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Настоящая Инструкция устанавливает порядок проведения маг

нитопорошковой дефектоскопии (Ш Д) ответственных деталей энерго* 

оборудования из сталей перлитного и мартенситно-ферритного клас

сов при входном контроле, ремонте и эксплуатации на тепловых 

электростанциях, с применением в кач естве намагничивающих уст

ройств портативных электромагнитов и постоянных магнитов, обес

печивающих полюсное локальное намагничивание.

Инструкция распространяется на корпуса сосудов высокого 

давления и их сварные соединения, корпуса турбин и литой фасон

ной арматуры, тройники и их сварные соединения, гибы и сварные 

соединения трубопроводов, лопатки и диски роторов паровых тур

бин.

Инструкция не распространяется на устройства для циркуляр

ного намагничивания.

Объемы, периодичность и требования к качеству металла и 

сварных соединений регламентированы "Инструкцией по наблюдению 

и контролю за  металлом котлов, турбин и трубопроводов"

И 3 4 -7 0 -0 1 0 -8 2 .

Инструкция со гл асу ется  с  "Правилами устройства и безопас

ной эксплуатации паровых и водогрейных котлов" (М ., Госгор технад- 
яздание официальное ' Перепечатка воспрещена
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з о р  СССР, 1 9 7 3 )  2  с  ГОСТ 2 1 1 0 5 * 6 7  "ло н тр о ль н ер аз руш ащ ий. к а г -

нитшорошковый м ето д ” .

Н астоящая инструкция отм ен яет "Инструкцию по применению 

портативных намагничивающих у с т р о й с т в  при проведении м агн и то ло- 

рошковой деф ектоскопии д е та л е й  энергооборудования б е з  зач и стк и  

п о вер хн о сти ” ( U . ,  СПО "С о ю зт е х э н е р го " , 1 9 7 8 ) .

I .  ТРЕБОВАНИЯ К ПОДГОТОВКЕ К КОНТРОЛЮ

I . I .  При п о д го т о в к е  о б ъ ек та  к  контролю сл е д у е т  п р о вести  

тщательный визуальны й осм отр с  целью оценки со ст о я н и я  контроли

руемой п о в ер х н о ст и , а  также обнаружения трещин, п о д р е зо в , заб о и н , 

коррозионных я зви н  или сл е д о в  эр озионного и зн о с а .

Если п о в ер хн о сть  д е та л и  не им еет нарушений сплошности и  е е  

ш ер о хо вато сть  не превышает Ил €  1 0  мкм, или е сл и  п о в ер х н о ст ь  

покры та тонким слоем  окалины, к о т о р а я  прочно сц еп лен а с  м еталлом , 

т о  Такую п о в ер х н о ст ь  д о ст а т о ч н о  п р о те р е т ь  ветошью и при необхо

дим ости  обезж и рить.

Е сли  в  с л о е  окалины имеются о тслоен и я или ш ер оховатость 

п овер хн ости  д е та л и  превышает >  1 0  мкм, т о  в м е ст о  зач и стк и  

абразивными кругами (м е х а н и ч е ск а я  з а ч и с т к а ) ц ел есо о б р а зн о  нано

с и т ь  грунтующее покрытие быстросохнущими краскам и  и лакам и, 

алюминиевой пудрой со связующими добавкам и или растворам и на 

о сн о ве  жидкого с т е к л а .

Покрытие н а н о си тся  ки стью  в  о д и н -д ва  сл о я  или распылением. 

Ц вет покрытия должен с о с т а в л я т ь  резкий к о н т р а ст  с  черным порош

к о м , т о г д а  не б у д ет  затр удн ен  осм отр д ета л и  н а наличие индика

торных вали ков м агн и тн о го порош ка.

Толщина грунтующ его покрытия не должна превыш ать 2 0 - 3 0  мкм
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(э т о  со о тветству ет  примеряо двум-трем слоям краски при нанесении 

ее  ки стью ), так как с  увеличением толщины покрытия чувстви тель

ность метода снижается.

После нанесения грунтующего покрытия изделие должно вы сох

н уть. Допускается при входном контроле проводить ШД по заво д 

скому покрытию.

1 . 2 .  Параметры контроля, применяемые дефектоскопические 

материалы и аппаратура, квалификация дефектоскоп и сто в, виды 

намагничивания, уровни чувствительн ости , техника безопасности  

должны со о т ве тст во ва т ь  ГОСТ 2 1 1 0 5 -8 7  "Контроль не раз кушающий. 

Магаитопорошковый м ето д ".

1 . 3 .  Проверку раоотоспособности намагничивающих устрой ств 

(деф ектоскопов) и к а ч еств а  дефектоскопических материалов осу

ществляют при помощи стандартных образцов предприятий, которые 

мохут быть либо специально изготовлены или подобраны из числа 

забракованных деталей с дефектами, размеры которых со о т в е т ст в у 

ют принятому уровню чувствительн ости . Режим контроля сч и тается  

стабильным, если количество и длина обнаруживаемых трещин о ст а 

ются постоянными при многократных проверках.

1 . 4 .  Освещенность контролируемой поверхности должна быть не 

менее 1 0 0 0  л к . При использовании люминесцентных порошков осмотр 

проводят при ультрафиолетовом облучении источником с  длиной вол

ны 3 1 5 -4 0 0  мкм. При этом УФ -  облученность поверхности должна 

быть не менее 2 0 0 0  лкВт/см^ (2 0 0  о т н .е д . по ГОСТ 1 8 4 4 2 -8 0 ) .

2. ТРЕБОВАНИЯ К АППАРАТУРЕ

2 . 1 .  В к ач естве  намагничивающих устр ой ств следует  применять 

электромагниты, которые запитываются переменным, выпрямленным 

или импульсным током, а  также постоянные магниты.



2 . 2 .  При локальной намагничивании изделий толщиной более 

2 0  мм, а  также в тех  сл у ч ая х , к о гд а  тр ебуется обнаружить корро

зионные или усталостны е трещины, возникшие в процессе эксплуата

ции, сл ед у ет  применять электромагниты переменного тока промышлен

ной частоты . Основные параметры таких электромагнитов приведены 

в таблице.

Форма электро
магнита

Размеры магнитопро-
вощ

Параметры катушки

площадь 
полюсов, 

мьг

р ассто я
ние меж
ду по
люсами,
.. „ ММ___

высек да
т а , амегр 

провор 
д а ,
Ж

число
витков

примеча
ние

Д -образн ая 
П -образная

Д -образная

16 x 2 2  92
25x30  135

16x25 50

6 3
70

65

1 .3 5
1 .3 5

1 Д 7

300
400

(2 x 2 0 0 )
300

Две катуш
ки соеди
нены парал
лельно

2 . 3 .  Электромагниты наготавливаю тся силами предприятий. 

Магнитолровод набирают из пластин электротехнического железа 

толщиной 0 , 2 - 0 , 5  мм. Размеры магнитопровода и параметры катушек 

должны обеспечивать уровень чувствительности Б  и В по 

ГОСТ 2 1 1 0 5 -8 7 .

Электромагнит запиты вается от сети напряжением 12  Б . 

л  электромагниту необходимо иметь набор полюсных наконечни

ков различной формы для обеспечения надежного контакта при ло

кальном намагничивании детали или у зл а  в двух взаимно перпенди

кулярных направлениях. Подбор формы полюсного наконечника произ

водят в соо тветстви и  с  кривизной конкретной контролируемой д ета

ли . Наконечники изготавливаю тся из стали 3  или армко-железа и 

закрепляю тся болтом на полюсе электромагнита. В ряде случаев 

м огут с  успехом применяться шарнирные наконечники.
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Намагничивание электромагнитом переменного тока имеет ряд 

преимуществ: отпадает необходимость в преобразовании т о к а , прак

тически не со зд а ет ся  остаточной намагниченности и это ?  же электро

магнит может быть использован в к ач естве  дем агн ети затср а.

2 . 4 .  Намагничивание постоянным магнитом Сосооенно одним 

полюсом) удобно исп ользовать при контроле в труднодоступных мес

т а х .

Следует иметь в  виду, что при намагничивании постоянным по

лем остаточная индукция может быть достаточно высокой, при этом 

возникает магнитная локальная неоднородность, которая недопусти

м а. Поэтому после проведения ЬЛД при намагничивании постоянным 

полем детал ь или изделие (зон а контроля) должна быть размагни

чены.

3 .  ТРЕБОВАНИЕ d да^ЕКТССМЛШЧЕСХШ МАТЕРИАЛАМ

3 . 1 .  Для L/ДД используют в  к ач естве  мате риалов порошки, 

суспензию и магнитогуммированные пасты . Магнитные порошки могут 

быть черными, цветными и дюминисцентными. чаще в с е г о  применяют 

черный порошок, изготавливаемый по ТУ 6 -1 4 - 1 0 0 S - 7 9 .  Размер час

тиц основной массы не превышает 3 0  мкм.

3 . 2 .  Магнитная суспензия должна содержать магнитный порошок 

концентрации (2 5 ± 5 ) г/дм3 , а  люминесцентный -  (4 ± 1 )  г/дм3 . Вяз

к о сть  дисперсионной среды суспензии не должна превышать 

3 6 *1 0 "^  м2 /с при температуре контроля. Магнитная суспензия не 

должна вызывать коррозию контролируемой поверхности.

3 . 3 .  Рекомендуется и сп ользовать водную магнитную суспензию 

следующего с о с т а в а :

магнитный порошок черный ТУ 6 - I 4 - I 0 0 9 - 7 9 25±5 г
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калий двухромовокислый, ГОСТ 4 2 2 0 -7 5  5±1 г

со д а  кальцинированная техническая ГОСТ 5 1 0 0 -8 5  10±1 г  

вещ ество вспомогательное ОП-7

или СП-10, ГОСТ 8 4 3 3 -6 1  5 г

Д опускается применение двух со ставо в  магнитных суспензий, 

если они соответствую т требованиям дп. 1 .2  и 3 . 2 .

3 . 4 .  Kiarаитогуммированная п аста  представляет собой см есь 

магнитного д о р о ж а  и затвердевающих органических полимерных 

вещ еств.

4 .  ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ

4 . 1 .  Вид и способ намагничивания выбирают в зависимости от 

размеров формы и материала изделия (д е т а л и ), а  такие от характе

ра и ориентации деф ектов, подлежащих выявлению. При этом наилуч

шее условие выявления дефекта -  перпендикулярное направление 

намагничивающего поля по отношению к направлению ожидаемых де

ф ектов.

4 . 2 .  Контроль осуществляют только в  приложенном п оле, т . е .  

нанесение порошка или суспензии осущ ествляется одновременно с  

намагничиванием. При этом индикаторный рисунок дефекта образу

е т с я  в процессе намагничивания.

Намагничивание прекращают после отекания с  контролируемой 

поверхности основной массы суспензии.

4 . 3 .  Рекомендуемые у стр о й ства  позволяют осущ ествлять ло

кальное намагничивание у ч а ст к а  детали в  пределах размеров меж

полосного расстояния электромагнита. Поэтому, устан ови в электро

магнит на контролируемую д е та л ь , включают намагничивающий ток и 

перемещают по контролируемой поверхности , причем каждый уч асток  

намагничивают в двух взаимно перпендикулярных направлениях.
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Намагничивание в одной надрав Дании допускается только в том 

случае, когда ориентация дефектов точно установлена, например 

м еста радиусных переходов в литых фасонных деталях.

4 .4 .  Магнитную суспензию наносят на контролируемую поверх

ность путем полива. Ори этом ем кость, в  которой она находится, 

необходимо встр яхи вать, не давая порошку оседать на дно.

Сухой магнитный порошок наносят с  помощью различных распы

лителей. Способ воздушной в зве си  применяют для обнаружения под

поверхностных дефектов.

кагнитогушированцую пасту приготовляют непосредственно 

перед применением к наносят на контролируемую поверхность в  жид

ком вцце. Способ применяют при контроле внутренних стенок полос

тей диаметром менее 20 им при отношении глубины к диаметру 1 x 1 0 .

4 . 5 .  Осмотр контролируемой поверхности осущ ествляется в 

процессе контроля и после полива суспензией при окончании намаг

ничивания. Регистрацию индикаторных рисунков выявленных дефектов 

проводят визуально.

4 .6 .  Разбраковку деталей производят по наличию валиков час

тиц магнитного порошка, соответствующих наличию дефектов. Дротяе 

хеяность валика может служить приблизительной мерой длины поверх

ностной трещины.

Следует учитывать, что дефекты округлой формы выявляются 

несколько хуже, чем трещины. Неровности поверхности, а  также 

структурная неоднородность могут давать ложные следы* Поэтому 

в  сомнительных случаях удаляют скопление порошка и контроль 

повторяют. Аожные следы, как правило, не воспроизводятся.

4 .7 .  Дри необходимости дефектное место фотографируется или 

с  него снимается дафектограмма. Наиболее простой способ получе-
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ния дефектограммы -  использование бытовой прозрачной липкой 

ленты. На подсохнувшую поверхность осторожно наносят липкую 

лен ту, плотно принимают е е  к  п овер хности , затем  снимают ленту 

с  прилипшим к ней магнитным порошком и наклеивают на бумагу.

Для получения качественной дефектограммы эту  операцию следует 

проводить очень осторожно после высыхания м еста  скопления порош

к а .

4 * 6 .  Годные изделия в  случае необходимости должны быть 

размагничены.

Размагничивание осуществляют специальными демагне ти за то р а - 

ми, или путем пропускания переменного тока убывающей амплитуды.

кожно и сп ользовать  электромагниты переменного т о к а . Для 

эт о го  включенный электромагнит устанавливают на у часток  изделия 

и плавно снижают амплитуду до 0 ,  и спользуя, например ЛАТР или 

специальное устр о й ство . Эту операцию проводят по всей  контроли

руемой поверхности.

5 .  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

5 . 1 .  Общие требования безопасности к проведению ЩД -  по 

ГОСТ 1 2 . о . 0 0 2 -7 5 .

5 . 2 .  К проведению ЩД допускаются дефектоскописты, прошед

шие аттестацию  в  установленном порядке, а  также обучение и 

инструктаж по ГОСТ 1 2 .0 .0 0 4 - 7 9 .

5 . 3 .  Требования электр обезопасиости  -  по ГОСТ 1 2 .2 .0 0 7 .0 - 7 5 ,  

ГОСТ 1 2 .1 .0 1 9 - 7 9 ,  "Правилам устр ой ства  электроустановок потре

б и тел ей ", "Правилам технической эксплуатации электроустановок и 

правилам техники безопасности  при эксплуатации электроустановок 

п отр еби телей ", утвержденным Госэнергонадзором.

5 . 4 .  Индивидуальные ср ед ства  защиты должны со о т ве тст во ва т ь
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ГОСТ 12.4.068-79.

5.5. Требования к защите от вредного воздействия постоян

ных магнитных полей должны соответствовать "Предельво допусти

мым уровням воздействия постоянных магнитных полей при работе 

с магнитными устройствами и магнитными материалами” >  1742-77, 

утвержденным Минздравом СССР.

5.6. Требования к защите от ультрафиолетового излучения 

должны соответствовать "Гигиеническим требованиям к конструиро

ванию н эксплуатации установок с искусственней источниками УФ - 

излучения для лшинесцентного контроля качества промышленных 

изделий” *  1854, утвержденным Минздравом СССР.

5.7. Отходы производства в виде дефектоскопических мате

риалов подлежат утилизации, регенерация, удалению в установлен

ные сборники или уничтожению.
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