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Настоящая инструкция разработана взамен инструкции 
18-03-ИК-74 я распространяется на капиллярный (люкинесцентный и 
цветной) метод контроля объектов на заводах химической, нефте­
химической и нефтеперерабатывающей промышленности.

Инструкция распространяется на сварные соединения, наплав­
ленный и основной металл из всех марок стали, титана, меди, 
алюминия и их сплавов, подлежащих контрол» капиллярным метопом.

При разработке инструкции использованы и учтены требования 
следующих нормативных документов: ГОСТ 18442-80, ГОСТ 24522-30,
ГОСТ 23349-34, ГОСТ 3242-79, ГОСТ 18353-79, ОСТ 26-5-88,
ПНАЭГ-7-Q18-89, ОСТ 108.004Л 01-80.

I .  ОБЩИЕ П0Л0ШШ

1 Л . Капиллярный контроль позволяет обнаружить дефекты, 
выходящие на поверхность: трещины, поры, раковины, непровары, 
межкрист аллитную коррозию и другие не сплошности.

1.2. Поверхностные дефекты обнаруживаются по ярко окрашен­
ным или светящимся индикаторным следам, которые образуются на 
проявляющем покрытии (проявителе) в местах расположения не сплош­
ностей.

1 .3 . Выявление дефектов, имеющих ширину раскрытия более 0,5 мм 
капиллярным методом не гарантируется.

1 .4. Контролю капиллярным методом подлежат поверхности изде­
лия (объекта), принятые по результатам визуального контроля в со­
ответствии с требованиями действующей нормативной документации.

1 .5 . Капиллярный контроль рекомендуется проводить до конт­
роля другими методами (ультразвуковым, магнитопорошковы). В слу­
чае проведения капиллярного контроля после магнитопорошкового 
объект подлежит размагничиванию.

1.6. При проведении капиллярного контроля применяют аппара­
туру в соответствии с требованиями ГОСТ 18442-80, ГОСТ 23349-34.

1 .7 . Настоящий документ устанавливает методику капиллярного 
контроля при температуре от минус 40 °С до плюс 40 °С и относитель­
ной влажности не более 90 %.

1.8. При необходимости дополнения настоящего документа набо­
рами дефектоскопических материалов, составы которых документ w
не предусмотрены, должно выполниться следующее требование:
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"В дефектоскопических мгтв] полах, используемых при капиллярном 
контроле сварных соединений из аустенитных сталей или сплавов 
на железоникелевой н никелевой основе, содержание хлора и серы 
не должно превышать значении, установленных стандартами или 
нормативно-техническими документам:: на эти материалы, но, в 
любом случае, содержание хлора и cejn в сухом остатке, получен­
ном после выпаривания 1С0 г материала (пенетранта), не должно 
пре выдать 1% (для каждого из указанных элементов)".

1 .9 . К проведению контроля капиллярным методом допекаются 
лица, прошедшие теоретическую, пр^тнческую подготовку и аттес­
тацию в соответствии с требованиями "Правил аттестации специа­
листов нер аз рушащего контроля", утвержденных ГГТН Foccuu 
18 августа 1992 г .  Их квалифн-хання должна быть подтверждена 
удостоверением установленного образца.

2. ЧУВСГВИГЕПЬЮСТЬ КАПКШГЮГО КОНТРОЛЯ
2 .1 .  Порог чувствительности капиллярного контроля определя­

ется  средним статистическим раскрытием трещины длиной 4^1 мм, 
заявляемым с вероятностью 0,95.

2 .2 . Класс чувствительности контроля определяют го 
ГОСТ 18442-80 в соответствии с табл.2.1.

Таблица 2.1

Шинныальный размер (ши- ! Толщина щупа конт- 
800 !рина раскрытия) дефектов! рольного образца, мм

чувствительности , мкм ! (п .4 , черт.1.Прилож.2)

1 Менее 1 *

п от 1 до 10 0,05
ш от 10 до 100 ОД
17 от 1С0 до 5С0 0,5

технологический не нормируют -

2 .3 . ’Чувствительность контроля, соответствующая определен­
ному классу, обеспечивается применением конкретны.*. наборов де­
фектоскопических мата риал оз пт*:', соблюдении технологической по­
следовательности операций лонтголя требований к подготовке 
поверхности.
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Технологического классу чувствительности соответствует 
простейшая операция по выявлении сквозных несплоаностсй, назы­
ваемая "керосиновой пробои” .

2 .4 . Допустимый iuiacc чувствительности и объем контрбля 
устанавливает проектная (конструкторская) организация или спе­
циализированная по эксплуатации данного вида технологического 
оборудования.

При отсутствии таких сведешь! следует пользоваться реко­
мендациями ост 2G-5-88 "Контроль норазрушающий. Цветной метод 
контроля сварных соединений: наплавленного и основного люталла" 
(сгл.табл. 6 .1  и 6 .2  настоящей инструкции).

3 . СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

3 .1 . Средствами контроля являются дефектоскопические мате­
риалы, контрольные образцы, аппаратура для проведения отдельных 
этапов капиллярного контроля.

3 .2 .  Дефектоскопические материалы выбирают в соответствии 
с требованиями, предъявляемыми к объекту контроля, в зависимости 
от его  состояния, требуемой чувствительности и условий контроля.

Набор дефектоскопических материалов для проведения капил­
лярного контроля состоит из индикаторного пенетранта (И), очисти­
теля  объекта контроля от пенетранта (М) и проявителя пенетранта(П). 
Совместимость материалов в наборах обязательна.

Дефектоскопические наборы для капиллярной дефектоскопии 
могут изготавливаться в двух вариантах:

-  для нанесения на поверхность контролируемого объекта с 
помощью кисти, валика или краскораспылителя;

-  п баллончиках аэрозольного исиолпошш.
Рекомендуемые дефектоскопические наборы приведены в

табл . 3 .1 ,  их состав и способ приготовления изложены в приложе­
н а  4 .

3 .3 . Проверка качества дефектоскопических материалов 
заключается в проверке годности рабочих составов и определешш 
кх реальной чувствительности.

для проверка качества дефектоскопических материалов сле­
дует применять не менее двух контрольных образцов с имитирован­
ными трещинами одинакового характера и близкими по размерам.

Один образец (работай) следует примешать постоянно, второй 
образец используется как арбитражный при нсвшшлешш трещин на



Поборы дефектоскопических материалов
Таблица 3.1

« 11 Нашло- ! Условии контроля
■Интервал1 Состоя- 
!темпера-• пяо по- 
!тур,°0 ' верхнос- 
! ■ тп(шсро- 
, ! хова- 

тость),
• ' Г.ЕШ

!
* Нотод
• контроля

1 Дсфсктоскоппчес 
1 мптспиалн

кие !
j Условгл

!йлазс ! Паготош:- 
!ч7 вст-! таль,ila—

бо—! 1ра j

!
;
1

iiUjJa—
НПО
набора

пскетракт!очнстк- 
! тель1

; • 
t !
! !

! прояви-
! ТОЛЬ

J применения
1
I

;
1

гвитслъ4 разработ- 
1 нести ! чпх,
,ПО ! источник 
‘ГОСТ ,
!18442 ;
! -80 ;

I ! *> ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8 ! 9 ! I d  ! I I

I +8...+40 R2̂ 2 5 Люминес­
центный

ИЮ1 М1С1 ПЮ1 пожароопасен I П1П\ЭГ—7— 
-018-39

2 ДН-8Ц
(И5Х-

+2...+50 50 Цветной По ту . 8. :.:101 
УССР-

По ТУ 8. 
УССР-

Пожароопасен, нс П 252028, 
вызывает корро- г.Киев-28,

-Колор-
-4)

206.39-67

({1205^ *П201*

206.39-87 з;ш, совместим
с водой. Требует­
ся ти;атслт.нос 
обезяириваиио 
контролируемой 
поверхности

-10. • .+8 25 Цветной J203 ‘201 П101 пожароопасен,
токсичен

ггр-т Нау­

ки, д .31 . 
Опитп. 
пр-во 

ип-та
'iU3.XUI.UKt

ПНАЭГ-7-
-018-89



Продолжение таблицы 3.1

т 1 2 f 3 ' 4 1! 5 | G ? 7 ! 8 ! 9 ! Ю ! I I

4 ДАК-ЗЦ + 8...4-40 R J  25 Цветной К207 М205 ^ 0 3 Пожароопасен, П 
токсичен

ПНАЭГ-7-
-OI8-89

5 дн-зц + 8...+40 Ra^  6,3 Цэетнсй % мт пз Малотоксичен, П 
пожаробезопасен, 
применим тз зак­
рытых помещениях, 
требует тщатель­
ней очистки от 
пенетранта

ОСТ 25-5- 
-68

6 ДН-4Ц + 8 ...+  40 До^б.З Цветной и4 Mi П4 То же П То же

Примечания: I .  В дефектоскопических материалах и наборах сохранены обозначения
разработчиков,

2. Допускается применение других наборов дефектоскопических материалов, 
отвечавших требованиям п .1 .8  и сбеспечиващкх соответствующий класс 
чувствительности и проседпих испытания на контрольных образцах.

3. Допускается при контроле люминесцентным методом деталей компрессоров 
использовать компрессорное масло в качестве пенетранта.
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рабочем образце. Если на арбитражном образце трсаднт томе г.е 
выявляется, то дефектоскопические материалы признавтоя негодны­
ми. Если па арбитражном образце трещины выявляется, то рабочий 
образец следует тщательно очистить или заменить.

3 .4 . Чувствительность контроля (К), проводимого соотзетот- 
вугери.! иабором дефектосколичссюьт материалов при педользоваяпл 
контрольного образца по приложению 2 настоящей инструкции (ч е р т .!) , 
подсчитывается по фор1лу.те:

где: -  длина новоявленной,зоны, мм;
С -  длина клипа, мм;
$  -  толщпт щупа, мм (см.табл. 2 .1 ) .

3 .5 . Р езультат проверю! чувствительности дефоктосколичос- 
кях материалов следует заносить в специальны:! журнал. Ка баллон­
чиках и сосудах, в которых находятся дефектоскопические материалы, 
наклеивается этикетка с пометкой о годности состава и проставляет­
ся дата очередной проверю!.

3.G. Наборы дефектоскопических материалов следует проверять 
па чувствительность сразу же после приготовления или получения, 
в дальнейшем -  не роде одного раза в неделя или перед выходом 
на контроль.

3 .7 . Приготовление дефектоскопических составов и проверку
их чувствительности должны производить специалисты службы (лабора­
тории, отдела) неразрупавдкх методов контроля.

3 .8 . Для проведения капиллярного контроля используются ка- 
пллляриые дефектоскопы и оптические щ>ябор!1, увеличивающие г;!д;г- 
ш еть индикаторного слода. Исполнение капиллярных дс Тент ос::: иг. в, 
технические требования и требования безопасности при работе о 
киш -  по ГОСТ 23349-78.

3 .9 . Выявление индикаторного следа обес.чсч:гвается при алре- 
деленних уровнях освещенности. Необходимая освещенность в заап- 
схлостя от класса чувствительности приведена в табл.3 .2 .

Таблица 3 .2

Класс
чувствитель­

ности

'  JLmaiHec^ofiTjuia метод • Цветной метод
•Относительные ! 
| единицы j

MKiiT/c:.*/ | Освещенность, лк
f

I ,  з ЗСОдХСС 3C0C+IC00 353С+5С0
ш I505C IcCQt.5C0 2753-250

17 75*25 75C+2SC От 750 ДО 12ГС

( г  S
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4. ШРЯДЖ ПРОВЕДЕНИЯ КОНТГОЯЯ

4 .1 . Телюлоги* капиллярного контроля состоит из следующих 
последовательно выполняемых операдни:

а) подготовка поверхности контролируемого участка;
б) нс несение индикаторного п ен отр^та  на контролируемую 

поверхность;
в) удаление избытка индикаторного пенетранта;
г )  нанесение на контрлируемуго поверхность проявителя;
д) опмотр конт][юлм1уемои поверхности;
о) {огистрглип ди*1илтон и о'1о]млопие результатов контроля;
ж) удаление проявителя (в случая необходимости).

4 .2 . Подготовка поверлгости контролируемого участка.
4 .2 .1 . Поверхности деталей, изделий, сварного соединения

я основного металла, на расстоянии 20 мм с каждой стороны свар­
ного соединения, не должны иметь следов окалины, окиеной плен­
ки , шлака, ржавчины, подрезов, резких западании между валиками 
и чешуйками шва. Все перечисленные дефекты лолмш  быть удалены 
механической зачисткой до проведения контроля.

UiBbt сварных соединении с удовлетворительным состоянием по- 
веркности следует контролировать беи механической их обработки, 
поскольку последняя зоволакив^ят иоверлюстные дефекты. механи­
ческую обработку до чистоты поверхности согласно табл .3 .1 сле­
дует применять только в том случае, когда при контроле образу­
е т с я  окрашенный фон и з-за  плохого состояния поверхности (нали­
чие металлических брызг, окислов, подрезов и т .д .)*

4.2*2. Сварные швы, околошовные зоны, поверхности деталей 
и изделии, изготовленные из марок мягких металлов (алюминии и 
его  сплавы и д р .) ,  должны подвергаться контролю до юс механи­
ческой обработки. Б тех случаях, когда по каким-лиоо причинам 
(например, снятие валика усиления сварного шва) была произве­
дена механическая ооработкл, рекомендуется проводить травление 
эти х  мест 50%-ным растворим телшческой соляной кислоте (ИС£) 
или х0-15%-ным раствором азотной кислоты (HWO3 ) при комнатной 
температуре в течение 2-5 минут с последующей промывкой питье­
вой водой (лучше теплой, t  ~ 30-40°С). Затем контролируемую 
поверхность осушить и очистить в соответствии с п .п .4 .2 .4 .

4. 2 . 3 . Контроль деталей и изделий из титана следует про­
водить боз механической зачистки контролируемой поверхности, 
в том числе поверхности сварного шва.
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4 .2 .4 .  Контролируем» поверхность сварного шва, деталей и 
изделий необходимо очистить от масла, керосина, мазута и других 
загрязнений бензином, ацетоном или водным очистителем;

а ) м еста, имеющие повышенную загрязненность, тщательно про­
мыть при помощи волосяной щетки или ветоши;

б) мелкие съемные детали рекомендуется очищать окунанием* 
Контролируемую поверхность после обезжиривания осушить теплым врз- 
духом ( t  = 70-о0°С) или насухо протереть чистой ветошью.

После сушки необходимо очистить контролируемую поверхность 
проявителем или прогреть её до температуры Ю0-120°С в течение 
20-30 минут с целью удаления из полостей дефектов продуктов про­
мывки и частично оставшихся загрязнений. При применении варианта 
с прогревом необходимо принять специальные меры, исключающие 
воспламенение паров растворителей.

Очистка проявителем осуществляется следующим образом: на 
обезжиренную и осушенную поверхность наносится проявитель и вы­
держивается не менее 20 мин. Проявитель удалить сухим способом 
(сухой ветошью, щеткой и т . д . ) .

4 .2 .5 .  Обезжиривание контролируемой поверхности керосином не 
допускается.

4 «2 .6 . При проведении контроля в закрытых помещениях или 
внутри сосуда, а  также в случаях, исключающих применение в качест­
ве обезжиривающих средств бензина или ацетона, обезжиривание конт­
ролируемой поверхности следует проводить водным очистителем.

4 .2 .7 .  Кислоты с поверхности изделий необходимо удалять путем 
нейтрализации 10-15% раствором кальцинированной соды с последующей 
промывкой питьевой водой и сушкой. После сушки поверхность должна 
быть очищена проявителем в ооотвототвии с п .4 .2 .4  или прогрета до 
температуры 100-120°С.

4 .3 .  Нанеоение индикаторного пенетранта на контролируемую 
поверхность

4 .3 .1 .  Нанесение иадикаторного пенетранта на контролируемую 
поверхность производится при помощи аэрозольного баллона, мягкой 
кисти или окунанием поело очиотки поверхности и полости дефекта.
Слой жадности на контролируемой поверхности выдерживается 10-15 мин. 
Ь течение этого времени нанесение индикаторного пенетранта повто­
ряется 2 -3  р а за . При этом высыхание предыдущего слоя не допускается.

4 .3 .2 .  Капиллярный метод контроля необходимо проводить по 
участкам. Длина или площадь контролируемых участков должна устанав­
ливаться так , чтобы не допускалось высыхание индикаторного пенетран­
та  до повторного его нанесения на контролируемую поверхность:



а) для кольцевых участков протяженность контролируемого 
участка должна выбираться в зависимости от диаметра изделия:

не более 700 мм -  для изделий диаметром менее 1000 мм;
не более 1000мм - для изделий диаметром более МиО мм;
б) для продольных участков длина контролируемого участка -  

-  1000 мм;
в) площадь контролируемого участка не должна превышать 0 ,6 -0 ,6

4 .4 . Удаление избытка индикаторного пенетранта
Избыток иедикаторного пенетранта удаляется с поверхности конт­

ролируемого изделия с помощью протирки бязью, смоченной в очистите­
ле применяемого набора, или промыванием струей воды (погружением 
или распыленным потоком). Струя воды должна быть направлена по ка­
сательной к поверхности под давлением не более 20 К11а; температура 
воды не более J2°C.

Удаление избытка индикаторного пенетранта следует производить 
в возможно короткий промежуток времени мееду окончанием за­
полнения полостей дефектов и нанесением проявителя.

Чистота отмывки поверхности изделия от избытка люминисцентного 
пенетранта контролируется в ультрафиолетовом облучении. Чистота по­
верхности считается удовлетворительной при отсутствии общего свече­
ния поверхности.

Чистота отмывки поверхности изделия от избытка цветного пенетранта 
контролируется с помощью протирки изделия чистой бязью; при отсутствии 
окраски бязи поверхность считается чистой.

После удаления пенетранта контролируемая поверхность подверга­
ется сушке посредством выдержки на воздухе при температуре окружаю­
щей среды, протирается мягкой бязью или (в случае промывания водой) 
обдувается сухим и чистым сжатым воздухом с температурой не выше 50°С 
и давлением 20 КПа, направленным по касательной к поверхности.

Степень сушки считается достаточной, когда поверхностная влага 
начинает исчезать. Длительная сушка или высокая температура сушки не 
рекомендуются, так как это способствует испарению пенетранта из по­
лости дефекта.

4 .5 . Нанесение на контролируемую поверхность проявителя
Нанесение проявителя на контролируемый участок изделия произво­

дится немедленно после операции сушки при помощи аэрозольного бал­
лона или мягкой кисти тонким ровным слоем. Нри этом по одному и то- 
Myjie месту контролируемого участка струя или кисть с проявителем 
должны проходить только один раз, обеспечивая одинаковую толщину 
наносимого слоя. Оптимальная толщина покрытия 7-15 мкм. Перед нане­
сением на поверхность проявитель необходимо тщательно взбалтывать



или псремешивить.
После нанесения на поверхность проявитель требуется подсу­

шить. для проявителей на спирговой основе для сушки достаточна 
небольшая выдержка при температуре окружающей среды. Для проя­
вителей на водной и водно-слиртовои основе сушка проявителя про­
изводится теплым воздухом (температура 7u-dO°C) или электрона­
гревательными отражательными приборами.

4 .6 . Осмотр контролируемой поверхности
^явлен и е  дефектов производится визуально - путем осмотра 

контролируемой поверхности через минут после высыхания
проявителя.

При контроле люминесцентным методом обнаружение дефекта 
производится в длинноволновом ультрафиолетовом излучении с дли­
ной волны 0& J...40U нм в затемненном пространстве или отдельной 
камере по светящемуся индикаторному следу. При контроле крупно­
габаритных изделии используются переносные источники ^ -и з л у ч е ­
ния, контроль небольших изделий рекомендуется проводить на 
стационарных установках. У^-облученность должна соответствовать 
приведенным в т а б л .о .2 значениям.

При контроле изделий цветным методом обнаружение дефекта 
производится в видимом свете по цветному (красноцу) индикаторному 
следу. Контроль производится визуально при естественном или ис­
кусственном освещении; освещенность при этом принимается по 
таб л .d .2 в зависимости от классов чувствительности.

Признаком наличия дефектов является ярко светящиеся (при лю­
минесцентном методе) или окрашенные (при цветном методе) следы 
индикаторного пенетранта в виде волнистых линий, точек, пятен на 
темном (при люминисцентном) и белом (при цветном) фоне проявителя 
в местах расположения дефектов.

По результатам осмотра производится оценка качества детали 
(изделии) .

Обнаруженные в результате контроля недопустимые дефекты необ­
ходимо отметить на поверхности проконтролированного участка спо­
собом, принятым на предприятии (мелом, цветным карандашом, краской 
и т . д . ) и, в случае необходимости, их местоположение, форму и раз­
меры перенести на эскиз.

4 .7 . При наличии сомнительных мест следует провести повторный 
контроль. Повторный контроль можот быть проведен только после тща­
тельной очистки полости дефектов от продуктов предыдущего контроля
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путем промывки контролируемой поверхности бензином, ацетоном или 
спиртом. После сутки поверхность должна бить очищена проявителей 
э соответствии с г..4 .2 .1  или нагрета до температуры ICQ-I20°C.
При повторном контроле одним и тем же набором материалов ВЫПОЛ­
НЯЮТСЯ ВСС IVJUH7U СЗЗДСЛа 4.

5 .  КОНТРОЛЬ АППАРАТОВ Л ТРУБОПРОВОДОВ, ПОдВНРИИ-ЛТЛС 
ЩЗЮЧ-ЮМУ Р А С Т Р З И а В А Е З

5 .1 .  Образование трещин в металле, контактируете.'.! с щелоче- 
содержащзй средой, обусловлено одним из вэдов коррозии под напря­
жение:.! -  "щелочной хрупкость»". Обидно трещины возникает в наибо­
лее напряженных участках металла -  вблизи евзрпих швов. Особенно­
стью щелочного растрескивания является образование сетки разветв­
ленных трещин и михротрещкн, большинство из которых не может бить 
выявлено визуальным осмотром.

5 .2 .  Для выявления зон щелочного растрескппакпя наиболее 
производительным :: чувствительным является сорбилониэ-химичесхий 
способ (СХ-С) цветного метода контроля.

5 .3 .  Спооэб основан на химической реакции мсж;0' щелочью, на­
капливающейся в полостях дефектов, и индикатором (фенолфталеин), 
входящим в состав проявителя.

5 .4 .  СХ-С надежно выявляет трещины длиной более I  мм на неза­
щищенной поверхности, а также в швах, выполняемых ручной электро- 
дутовой сваркой без последующей механической обработки.

5 .5 .  Подготовка контролируемой поверхности
5 .5 .1 .  Подготовка контролируемой поверхности при СХ-способо 

сводится к промывке горячей водой ( t  = 50-80°С); удалению рыхлых, 
отслаивающихся продуктов коррозии, если такопыо имеются, и суако 
при помощи теплого воздуха ( t  = 50-80°) или протирке сухой чистой 
ветоаью.

5 .5 .2 .  Поверхность считается подготовленной к контролю, если 
при панссенин нескольких капель (2 -3) проявителя не будет наблюдать­
ся ого общего покраснения.

5 .G . Дефектоскопический материал и его приготовление
5 .6 .1 .  Для проведения контроля аппаратов и требопроводов, 

подверженных щелочному растрескиванию, необходимо использоэзть 
следующий состав:

I .  Ацетон ГОЗТ 2603-63 -  9С0 мл
2 . Фенолфталеин (порошок)
3 . Вода дистиллированная
4 . Каолин или белая саза

-  5 г
-  ICO ил
-  150-220 Г
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5.6.2# Приготовление. Необходимой количество фСНОЛфТЯЛеИЦП 
растворяют в ацетоне. К полученному раствору добавляют каолин или 
белую спхсу и тщательно ппремотипппт.

ПВ5У51!5!11!21 Перемешивание состава производится каждый рая 
перед его нанесением.

5 .7 . Методика проведения контроля
5 .7 .1 . Методика проведения контроля сводится к нанесению на 

поверхность контролируемого участка тонкого ровного слоя состава 
(проявителя) при помощи мягкой кисти. При этом по одному и тому 
-же месту контролируемого участка кисть с проявителем должна про­

ходить только один раз.
5 .7 .2 . Осмотр контролируемой поверхности на наличие дефек­

тов производится через 40-60 секунд после нанесения проявителя. 
Осмотр производится в хорошо освещенном помещении или с перенос­
ной электролампой. При осмотре изделия необходимо применять лупу 
5 или 7 кратную увеличения.

5 .7 .3 . Признаком наличия дефектов являются ярко окрашенные 
следы (красного цвета) на белом фоне проявителя в местах распо­
ложения дефектов. Как правило, трещины и микротрещины ориенти­
рованы перпендикулярно шву или под большим углом к нему (80-90°). 
Микротрещины выявляются в виде мелкой сетки и чаще всего возни­
кают на поверхности шва или в зонах термического влияния.

5 .7 .4 . При наличии сомнительных мест следует провести пов­
торный контроль. Повторный контроль проводится после удаления 
продуктов предыдущего контроля протиркой ветошью, смоченной в 
ацетоне, а затем в воде.

5 .7 .5 . Поело осмотра следует отметить на изделии выявлен­
ные дефекты способом, принятым на заводе, и оформить докумен­
тально результаты контроля (см.приложение 6 ).

5 .7 .6 . Удаление проявителя производится сухой ветошью, 
щеткой, струей сжатого воздуха.

6. ОЦЕНКА И ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

6 .1 . Оценку качества объекта контроля по результатам ка­
пиллярного метола следует проводить по размерам индикаторных 
рисунков (следов), выявленных при окончательном осмотре.
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ИнпикптормнЯ слоя по споим линейным размером больше дефол­
т а . В случае необходимости получения реальных размеров дефектов 
следует упнлить м« ло^кистиом участке проявляющее Покрмтио и 
произвести замер размеров дефекта оптическим метопом.

6 .2 . Индикаторные слепы при контроле капиллярными методами 
при наличии дефектов на контролируемой поверхности подразделя­
ются на две группы: протяженные и округлые.

6 .3 . Протяженный индикаторный след характеризуется отноше­
нием длины к ширине более двух.

Трепшны, закаты, подрезы, резкие западания наплавленного 
металла, заковы, близко расположенные поря (цепочка пор) обра­
зуют протяженный индикаторный след.

6 .4 . Округлый индикаторный след характеризуется соотноше­
нием длины к ширине, равным иди меньшим двух.

6 .5 . Дефекты считаются отдельными, если расстояние между 
дефектами не менее двухкратного наибольшего размера индикатор­
ного следа.

6 .6 . В соответствии с размерами проявившихся индикаторных 
рисунков (следов) дефектоскогтист устанавливает фактический класс 
дефектности поверхности объекта контроля и оценивает соответст­
вие проконтролированной поверхности требованиям нормативно-тех­
нической документации на изделие или (при отсутствии таковых) 
требованиям ОСТ 26-5-88 "Контроль неразрушаюший. Цветной метод 
контроля сварных соединений* наплавленного и основного металла".

Нормы поверхностных дефектов и классы дефектности по ОСГ 
26-5-83 для сварных соединений приведены в табл .6 .1 ,

Таблица 6 .1 .
Нормы поверхностных дефектов для сварных соединений,
кромок пол сварку и основного металла.

! !Толшина! ! Максимально
! Класс! (£) с в а-! Максимально допустимый! допустимое 

Вид Где- Гривае- !линейный размер !количество
дефекта !фект-!мых !индикаторного следа 1дефектов не

!ности!элемен-! дефекта, ым Iдлине шва L
! !тов,мм ! «для основ.мет. 

1 L*L

Трещины всех
1 1-4

Незави­ Не допускаются
......

видов и на- 1 симо 1



- Id
Продолжение таблицы 6 .1 .

l~~ ___2 1 ____ 3__I_______ 4_______________!____ 5___

правлений

Отдельные поры 
и включения, 
выявившиеся в 
виде пятен 
округлой или 
удлиненной 
формы

I неза­
висимо

Не допускаются -

2 До 30 0 ,2  5", но не более 3 3 на 100 мм
Св.ЗО не более 3 5 на 300 мм

3 До 30 0 , 2 S', но не более 3 
или не более 5

5 на 100 мм 
3 на 100 мм

Св.ЗО не более 3 
не более 5

8 на 300 мм 
*Гна 300 мм

4 До 30 0 ,2  S', но не более 3 
или не более 5

8 на 100 мм 
5 на 100 мм

Св.ЗО не более 3 
или не более 5 
или не более 9

10 на 300 мм 
б на 300 мм 
3 на 300 мм

6 ,7 ,  Условные обозначения для записи вида дефектов и техно­
логии контроля при оформлении результатов -  по ГОСТ 18442-80. 
Примеры записи приведены в приложении 7»
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7 . TFUSOilAlIWi BfcOOilACllOCTh

7 .1 .  К выполнению работ по Капиллярному контролю допуска­
ются лица (дефектоскописты ), прошедшие обучение и сдавшие э к з а ­
мен (проверку знаний) по безопасным приемам труда и получившие 
допуск к проведению работ на объекте предприятия, подвергаемого 
контролю.

7 .2 .  При проведении капиллярного контроля аппаратов, тру­
бопроводов и оборудования заводов нефтеперерабатывающей, нефте­
химической и химической отраслей промышленности следует руко­
водствоваться  действующими на данном предприятии инструкциями
и правилами безопасного выполнения работ.

7 . J .  При работе в монтажных условиях подключение аппаратуры 
к сети  электропитания и отключение её по окончании работы должны 
проводиться дежурным электромонтером.

7 .4 .  d случае применения люминисцентного контроля и недо­
пустимости по правилам электробезопасности  использования питаю­
щего напряжения 220 d следует применять аппаратуру на 36 d.

7 .5 .  Осмотр контролируемой поверхности с применением ис­
точника ультрафиолетового излучения выполняют в соответствии с 
требованиями ГОСТ Io442 -d0 .

7 .0 .  Запрещается проводить работы при выключенной вентиляции.

7 .7 .  На месте проведения работ должны быть вывешены плакаты 
"О гнеопасно", "С огнем не входить".

На месте проведения работ не допускаются курение и наличие 
открытого огня.

7 .0 .  Наличие дефектоскопических материалов на рабочем месте 
разреш ается только в количестве, необходимом для выполнения смен­
ного зад ан и я.

7. У. Дефектоскопические материалы должны быть расфасованы в 
полиэтиленовую или нержавеющую металлическую посуду с завинчиваю­
щимися крошками или пробками.

7 .1 0 . dee горючие вещества необходимо хранить в специальных 
металлических шкафах или ящиках.

7 .1 1 . h eнользованную обтирочную ткань необходимо хранить в 
металлической таре  с плотно закрывающейся крышкой.

7 .1 2 .  Контроль внутренней поверхности конструкций следует
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проводить при постоянной подаче свежего воздуха внутрь контролируй 
емого изделия во избежание скопления паров растворителя.

7.13. бое работы по контролю необходимо проводить в спец- 
одезде (халат, медицинские резиновые перчатки, головной убор; 
куртка ватная -  при контроле в зимних условиях). При пользовании 
резиновыми перчатками руки необходимо предварительно покрыть 
тальком или смазать вазелином.

7 .14 . При работе с дефектоскопическими материалами в аэро­
зольной упаковке необходимо соблюдать следующие меры предосто­
рожности: не проводить распыление вблизи открытого огня, не до­
пускать нагревание баллона выше 50°С, не курить; при распылении 
не допускать попадания состава в глаза; не следует открывать, 
разрушать или выбрасывать баллон до полного его использования.

7.15. Руки после окончания работ следует немедленно вымыть 
телкой водой с мылом. Применение для мытья рук керосина, бензина 
и других органических растворителей запрещается.

При сухости рук после работы необходимо применять ланолиновый 
или витаминизированный крем.

7.16. для снижения утомляемости контролеров и повышения ка­
чества контроля целесообразно через каждый час расшифровки следов 
дефектов делать перерыв на 10-15 минут.

7 .17 . Контроль цветным методом поверхности внутри сосуда 
должны проводить два дефектоскописта, один из которых находится 
снаружи и обеспечивает соблюдение требований безопасности, обс­
луживает вспомогательное оборудование, поддерживает связь и по­
могает дефектоскописту, работающему внутри сосуда.

бремя непрерывного нахождения дефектоскописта внутри сосуда 
не должно превышать одного часа, после чего дефектоскописты заме­
няет друг друга.

7 .Id . Содержание токсичных паров, газов и пыли в воздушной 
среде на участке цветного метода контроля должно проверяться за­
водскими службами охраны труда или санэпидстанцией.

Предельно-допустимые концентрации содержания в воздухе дефек­
тоскопических материалов указаны в ГОСТ 12.1.005-65 и в СН 245-71.

7 .19 . Участок, где проводится цветной контроль, должен быть 
оснащен переносными светильниками во взрывобезопасном исполнении 
напряжением электропитания не более 12 б.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

ТРЫЗОзАНИЯ К ШЬРОХОЙАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ 3 ЗАШСИьЮСТИ 
ОТ КЛАССА ЧУ &Т СТЕЛЬНОСТИ (АЬТОДА

Таблица I
Требования к шероховатости поверхности 

для сосудов и аппаратов

I Группа 1 Класс чу в--1Класс!Шероховатость!Запада-
!сосудов, ! ствитель- !де- 1 поверхности !ние меж-

Объект !аппара- !ности по Iфакт-1 по ГОСТ 2709-1ду вали-
контроля !тов по ! ГОСТ 1ности1-73, мкмУ (ками

!0СТ 26- ! 16442410 1 1не более 1 сварного
1-201-07 
!

1
1

I
1

1 «о. 1 
1

R* !шва, мм,
1но более

Сварные соединения I П 2 6 ,3 25 I
корпусов сосудов и 2 П 2 6 ,3 25 I
аппаратов (кольце- 2 Ш 3 12,5 50 I
вые, продольные, 3 Ш J 12,5 50 г
приварка днищ, па- 4 1У 4 25 60 1.5
трубков и других 3-5 Технологи­ 4 Не обработан-  1 ,5
элементов), кромки ческий ная
под сварку

Технологическая на­
плавка кромок под 1-4 
сварку

И 2 6,3 25 I

Антикоррозионная 
наплавка 1-4 1У J 12,5 50 I

Участки других дета­
лей сосудов и аппа­
ратов , где обнаружены 
дефекты при визуаль­
ном контроле 2-4 Ш 3 12,5 50 I

Примечание. При необходимости проведения контроля по I классу чув­
ствительности по ГОСТ 16442-60 шероховатость контролируемой поверх­
ности Па £  0 ,2  мкм, западание мееду валиками сварного шва -  не 
более 0,0 мм.
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Продолжение приложения I 

Таблица 2
Требования к шероховатости поверхности 

для трубопроводов

(Катего- IКласс чув-!Класс!Ш ероховатость(Уалада- 
!рия тру-!стви тель- |д е -  (поверхности (ние меж- 

Объект !бопрово-1ности по !фект-!по  ГОСТ 2'7ЬУ-!ду вали-
контроля !да по 1Г0СТ !ности!-7 3 , мкм, !ками

10СТ 26- 116442-60 |1 1 не более (сварного
11а-5-иъ 
1

1 1 
.1 1

!
1 1 п  !I На- 1

(шва, мм» 
(не более

Сварные соединения - I 1 3,2. 12,5 о,ь
трубопроводов 
Рраб ^  10

11 2 6,3 25 I

Сварные соединения I I I 3,2 12,5 1
трубопроводов I П 2 6,3 25,0 I
Рраб <£ Ю  ilia г п 2 12,5 50,0 I

2 ш 3 12,5 50 I
3 111 3 12,5 50 I

4-5 1У 4 25 60 1,5



-  21 -

ПРМЛОЗИСЕ 2 
Рекомендуемое

ЖГГРОЛЬШЛ ОБРАЗЕЦ ДДЯ ПРОВЕРКИ ЧУВСТКШЯЬЫОСТП 
ДЕВЕХТОСШЕЯЭСЕП МАТЕРИАЛОВ

Контрольны;'! образец из двух пластин

I .  -  винт, 2 -  рамка, 3 -  пласт;ши, 4 -  щуп 

Черт. I

Контрольной образец с искусственна:.! дефектом (порт.1) 
представляет собой рамку из коррозионностойкой стали с закреп­
ленном:'. в ней двумя эталонками пластинами и щупом. Шероховатость
( Ra  ) контактных поверхностей плзст::н, прнтертих друг к другу, 
нейду которыми вставляете л »цуп, долгхла бить но больно 0,32 мкы 
но ГОСТ 2789-73.

Шероховатость других поверхностей пластин (черт.2) долина 
бить не бодсо 6 ,3  мкгл.

1Сл::новлдная трецрша /ленду эталонг-шмц пластиками создается 
с помодьэ щупа соответствующей тогцшш.

Пластина эталонная

- ______________ п о /о^г

< 3
s L

2 0

Черт. 2



i»PrljiO,TiihJ Jb о  
Справочное

iiLPL iLiib t.L̂ TLPilAjiO J Л PLAKTOdOJ, OYiAL2:iiL.«iiX 
liPw iJAJaL/^ubOI цлИпОГО KCiiTPOjJi

Наименованне материалов, реактивов, ! Обозначение доку-
слецодеэды  и принадлежностей ! мента на поставку

оода питьевая
оода дистиллированная
Каолин обога-ценный для керамических
изделии
Каолин обогащенный для химической

ГОСТ 2 о 7 4 -о 2  
ГОСТ 6 7 о 9 -7 2

ГОСТ 2 1 2 о о -о 2

промышленности ГОСТ 1^юи7-74
Каолин обогащенный для косметической
п р о я с н е н н о е  ги
пмелота винная
лсилол камегшоугольний
Ксилол нерт.-ноя
вазелиновое масло
Керосин осветительный
илл авиационн^;! СТП
^ел химически осанденнъм
Зубной порошок
Сажа белая
оедестао вспомогательное GO-7 (C ii-Iu) 
Ацетон технический
Натрии азотно-клелнп химически чистый 
Спирт этиловый технический 
Скипидар живичным 
Порошкообразное моющее средство  
Комплект пороаолмщи для цветной 
деректоскопии сварных швов ДАХ-2Ц 
Комплект аэрозольный для цветной 
дефектоскопии сварных швов ДАН-иЦ 
пориол марки А или о 
Набор "ь^Х-Кзлор-4"
Краситель жирорастворимы/. те»лно- 
краенки л

ГОСТ 2 1 2 о 5 -7 5  
ГОСТ о о 1 7 -7 7  
ГОСТ ^ 4 9 - 7 о  
ГОСТ 9 4 Iu -7 d  
ГОСТ j I6 4 -7 o 
ССТ 3 8 .0 1 4 0 7 -6 6  

0 9 9 1 0 -4 0 1 0 0 8 -9 3  
ГОСТ о25з-7У  
ГОСТ 5 /7 2 -7 7  
ГОСТ Io 3 v ? -7 o  
ГОСТ о 4 0 о -8 1  
ГО С Т  2760-90  
ГОСТ 4 1 о о -7 9  
ГОСТ 172у9 -7 о 
ГОСТ I 5 7 I - 0 2 F  
СТУ о 0 - /^ о 4 - о /

ТУ 6 * l b .  / и 4 - 7 /

ТУ о . 15*136и -о2  
Tj  2 7 * 1 -о9 
ТУ о.УССР-2иЗ-оО-о7

ТУ 6 . 1 4 .  37-ои
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Продолжение приложения 3

Наименование .материалов, реактивов, * Обозначение докукен- 
слецодедди и прннадледн ос те rt j та на поставцу

Краситель -M.rpopacTDopjc.eiii темно­
красная 5С
Краситель "Фуксин кислнЛ"
Краситель "Родамин С"
Бензин "Нефрас-0 50/170"
Фенолфталеин ( поролон)
Синтетическое моющее средство 
Перчатки резинозые
Респиратор фильтрующий универсальный 
РУ-GO U
Ветошь обтирочная (сортированная) 625

ТУ 6.14.922-80 
ТУ 6.09.3803-82 
ТУ 6.09.2463-82 
ГОСТ 8505-80 
ГОСТ 5850-72 
СТУ 30-9064-69 
ГОСТ Р50435-92

ГОСТ 17269-71 
Т7 63-178-82



ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

Обязательное

ПРИГОТОВЛЕНИЕ ИНДИКАТОРНЫХ ПЕНЕТРАНТОВ, ПРОЯВИТЕЛЕЙ, 
ОЧИСТИТЕЛЕЙ

I, Приготовление индикаторных пенетрантов

1.1. Индикаторный пенетрант ИЮ 1 :

Нориол А (150 мл) подогревает на водяной бане при темпера­
туре 60°С, добавляют керосин (650 мл) и поремешивают в течение 
30  мин.

1.2. Индикаторный пенетрант ^203’
Краситель жирорастворимый темно-красный "Ж" (5 г) растворяют 

в скипидаре (500 мл) на водяной бано при температуре 60°С в точе­

ние 30 мин.; краситель жирорастворимый темно-красный 5С (5 г) раст­

воряет в смеси бензина (470 мл) с ксилолом (30 мл) на водяной бане 
при температуре 60°С в течение 30 мин. Полученные растворы поело 
охлаждения до температуры окружающего воздуха сливают вместо.

1.3. Индикаторный пенетрант

изготавливается по ТУ 8,УССР-20639-С7, поставляется в 
готовом виде в составе набора ИЙС-Колор-4.

1.4. Индикаторный пенетрант

поставляется в готовом виде в составе набора ДАК-ЗЦ.

1.5. Индикаторный пенетрант И^:

в подогретую до 50,.,60°С дистиллированую воду (750 мл) 
засыпают натрий азотнокислый (25г) и вспомогательное вещество 
ОП-7 или СП-10 (20 г), энергично перемешивают до полного раство­

рения. Краситель "Родамин С" (25 г) растворяют при постоянном 
перемешивании в этиловом спирте (250 мл). Полученные растворы при 

перемешивании сливают один в пругей и дают отстояться в течение 
четырех часов. Отфильтровывают состав через фильтровальную бумагу.

1.6. Индикаторный пенетрант И^:

в подогретую до 50,..60°С дистиллированную воду (100 мл) 

добавляют при перомезивании кислоту винную (60...70 г), синтети­

ческое моющее средство типа "Кристалл" (5...15 г) и краситель 

"фуксин кислый" (5...10 г) до полного растворения. Полученный раст­

вор отфильтровывают через фильтровальную бумагу при t  рсстзора 2b-3J°C
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2, Приготовление проявителей

2.1. Проявитель П ^ :

в каолин (250 г) добавляет спирт (1000 мл) я перемешивают
до однородной массы.

2.2. Проявитель П-gQj:

изготавливается по Т У  8. УССР-20639-87, поставляется в 
готовом виде в составе набора ИФХ»Колор»4.

2.3. Проявитель IL^Qgt

поставляется в готовом виде в составе набора ДАК-ЗЦ.

2.4. Проявитель Пд:

в литьевую воду (1000 мл) добавляют мел химически осажден­
ный или зубной порошок (600 г), тщательно перемешивают.

2.5. Проявитель П^:

в небольшом количестве дистиллированной воды (130 мл) 
растворяют вспомогательное вещество ОП-7 или 0IUI0 (10 г), 
затем добавляют воду (400 ил) я спирт этиловый технический 
(360 мк ). В  полученный раствор высыпают салу бедую марки БС-30 
или БС-50 (100 г), тщательно перемешивают.

3. Приготовление очистителей

3.1. Очиститель Мj q j  : порошкообразное синтетическое моющее 
средство любой марки (5г) растворяют в воде (1000 мл).

3.2. Очиститель Mggj: спирт этиловый.

3.3. Очиститель И>(Х>:
поставляется в готовом виде в составе набора ДАК-ЗЦ.

3.4. Очиститель Mj: в питьевой воде (1000 мл' растворяют 
вспомогательное вещество ОП-7 или Ш Л О  (10 г).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Справочное

ОРИЕНТИРОВОЧНЫЙ РАСХОД Д ЕЖКТОСКОПИЧЕСКИХ 
МАТЕРИАЛОВ В РАСЧЕТЕ НА I  м2 КОНТРОЛИРУЕлЮЙ 

ПОгЕРХНОСТИ

Индикаторный пенетрант -  0 ,3  л

Очиститель -  1,2"

Проявитель -  0,49"

Бязь -  2 ,4  м2



ПРИЛОЖЕНИЕ б 
Рекомендуемое

ФОРМА ЖУРНАЛА И ФОРМ ЗАКЛЮЧЕНИЯ ПО КОНТРОЛЮ КАПИЛЛЯРНЫМ МЕТОДОМ

Форма журнала

! Дата !Наименование 
!прове-!предприятия, 
!дения !на котором 

п/п !конт- !проводился 
!роля !контроль 
! !
I !
! !
1 1

Щах, установка.1 Эскиз рас- 1 !Номер {Оператор, !
!Наименование и {положения ! ! заклю­ Iпрово дивший кон-!
! 1индикатор- t Описание чения 1троль (а.И .О ., { Подпись
1 номер объекта 1ных следов !выявлен­ !по ре- (квалификация, но-{ оператора
{контроля по {дефектов ных !зульта-■!мер удостовере- !
1 технологической! 1дефектов ! там !ния, дата пере- I
{схеме, наимено-1 ! 1конт- {аттестации) 1
{вание узла I ! 1роля, ! 1 1
! объекта 1 1 {дата 1 1 го-о
! 1 ! !выдачи ! I
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Продолжение приложения 6 

Форма заключения 

ЗАЮШЧЬНИЕ »
□о контролю качества методами капиллярного контроля

1. дата проведения контроля ..............................

2. Наименование предприятия, на котором находится
объект контроля................ .......................

3. Цех......... Установка......... Наименование и номер
объекта контроля по технологической схеме...........

4. Номер участка (наименование детали)..................

5. Наименование организации, проводившей контроль,
лицензия ................................................

6. Номер записи в журнале регистрации ..................

7. Обнаруженные дефекты, их описание.....................

8. Заключение о годности ..................................

9. Сведения о специалистах, проводивших капиллярный
контроль (Ф.И.О., квалификация, № удостоверения, 
дата переаттестации ....................................

(Ф.И.О., подпись)Заключение составил

Начальник подразделения, 
осуществляющего контроль (ф.И.О., подпись)
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ПРИЛОШШЬ 7 
Рекомендуемое

ПРШРЫ СОКРАЩЕННОЙ ЗАПИСИ ТЕХНОЛОГИИ 
И РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

Примеры записи технологии контроля:
Л-I-Oljox* МЮ1’ ПЮ1*

Запись расшифровывается:
Л -  люминесцентный метод;
I -  первый класс чувствительности;

Ию1 “ пвнетРант состава Hjqj
Mjo i ~ очиститель состава Mjq j 
Пю ! -  проявитель состава Djqj

ц-п-(да-зц)
Запись расшифровывается:

Ц -  цветной метод;
II -  второй класс чувствительности
ДН-ЗЦ -  дефектоскопический набор ДН-ЗЦ

При записи результатов контроля рекомендуется использовать 
следующие обозначения характерных дефектов:

Т -  трещина; Н -  непровар; П -  пора; Цд -  подрез; 
iu -  шлаковое включение;
А -  единичный недопустимый дефект без преобладающей 

ориентации;
Ад-  единичный допустимый дефект, расположенный параллельно 

главной оси объекта;
%  " групповые допустимые дефекты, расположенные перпенди­

кулярно к главной оси объекта;
Б -  групповые недопустимые дефекты без преобладающей 

ориентации.

РДИ 38.18.019-95
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