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Утверждены
приказом Федеральной службы 

по экологическому, технологическо
му и атомному надзору от 13.12.06 

№ 1072. Введены в действие 
с 25.12.06 г.

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ  
О ПОРЯДКЕ ПРОВЕДЕНИЯ ВИХРЕТОКОВОГО 

КОНТРОЛЯ ТЕХНИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ И СООРУЖЕНИЙ, 
ПРИМЕНЯЕМЫХ И ЭКСПЛУАТИРУЕМЫХ НА ОПАСНЫХ 

ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ОБЪЕКТАХ

РД -13-03-2006

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Методические рекомендации о порядке проведения вихре
токового контроля технических устройств и сооружений, применя
емых и эксплуатируемых на опасных производственных объектах 
(далее — Методические рекомендации) разработаны в соответствии 
с Федеральным законом от 21.07.97 № 116-ФЗ «О промышленной 
безопасности опасных производственных объектов» (Собрание за
конодательства Российской Федерации. 1997. № 30. Ст. 3588); по
становлением Правительства Российской Федерации от 28.03.01 
№ 241 «О мерах по обеспечению промышленной безопасности 
опасных производственных объектов на территории Российской 
Федерации» (Собрание законодательства Российской Федерации. 
2001. № 15. Ст. 3367); Положением о порядке продления срока без
опасной эксплуатации технических устройств, оборудования и со
оружений на опасных производственных объектах (РД 03-484—02), 
утвержденным постановлением Федерального горного и промыш
ленного надзора России (Госгортехнадзор России) от09.07.02 № 43,



Серия 28 Выпуск 10 5

зарегистрированным Министерством юстиции Российской Феде
рации 05.08.02 г., регистрационный № 3665.

1.2. Методические рекомендации излагают рекомендации по 
организации и технологии вихретокового контроля конструкций 
и деталей при изготовлении, строительстве, монтаже, ремонте, 
реконструкции, эксплуатации, техническом диагностировании 
(освидетельствовании) технических устройств и сооружений, при
меняемых и эксплуатируемых на опасных производственных объ
ектах, подконтрольных Федеральной службе по экологическому, 
технологическому и атомному надзору (Ростехнадзор).

1.3. Методические рекомендации предназначены для специ
алистов неразрушающего контроля предприятий и организаций, 
осуществляющих изготовление, строительство, монтаж, ремонт, 
реконструкцию, эксплуатацию, техническое диагностирование 
(освидетельствование) технических устройств и сооружений, при
меняемых и эксплуатируемых на опасных производственных объ
ектах, подконтрольных Ростехнадзору.

1.4. В настоящих Методических рекомендациях используются 
термины, установленные в федеральных нормах и правилах и ру
ководящих документах Ростехнадзора, атакжетермины и их опре
деления, приведенные в приложении № 1.

1.5. Вихретоковый контроль проводят в целях выявления по
верхностных и подповерхностных дефектов в металлических кон
струкциях и деталях.

1.6. Настоящие Методические рекомендации распространяются 
на вихретоковый контроль элементов металлических конструкций 
и деталей из ферромагнитных и неферромагнитных (аустенитного 
класса) сталей, а также из цветных сплавов с удельной электриче
ской проводимостью 0,5—60 МСм/м.

1.7. При контроле объектов из ферромагнитных материалов 
максимальная достоверность контроля обеспечивается в тех слу
чаях, когда магнитные свойства однородны. Локал ьные изменения 
магнитных свойств, созданные наклепом, прижогами, местной
© Оформление ОАО «ИТЦ «Промышленная безопасность», 2008
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намагниченностью, могут вызывать ложные индикации, которые 
вызывают затруднения при интерпретации результатов контроля. 
В этом случае для повышения достоверности результатов контроля 
целесообразно провести контроль другими видами контроля.

1.8. Объектами вихретокового контроля конструкций являют
ся основной металл, клепаные и болтовые соединения и стыковые 
сварные швы (при условии снятия усиления сварного шва и обе
спечения шероховатости не более Ra 2,5 мкм).

1.9. При вихретоковом контроле могут быть выявлены:
ковочные, штамповочные, шлифовочные трещины, надрывы,

волосовины, поры, неметаллические и шлаковые включения в эле
ментах конструкций и деталях;

трещины, возникшие в элементах конструкций и деталях при 
эксплуатации технических устройств и сооружений.

1.10. Вихретоковым контролем не могут быть проконтроли
рованы: элементы конструкций и детали с резкими изменениями 
магнитных или электрических свойств; с несплошностями, пло
скости раскрытия которых параллельны контролируемой поверх
ности или составляют с ней угол менее 10°; сварные швы (за ис
ключением указанных в п. 1.5).

1.11. При вихретоковом контроле могут не быть обнаружены 
дефекты в элементах конструкций и деталях:

с поверхностями, на которые нанесены электропроводящие 
защитные покрытия, если дефект не выходит на поверхность пок
рытия;

с дефектами, заполненными электропроводящими частицами;
с поверхностями, покрытыми коррозией.
1.12. Вихретоковый контроль позволяет выявлять трещины, 

выходящие на поверхность и имеющие ширину раскрытия более 
0,01 мм, глубину более 0,1 мм и длину более 2 мм. Эта чувствитель
ность достигается при использовании преобразователей для руч
ного сканирования с диаметром измерительной катушки не более 
2—3 мм на поверхностях с шероховатостью не более Ra 2,5 мкм.
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1.13. Допускается проведение контроля по окрашенным по
верхностям, при этом возможность проведения контроля при из
вестной толщине покрытия определяется техническими характе
ристиками преобразователя.

1.14. Настоящие Методические рекомендации предусматрива
ют проведение вихретокового контроля при наличии бездефектной 
области на поверхности контролируемого объекта с размерами, 
превышающими в 5—10 раз размеры преобразователя, для разме
щения на ней преобразователя при настройке.

1.15. Необходимость вихретокового контроля, его объем и не
допустимые дефекты при изготовлении, строительстве, ремонте, 
реконструкции, эксплуатации и техническом диагностировании 
(освидетельствовании) технических устройств и сооружений опре
деляются соответствующей документацией на их изготовление, 
строительство, ремонт, реконструкцию, эксплуатацию и техниче
ское диагностирование (освидетельствование).

1.16. Вихретоковый контроль выполняют в соответствии с тех
нологическими инструкциями (картами), учитывающими положе
ния настоящего документа, которые разрабатываются специалиста
ми неразрушающего контроля не ниже второго уровня квалифи
кации, аттестованными в установленном порядке на выполнение 
вихретокового контроля.

1.17. В настоящих Методических рекомендациях используются 
ссылки на нормативные технические и методические документы, 
приведенные в приложении № 2.

2. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ

2.1 .Лаборатории, выполняющие вихретоковый контроль, аттесту
ются в соответствии с Правилами аттестации и основными требова
ниями к лабораториям неразрушающего контроля (П Б 03-372—00), 
утвержденными постановлением Госгортехнадзора России от 02.06.00 
№ 29, зарегистрированным Министерством юстиции Российской 
Федерации 25.07.00 г., регистрационный № 2324.

Оформление ОАО *Н ТЦ  *Г1ромым1пенная безопасность», 2008
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2.2. Рабочие места лаборатории организовывают в специально 
выделенном помещении или на участке цеха, где в соответствии 
с технологическим процессом могут проводиться настройка ап
паратуры и вихретоковый контроль. Использование портативной 
аппаратуры допускается вне лаборатории.

2.3. Лаборатория, выполняющая вихретоковый контроль, осна
щается:

вихретоковыми дефектоскопами; 
контрольными образцами;
подводкой однофазной сети переменного тока напряжением 

220 В, частотой 50 Гц;
подводкой напряжений 36 и 12 В; 
заземляющими шинами;
местным освещением, обеспечивающим вместе с общим освеще

нием освещенность контролируемой поверхности 500—1000 лк;
переносными светильниками рабочим напряжением 12,24 или 

36 В для проведения работ на объектах (на высоте, в труднодоступ
ных местах, в условиях малой освещенности и т.п.). Допускается 
применение светильников, питаемых от переносных аккумуля
торных батарей напряжением 12 В. Все светильники снабжаются 
устройствами крепления (фиксации) на контролируемой конструк
ции (в месте проведения контроля);

средствами для зачистки поверхности и обтирочными материа
лами.

3. КВАЛИФИКАЦИЯ ПЕРСОНАЛА

3.1. Специалисты, осуществляющие вихретоковый контроль, 
аттестуются в соответствии с Правилами аттестации персонала в 
области неразрушающего контроля (ПБ 03-440—02), утвержден
ными постановлением Госгортехнадзора России от 23.01.02 № 3, 
зарегистрированным Министерством юстиции Российской Феде
рации 17.04.02 г., регистрационный № 3378.
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3.2. Руководитель работ по вихретоковому контролю должен иметь 
квалификацию не ниже И уровня в соответствии с П Б 03-440—02.

3.3. Заключения о результатах контроля подписывают специ
алисты неразрушающего контроля, имеющие квалификацию не 
ниже II уровня.

4. СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

4.1. Настоящий документ предусматривает применение вихре
токовых дефектоскопов с накладными преобразователями.

4.2. Для контроля деталей сложной формы, например имеющих 
пазы, проточки, углубления, рекомендуется применять специаль
ные преобразователи.

4.3. Контрольные образцы.
4.3.1. Определение работоспособности и пороговой чувстви

тельности вихретоковых дефектоскопов проводят по контрольным 
образцам |КО 1 (№ 1 и № 2), КО 2|, требования к которым при
ведены в приложении № 3. Удельные электрические проводимо
сти и магнитная проницаемость КО 1 и объекта контроля должны 
различаться не более чем на 25 %.

Примечание. Допускается применение контрольных образцов, входящих 
в комплект поставки дефектоскопа.

4.3.2. Контрольный образец из ферромагнитного материала 
перед проведением контроля размагничивают.

4.3.3. Чувствительность и отстройку от мешающих факторов 
проверяют на контрольном образце в соответствии с требования
ми паспорта (руководства по эксплуатации) дефектоскопа.

4.3.4. На контрольные образцы метрологические службы и (или)
Л £ и О р й Т О р И И  НсрЙЗруШаЮщбГО К О Н Т р О Л Л  С  О С  Т а  о  Л  Я  Ю Т  П а С П О р Т ,  С О -

держащий следующую информацию:
номер образца;

. чертеж (эскиз) образца;
материал образца;

© Оформление ОАО «НТЦ «Промышленная безопасность», 2008
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размеры, топографию и способ образования трещин (или ими
таторов трещин);

описание характера трещины и ее размеров (с указанием мето
дов их измерения) в случае наличия естественных трещин;

показания индикатора дефектоскопа (для тех дефектоскопов, 
которые имеют аналоговый или цифровой индикатор), соответ
ствующие этой трещине (с указанием типа дефектоскопа);

результаты переаттестации;
условия хранения;
подписи руководителей метрологической службы и (или) ла

боратории неразрушающего контроля.
Форма паспорта контрольного образца приведена в приложе

нии № 4.
4.3.5. Первичную информацию на контрольные образцы вносят 

в паспорт при их изготовлении. В процессе эксплуатации состоя
ние контрольных образцов проверяют раз в три года.

4.4. Технические средства, применяемые при вихретоковом 
контроле и внесенные в государственный реестр средств измере
ний, проходят метрологическую поверку в организациях, аккре
дитованных Федеральным агентством по техническому регулиро
ванию и метрологии.

4.5. Средства измерений поверяют не реже одного раза в год, а 
также после каждого ремонта.

4.6. Ежедневно перед началом работы проводят осмотр рабочей 
поверхности преобразователя (с помощью лупы с 2—6-кратным 
увеличением) для выявления механических повреждений. В слу
чае обнаружения следов механического повреждения преобразо
ватель к работе не допускается.

4.7. При замене преобразователя чувствительность дефекто
скопа проверяют заново. В случае если чувствительность окажет
ся ниже указанной в паспорте, дефектоскоп подвергают дополни
тельной проверке по всем пунктам ТУ или паспорта (руководства 
по эксплуатации) дефектоскопа.
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4.8. Проверку напряжения питания проводят в соответствии с 
руководством по эксплуатации дефектоскопа.

5. ПОДГОТОВКА К ПРОВЕДЕНИЮ КОНТРОЛЯ

5.1. Подготовка к проведению контроля включает следующие 
этапы:

изучение конструкции контролируемого элемента, требований 
чертежей и другой документации;

анализ результатов предыдущего контроля, если он проводил
ся, и принятие решения о необходимости и возможности вихре
токового контроля;

подготовка поверхности конструкций (деталей) к контролю.
5.2. Поверхности, подлежащие вихретоковому контролю, очи

щают от грязи и для удаления масла тщательно протирают вето
шью или салфеткой, слегка смоченными в бензине, ацетоне, рас
творителе.

5.3. Места коррозии зачищают до металла, не поврежденного 
коррозией.

5.4. На объектах с поврежденным лакокрасочным покрытием в 
зонах контроля лакокрасочное покрытие восстанавливают путем 
нанесения нового покрытия.

5.5. Если в зонах контроля при визуальном контроле будут об
наружены наплывы или любые другие утолщения лакокрасочно
го покрытия, то их удаляют и наносят новое покрытие равномер
ной толщины.

5.6. Деталь, подлежащую контролю, закрепляют при возмож
ности в наиболее удобном положении, чтобы обеспечить возмож
ность удобного сканирования ее поверхности преобразователем.

5.7. Максимальная чувствительность вихретокового контроля 
достигается на шлифованных поверхностях. Возможность контро
ля необработанной поверхности проверяют отдельно для каждого 
конкретного случая. Максимальная шероховатость контролируе-

■2> Оформление ОАО «ИТЦ «Промышленная безопасность», 2008
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мой поверхности определяется типом применяемого преобразо
вателя и рекомендуется не более Ra 2,5 мкм.

5.8. В процессе контроля следует следить, чтобы величина за
зора между преобразователем и контролируемой поверхностью не 
изменялась. Допустимый зазор между преобразователем и объек
том контроля для дефектоскопов со стандартными накладными 
преобразователями не должен превышать паспортных значений 
на преобразователи и составляет 0,3—0,7 мм. При использовании 
дефектоскопов, имеющих блок сигнализации об изменении зазо
ра, следует компенсировать влияние изменения зазора в процес
се контроля.

5.9. Настройку дефектоскопа следует проводить по контроль
ным образцам с той же кривизной, что и у поверхности, которая 
подлежит контролю. При радиусах кривизны менее 5 мм следует 
использовать насадки, фиксирующие положение преобразовате
ля на объекте контроля.

6. ТЕХНОЛОГИЯ КОНТРОЛЯ

6Л. Установка преобразователя на объект контроля

6.1.1. Перед началом контроля необходимо визуально убедиться 
в отсутствии трещин и других механических повреждений на кон
тролируемой поверхности. Конструкции и детали, имеющие визу
ально обнаруживаемые трещины, бракуют. Механические задиры 
в зоне контроля удаляют.

6.1.2. При настройке дефектоскопа и проверке влияния на чув
ствительность контроля наклона преобразователя не следует допу
скать прижима преобразователя к контрольному образцу и к кон
тролируемой поверхности с усилием, значительно превышающим 
вес преобразователя.

6.1.3. Ось преобразователя при настройке и проведении кон
троля, в том числе при его перемещении по контролируемой по
верхности, должна быть перпендикулярна поверхности.
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6.2. Проведение контроля

6.2.1. Контроль осуществляют последовательным сканирова
нием контролируемой поверхности преобразователем.

6.2.2. Сканирование осуществляют перпендикулярно направ
лению ожидаемого развития дефекта. Только при невозможности 
такого сканирования допускается проведение контроля сканиро
ванием под углом к направлению предполагаемого дефекта. Шаг 
сканирования выбирают с учетом требуемой чувствительности и 
направления сканирования. При неизвестной ориентации возмож
ных дефектов для достижения максимальной чувствительности 
зону контроля необходимо сканировать в двух взаимно перпен
дикулярных направлениях с шагом сканирования не более 2 мм. 
При влиянии мешающих факторов шаг сканирования выбирают 
минимально возможным.

6.2.3. Скорость контроля определяется техническими характе
ристиками применяемого дефектоскопа. Скорость контроля с ис
пользованием стрелочной индикации ограничивается значением 
5 мм/с. Скорость контроля с использованием световой безинер- 
ционной (светодиодной) сигнализации при отсутствии засветки 
от внешнего освещения и расположении индикатора в поле зре
ния оператора может достигать 10—20 мм/с. Такая же скорость мо
жет быть выбрана и для дефектоскопов со звуковой сигнализаци
ей в условиях низкого шума. Для дефектоскопов с запоминающей 
сигнализацией скорость контроля не ограничивается и полностью 
определяется их техническими характеристиками.

6.2.4. При контроле следует провести разметку контролируемой 
поверхности на зоны контроля с учетом конфигурации объекта 
контроля или отдельного контролируемого участка. Для удобства 
работы оператора площадь зоны контроля не должна превышать 
1-2 дм2.

6.2.5. Контроль каждой зоны следует начинать с настройки (ком
пенсации) дефектоскопа при установке преобразователя на безде
фектном участке в этой зоне контроля. Проверку правильности вы
бора бездефектного участка проводят следующим образом:
(Q Оформление ОАО «НТЦ «Промышленная беюпасиосгь», 2008
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устанавливают преобразователь в зоне контроля и производят 
настройку дефектоскопа;

перемещают преобразователь на несколько миллиметров в раз
ных направлениях внутри зоны контроля.

Отсутствие сигнализации о дефекте свидетельствует об отсут
ствии дефектов в месте настройки.

6.2.6. Примеры контроля элементов конструкций и деталей 
приведены в приложении № 5.

7. ИДЕНТИФИКАЦИЯ ДЕФЕКТОВ

7 .1 .0  наличии дефектов при контроле свидетельствует сраба
тывание соответствующей сигнализации.

7.2. Дефект регистрируется индикаторами дефектоскопа в мо
мент, когда он находится непосредственно в зоне чувствительности 
преобразователя. Регистрация дефектов при применении дефекто
скопов различных типов осуществляется следующим образом:

скачкообразное увеличение показаний стрелочного индикато
ра с последующим (после прохождения дефекта преобразователем) 
возвращением к первоначальному положению;

появление импульса на временной развертке дефектоскопа (для 
дефектоскопов с экраном);

включение светового индикатора;
кратковременное возникновение звукового сигнала в дефекто

скопах с пороговой звуковой сигнализацией.
7.3. Характер срабатывания сигнализации зависит от угла между 

направлением трещины и траекторией движения преобразовате
ля. Если траектория совпадает с направлением трещины, то дли
тельность срабатывания сигнализации (при постоянной скорости 
перемещения преобразователя) пропорциональна длине трещины. 
В этом случае при наличии стрелочного индикатора его показания 
пропорциональны глубине трещины. Если траектория перпенди
кулярна направлению трещины, то длительность сигнала опреде
ляется зоной чувствительности преобразователя и обычно весьма
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мала. Повторным сканированием в этой зоне нужно удостоверить
ся в наличии дефекта.

7.4. При движении преобразователя вдоль предполагаемого де
фекта сигнализация любого вида должна продолжать срабатыва
ние. Перемещением преобразователя в направлении, где поддер
живается сигнализация о дефекте, можно определить конфигура
цию трещины. Для уточнения конфигурации следует периодически 
перемещать преобразователь поперек трещины, чтобы убедиться в 
выключении сигнализации при выходе трещины из зоны чувстви
тельности преобразователя.

7.5. Плавное увеличение показаний стрелочного индикатора и 
плавное изменение звука тональной сигнализации, как правило, 
не является признаком обнаружения дефекта, а свидетельствует об 
обнаружении зон магнитной или электрической неоднородности. 
При наличии таких зон нужно внимательно следить за характером 
сигнализации. Скачкообразное изменение сигнализации может 
служить признаком дефекта. В этом случае следует произвести по
вторную компенсацию вблизи указанного скачкообразного изме
нения и вновь провести контроль этой зоны.

7.6. Если контроль проводится с применением преобразователя 
большого диаметра, то уточнение граництрещины дополнительно 
проводится преобразователем с минимальным диаметром, являю
щимся основным для большинства дефектоскопов.

7.7. При определении протяженности выявленного дефекта 
следует учитывать, что влияние дефекта начинается тогда, когда 
он практически полностью находится под сердечником преобра
зователя. Для определения протяженности дефекта следует уста
новить преобразователь в положение, соответствующее началу 
трещины, и затем, перемещая его зигзагообразно вдоль трещины, 
определить положение, соответствующее концу трещины. Из-за 
наличия порога чувствительности участки дефектов глубиной ме
нее порогового значения (обычно 0,1—0,2 мм) не выявляются. По
скольку конец трещины может иметь меньшую глубину, то изме
ренную протяженность трещины следует считать минимальной и
© Оформление ОАО «Н ТЦ  «Промышленная безопасность-», 200Х
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при необходимости уточнения ее длины следует применять другие 
методы контроля.

7.8. Если трещина определена под слоем лакокрасочного по
крытия, то при необходимости точного определения ее длины по
крытие следует снять и провести повторный контроль с настрой
кой прибора на участке без покрытия.

7.9. После обнаружения трещины и измерения ее длины де
фектное место следует отметить и результаты контроля занести в 
журнал (заключение).

8. ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

8.1. Качество проконтролированных элементов оценивают по 
двухбалльной системе:

балл 1 — неудовлетворительное качество;
балл 2 — удовлетворительное качество.
8.2. Баллом 1 оценивают элементы с дефектами, имеющими 

признаки трещин.
8.3. Баллом 2 оценивают элементы, в которых не обнаружены де

фекты или обнаружены дефекты, не имеющие признаков трещин.
8.4. При обнаружении дефектов, оцененных баллом 2, реко

мендуется произвести контроль элемента конструкции или детали 
визуальным и измерительным контролем и оценить допустимость 
дефекта по нормам визуального и измерительного контроля.

При обнаружении дефектов, оцененных баллом 1, могут быть 
рекомендованы другие виды контроля в зависимости от конструк
тивных особенностей и материала объектов контроля, позволяю
щие оценить параметры несплошностей

9. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

9.1. Результаты контроля фиксируют в заключениях и журналах 
(приложения № 6 и 7).
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В журнале и заключении указывают: 
наименование и индекс изделия; 
зоны контроля;
наименование и номер по чертежу (эскизу) узла (детали); 
тип контролируемой поверхности с указанием о наличии (тол

щине) неэлектропроводящих покрытий или их отсутствии; 
объемы контроля;
документацию, по которой выполнялся контроль; 
тип и заводской номер дефектоскопа; 
тип и заводской номер преобразователя; 
наименование и номер образца, по которому производилась 

настройка пороговой чувствительности дефектоскопа;
результаты контроля [обнаруженные дефекты отмечаются как 

на контролируемых участках конструкций и деталей, так и на эски
зах (схемах контроля) с указанием их координат];

дату проведения контроля и (для заключения) дату оформле
ния заключения;

фамилию, инициалы и подпись специалиста, проводившего 
контроль;

уровень квалификации, номер квалификационного удостове
рения специалиста, проводившего контроль;

фамилию, инициалы и подпись руководителя лаборатории.
9.2. Журналы и копии заключений хранятся не менее норма

тивного срока эксплуатации технических устройств и сооружений 
при контроле в процессе их изготовления (строительства) и не ме
нее пяти лет в других случаях.

10. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

10.1. При проведении работ по вихретоковому контролю спе
циалист должен руководствоваться ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.3.002, 
СНиП 12-03—2001 «Безопасность труда в-промыш ленности. 
Часть!. Общие требования», СНиП 12-04—2002 «Безопасность 
труда в промышленности. Часть II. Строительное произвол-
© Оформление ОАО «НТЦ  «Промышленная беюпасносгь», 2008
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ство», Правилами технической эксплуатации электроустановок 
потребителей и Межотраслевыми правилами по охране труда 
(правилами безопасности) при эксплуатации электроустановок 
| ПОТ РМ -016-2001 (РД 153-34.0-03.150-00)1.

10.2. Уровень шума, создаваемый на рабочем месте дефектоско- 
писта, не должен превышать норм, допустимых по ГОСТ 12.1.003.

10.3. При организации работ по контролю должны соблюдаться 
требования пожарной безопасности по ГОСТ 12.1.004.

10.4. Перед допуском к проведению контроля лица, участвую
щие в его выполнении, проходят инструктаж по безопасным при
емам выполнения работ с регистрацией в журнале по установлен
ной форме. Инструктаж должен проводиться периодически в сро
ки, установленные приказом по организации (предприятию).

10.5. В случае выполнения контроля на высоте, внутри техни
ческих устройств (аппаратов) и в стесненных условиях специали
сты, выполняющие контроль, должны пройти дополнительный 
инструктаж по технике безопасности согласно положению, дей
ствующему в организации (предприятии). Работы на высоте, вну
три аппаратов должны выполняться бригадой в составе не менее 
чем 2 или 3 человек в зависимости от степени опасности.

10.6. Запрещается работа на неустойчивых конструкциях и в 
местах, где возможно повреждение проводки электропитания де
фектоскопов.

10.7. Подключение дефектоскопов к сети переменного тока осу
ществляют через розетки, оборудованные защитным контактом в 
соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок 
на специально оборудованных постах. При отсутствии на рабочем 
месте стационарных розеток подключение дефектоскопа к элек
трической сети проводит электротехнический персонал с соответ
ствующей группой допуска по электробезопасности. Требования к 
подключению дефектоскопов должны соответствовать Правилам 
устройства электроустановок.

10.8. Дефектоскопы с сетевым питанием, относящиеся к I классу 
защиты от поражения электрическим током, должны иметь исправ-
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нуюцепьзаземления между корпусом приборам заземляющим кон
тактом штепсельной вилки (шиной заземления). Заземление про
изводится гибким медным проводом сечением не менее 2,5 мм2.

10.9. Рабочее место выполняющего контрол ь специалиста долж
но быть удалено от сварочных постов и защищено от лучистой 
энергии сварочной дуги.

10.10. Ответственность за соблюдение правил безопасности 
персоналом при проведении контроля возлагается на руководи
теля лаборатории неразрушающего контроля.

О Оформление. ОАО «ПТЦ «Промышленная безопасное!ь», 2008
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Приложение №  1
Справочное

ТЕРМИНЫ И ИХ ОПРЕДЕЛЕНИЯ

Бездефектный участок — однородный участок поверхности 
конструкции или детали, на котором отсутствуют дефекты.

Вихретоковый неразрушающий контроль — неразрушающий кон
троль, основанный на анализе взаимодействия внешнего электро
магнитного поля с электромагнитным полем вихревых токов, на
водимых в объекте контроля этим полем.

Вихретоковый преобразователь — устройство, состоящее из 
одной или нескольких индуктивных обмоток, предназначенных 
для возбуждения в объекте контроля вихревых токов и преобразо
вания зависящего от параметров объекта электромагнитного поля 
в сигнал преобразователя.

Вихретоковый дефектоскоп — прибор, основанный на мето
дах вихретокового неразрушающего контроля и предназначен
ный для выявления дефектов объекта контроля типа нарушений 
сплошности.

Дефект — каждое отдельное несоответствие продукции требова
ниям, установленным нормативной технической документацией.

Мнимый дефект — место локальной неоднородности электри
ческих и (или) магнитных свойств.

Накладной вихретоковый преобразователь — вихретоковый пре
образователь, расположенный вблизи одной из поверхностей объ
екта контроля.
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Приложение №  2
Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ
нормативных технических и методических документов, ссылки 

на которые приведены в Методических рекомендациях

1. Правила аттестации и основные требования к лабораториям 
неразрушающего контроля (ПБ 03-372—00).

2. Правила аттестации персонала в области неразрушающего 
контроля (ПБ 03-440—02).

3. Правила технической эксплуатации электроустановок по
требителей.

4. Правила устройства электроустановок.
5. Межотраслевые правила по охране труда (правила безопас

ности) при эксплуатации электроустановок [ПОТ РМ-016—2001 
(РД 153-34.0-03.150-00)].

6. ГОСТ 12.1.003—83 ССБТ. Шум. Общие требования безопас
ности.

7. ГОСТ 12.1.004—91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие 
требования.

8. ГОСТ 12.2.003—91 ССБТ. Оборудование производственное. 
Общие требования безопасности.

9. ГОСТ 12.3.002—75 ССБТ. Процессы производственные. Об
щие требования безопасности.

10. СНиП 12-03—2001. Безопасность труда в промышленности. 
Часть I. Общие требования.

11. СНиП 12-04-2002. Безопасность труда в промышленности. 
Часть II. Строительное производство.

© Оформление ОАО «НТЦ «Промышленная беюпасность». 2008
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Приложение №  3
Рекомендуемое

ТРЕБОВАНИЯ К КОНТРОЛЬНЫМ ОБРАЗЦАМ КО 1 И КО 2

1. Контрольные образцы КО I предназначены для определения 
работоспособности и пороговой чувствительности вихретоковых 
дефектоскопов. Целесообразно использовать два образца.

1.1. Образец КО 1 № 1 (рис. П.3.1) для определения чувстви
тельности при контроле плоской поверхности.

при контроле плоской поверхности

1.2. Образец КО 1 № 2 (рис. П.3.2) для определения чувстви
тельности при контроле ребра.
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Рис. П.3.2. Образец КО 1 № 2 для определения чувствительности 
при контроле ребра

2. Контрольные образцы КО 1 изготовляют из материалов, 
отличающихся не более чем на 25 % по электрическим и магнит
ным свойствам от свойств материала объекта контроля. Прорези, 
имитирующие поверхностный дефект, создают электроэрозион- 
ным методом.

3. Контрольные образцы КО 2 изготовляют из материала объ
екта контроля или подбирают образцы объектов контроля с реаль
ными дефектами.

© Оформление ОАО «Н ТЦ  «Промышленная безопасность». 2008
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Приложение № 4
Рекомендуемое

ФОРМА ПАСПОРТА НА КОНТРОЛЬНЫЙ ОБРАЗЕЦ 

ПАСПОРТ
на контрольный образец № ______

Контрольный образец из материала____________________
предназначен для определения работоспособности и пороговой 
чувствительности вихретоковых дефектоскопов.

На образце имеются_____ поверхностных дефектов, создан
ных (например, электроэрозионным методом).

Показанияинди катора дефе ктос копатипа_______________ на
этом дефекте:______________________________________________

Условия хранения: (образец хранится в отдельной коробке в су
хом месте).
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Результаты переаттестации_________________________
Руководитель лаборатории неразрушаюшего контроля

Руководитель службы метрологии

Дата изготовления контрольного образца 
Дата оформления паспорта_____________

© Оформление ОАО «НТЦ «Промышленная безопасность», 2008
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Приложение №  5
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ КОНТРОЛЯ ЭЛЕМЕНТОВ КОНСТРУКЦИЙ 
И ДЕТАЛЕЙ

1. Краевые зоны

1.1. Краевые зоны объекта контроля выделяют в отдельную зону 
контроля.

1.2. Контроль края конструкции и детали, выделенного в отдель
ную зону контроля, следует проводить при перемещении преобра
зователя вдоль края при обязательном поддержании постоянства 
расстояния от края. Для этой цели рекомендуется использовать 
специально изготовленные насадки (рис. П.5.1).

Рис. П.5.1. Схемы позиционирования преобразователя с помощью 
специальных насадок: 7 —деталь; 2 —специальная насадка из 
диэлектрического материала; 3 — преобразователь (начало)
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Рис. П.5.1. Окончание
1.3. Приближение преобразователя к краю детали ближе чем на 

1—1,5 диаметра сердечника преобразователя приводит к нарушению 
настройки дефектоскопа. В ряде дефектоскопов имеется сигнализа
ция о приближении к краю. В других дефектоскопах влияние краевой 
зоны приводит к срабатыванию сигнализации об изменении зазора.

1.4. Чувствительность дефектоскопов при настройке на участке 
краевой зоны не снижается по сравнению с настройкой чувствитель
ности на плоских участках. Дефекты, выходящие на кромку, часто 
выявляются лучше, чем на плоской поверхности. Чувствительность 
дефектоскопа может значительно изменяться при изменении на
клона преобразователя, поэтому при контроле краевой зоны следует 
применять насадки для фиксации положения преобразователя.

1.5. В условиях контроля, когда доступ к участкам объекта кон
троля затруднен, надежность контроля снижается. Кроме того, в этих 
случаях возможно снижение чувствительности из-за невозможности 
соблюдения оптимальных условий контроля. Технологию контроля в 
этих случаях следует отработать на реальных конструкциях (деталях) 
с использованием необходимых насадок к преобразователям.

.1.6. Настройка дефектоскопа производится при установке пре
образователя на таком же расстоянии от края, при котором будет 
проводиться контроль. При необходимости проведения контроля

Оформление. ОАО «Н ТЦ  «Промышленная безопасность», 2008
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на разных расстояниях от края эту зону контроля следует разделить 
на отдельные зоны контроля и контроль каждой из них проводить 
с отдельной настройкой дефектоскопа.

1.7. При непостоянной форме краевой зоны ее следует разде
лить по длине на отдельные зоны контроля.

1.8. При постоянной форме краевой зоны, когда направление пе
ремещения преобразователя неизменно, скорость контроля ограни
чивается только техническими характеристиками дефектоскопа.

2. Галтели

2.1. Для достижения максимальной чувствительности следует 
применять преобразователь карандашного типа, установка которо
го перпендикулярно криволинейной поверхности в зоне контроля 
требует внимания и навыков специалиста.

2.2. Применение направляющих насадок к преобразователям 
целесообразно в случаях массового контроля однотипных деталей. 
В этих случаях целесообразно применять для каждого участка по
стоянной кривизны отдельную насадку.

2.3. Дефектоскоп предварительно настраивают с помощью спе
циального контрольного образца (рис. П.5.2), изготовленного из 
материала контролируемой детали и имеющего участки с такими 
же радиусами кривизны, как и у контролируемых галтелей.

Предварительную настройку выполняют в такой последова
тельности:

устанавливают в дефектоскопе диапазон, соответствующий ма
териалу объекта контроля;

устанавливают преобразователь перпендикулярно контроли
руемой поверхности примерно в середине галтели, как показано 
на рис. П.5.3;

настраивают дефектоскоп на бездефектном участке специаль
ного контрольного образца (в зоне 1 рис. П.5.2) в соответствии 
с руководством по эксплуатации дефектоскопа;

перемещают преобразователь зигзагообразно с шагом сканиро-
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вания Д (рис. П.5.4), не превышающим диаметра сердечника пре
образователя (обычно Д < 2 мм);

убеждаются, что нет срабатывания сигнализации на бездефект
ных участках образца;

убеждаются, что при помещении преобразователя в зону трещи
ны происходит срабатывание всех предусмотренных в этом случае 
видов сигнализации дефектоскопа.

2.4. После завершения предварительной настройки производят 
окончательную настройку на объекте контроля, выполняя следу
ющие этапы:

выбирают зону для проведения контроля;
проверяют возможность установки преобразователя перпенди

кулярно к поверхности на всех участках контролируемой поверх
ности (рис. П.5.5);

зигзагообразно перемещая преобразователь с шагом сканиро
вания, не превышающим диаметр преобразователя (рис. П.5.6), 
следят за появлением сигнала о дефекте. Если сигнал о дефекте 
отсутствует, то, установив преобразователь приблизительно в се
редине проверяемого участка, проводят настройку дефектоскопа 
в соответствии с его руководством по эксплуатации.

Рис. П.5.2. Специальный контрольный образец для контроля галтелей: 
1 — зона без трещин; 2 — зона с усталостной трещ иной; 3 — границы  
зоны  с трещ иной (обозначаю тся красными линиями); 4 — границы  

зоны  без трещины (обозначаю тся белыми линиям и)

© Оформление ОАО «Н ТЦ  - Промышленная безопасность», 2008
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Рис. П.5.3. Положение преобразователя при предварительной настройке: 
/ __ нормаль к галтели; 2 — преобразователь; 3 — сечение специального 

контрольного образца; 4 — галтель (зона настройки прибора)

Рис. П.5.4. Траектория перемещения преобразователя при 
предварительной настройке: 1 — зона без трещины; 2 — зона с 

трещиной; 3 — траектория перемещения преобразователя;
Д — шаг сканирования преобразователя

Рис. П.5.5. Положение преобразователя в зоне галтели при настройке 
и контроле: 1 — нормаль к галтели; 2 — положение преобразователя 

при настройке; 3 — зона контроля; 4 — крайние положения 
преобразователя в зоне галтели
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2.5. При проведении контроля преобразователь перемешают 
зигзагообразно по траектории (см. рис. П.5.6) с шагом сканиро
вания, не превышающим диаметр преобразователя, и, удерживая 
преобразователь перпендикулярно контролируемой поверхности, 
выявляют участки галтели, где появляется сигнал о дефекте.

Рис. П.5.6. Траектория перемещения преобразователя при контроле галтели: 
/ — зона контроля; 2 — траектория перемещения преобразователя;

Д — шаг сканирования преобразователя

2.6. Участки галтелей, на которых обнаружено появление сиг
нала о дефекте, следует повторно проконтролировать с умень
шенным шагом сканирования. При появлении сигнала о дефекте 
этот участок следует отметить краской и зафиксировать результат 
в журнале (заключении).

2.7. При переходе к контролю галтельных зон, имеющих дру
гой радиус кривизны, следует вновь произвести настройку дефек
тоскопа.

О  Оформление ОАО «Н Щ  «Промышленная безопасность», 2008
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3. Проточки

3.1. Возможен контроль проточек только со скругленным пе
реходом от стенок к основанию. В противном случае удается про
контролировать только дно проточки.

3.2. Применение направляющих насадок целесообразно толь
ко при контроле однотипных деталей и при постоянстве радиуса 
кривизны проточки.

3.3. Предварительную настройку дефектоскопа осуществляют 
на специальном контрольном образце (рис. П.5.7), изготовленном 
из материала контролируемого изделия.

Предварительную настройку выполняют в такой последова
тельности:

устанавливают в дефектоскопе диапазон, соответствующий ма
териалу объекта контроля;

устанавливают преобразователь перпендикулярно контролиру
емой поверхности в проточке (рис. П.5.8);

настраивают дефектоскоп на бездефектном участке проточки 
специального контрольного образца в соответствии с руководством 
по эксплуатации дефектоскопа;

перемещают преобразователь зигзагообразно по проточке 
(рис. П.5.9) и убеждаются в отсутствии срабатывания сигнализа
ции о дефекте на бездефектных участках проточки;

убеждаются в появлении сигнализации о дефекте при помеще
нии преобразователя на участок проточки с трещиной;

проверяют, что радиус проточки на специальном контрольном 
образце не превышает радиуса проточки, подлежащей контролю.
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Рис. П.5.7. Специальный контрольный образец с проточкой: 
7 — зона с трещиной; 2 — зона без трещины; 3 — трещина

Рис. П.5.8. Положение преобразователя в проточке при 
предварительной настройке: 7 — преобразователь; 2 — проточка; 

3 — объект контроля 
1 2

Рис. П.5.9. Траектория перемещения преобразователя по проточке: 
7 — зона контроля; 2 — траектория перемещения преобразователя; 

А — шаг сканирования преобразователя
©  О ф орм ление. О А О  « Н Т Ц  « П ро м ы ш л енная  безопасность» . 2008
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3.4. После завершения предварительной настройки производят 
окончательную настройку на объекте контроля, выполняя следу
ющие этапы:

выбирают зону контроля;
проверяют возможность установки преобразователя перпенди

кулярно поверхности проточки (рис. П.5.10);
следят за появлением сигнализации о дефекте, зигзагообразно 

перемещая преобразователь с шагом сканирования, не превыша
ющим диаметр преобразователя (см. рис. П.5.9). Если сигнал о де
фекте отсутствует, то, установив преобразователь приблизительно 
в середине контролируемого участка, проводят настройку дефек
тоскопа в соответствии с руководством по его эксплуатации.

При контроле проточки преобразователь следует устанавли
вать не ближе 1,5 мм от кромок проточки. Если отклонение пре
образователя от нормали к поверхности не превышает 10—15° при 
приближении к краям, то допустимость контроля при таких откло
нениях следует проверить по паспорту (руководству по эксплуата
ции) дефектоскопа.

Рис. П.5.10. Положение преобразователя относительно проточки 
при настройке: 7 — нормаль к участку галтели; 2 — положение 

преобразователя при настройке; 3 — зона контроля; 4 — сечение 
проточки; 5 — крайние положения преобразователя при контроле

3.5. При проведении контроля преобразователь перемещают 
зигзагообразно по траектории (см. рис. П.5.9) с шагом сканиро
вания, не превышающим диаметр преобразователя, и, удерживая
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преобразователь перпендикулярно контролируемой поверхности, 
выявляют участки проточки, где появляется сигнал о дефекте.

Примечание. Выявление дефектов на расстоянии 1,5 мм и менее от края 
проточки не гарантируется.

3.6. Участки проточек, на которых обнаружено появление сиг
нала о дефекте, следует повторно проконтролировать с умень
шенным шагом сканирования. При появлении сигнала о дефекте 
этот участок следует отметить краской и результат зафиксировать 
в журнале (заключении).

3.7. При переходе к контролю других проточек следует вновь 
произвести настройку дефектоскопа.

4. Края отверстий

4.1. Выделяют не менее трех зон контроля по краю отверстия 
примерно через 120° (рис. П.5 Л 1).

Настраивают дефектоскоп в каждой из зон контроля, выпол
няя следующие операции:

устанавливают преобразователь в одной из зон контроля по 
нормали к поверхности на расстоянии 2—3 мм от края отверстия 
и настраивают дефектоскоп в соответствии с руководством по его 
эксплуатации;

производят сканирование вдоль края отверстия во всех выде
ленных зонах контроля, удерживая преобразователь на расстоя
нии 2—3 мм от края. При появлении сигнала о дефекте выполня
ют п. 4.3.

Если сигнал о дефекте отсутствует, то проводят настройку дефек
тоскопа в следующей зоне контроля также на расстоянии 2—3 мм от 
края отверстия и вновь выполняют контроль всего края отверстия. 
Операцию настройки в случае отсутствия сигнала дефекта повто
ряют для всех выделенных зон контроля.

©  Оформление ОАО « Н Т Ц  «П ромыш ленная безопасность», 2008



36 РД-13-03-2006

Рис. П.5.11. Выделение участков в зоне контроля и траектория 
перемещения преобразователя: 7 — траектория перемещения 

преобразователя; 2 — отверстие; 3 — границы участков зоны контроля

4.2. При массовом контроле краев отверстий вокруг винтов, 
болтов, заклепок целесообразно использовать преобразователь в 
специальном держателе (рис. П.5.12).

4.3. Участки краев отверстий, где обнаружены трещины, следу
ет пометить краской и подвергнуть повторному контролю, предва
рительно вновь настроив прибор по бездефектному участку зоны 
контроля.

Рис. П.5.12. Конструкция преобразователя для контроля краев отверстий 
вокруг винтов, болтов и заклепок:

1 — преобразователь; 2 — опора; 3 — регулятор радиуса контроля

Ж
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5. Ступицы

5.1. На ступице по окружности через 10—40 мм в зависимости от ди
аметра выделяют зоны контроля путем нанесения прямых линий дли
ной 15—20 мм в направлении образующей цилиндра (рис. П.5.13).

Рис. П.5.13. Выделение участков на ступице для настройки и контроля: 
7 — границы выделенных участков; 2 — области контроля 

(1, II, 111 и IV); 3 ~  торец ступицы

5.2. Установив преобразователь в одной из зон контроля пер
пендикулярно к поверхности и на расстоянии не ближе 5—10 мм к 
торцу ступицы, настраивают дефектоскоп в соответствии с руко
водством по его эксплуатации.

5.3. Проводят контроль выбранной зоны контроля, перемещая 
преобразователь зигзагообразно с шагом сканирования, не превы
шающим диаметр преобразователя (рис. П.5.14)'. Преобразователь 
следует распол агать не ближе 2—3 мм от торца ступицы. При необ
ходимости контроля края следует учитывать требования раздела 1 
данного приложения.

©  Оформление. ОАО « Н Т Ц  «Промышленная безопасность», 2008
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Рис. П.5.14. Траектория перемещения преобразователя при контроле 
ступицы: 1 — торец ступицы; 2 — выделенный участок ступицы;

3 — траектория перемещения преобразователя; 4 — границы, выделяющие 
участок ступицы; Д — шаг сканирования преобразователя

5.4. Не изменяя настройки преобразователя, выполняют пред
варительный контроль всех выделенных зон контроля путем зиг
загообразного перемещения преобразователя с шагом сканирова
ния, не превышающим диаметр преобразователя, так, чтобы при 
перемещении преобразователя зоны частично перекрывались. Пре
образователь в процессе .контроля располагают не ближе 2—3 мм 
от торца ступицы. В областях, где появляется сигнал о дефектах, 
проводят окончательный контроль зон контроля, уменьшив шаг 
сканирования.

5.5. Участки ступицы, на которых появился сигнал о дефекте, 
помечают краской и подвергают повторному контролю, предвари
тельно вновь настроив прибор на бездефектном участке. При об
наружении дефекта результаты заносят в журнал (заключение).
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Приложение №  6
Рекомендуемое

ФОРМА ЗАКЛЮЧЕНИЯ
О РЕЗУЛЬТАТАХ ВИХРЕТОКОВОГО КОНТРОЛЯ

Штамп организации, 
проводившей контроль

ЗАКЛЮЧЕНИЕ № _____
по вихретоковому контролю

Наименование и индекс изделия_________________________
Тип и заводской номер дефектоскопа_____________________
Тип и заводской номер преобразователя___________________
Контроль проводился п о _________________________________

(наименование технической документации)

Настройка пороговой чувствительности дефектоскопа проводи
лась по образцу_____________________________________________

(наименование, №)

Наименова
ние и номер 
по чертежу 

(эскизу)узла 
(детали)

Зона
конт
роля

Тип контролируе
мой поверхности 
с указанием тол
щины покрытия 
(при наличии)

Объем
конт
роля

Описание 
обнаружен
ных дефек
тов, их раз

меры

Оценка
каче
ства

1 2 3 4 5 6

Контроль проводил__________________ ________________
(подпись) (фамилия и

инициалы специалиста)

Уровень квалификации, номер квалификационного удостовере
ния специалиста____________________________________________

Дата проведения контроля_______________________________
Руководитель лаборатории неразрушаюшего контроля

(подпись) (фамилия и инициалы)

(О Оформление ОАО « Н Т Ц  «Промы ш ленная безопасность», 2008
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Приложение № 7
Рекомендуемое

ФОРМА ЖУРНАЛА УЧЕТА РЕЗУЛЬТАТОВ 
ВИХРЕТОКОВОГО КОНТРОЛЯ

(Титульным лист журнала)
Штамп предприятия 

(организации)

ЖУРНАЛ
учета результатов вихретокового контроля

Руководитель лаборатории

(ф а м и л и я  и и н и ц и а л ы )

Начат «___»____________ 200_ г.
Окончен «___»__________ 200 г.

(Первый лист журнала)

Специалисты, допущенные к проведению контроля
№
п/п

Ф.И.О.
специалиста

Уровень
квалификации

Дата допуска 
к контролю

Образец
подписи

1 2 3 4 5
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