ед ован и й  оформляют актом и записы вают в журнале 
р егистрац ии  анализов м агнитного порошка с  указан и ем  е г о  пригод
ности  для деф ек тоск оп и и .

4 . 3 .  Магнитные порошки выбирают с  у ч е т о м  ц в е т а  контролируе
мой п о в е р х н о ст и ; для изделий со  св етл ой  п ов ер х н ость ю  использую т ч ер 
ный магнитный порош ок, для изделий с  тем ной  п овер хн остью  -  м аг
нитолюминесцентный порошок или цветную п а ст у  КМ-К ТУ 6 -0 9 -5 3 8 7 -8 8 .

4 . 4 .  Магнитные порошки наносят на кон трол ируем ое изделие 
сухим сп о со б о м  -  путем распыления или мокрым сп о со б о м  -  в виде 
су сп ен зи и , путем  полива или погружения и здел и я  в сусп ен зи ю .

4 . 5 .  Магнитные суспензии г о т о в я т  л и бо на водной  осн ове  
(водные с у с п е н з и и ), либо на осн ове  м асла и к ер оси н а  (масляные 
с у с п е н з и и ) .

Водная су сп е н зи я  обладает большей ч у в ств и тел ь н остью  по 
сравнению с  м асл ян ой , её  ц ел есообр азн о прим енять при контроле 
крупных д ета л ей  при недостаточн ом  т о к е  намагничивания или при 
контроле д ета л ей  с  мелкими зубьями или м елкой р е з ь б о й . Однако, 
водная су сп е н зи я  может вызывать корроди рован ие и здел и й .

Масляная су сп ен зи я  не с п о с о б с т в у е т  корродированию  изделия, 
не т р е б у е т  п р ед вар и тел ьн ого  обезжиривания и последующей сушки 
и зд ел и я .



/ /

4 . 6 .  Д ля  м а г н и т о п о р о ш к о в о й  д е ф е к т о с к о п и и  р е к о м е н д у е т с я  

п р и м е н я т ь  сл ед ую щ и е  с о с т а в ы  в о д н ы х  м а г н и т н ы х  с у с п е н з и й :

I
Ч ерн ы й  м а гн и т н ы й  п о р о ш о к  2 0 + 5  г

и л и  м а г н и т о -л ю м и н е с ц е н т н ы й  п о р о ш о к  5 + 1  г

Б и х р о м а т  к а л и я  (к а л и е в ы й  х р о м п и к  K gC zgO r») 5 + 1  г  

С о д а  к а л ь ц и н и р о в а н н а я  (Л / a g C O g ) 1 0 + 1  г
Э м у л ь г а т о р  О П -7  и л и  О П -Ю  5 + 1  г

Б о д а  в о д о п р о в о д н а я  I  л
П

Ч ер н ы й  м а гн и т н ы й  п о р о ш о к  2 0 + 5  г
и л и  м а г н и т о л ш и н е с ц е о т н ы й  п о р о ш о к  5+ 1  г

Н и т р а т  н а т р и я  ( /V  a g ^ O g ) I 5 + I  г
Э м у л ь г а т о р  О П -7  и ли  О П -Ю  5 + 1  г
В о д а  в о д о п р о в о д н а я  I  л

П р и м е ч а н и е : Д е та л и  с  п ок р ы ти я м и  и з  к а д м и я  и ц и н к а  м о г у т  

к о р р о д и р о в а т ь  в  с у с п е н з и и  с  н и т р и т о м  н а т р и я .

Ш

Ч ерн ы й  м а гн и тн ы й  п о р о ш о к  2 0 + 5  г
и л и  м а гн и т о л ю м и н е с ц е н т н ы й  п о р о ш о к  5 + 1  г

С о д а  к а л ь ц и н и р о в а н н а я  ( « ag C Q g ) 1 2 + 2  г
Мыло х о з я й с т в е н н о е  к у с к о в о е  1 + 0 ,5  г

В о д а  в о д о п р о в о д н а я  I  л
М ы л ь н о -с о д о в у ю  в о д н у ю  с у с п е н з и ю  п р и г о т а в л и в а ю т  следую щ им  

о б р а з о м :  р а с т в о р я ю т  м е л к о  н а с т р у г а н н о е  м ы л о в  3 0 0  мл г о р я ч е й  

( 5 0 - 7 0  ° С )  в о д ы . П о сл е  о х л а ж д е н и я  мы льны й р а с т в о р  вл и в а ю т  в  

с о д о в ы й  и  д о б а в л я ю т  н е д о ст а ю щ е е  к о л и ч е с т в о  в о д ы . М агнитны й 

п о р о ш о к  х о р о ш о  р а зм еш и в а ю т  д о  т е с т о о б р а з н о г о  с о с т о я н и я  с  малым 
к о л и ч е с т в о м  ж и д к о с т и ,  а  з а т е м  с о  в с е й  ж и д к о с т ь ю  с у с п е н з и и .

М ы л ь н о -с о д о в а я  с у с п е н з и я  н е  в ы з ы в а е т  к о р р о з и и  л е г и р о в а н 

н ы х у г л е р о д и с т ы х  с т а л е й  б е з  п о к р ы т и й , а  т а к ж е  с  защ итны ми п о к 

р ы ти я м и  в  в и д е  о к с и д н о г о  ф о с ф а т а ,  к а д м и я , х р о м а  и ц и н к а  с  п а с с и 
в а ц и е й .

4 . 7 «  В од н ую  м а гн и т н у ю  с у с п е н з и ю  н е о б х о д и м о  т щ а т е л ь н о  

о б е р е г а т ь  о т  м а с л а ,  к о т о р о е  в ы з ы в а е т  к о а г у л я ц и ю  м а г н и т н о г о  

п о р о ш к а  и  сн и ж а е т  ч е т к о с т ь  в ы я в л е н и я  д е ф е к т о в .

В с л у ч а е  п о я в л е н и я  х л о п ь е в  с у с п е н з и ю  н а д о  з а м е н и т ь  с в е ж е й ,  

п р е д в а р и т е л ь н о  вымыв и  о б е з ж и р и в  с о с у д  д л я  с у с п е н з и и .



4 .8 #  Для кон трол я детал ей , подверженных корродированию , 
сл е д у е т  прим енять масляные сусп ен зи и  следующих с о с т а в о в :

I
Черный магнитный порошок 20+5 г
Трансф орм аторное м асл о (или м асл о PM, МК, МС) 0 ,5  л
К еросин 0 ,5  л

П
Магнитный порош ок 20+5 г
Т рансф орм аторное м асло 0 ,5  л
Т опливо марки Т -1 0 ,5  л

К инем атическая в я зк ость  м асляной и кер оси н о-м асл ян ой  
сусп ен зи и  не должна превышать 25  с с т  при 20 °С .

4 . 9 .  При приготовлении су сп ен зи и  вначале магнитный 
порошок тщ ательно перемешивают с  небольшим количеством  ж идкости 
(о сн ов ы  су сп ен зи и ) до  получения одн ородн ой  массы с  кон систен ци ей  
сметаны , а  за тем  размешивают с о  всем  кол и чеством  ж идкости .

Примечание: При контроле д ета л ей  в  приложенном магнитном 
поле к ол и ч еств о  чер н ого  м агн и тн ого  порошка в суспензии может быть 
уменьшено на 5 -1 0  г / л .

4 . 1 0 .  Магнитную суспензию как вн овь  приготовленную , так  
и отработавш ую , нужно хранить в закры том  с о с у д е .

4 . 1 1 .  Перед употреблением  сусп ен зи ю  п роверять  
на контрольном  э т а л о н е .

С успензия сч и т а е т ся  го д н о й , есл и  она выявляет на эта л он е  
в се  отмеченны е в е г о  пасп орте деф екты  при соблюдении изложенных 
в нем у сл о в и й  намагничивания.

Если дефекты щ  этал оне не п р о я в я тся  или п р оя вя тся  н е ч е т к о , 
необходи м о у с т а н о в и т ь , чем э т о  в ы зв а н о : неисправностью  деф ек тоск оп а  
или неудовлетворительны м  к а ч еств ом  м агнитной  су сп ен зи и .

4 . 1 2 .  Так как  при и сп ользован ии  сусп ен зи я  о б е д н я е тся ,
ч то  приводит к снижению ч у в ст в и т е л ь н о ст и  м етод а  кон трол я , н еобх од и 
мо п ер и од и чески  проверять концентрацию м агнитного порошка в 
сусп ен зи и  и доба вл я ть  е г о  в суспен зи ю  до  оптимального к о л и ч е ст в а . 
При полной  з а г р у з к е  м агнитного д еф ек тоск оп а  проверять концентрацию 
м агн и тн ого  порошка в суспензии не реже д в у х  раз в неделю*

К онтрол ь концентрации м а гн и тн ого  порошка в суспен зи и



п р о в о д и т ь  л а б о р а т о р и и *  п у те м  или с  прим ен ен ием  п р и б о р о в  МП-ЮИ, 
A K C -I , вы пускаем ы х з а в о д о м  " К он тр ол ы тр и бор *  ( г .М о с к в а ) ,  или 
д р уги м и  п р и б о р а м и .

4 . 1 3 .  Е сли в  ц е х е  ун и вер са л ь н ы й  д е ф е к т о с к о п ,  на к о т о р о м  
п р о и з в о д и т с я  к о н т р о л ь  р а зн о о б р а зн ы х  д е т а л е й ,  т о  в а р ь и р о в а т ь  с о с т а 
вом  с у с п е н з и й  не р е к о м е н д у е т с я .  С л ед у ет  и с п о л ь з о в а т ь  с у с п е н з и и , 
прим еняемую  д л я  к о н т р о л я  б ол ь ш и н ств а  д е т а л е й .

М атериалы , применяемы е д л я  м а гн и то п о р о ш к о в о й  д е ф е к т о ск о п и и , 
даны  в  Приложении I .



5. основы намагничивания изделий
пга МАГНИТОПОРШКОВОМ МЕТОДЕ КОНТРОЛЯ.

5 . 1 .  Л учш е в с е г о  в ы я в л я ю т ся  д е ф е к т ы , к о г д а  н а п р а в л е н и е  
м а г н и т н о г о  п о т о к а  п е р п е н д и к у л я р н о  н а п р а в л е н и ю  ( п л о с к о с т и )  

д е ф е к т а .  В  з а в и с и м о с т и  о т  о р и е н т а ц и и  в о зм о ж н ы х  д е ф е к т о в ,  
р а з м е р о в  и  ф орм ы  к о н т р о л и р у е м о г о  и з д е л и я  п ри м ен я ю т с л е д у ю 
щие виды  н а м а г н и ч и в а н и я : ц и р к у л я р н о е ,  п р о д о л ь н о е  (п о л ю с н о е )  

и  к о м б и н и р о в а н н о е .  О сн овн ы е с п о с о б ы  н а м а г н и ч и в а н и я  и  сх е м ы  

и х  о с у щ е с т в л е н и я  п р и в е д е н ы  в  т а б л .  2 .

5 . 1 . 1 .  Ц и р к у л я р н о е  н а м а г н и ч и в а н и е  о с у щ е с т в л я ю т  п у т е м  п р о п у с 

к а н и я  т о к а  ч е р е з  к о н т р о л и р у е м о е  и з д е л и е ,  п о  стер ж н ю  и л и  п р о в о д 

н и к у ,  п о м е щ е н н о м у  в н у тр и  п о л о й  д е т а л и  и л и  е е  о т в е р с т и и ,  или  

п у т е м  и н д у ц и р о в а н и я  т о к а  в  са м о м  и з д е л и и .  При ц и р к у л я р н о м  

н а м а гн и ч и в а н и и  м а гн и тн ы е  ли н и и  з а м ы к а ю т с я  в н у т р и  и з д е л и я ,  н е  

о б р а з у я  в  н ем  м а гн и тн ы х  п о л ю с о в .  Н а и б о л е е  эф ф е к т и в н о  ц и р к у л я р 
н о е  н а м а г н и ч и в а н и е  д л я  т е л  в р а щ е н и я . При т а к о м  н а м а гн и ч и в а н и и  

л учш е о б н а р у ж и в а ю т с я  д е ф е к т ы , с о в п а д а ю щ и е  п о  н а п р а в л ен и ю  с  
н а п р а в л е н и е м  т о к а .

Ц и р к у л я р н о е  н а м а гн и ч и в а н и е  п р и м е н я ю т  д л я  вы я вл ен и я  п р о 
д о л ь н ы х  ( о т н о с и т е л ь н о  п р о д о л ь н о й  о с и  д е т а л и )  д е ф е к т о в :  т р е 
щ ин , в о л о с о в и н ,  в ы тя н уты х  ш л ак овы х  в к л ю ч е н и й ; р а д и а л ь н о  н а п р а в 

л ен н ы х  тр е щ и н  н а  т о р ц е в ы х  п о в е р х н о с т я х ;  н а  в н у т р е н н и х  п о в е р х 
н о с т я х  п о л ы х  и л и  к о л ь ц е в ы х  д е т а л е й .

5 . 1 . 2 .  П р о д о л ь н о е  ( п о л о с н о е )  н а м а г н и ч и в а н и е  о с у щ е с т в л я ю т  

с  пом ощ ью  э л е к т р о м а г н и т о в ,  п о с т о я н н ы х  м а г н и т о в  и ли  с о л е н о и д о в .  
М агнитны й п о т о к  н а п р авл я ю т о б ы ч н о  в д о л ь  д е т а л и .  Д е т а л ь  о б р а з у е т  

р а з о м к н у т у ю  м а гн и т н у ю  ц е п ь  с  п о л ю са м и  н а  к р а я х ,  созда ю щ и м и  

п о л е  о б р а т н о г о  н а п р а в л е н и я .

П р о д о л ь н о е  н а м а гн и ч и в а н и е  п р и м е н я ю т  д л я  в ы я вл ен и я  п о п е р е ч 

ны х д е ф е к т о в .

5 . 1 . 3 .  При н е о п р е д е л е н н о м  р а с п о л о ж е н и и  д е ф е к т о в  к о н т р о л ь  

п р о в о д я т  д в а ж д ы , п о  д в у м  в з а и м н о  п е р п е н д и к у л я р н ы м  н а п р а в л е н и я м  
и л и  п р и м е н я ю т  к о м б и н и р о в а н н о е  н а м а г н и ч и в а н и е .



Основные сп особы  и схемы намагничивания изделий Таблица 2

Й1 д намагничивания ! Способ
(п о форме м агн и тн ого ! намагничива-
п оток а)_________________~_______ния______________

Пропусканием ток а  
по всему изделию

! CtetiA
I мнагничивмм

Ц и р к у л я р н о е

Пропусканием ток а  по 
контролируемой части  
изделия

С помощью провода с  
током , помещаемого в 
отвер сти е  изделия

1 *

и

1 [Л * М 1

Путем индуцирования 
ток а  в изделии

П родольное(полю с
ное)

П р о д о л ь н о е ( п о л ю с 

н о е )

Комбинированное

Постоянным магни
том

С И

Электромагнитом

Намагничивающим с о 
леноидом

П р о п у ск а н и е м  ч е р е з  
и з д е л и е  э л е к т р и ч е с к о 
г о  т о к а  и  м а г н и т н о г о  
п о т о к а  о т  э л е к т р о 
м а г н и т а

П р о п у ск а н и е м  п о  и з 
д ел и ю  д в у х  (и л и  б о л е е )  
н е з а в и с и м ы х  т о к о в  в о  » 
в з а и м н о  п е р п е н д и к у л я р - ”  
ны х н а п р а в л е н и я х

П утем  и н д у ц и р о в а н и я  
т о к а  в  и з д е л и и  и  
т о к о м ,  п р ох од я щ и м  п о  
п р о в о д н и к у ,  п ом еш ен 
н ом у  в  о т в е р с т и и  
и з д е л и я

П р о п у ск а н и е м  т о к а  п о  R  и
и з д е л и ю  и  п ри  п о м о -  , к д г г = г ь
щи с о л е н о и д а  /( i j  •' Ц  *  J

П р и м е ч а н и е : О б о з н а ч е н и я  н а  ч е р т е ж а х  о з н а ч а ю т :  И -  и з д е л и е j  

Ф -  м а гн и тн ы й  п о т о к ;  I  -  н а м а гн и ч и в а ю щ и й  т о к .



Комбинированное намагничивание осущ ествляют при одно
временном намагничивании детали двумя или несколькими магнитными 
полями, направления которых не совпадаю т. Как правило, комбини
рованное намагничивание осуществляют в виде одноврем енного вы
полнения циркулярного и продольного (п о л о сн о го ) намагничивания.

5 . 2 .  Выбор режимов намагничивания (величины т о к а  I  при 
циркулярном намагничивании, напряженности м агнитного поля Н 
или ток а  соленоида 1с при продольном намагничивании) зависит 
от магнитных св о й ст в  материала, разм еров и формы издел ия , т е х 
нических возмож ностей оборудования, и сп ол ьзуем ого  для намагни
чивания, а также от сп особ а  контроля. Применяют д ва  сп о со б а  
кон трол я : сп о со б  приложенного поля (СПП) и сп о со б  остаточн ой  
намагниченности (СОН).

5 . 2 . 1 .  При контроле СОН изделие предварительно намагничивают, 
а за тем , после снятия намагничивающего поля, на е г о  поверхность 
наносят магнитную суспензию . Осмотр контролируемой поверхности  
проводят после отекания основной массы суспензии*

СОН применяют при контроле магнитотвердых м атериалов (нап
ример стал ь45  после закал ки), обладающих коэрцитивной силой tiQ 
не менее 10 А /см  и остаточной  индукцией ^  0 ,5  Т л .

5 . 2 . 2 .  При контроле СПП операции намагничивания изделия и 
нанесения магнитной суспензии выполняются одноврем енно. При 
этом  индикаторные рисунки выявляемых деф ектов образую тся  в про
ц е ссе  намагничивания. Намагничивание прекращают п осл е отекания 
с  контролируемой поверхности  основной  массы су сп ен зи и .

Контроль СПП следует применять, когда
-  изделие выполнено из магнитом ягкого материала

(Нс <  10 А /см , например, стали 3 ,5 ,1 0 ,2 0 ,4 5  незакаленная и д р . ) ;
-  мощность деф ектоскопа н ед оста точ н а , чтобы  намагнитить 

всю деталь всл едстви е ее  больших р а зм ер ов ;
-  проводят контроль небольших у ч а ст к о в  крупногабаритной 

детали с помощью переносных электром агнитов или эл ек тр ок он та к тов ;
-  проводят контроль с  целью обнаружения подповерхностны х 

деф ектов на глубине более 0 ,1  мм;
-  неизвестны  магнитные характеристики материала детал и ;



/ /

-  деталь имеет сложную форму или малое удлинение (отноше
ние длины детали к ее диаметру менее 25).

5 .2 .3 . Если известны магнитные характеристики материала 
изделия -  Коэрцитивная сила Нс и остаточная индукция В̂  , то 
возможность контроля изделия СОН или СПП можно определить из 
графика на рис.1 .

Определение возможного способа контроля 
изделия

Основные магнитные характеристики некоторых сталей, исполь
зуемых в отрасли, приведены в табл.З

Таблица 3

Марка
стали

!
1
!
1

Термообработка
Шоэрщитив. Юстаточн. 
{С И Л ^, Нс {И ^ Д У ^ И Я

1 1

!Напряжен-
iH O C Tb,
Илах,не

обходи
мая ДЛЯ 
! Вг ,Т/си

I ! 2 ! 3 J 4 I 5

От .5 В состоянии поставки 4 ,8 1 , 1 36
От.10 в состоянии поставки 4 ,8 0,86 32
СТ.20А в состоянии поставки 3 ,2 1 , 1 7 56
Ст.ЗО в состоянии поставки 4 ,4 — -

4QXHMA 6 состоянии поставки — — 56
От .45 в состоянии поставки 6 ,4 1,12 72



п

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  3

I ! 2  I 3  ! 4 ! 5

С т  . 4 5 о т п у щ е н н а я 7 , 2 —

О т  . 4 5 з а к а л к а  8 2 0 ° + 1 0 ° С  в  м а с л е , 2 1 , 6 1 , 1 8 1 5 , 2

О т . 4 5

о т п у с к  п р и  1 6 0  ° С  

з а к а л к а  8 5 0 ° + Ю ° С  в  м а с л е И , 7 1 , 2

О т . 4 5 з а к а л к а  8 5 0 ° + 1 0 ° С  в  в о д е 2 7 , 1 1 , 2 8 -

3 8 Х А в  с о с т о я н и и  п о с т а в к и 8 , 0 0 , 9 6 5 6

3 8 Х А з а к а л к а  8 3 0 ° С ,  о т п у с к  5 8 0 ° С ,  

н а  в о з д у х е 9 , 6 1 , 1 9 _

3 8 К А з а к а л к а  8 6 0 ° С  в  м а с л е ,  

о т п у с к  5 5 0 ° С 1 2 , 0 1 , 4 5 5 2

ЗО ХГС А в  с о с т о я н и и  п о с т а в к и 8 , 0 1 , 0 7 6 0

ЗО ХГС А з а к а л к а  9 0 0 °  С  в  м а с л е ,  

о т п у с к  5 0 0  ° С 1 2 , 0 1 , 3 3 6 4

5 . 3 .  При и з в е с т н ы х  м а г н и т н ы х  х а р а к т е р и с т и к а х  м а т е р и а л а  

к о н т р о л и р у е м о г о  и з д е л и я  ( Н с ,  В г )  п р и  к о н т р о л е  СПП в е л и ч и н у  

н а п р я ж е н н о с т и  н а м а г н и ч и в а в ш е г о  п о л я  Н ? о б е с п е ч и в а ю щ у ю  т р е б у е м ы й  

у р о в е н ь  ч у в с т в и т е л ь н о с т и  к о н т р о л я ,  о п р е д е л я ю т  с  д о с т а т о ч н о й  

т о ч н о с т ь ю  п о  ф о р м у л е

Н >  2 0  +  1 , 1  Н с

В  о т д е л ь н ы х  с л у ч а я х  п р и  п о в ы ш е н н ы х  т р е б о в а н и я х  к  о б н а р у ж е 

н и ю  д е ф е к т о в  н а п р я ж е н н о с т ь  м а г н и т н о г о  п о л я  м о ж н о  у в е л и ч и т ь  н а  

5 0  %. О д н а к о ,  п р е д е л ь н а я  н а п р я ж е н н о с т ь  п о л я  п р и  к о н т р о л е  СПП 

н е  д о л ж н а  б ы т ь  б о л е е  1 6 0  А / с м ,  т . к .  п р и  Н > 1 6 0  А / с м  ч а с т и ц ы  

м а г н и т н о г о  п о р о ш к а  у с т а н а в л и в а ю т с я  п о  н а п р а в л е н и ю  в н е ш н е г о  п о л я ,  

н е  ф и к с и р у я с ь  н а  д е ф е к т е .

П о н а й д е н н о м у  з н а ч е н и ю  н а п р я ж е н н о с т и  Н р а с ч и т ы в а ю т  в е л и ч и н у  

т о к а  н а м а г н и ч и в а н и я  п о  ф о р м у л а м  т а б л .  4



Т а б л и ц а  4

В ид I Ф орм а н а м а г н и ч и -  ! Ф ор м ул а  д л я  р а с ч е т а

н а м а г н и ч и в а н и я  в а е ы о г о  и з д е л и я  ! а м п л и т у д н о г о  з н а ч е н и я
1 ! н а м а гн и ч и в а ю щ е го  т о к а  1 ,А

Ц и л и н д р и ч е с к а я  и л и  
б л и з к а я  к  н е й ,  в  
в и д е  т р у б ы I  - Я й н
В  в и д е  п р я м о у г о л ь 
н о й  п л а с т и н ы : 
п р и  a / в  ^  1 0 I  -  2аН
п р и  а / в  <  1 0 I  -  2 ( а + в )  Н

Ц и р к у л я р н о е Д л я  у ч а с т к о в  к р у п н о г а 

I  .  1 , 5 № + cz 'Hб а р и т н ы х  о б ъ е к т о в

Д О ск I  a  2 D H
Т а в р ,  д в у т а в р ,  
ш в е л е р , у г о л о к I  »  2 DM tH

Ц и р к у л я р н о е  т о р - В в и д е  к о л ь ц а ,  т о р а I

р о и д а л ь н о е ,  г и б  ил и  п о л о г о  ц и л и н д р а
гь

ким  п р о в о д н и к а м  
При н а м а г н и ч и 

в а н и и  ц е н т р а л ь 
ным п р о в о д н и 

к о м  п  - I  
П р о д о л ь н о е п р о т я ж е н н а я , в  в и д е I c  „  J L -  ,  г д е
с о л е н о и д о м п р у т к а ,  с т е р ж н я , Цп>

ц и л и н д р а к  ___ ^ —

О б о з н а ч е н и я в  т а б л . 4

Н -  н а п р я ж е н н о с т ь  н а м а г н и ч и в а ю щ е го  п о л я , А/см
D  -  д и а м е т р  и з д е л и я f см

Р  -  э к в и в а л е н т н ы й  д и а м е т р  ц и л и н д р а , имеющий т а к у ю  же п л ощ а д ь  S 
* *  ч т о  и  р е а л ь н о е  и з д е л и е ,  ’

0о -  с р е д н и й  д и а м е т р  в и т к о в  с о л е н о и д а ,  см  
а  -  ш ирин а п л а с т и н ы , см  

в  -  т о л щ и н а  п л а с т и н ы , см



f*

с  -  ш ирин а к о н т р о л и р у е м о г о  у ч а с т к а ,  см  

I  -  р а с с т о я н и е  м еж ду  э л е к т р о д а м и  и ли  д л и н а  к о н т р о л и р у е м о г о
у ч а с т к а ,  см

Î  -  д л и н а  с о л е н о и д а ,  см  
д  -  ч и с л о  в и т к о в

П р и м е ч а н и е . П р е д ст а в л е н н ы е  в  т а б л и ц е  4  реж им ы  н а м а гн и ч и 

в а н и я  д а н ы  д л я  с л у ч а я  п р и м е н е н и я  м а с л я н о й  с у с п е н з и и .  При и с п о л ь 
з о в а н и и  в о д н о й  с у с п е н з и и  в е л и ч и н а  т о к а  н а м а г н и ч и в а н и я  д ол ж н а  
б ы т ь  у м е н ь ш е н а  н а  2 5  %

5 . 4 .  М ак си м а л ьн а я  ч у в с т в и т е л ь н о с т ь  п ри  к о н т р о л е  СОН 
д о с т и г а е т с я  в  т о м  с л у ч а е ,  к о г д а  н а п р я ж е н н о с т ь  п р и л о ж е н н о г о  

п о л я ,  н а м а гн и ч и в а ю щ е го  и з д е л и е ,  о б е с п е ч и в а е т  в е л и ч и н у  о с т а 
т о ч н о й  и н д у к ц и и  в  и з д е л и и  р а в н о й  и л и  б л и з к о й  к  о с т а т о ч н о й  
и н д у к ц и и  В  ^  п р е д е л ь н о й  п е т л и  г и с т е р е з и с а  д л я  д а н н о г о  м а т е р и а 
л а  и з д е л и я .  О бы чн о в е л и ч и н а  н а п р я ж е н н о с т и  Н п а х ,  п р и  к о т о р о й  

о б е с п е ч и в а е т с я  н а м а г н и ч и в а н и е  и з д е л и я  д о  т е х н и ч е с к о г о  н асы щ е
н и я , р а в н а  ( 7 - 1 2 )  Н с .

Р а с ч е т  вел и ч и н ы  т о к а  н а м а г н и ч и в а н и я  п р и  к о н т р о л е  СОН п р о 
в о д я т  п о  ф ор м ул а м  т а б л . 4  д л я  з н а ч е н и й  HW ;t ( т а б л . З ) .

5 . 5 .  Б ел и  м а гн и тн ы е  х а р а к т е р и с т и к и  ( Н с , В 2 ,Н /Т,а  ̂ )  м а т е р и а л а  
к о н т р о л и р у е м о г о  и з д е л и я  н е  и з в е с т н ы ,  т о  р а с ч е т  т о к а  н а м а гн и ч и 
в а н и я  п р о в о д я т  п о  т е м  же ф ор м ул а м  т а б л . 4 ,  п р и н и м а я  н ап р я ж ен 

н о с т ь  п о л я  н а м а г н и ч и в а н и я  п ри  к о н т р о л е  СПП р а в н о й  2 5 - 3 0  А /с м
и  п р и  к о н т р о л е  СОН р а в н о й  6 0 - 9 5  А / с м .

5 . 6 .  При к о н т р о л е  к р у п н о г а б а р и т н ы х  и з д е л и й  СПП п ри  н а м а г 
н и ч и в а н и и  п о  о т д е л ь н ы м  у ч а с т к а м  с и л у  т о к а  р а с с ч и т ы в а ю т ,  е с л и  

и з в е с т н о  з н а ч е н и е  Н с ,и л и  п о  ф о р м у л е  т а б л . 4  и л и  п о  гр а ф и к а м  н а  

р и с . 2 *
У  д е т а л е й  с  р е з к о  п е р ем ен н ы м  с е ч е н и е м  каж ды й у ч а с т о к  

н уж н о к о н т р о л и р о в а т ь  п ри  с и л е  т о к а ,  с о о т в е т с т в у ю щ е й  е г о  с е ч е н и ю .

5 . 7 .  К о н т р о л ь  при  к о м б и н и р о в а н н о м  н а м а г н и ч и в а н и и  п р о в о д и т ь  

т о л ь к о  в р е ж и м е  п р и л о ж е н н о г о  п о л я .

При к о м б и н и р о в а н н о м  н а м а г н и ч и в а н и и  с  п р и м е н е н и е м  п о с т о я н н о 

г о  п р о д о л ь н о г о  и  п е р е м е н н о г о  ц и р к у л я р н о г о  м а гн и т н ы х  п о л е й  реж и м



намагничивания по продольному полю уста н а в л и в а ется  со гл а сн о  
п .5 .3 *  и п * 5 * 5 . данной и н стр ук ц и и . Напряженность циркулярного поля 
сл ед у ет  уста н а вл и ва ть  в 3 -4  р а за  больше напряженности п родольн о
г о  поля*

При комбинированном намагничивании двумя токами од н ого  
вида величины напряж енностей магнитных пол ей , создаваем ы х ими, 
должны бы ть оди н аковы м и ,-а  их фазы сдвинуты отн оси тел ьн о д р у г 
д р у г а  на 9 0 °  или ток и  должны бы ть сдвинуты по времени дей стви я  
(для однополупериодных или импульсных т о к о в ) .

5 * 8 . Режимы намагничивания стыковых сварных соединений, 
выполненных д у го в о й  и кон тактной  сваркой  определяют следующим 
о б р а зо м :

-  стыковые сварные соединения с о  снятым усилением контроли
руют со гл а сн о  п . п . 5 . 3 . - 5 . 5 . ;

-  при р а сч е т е  режимов намагничивания сварных соединений с 
неснятым усилением необходим о учиты вать уменьшение величины 
индукции в сварном шве з а  сч е т  усиления пропорционально отношению 
толщины св а р н ого  соединения к толщине о сн о в н о го  м етал ла. Напря
ж енность намагничивающего поля должна быть увеличена пропорцио
нально указанном у отношению.

5 * 8 .1 .  При кон трол е сварных соединений с  неснятым усил ени
ем на краях соединений м огут обр а зов ы в а ться  скопления м агнитного 
порош ка. В этом  сл учае для кон трол я  околош овной зоны необходим о 
о сл а би ть  режим намагничивания, имея в виду, ч то  при этом  на 
м е сте  границы сварн ой  шов -  о сн ов н ой  металл будут обнаруж иваться 
Т олько б ол ее  грубы е дефекты*

5 .8 * 2 .  Сварные соеди нения , выполненные аустенитными эл е к т р о 
дам и, контролю магнитопорошковым м етодом  не подлежат*

5 * 9 .  Режимы намагничивания дета л ей  с  немагнитными покры
тиям и, имеющими не ш ероховатые (гл а д к и е ) п овер хн ости  и толщину 
покрытий менее 20  мкм, определяют со гл а сн о  п * п * 5 * 3 . -5 .5 » .

Ч у в ств и тел ьн ость  кон трол я  р е з к о  сниж ается , если п ов ер х н ость  
детал и  ш ероховата  (покры та окал иной , ржавчиной или неравномерно 
покры та защитной краской  и т . п * ) .



В ы с о к о п р о ч н ы е  с т а л и  с  тол щ и н ам и  п о к р ы т и й  2 5  м к м  и  б о л е е  
к о н т р о л и р у ю т  с п о с о б о м  п р и л о ж е н н о г о  п о л я  п р и  н а п р я ж е н н о с т и  

н а м а г н и ч и в а ю щ е г о  п о л я ,  в е л и ч и н а  к о т о р о й  з а в и с и т  о т  тол щ и н ы  
п о к р ы т и й  и  п р е в ы ш а е т  н а п р я ж е н н о с т ь ,  н а й д е н н у ю  с о г л а с н о  п . 5 . 3 . -  
5 * 5 .  в  с о о т в е т с т в и и  с  дан н ы м и т а б л и ц ы  5 .

Т а б л и ц а  5

Т ол щ и н а  п о к р ы т и й  в  м к м  ! 2 5  I 5 0  ! 7 5  I 1 0 0

У в е л и ч е н и е  н а п р я ж е н н о с т и  

п р и л о ж е н н о г о  п о л я  о т
р а с ч е т н о й  в  % 2 0  5 0  1 2 0  2 0 0

5 . 1 0 .  При к о н т р о л е  и з д е л и й  с  н е м е т а л л и ч е с к и м и  и л и  н е э л е к т р о 

п р о в о д н ы м и  п о к р ы т и я м и , е с л и  и х  н е в о з м о ж н о  у д а л и т ь  в  м е с т а х  п р и 

л о ж е н и я  к о н т а к т о в ,  ц и р к у л я р н о е  н а м а г н и ч и в а н и е  п у т е м  п р о х о ж д е н и я  
т о к а  п о  и з д е л и ю  н е  п р и м е н я ю т .

5 . 1 1 .  Д е т а л и ,  п о к р ы т ы е  г и д р о ф о б н о й  п л е н к о й ,  н е о б х о д и м о  

к о н т р о л и р о в а т ь  с п о с о б о м  п р и л о ж е н н о г о  п о л я  с  п р и м е н е н и е м  м а с л я 
н о й  ( к е р о с и н о - м а с л я н о й )  с у с п е н з и и .

О п р е д е л е н и е  си л ы  н а м а г н и ч и в а ю щ е г о  т о к а

1 - у ч а с т о к  7 0 x 7 0  м м ,у ч а с т о к - 1 0 0 х Ю 0  м м ,у ч а с т о к  1 5 0 x 1 5 0  м м - 3 ,  

4 - у ч а с т о к  2 0 0 x 2 0 0  м м .
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6 .  ТЕХНОЛОГИЯ КОНТРОЛЯ МАГНИТОПОРОШКОВШ АЕТОДОМ

6 .1 .  Магнитопорошковый м етод  контроля со ст о и т  из следующих 
технол огических операций:

п одготовки  к контролю; 
намагничивания изделия» 
нанесения на изделие магнитной сусп ен зи и ; 
осм отра изделия на наличие нарушений сплошности в м естах 

концентрации магнитного порошка; 
оценки р езул ьтатов  контроля; 
размагничивания изделия»

6 .2 .  П одготовка к контролю должна включать: 
проверку р а ботосп особн ости  д еф ек тоск оп ов ; 
проверку к ачества  деф ектоскопических м атериалов; 
п од готовк у  контролируемого изделия к операциям контроля.

6 . 2 . 1 .  Перед началом работы исп равн ость  деф ектоскопов и 
п ри годн ость  суспензии проверяют по четкому выявлению дефектов на 
контрольных образц ах , аттестованны х в установленном п орядке.

6 . 2 . 2 .  С контролируемой поверхности  изделия перед контро
лем необходимо удалить продукты коррозии, остатки  окалины, 
ыаслянйые загрязнен ия , при необходим ости  следы лакокрасочных 
покрытий. В случае применения водной суспензии п овер хн ость  
должна быть обезжиренной.

При использовании м асл ян о-керосин овой  магнитной суспензии 
п овер хн ость  очищает только от загрязнен ий , и обезжиривание не 
п р ои звод и тся .

6 .3 .  Для контроля деталей  с  черной п оверхн осттю , а  также 
для устранения влияния мелких р и со к , зади р ов , ш ероховатости 
реком ендуется  покрывать п овер хн ость  деталей  тонким слоем белой 
нйроэмали типа НЦ-25, НЦ-28 из пул ьверизатора с  толщиною слоя 
не бол ее 20 мкм. После контроля при необходимости эмаль смыть 
ацетон ом .



6 . 4 .  ф л е с о о б р а зн о  для контроля конкретных деталей 
соста в л я ть  карты магнитопорош кового контроля применительно к 
используем ому в цехе деф ектоскоп у .

В карте на контролируемую деталь сл едует  указы вать : 
наименование, номер и эски з детали с  указанием габаритных 
р азм ер ов , используемые оборудование (д еф ек тоск оп ) и приспо
собления, подготовительны е операции, сп о со б  и вид намагничивания, 
режим намагничивания, руководящие НТД и ТУ по контролю и оценке ка
ч е ст в а  д ета л и , п осл едовател ьн ость  операций контроля и выявляемые 
при данном сп о со б е  намагничивания дефекты, с п о со б  размагничива
ния д ета л и .

6 . 5 .  Для предупреждения пригорания детали при намагничивании 
током необходимо между деталью и электродами подкладывать мед
ную се т к у  или свинцовую ф ол ьгу. Нельзя зажимать деталь в м есте 
нахождения р езьбы .

6 . 6 .  Каждую деталь при кон трол е, как правило, реком ендуется 
намагничивать в двух взаимно перпендикулярно направленных. Де
тали сложной формы подвергаются многократном у намагничиванию 
таким обр а зом , чтобы были выявлены дефекты в о  в се х  частях д е 
тал и .

Намагничивание (циркулярное и п родол ьн ое) крупных деталей 
и конструкций можно производить как целиком, та к  и по частям .
При контроле по частям  ток  пропускают по отдельным участкам 
детали при помощи переносных эл ек тр ок он та к тов , намагничивают 
части детали переносными электромагнитами, витками ги бкого про
вода, соленоидами и д р . приспособлениям и. Образцы намагничивания 
некоторы х детал ей  представлены в т а б л .6 ,

6 . 7 .  При циркулярном намагничивании центральным проводни
ком для е г о  центрирования в отверсти и  контролируемой детали 
и сп ол ьзую тся  различные втулки из немагнитных материалов (Р и с .З )

Ш нимально необходимый диаметр проводника в зависимости 
от м атериала проводника и ток а  намагничивания определяют из 
графиков Р и с .4 .



Т а б л и ц а  6 J t S

Схемы кон трол я некоторы х д ета л ей

М еста возможных деф ек тов  j

_________________________________________________ j

Коленчатый в а л .
-  Галтели п е р е х о д о в , смазочные о т в е р 
ст и я , шпоночные канавки и д р .

Ш атун. Напряженные м е с т а -  
сопряжения т е л а  шатуна с  цилиндри
ч е ск о й  ч а ст ь ю .

Схема намагничивания, 
опасные сечения

Крейцкопф. Напряженные м е с т а -  
п ер ех од  горловины  крепления штока в 
корп ус крейцкопфа, соединительные 
буртики для подум уф г.

Шток, дифлоршень.
К онцентраторы  напряжений -  р езьбы , 
га л тел и , шпоночные пазы и д р .

Шатунный б о л т , палец крейцкопфа, 
шпилька и д р .
Напряженные м е ст а  -  начало р езь б ы , 
гел тел и  у  го л о в к и .

Сварные соед и н ен и я . Напряженные 
м е ст а  швов и околош овная з о н а .

В тулка.



Схемы ц е н тр и р о в а н и я  и зд ел и я  на стер ж н е  
с  помощью в т у л о к

/

А -  ц и л и н д р и ч е ск о й , б  -  к о н у сн о й , в -  с т у п е н ч а т о й , 
г  -  д в у х  с т у п е н ч а т ы х , (д л я  ц ен тр и р ова н и я  длинных 
д е т а л е й  р а з н о г о  д и а м е т р а ) ,  I  -  и з д е л и е ,
2  -  в т у л к а , 3  -  цен трал ьн ы й  п р о в о д н и к .
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л *
Снимально необходимый диаметр проводника 
в зависим ости от ток а  намагничивания I  при 
циркулярном намагничивании центральным 
проводником.



6*8* При продольном намагничивании д ета л ей , имеющих о т 
ношение длины & к эквивалентному диам етру d  меньше 5 (нап
рим ер: в т у л к а , палец крейцкопфа и д р . ) ,  с л е д у е т :

с о с т а в л я т ь  контролируемые детали в ц е п о ч к у , размещая 
их д р у г  к д р у гу  торцевыми п овер хн остя м и ; 

применять удлинительные наконечники; 
применять'переменны й намагничивающий то к *
Если детали невозможно со б р а т ь  в ц еп очку  с отношением 

2 5 , контроль п роводи тся  тол ь к о  сп о со б о м  приложенного
п ол я .

6 . 9 .  При контроле СОН время, д о с т а т о ч н о е  для намагничи
вания, равн о 0 , 5 - 1 с .  После намагничивания, но не позже чем ч е р е з  
п ол часа  дета л ь  должна быть равномерно и обил ьн о полита сусп ен 
зи е й . Напор стр уи  должен быть слабым, ц в ет  стр у и  -  темным (ч т о  
св и д е т е л ь ст в у е т  о д оста точ н ой  концентрации с у с п е н з и и ). Если 
детал ь п огр уж а ется  в ванну» т о  время погруж ения должно быть 
3 0 -4 0  с ,  с к о р о с т ь  извлечения детали и з ванны 3 -4  с м /с .

Осмотр детали должен п р ои звод и ться  не р а н е е , чем через 
I  мин п осл е  окончания полива при р а б о т е  с  водн ой  суспен зи ей  и 
не р а н е е , чем ч ер ез  3  мин при кон трол е с  м асляной суспензией*
При кон трол е крупногабаритных детал ей  (ди ам етром  бол ее  500 мм) 
время д о  осм отр а  должно быть увели чен о в 1 , 5 - 2  р а з а .

6 .1 0 .  При контроле СПП намагничивание п р ои зв од и тся  раньше 
или одноврем енно с  окончанием полива детал и  су сп ен зи ей  отдел ь
ными включениями т о к а  продолж ительностью  0 * 5 - 1 ,5  с  с  перерывом 
между включениями до  5 с во избежании п е р е г р е в а  детали и про
дол ж ается  д о  пол н ого  отекания су сп е н зи и .

Промежуток времени между нанесением сусп ен зи и  и включением п о 
ля для мелких детал ей  (диаметром  до 3 0 -4 0  мм) не должно превы
шать 0 ,5  се к *  Для деталей  больш его р азм ер а  э т о  время может 
быть н еск ол ь к о  у в ел и ч ен о .

Д еталь должна быть располож ена т а к , чтобы  сусп ен зи я  с т е 
кала, не з а ст а и в а я сь  на ее  п о в е р х н о ст и . О см отр  детал и  должен 
начи наться  п осл е  полного отекания с  нее с у с п е н зи и .
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6 .1 1 .  Осмотр деталей  п р овод и тся  невооруженным гл а зо м . В 
сомнительных случаях и в трудно доступ ны х для осм отра  м еста х  
можно применять 4 -х  кратную д у д у , э н д о с к о п . При кон трол е с  
и сп ол ьзован и ем  магнитолюминесцентных су сн ен зи й  осм отр  п р ов о 
д и т ся  в  с в е т е  и сточн и ков  у л ьтр а ф и ол етов ого  излучения с  мощ
н остью  не м ен ее 2  м В г/см ^ .

При осм отр е  о с о б о е  внимание обр а ти ть  на гал тел и , м е ст а  
п ер ех од а  с  од н о го  сечения к другом у* кромки выемок и отвер сти й * 
р е з ь б у  и д р у ги е  м еста  концентраций напряжений в д ета л я х .

6 .1 2 .  В сомнительных сл учаях (например* в м естах  потека 
м агнитной  сусп ен зи и  при неравномерном поливе и д р . )  удалить 
осевш ий порош ок и повторить к о н тр о л ь . При повторном  скоплении 
ч а сти ц  порош ка на прежнем м есте  эти  скопления счи тать  дефектами.

6 Л З .  Признаком дефекта я в л я ется  четкий  индикаторный валик 
м а гн и тн ого  порош ка, сформированный полем р а ссея н и я  д еф ек та .

Причинами появления "ложных д еф ек тов" (и н ди каторн ого ва
лика) м огу т  бы ть :

-  р е з к о е  изменение сечения и зд ел и я ;
-  риски на поверхности* приж оги, местный наклеп;
-  зоны  р езк ой  структурной  н еод н ор одн ости  (карбидная , а у с т е 

нитная, ферритная п о л о с ч а т о с т ь ) ;
-  наличие границы зоны тер м и ч еск ого  влияния свар к и ;
-  появление слабомагнитной фазы в сварном  ш ве.
Чтобы отличить дефекты, выходящие на п о в е р х н о ст ь , от  ложных 

осаж дений, сл ед у ет  применять капиллярные методы  кон тр ол я .

6 .1 4 .  Для отличия т о ч е ч н о г о  деф екта  от  линейного изменяют 
направление м агнитного поля по отношению к детали и , если п ол оска  
м а гн и тн ого  порошка также п ов ер н ется  над деф ектом  на т о т  же у г о л , 
ч то  и п о л е , дефект считают точечны м .

6 .1 5 .  По результатам  осм отр а  п р ои зв ести  оценку к а ч еств а  
д е т а л и . При наличии деф ектов за р и со в а т ь  на эск и зе  их вид и 
м естоп олож ение и у к а за ть  разм еры .

Р езул ьтаты  контроля за н ести  в журнал (см .прилож ение № 3 ) 
и п р оток ол  контроля детали (приложение #  4 )  •



6 . 1 6 .  В  с л у ч а я х ,  к о г д а  в ы я в л е н н ы е  м а г н и т о п о р о ш к о в ы м  

м е т о д о м  д е ф е к т ы  м о г у т  б ы т ь  у д а л е н ы  з а ч и с т к о й ,  ш л и ф о в к о й  и л и  

п о д в а р к о й ,  п о с л е  у д а л е н и я  и х ,  м е с т а ,  г д е  д е ф е к т ы  н а х о д и л и с ь ,  

п о д в е р г н у т ь  п о в т о р н о м у  м а г н и т н о м у  к о н т р о л ю .

П о с л е  о к о н ч а т е л ь н о г о  м а г н и т н о г о  к о н т р о л я  н е  р а з р е ш а е т с я  

п р о и з в о д и т ь  п о д в а р к у ,  м е х а н и ч е с к у ю  и л и  р у ч н у ю  о б р а б о т к у  д е т а л и ,  

с в я з а н н у ю  с  д е ф о р м а ц и е й  м а т е р и а л а .

6 . 1 7 .  П о с л е  о ц е н к и  к а ч е с т в а  г о д н ы е  д е т а л и  д ол ж н ы  б ы т ь  

р а з м а г н и ч е н ы .  Р а з м а г н и ч и в а н и е  м ож н о  н е  п р о в о д и т ь ,  е с л и  д е т а л ь  

п о с л е  к о н т р о л я  п о д л е ж и т  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к е  с  н а г р е в о м  д о  

т е м п е р а т у р ы  выше 6 5 0  ° С  -  7 5 0  ° С  (вы ш е т о ч к и  К ю р и ) .

Р а з м а г н и ч и в а н и ю  п о д л е ж а т  д е т а л и  в  3 - х  с л у ч а я х :

1 )  д е т а л ь  и м е е т  т р у щ и е с я  п о в е р х н о с т и  и  к  м е ст н ы м  

п о л ю с а м  м о г у т  п р и л и п а т ь  ф е р р о м а г н и т н ы е  ч а с т и ч к и ;

2 )  п о л я  д е т а л е й  в л и я ю т  н а  ок р уж аю щ и е п р и б о р ы ;

3 )  н а м а г н и ч е н н о с т ь  д е т а л е й  п р е п я т с т в у е т  и х  с б о р к е  в

у з л ы .

6 . 1 8 .  Р а з м а г н и ч и в а н и е  д е т а л е й  п р о и з в о д я т  в  п е р е м е н н о м  

м а г н и т н о м  п о л е ,  и зм е н я ю щ и м ся  о т  з а д а н н о г о  м а к с и м а л ь н о г о  з н а ч е 

н и я  д о  н у л я .  Н а п р а в л е н и е  р а з м а г н и ч и в а ю щ е г о  п о л я  д о л ж н о  с о в п а 

д а т ь ,  к а к  п р а в и л о ,  с  н а п р а в л е н и е м  н а м а г н и ч и в а ю щ е г о  п о л я .

6 . 1 9 .  При ц и р к у л я р н о м  р а з м а г н и ч и в а н и и  п е р е м е н н ы й  т о к  

п р о п у с к а ю т  ч е р е з  д е т а л ь ,  с и л у  к о т о р о г о  п л а в н о  и з м е н я ю т  о т  

м а к с и м а л ь н о г о  з н а ч е н и я  д о  н у л я .

Р а з м а г н и ч и в а н и е  в  с о л е н о и д а х  п р о и з в о д я т  л и б о  п у т е м  п л а в 

н о г о  у м е н ь ш е н и я  н а п р я ж е н н о с т и  п о л я  в  с о л е н о и д а х  з а  с ч е т  и з м е н е н и я  

си л ы  т о к а  о т  м а к с и м у м а  д о  н у л я ,  л и б о  п у т е м  в ы н о с а  д е т а л и  и з  

с о л е н о и д а  н а  з н а ч и т е л ь н о е  р а с с т о я н и е  ( о к о л о  I  м )  п р и  вк л ю 

ч е н н о м  т о к е  с о л е н о и д а .

6 . 2 0 .  Р а з м а г н и ч и в а н и е  к р у п н ы х  д е т а л е й  р а з р е ш а е т с я  п р о и з 

в о д и т ь  п о  ч а с т я м .

К о р о т к и е  и т о л ст ы е д е т а л и  п р и  р а зм агн и ч и в ан и и  с л е д у е т

у к л а д ы в а т ь  в ц е п о ч к и .
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6 . 2 1 .  Р а з м а г н и ч е н н о с т ь  д е т а л е й  п р о в е р я ю т  с  п ом ощ ью  ф е р р о -  

з о н д о в о г о  п о л ю с о м с к а т е л я  Ф П -1  и ли  ф е р р о з о н д о в о г о  м а г н и т о м е т р а  

МФ-21Ф.
К о с в е н н о  р а з м а г н и ч е н н о с т ь  и з д е л и я  м о ж н о  о п р е д е л и т ь  с  п о 

м ощ ью к о м п а с а  и л и  т о н к о й  с т а л ь н о й  п л а с т и н к и ,  п о д в е ш е н н о й  н а  

к о р о т к о й  н и т к е ,  с у х о г о  м а г н и т н о г о  п о р о ш к а . Е с л и  с т р е л к а  к о м 

п а с а  и л и  п л а с т и н к а  н е  о т к л о н я ю т с я  п р и  п е р е м е щ е н и и  в д о л ь  р е т а л и  

и л и  м а г н и т н ы й  п о р о ш о к  н е  п р и л и п а е т  к  д е т а л и ,  т о  р а з м а г н и ч е н 

н о с т ь  д е т а л и  с ч и т а ю т  у д о в л е т в о р и т е л ь н о й .



7 . ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И УСЛОВИЯ ТРУДА

7 .1 .  К проведению магнитопорош кового контроля допускаю тся 
лица, прошедшие обучение и аттестацию  в соотв етств и и  с  "П рави- 
лами аттестации специалистов неразрушающего кон трол я", утверж 
денными Госгортехн адзором  России от 1 8 .0 8 .9 2 г . ,  а также обуче
ние и аттестацию по "Правилам у ст р о й ст в а  эл ектр оустан овок  
п отребител ей” и "Правилам технической  эксплуатации эл ек тр оу ста 
новок и правилам техники безоп а сн ости  при эксплуатации эл ек тр о 
у ста н ов ок  п отр еби тел ей ", утвержденным Г осгортехн адзор ом .

7 .2 .  При проведении р абот в пожаро и взрывоопасных цехах 
необходимо иметь разрешение на право проведения огневых р а б о т .

Вблизи м еста  проведения магнитопрошковой дефектоскопии 
эл ектросварку  и строительно-монтажные работы не п рои зводи ть .

7 .3 .  Дефектоскопы, питающиеся от сети  напряжением свыше 
24 в должны быть обязател ьно заземлены.

7 .4 .  Соединительные кабели применять только исправными.
На них не должно быть оголенны хучастков, допускающих прикоснове
ния оп ер атор а .

Н епосредственное соприкосновение кабелей с нефтепродуктами 
и горячими поверхностями или предметами не д о п у ск а е т ся .

7 .5 .  Подключение и отключение токоведущ их клем (эл ек тр од ов ) 
к контролируемой детали производить дри отключенном контакторе 
деф ек тоскоп а . Контактные клемы (электроды ) и приспособления 
должны обесп еч и вать  плотной и надежный к он та к т .

7 .6 .  Во избежании попадания на лицо и руки мелких брызг 
свинца, подплавивш егося в точках пл охого контакта  в момент вклю
чения т о к а  при циркулярном намагничивании, перед лицом нужно 
держать защитный щиток или надевать защитные очки и перчатки .

7 .7 .  П оверхность стол а  или стен д а , на котором р асп ол агается  
детал ь во время намагничивания, должна быть из неэлектроп ровод
н ого  м атериала.



7 .8 *  Запрещ ается применять керосин о-м асл ян ую  суспензию  при
контроле в приложенном магнитном п о л е .

7 .9 *  Для приготовления сусп ен зи й  не д о п у ск а е т ся  и сп о л ь зо 
в ать  кер оси н  тем пературой  вспышки ниже 30 °С .

9 .1 0 *  Органы управления магнитопорош ковых д еф ек тоск оп ов , 
создающих постоянные магнитные поля напряженностью бол ее 
80 А /с м , должны быть вынесены з а  пределы зоны дей стви я  эти х  
п о л е й .

7 . 1 1 . Переносная лампа должна о т в е ч а т ь  установленным т р е 
бованиям техники безоп а сн ости  и и м еть непрозрачный отражатель 
(р е ф л е к т о р ), обеспечивающий мягкий, рассеяны й св е т  и защищаю
щий гл а за  от  слепящего е г о  в о з д е й с т в и я .

Запрещ ается применять переносны е лампы для м естн ого  о с в е 
щения с  напряжением питания свыше 12 в и лампы не обеспечивающие 
защиты гл а з  от  слепящего дей стви я  и сточн и ка  с в е т а .

7 .1 2 .  Контролеры должны р а б о т а т ь  в хлопчатобумажных хал а
т а х , кожаной сп ец обуви , непромокаемых ф артуках , нарукавниках, 
защитных очках и быть обеспечены  мазями, предохраняющими кожу 
от  раздраж ения.

7 .1 3 .  При осм отре контролируемой п овер хн ости  в ультраф ио
л етов ом  излучении для защиты гл аз оп ер а тор а  от вредного в о з 
дей ств и я  УФ лучей применять защитные очки со  стеклами ЖС-4 
толщиной не менее 2 мм.

7 .1 4 .  Через каждый час осм отр а  детал ей  ц ел есообр азн о  кон
тр ол ер у  дел ать  перерыв на 1 0 -1 5  мин, для снятия зр и тел ьн ого  
утом л ен и я .

7 .1 5 .  При каждом даже кратковрем енном перерыве в р а боте  
д еф ек тоск оп  должен быть отключен от питающей с е т и .

7 .1 6 .  Вблизи деф ек тоскоп а  н ел ьзя  хранить л егко  воспламеня
ющиеся вещ ества  бензин , ацетон  и т . д . .

Запрещ ается применять открытый огон ь  (заж игать спички и 
т . п . ) .



7 .1 7 .  Рядом с  деф ектоскопом  необходимо иметь углекислотны е 
огнетушители *

7 .1 8 .  Отработанные деф ектоскопические материалы подлежат 
утилизации, регенерации, удалению в установленные сборники или 
уничтожению.



35

8 . Л И Т Е Р А Т У Р А

8 .1 .  ГОСТ 21105-87 "Контроль неразрушающий. Магнитопорошко
вый м е т о д ."

8 .2 .  М .В.Розина, Л.М.Яблоник, В .Д .В асильев. "Неразрушающий 
контроль в судостроении. Справочник дефект о скопи ст а . Ленинград. 
Судостроение, 1983.

8 .3 .  М.В.Брук, Н.К.Лопырев. Неразрушающий контроль в судо
строении и судорем онте. Москва. "Т р ан сп орт", 1973 .

8 .4 .  Неразрушающий контроль металлов и изделий. Справочник 
под р ед , Г.С.Самойловича, Москва, Машиностроение, 1976.

8 .5 .  Н.И.Еремин. Магнитная порошковая дефектоскопия, 
Машиностроение, 1972.

В .6 .  Неразрушающие испытания. Справочник под ред . Мак-Мастера, 
книга П. Энергия, 1965.

8 * 7 . ГОСТ 2789-73 "Ш ероховатость п оверхн ости . Параметры, 
характеристики и обозначения".

8 .8 .  ГОСТ 9849-86  "Порошок железный".

8 .9 .  ГОСТ 24450-80 Контроль неразрушающий магнитный. Тер
мины и определения.

8 .1 0 .  ТУ 6 -0 9 -5 3 8 7 -8 8 . Пасти магнитная для магнитопорошковой 
дефектоскопии КМ-К.

8 . 1 1 . Правила аттестации специалистов неразрушающего конт
роля, утв .Г осгор техн адзор ом  России 1 8 .0 8 .9 2 . ,  Москва, 1992.

8 .1 2 .  Справочник по оборудованию для дефектоскопии сварных 
швов. Киев, Техника, 1987.

8 .1 3 .  Приборы для неразрушающего контроля материалов и изде
лий. Спр.под ред . В.В.Клюева, т . 2 ,  Москва, Машиностроение, 1986*



Приложение I

.Материалы, применяемые при магнитопорошковом 
методе контроля

! ГОСТ или ТУ ! Завод-изготовител ь.материал, марка

1 . Порошок магнитный черный 
для дефектоскопии

2 . ЛЮМАГПОР-1 Порошок м а г - 
ЛЮ.ЛАГП0Р-ЗБ нитолюмине-

сцентный
3 . Порошок железный
4 .  Хромпик калиевый
5 .  натрий углекислый б е з 

водный
6 .  Эмульгатор ОП-7 и ОП-Ю
7 .  Натрий азотистокислый
8 . Масло трансформаторное
9 .  Масло МК-8
1 0 . (Масло МС
11 . Масло РМ

12. Керосин
13. Бензин Б -70
14. Ацетон
15 . Белая нитроэмаль 

"Э кстра" НЦ-25

МРТУ 6 -I4 -I0 0 9 -7 9

ТУ 6 .1 4 -2 9 5 -8 2  
ТУ 6 .1 4 -5 0 2 0 -8 2

ГОСТ 9849 -86  
ГОСТ 4220-65

ГОСТ 8 3 -6 3  
ГОСТ 8433-57  
ГОСТ 4197-66  
ГОСТ 9 8 2 -6 8  
ГОСТ 645 7 /6 6  
ГОСТ 1013-49  
МРТУ I2H

ГОСТ 4753 -68  
ГОСТ 1012-54 
ГОСТ 2603-63  
СТУ 3 0 -2 1 0 -3 3 -6 6  
или ГУ 224-60

Кемеровский ани
лино-красочный 
завод  (г .К ем ер ов о , 
Ч ерем ховская,1) 
Рубежанское НПО 
"Краситель"

Завод им.26Бакинских 
ком иссаров, г .Г о р ь 
кий

Примечание: Расход магнитной суспензии при нанесении ее на
контролируемую поверхность путем полива составляет 
при одноразовом испытании 3 -5  литров на I  к в .м , поверх
н ости .



Приложение 2

Аппаратура для магнитопорошкового контроля

Наименование,
марка

! З а в о д -и зго т о - * 
! витель *

Краткая техническая характеристикаj Область применения

I ! 2 ! 3 ! 4

Дефектоскоп 
магнитный, пе
редвижной 
ОД-87П

Р азработчик- НПО 
"С п ектр ", г  * Москва, 
И 9 0 4 8 ,у л  «Усачева, 
д .3 5 .  Изготовитель 
"Электроприбор", 
г«Кишинев

Максимальный переменный ток  
до 4 0 0 0 ,А. Максимальный импуль
сный ток до 8000 А. Размагничи
вание переменным и имп.токами. 
Питание -  220 В. Блок питания- 
600x650x360 мм, 100 кг 
Электромагнит-269x290x80 мм,
8 к г , соленоид-183х166х192 мм, 
10 к г .

Предназначен для контроля 
деталей средних и крупных 
размеров (коленчатых ва
л ов , шатунов и др*) в 
цеховых условиях*

Дефектоскоп
магнитный
переносной
ПОД-87

тот  же Максимальн.переменный ток  до 
300 А. Максимальн.импульсный то к  
до 2000 А . Размагничивание обои
ми токами, Питание-220В. Блок 
питания-350х500x300мм, 30 кг 
31лектромагнит-269х290х80мм, 8кг 
Соленоид-183х166х96мм, 10 кг

Предназначен для контроля 
деталей средней величины 
в условиях ремонтного це
х а , удобен в работе, д о с 
таточно прост в обслужива
нии.



I 1 2

Переносной д е 
ф ектоскоп 
Щ Ц -70

" Электроточприбор", 
Кишинев

Магнитопоро
шковый деф екто
скоп ЦД-ЮП

Разработчик-НПО
спектр

Магнитно-порош
ковый передвиж
ной деф ектоскоп 
МД-50П

Э л ектроточ - 
прибор, Кишинев

«а

___________  3____________________ __

Намагничивание импульсным током 
д о  1000 А. Размагничивание 
автом атическое.
Габариты: 620x500x260мм. Масса 
45 к г .

Циркулярное намагничивание до 
20000А, напряженность продоль
ного поля до 400 А /см , габа
ритные размеры дефектоскопа 
4800x1200x2100, блока управле
ния 1900x600x500, м асса дефек
тоскоп а  3500 к г , блока управ
ления 250 к г .

Циркулярное, продольное, ком
бинированное намагничивание 
постоянным, переменным импуль
сным током до 5000А. Масса 
290 к г .

1 4_______________________

Предназначен для контроля 
деталей отдельно и в у з 
лах машин, однотипных де
талей простой формы.

Предназначен для контро

ля деталей диаметром 
до 800 мм, длиной до 
2000 мм в цеховых 
усл ови ях.

Для контроля крупных и 
средних деталей в цехо
вых усл ови ях.



I  !1 2 I 3 [ 4

Облучатель УФ НПО "С пектр" Излучаемый диапазон -3 2 0 -4 0 0  Нм Предназначен для локаль
переносной г.М осква УФ облученность в центре поля ного УФ облучения поверх
КД-З-ЗЛ диаметром 70 мм на расстоянии 

300 мм -  10 м В г/см^
Питание +220В, блок п и та н и я -2 ,5 к г , 
освети тел ь -  1 ,2 5  кг*

ностей  объектов при лю
минесцентном капиллярном 
или магнитопорошковом 
контроле в лабораторных 
и цеховых усл ови я х .
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