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Н астоящ ий стацдарт р а с п р о с т р а н я е т с я  на л акокр асоч н ы е м а т е р я м  
лы и у с т а н а в л и в а е т  м е т о д а  оп р ед ел ен и я  толщины покрытий.

I .  О Н Ш  ПОЛСЖЕГ^Н

I . I .  Для оп р еделен и я толщины лакокр асоч н ы х покры тий гв дальней
шем ЛКП) н р ш вш д а приборы н е р аар у ш ал ц е гс  (ГОСТ 2 6 ? 3 ? - 8 5 )  и и н с т -
у м ен татк ого  контроля.

1 *2 * Толщина 1М1 определяется на металлических и неметалличес
ких: п л асттк аж  (ГТЮТ 8832-765 млн на поверхности деталей (с б о р о ч 

ных единиц) после их высйхшшя по НТД на данный лакокрасочный

Регистр, Л ЖФС -  84Т5742 от 26 *04 .1988  хя

Издание официальное Перепечатка восхищ ена

методы испытаний
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ОСИ 9 0 3 7 8 -8 8  С т р . 2

м а те р и а л  ( г  дальнейш ем Л Ш ).
1 . 3 .  Приборы ш прилагаем ы е к  а ш  контрольны е обраш да должнн 

быть а т те сто в а н ы  службой м етрологии  щ ю д ц р ш ти я  или органам и 
ГОССТАНДАРТЕ.

2 .  МЕТОДЫ Ж РАЗШ 1А Щ ЕГ0 КОНТРОЛЯ

2 . 1 .  О пределение толщине п оярнти я ш енитнш  м етодом  приборами 
ти п ов МТ, МТА» м и к р о те ст , ш я и т е с т .

2 . 1 . 1 .  Магнитный м етод  при м ен яется  для оп ределен и я толщины 
ЛКП, нанесенны х на ферромагнитную основу ( ч у г у к - е т а л ь ) .

2 . 1 . 2 .  И змерение толщины покрытия п р о во д я т  магнитноотрнвны м 
и ш гн и т н о и н д у к ти в н ш  с п о с о б е .

М агнитноотрывной сп о со б  о сн ован  н а  изм ерении силы о тр ы ва (или 
притяж ения) м агн и та  о т  д е тал и  в  зав и си м ости  о т  то л щ и н  и зм ер яем ого  
покры тия.

М агнитноиндуктивный сп о со б  о сн ован  н а  р еги стр ац и и  изм ерени й 
м агн и тн ого  сопр оти вл ен и я контролируем ого  у ч а с т к а ,  вы званны х и з 
менением р ас сто я н и я  « е з д у  датчиком  и п овер хн остью  ф ерром агнитной 
основы , н а  которую  н ан есен о  покры тие.

Т очность изм ерени я тол щ и ш  покрытий приборам и,основанны м и н а  
м агнитном  м е т о д е , за в и с и т  о т  различны х те х н о л о ги ч еск и х  и к о н стр у к 
тивных ф ак то р о в : кривизны  п о в е р х н о сти , ш ер о х о в ато сти  и площади 
контролируем ого у ч а с т к а ,  предельны е величины которы х у к азан ы  в  
п а сп о р та х  к  при борам .

2 . 1 . 3 .  Т ехнические х ар ак те р и сти к и  при боров д л я  к о н тр о л я  т о л -  
даны покрытий приведении в  приложении I .

2 . 2 .  Определение толщины покрытия ви хретоковы м  м етодом  прибо
рами ти п ов Т Ш , ВТ, м и н я те с т , э л е к т р о т е с т , и зо с к о п .

2 . 2 . 1 .  Сущность м е т о д а  зак л ю ч ается  в  изменении ком п лексн ого  
сопроти влен и я п ар ам етр и ч е ск о го  п р е о б р а зо в а т е л я  или вносимой эл е к 
тродвижущей си лой  (ЭДС) и зм ер и тельн ой  обмотки тр а н сф о р ш то р н  

п р е о б р а зо в а т е л я  в  зави си м ости  о т  толщины д и эл е к тр и ч еск о го  покры
т и я , н ан есен н ого  н а  м е т а л л .

Э лектронная с х е м а  п ри боров п р е о б р а зу е т  указан н ы е изм енения в  
эл ектр и ч ески й  с и г н а л , пропорциональный и зм еряем ой  толщине д и эл е к 
тр и ч еск о го  покры тия. Величина си гн а л а  за в и с и т  не то л ь к о  о т  толщи
ны покры тия, но в  о т  зн ач ен и я  эл ек тр и ч еск о й  проводимости м е т ал л а  
подлож ки, ш е р о х о в а т о с т и ? *  отклонения оси п р е о б р а зо в а т е л я  о т  п е р 

п ендикуляра к  п о в ер х н о сти  м е т а л л а  контролируем ой д е т а л и .
2 . 2 . 2 .  Вихретоковы й м е т о д  п ри м ен яется  дл я  и зм ер ен и я толщины 

ди электр и ч ески х ЛКП н а  немагнитных м а те р и а л ах  (ц ветны е м е т а л л а )



ОСИ 90878-88 Отр. 3

с различно! электропроводность®.
2 .2 .3 . Вихретоковые прибора веред измерениями ipagyapjm  до эта

лонным прокладкам шт по анадогичеш образцам с тетбреванной то л 
щиной лкп.

2.2 .4 . Перед началом измерений неойходяио ознакомиться о 
вилами проведения измерений"» которые приводят»! в паспорте» при
лагаемом к жазщгщ прибору.

2 .2 .5 . Технические характеристики приборов для контроля 
толщины покрыта! приведены в приложении 2.

3. МЕТОД ЙНСТРУЖГГАДШОГО (РАЗОТАЩЕГО) КОНТРОЛЯ
л _ „  ___  „ ю м етч ш кчб ски х
З.Т. Измерение толданн ЛКП проводят на любых металлических MV-

подложах микрометрами типов МК, МР о ценой деления не более 10 мим.
3.1 Л . Перед нанесением лакокрасочного материала в нескольких 

местах измеряется толщина пластаны-нодлоаия с соответствующе! от
меткой этих мест на обратное стороне пластины. Допускается приме
нять бумажный трафарет с вырезанными s  местах замера кружочкам* 
который накладывается на пластину.

Затем наносится ЛКМ а после высыхания покрытая (в соответствии 
с ТЩ на ЛКМ) вновь проводят замеры пластины в отмеченных местах. 
Разность между вторш и первым замерами является тоащгной покрытая.

3 .1 .2 . Технические характеристики микрометров для контроля тол
щины покрытий приведены в приложении 3.

3 .2 . Определение толщины покрытая приберем типа ТЛКП с инди
каторной головкой (ГОСТ 577-68).

На выбранном участке испытуемого покрытия о помощью мягкого гра
фитового карандаша ш линейки проводят две перпендикулярные тшт„ 
Прибор ТЛКП у с т а н а в л и в а е т с я  на покрытии таким о б р а зо м , чтобы опор
ные ножки находились на прямой жнив и под действием собственного 

а плотно прилегали к покрыта®, а центр оси щупа совпадал е точ
кой пересечения другой линии. Затем, вращая циферблат,устанавли
вают нулевое деление шкалы против стрелки индикатора. После этого 
прибор удаляется и в точке пересечения двух линий лакокрасочное 
покрытие размывается соответствующим растворителем с вшоп&ю ват
ного тампона, укрепленного на палочке или пинцете. Размытый учас
ток должен им еть форсу овала шт круга диметром не белое 3  ж . 
Освобожденный от покрытая участок протирав* ч н ато й  мягкой тряпкой 
и, установив прибор в  прежнее положение, проводя» вторичный замер 
показаний индикатора.
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фолщина покрытия определяется по разности показаний первого и 
второго замеров о учетом цены деления,

3 , 3 .  Для замера толщины РКП могут сыть применены другие типы 
приборов, аналогичные приведенным в данном 0СТ*е, в том числе в 

приложениях 1 ,3 ,  3,



П р и л о ж е н и е  I  

( с п р а в о ч н о е )

т е х н и ч е с к и е  х а р г > к т с т / и о т и к и  п р и б о р о в  д л я  к о н т р о л я  т а щ и т  n g a q p f i t  н а г н ю т д а  м е т о д о м

Т т  п р и б о р а Номер HTJE ‘Ршшчесхие характеристики п р и б о р о в

1 И 8 Ш 8 0 Н  * 8 * р е ш 1 , ' : ! ' З М : Погрешности, 7= Месса и и̂брра, кт 
ХЧабаритше р а з м е р а ,  ш

М Т - Т О Н ЗУ25-06 • 9036-82 0  -16 + ( Х м ш  +  О Д А )

10-75 ± 12щт +  0 Д 5 А ) т . о

6 5 - 2 8 0 +  0 , 1 1 1 8 С & 8 Ш 9 0
250-3000 +  О Д А

1 Т - 2 0 Н ТУ25-06. 1784~78 С Ы 6

1 0 - 7 5 ±(1ннж- 10?) 8,0
6 5 « ~ 2 8 0 2 7 5 x 3 5 5 x 1  O f *

250-3000

мт-зш 1725-05.1 7 8 6 - 7 9 0 - 1 0 0 ± 5% о т  к о н е ч н о г о 2 , 8

100-1000 значения ш к а л ы 2 8 0 x 1 5 0 x 1 2 7

1 Т - 4 С Щ ТУ25-06.1785-76 0 - 2 0 +  ( 1 ш *  +  Т О ® 0 , 5

2 0 - 2 ® ±  1 0 ? 350x280x150
200-2000 t  5 ?

1 Г Р - 4 П Щ 4-22 1 ч О , О в> А * в 'Ю ® Е )
3 , 5

Т У  2 5 - 0 8 .  2 5 0 0 - 8 3 2 0 - 5 0 0 +  (0,05А*йиш) 127x200x280
2 0 0 - О Т Х З +  (0,05А*€Омкм)



Продолжение приложения I

Тип прибора Нодар ЬЩ
Т ш аш есщ  характеристики приборов

Диапазш измерений,мкм Погрвшос», % Масса прибора, кг 
Габаритные размеры ,ш

МТ-5(ЖЦ 1У25-7759
(И а.2.778.257)-87 50-2000

+(0 ,03x0 ,5 )мкм
х -и зш р ** . зная. -

МТА-2Й
ЫТ 2.787.870W

0-26
20-70
60-3000

± 5 ш и
+ 2 ИШ 
+ 18 иш

0,24
85x65x40

Ишкротеет® - OIOOO ± 5% 0 ,7
220x120x50

Минитест FB ш 0-X25Q ± ь% 0,45
150*110x43

Мвэитест F l002* П™5000 ± Ш 0 ,7
180x117x65

Сримечание. *  Приборы ФРГ

О
СП

 90378-88 
Сир.



Ррможвдше 2 
{справочное)

Технические хар актер м ствш  о т б о р о в  для .контроля толшянн покрытий вихретоковым методом

Тйпз :1 омар 1Ш! Технические харщдарио.тнет приборов доп одни тэ жида
Диапазон "отреви о с т ь , Масса Мготтельная "и такие сведения
измерений, % прибора, т о д а я а  д а -
тм к г  т а д ж ч е о к й й

Г&оарнт- основа, ж

т е рта-
. . . ОДРЫ.Ш

TTI-Iny ХУ215ож>елюн,т 5-ЗОП + [2+515Ах) 4, Б
280x225x200

X 220В 
5Г Щ

р  датчика 2 ни 
шкала линейная

ТПП-П Ш . 34.0074-61 X0-200 ± {?л^ т  o sn т ЗОВ ф датчика T J
8
8190x240x85 50 т& ж  шкала тнейная!

ЖЫО ^2150.000.90017 5-100 ±<2+5&xj 3,0 X 2?СВ ■:■ датчика 1,8
Г^хХБОхЗБО 5 0  те № шкала линейная

вм ен и *1725-06.2501 -"83 0-12000 + 5$ 3...5 г 220В Ф датчика ТО £
1.27x200x280 50 Va. м м  иадш ш я т -

36В 50Т1д фровая 3-х раз- а
рядная *

ВТ-ЗОИ ТУ2Ь-06,15В8-78 о-хоно + 5% 3 ,0 X 220В датчика 2  ш -ч*
280x180*140 БП'Щ

18 В



Продолжение щждоженая 2

Ш1 Номер ВД 
прибора

Технические харавтериотпси приборов № о я а д о » л ь т ю

Диапазон Погрешность, Масса 
щж-рвтй, % прибора,

fafrL'M.
Х&барот- 
ето jm  -

Шшшаяышя тол- 
идаяа ш т я д а ч е с -
кой основа, т

Штат®

ЯГ-бОД 7УЭ5-77 9СЯГ.Л2 1 0 2 0 0 0  ±(0 »ПЗАх+ 0 ,45
Л а г - 7 7 8 » 2 5 8 ) - 8 7  0 ,5 )  18 0 x 8 0 x 4 0

Ш ввтее?
I  52*

о-тооо 3$ 0,3
100x175x60

220В
S 0 IS

9В

Ййданзидая циф
ровая 3-х разряд
им

0В  la a u  0 -5 0  « т
22ов sox’? гаи. о-зоа ши

Ш&и 4 5 -1 0 0 0  к ад

Ояектро- 
тест S40X*

0-1000 3%
300x120x2X0

9В Хааг* 0-30 « м
220В 5СШ Птс. 0-100 их»

te , о-эоо
Ш к ,0 -Т 0 0 0 и к а

Лзоскда
J i £ L _

0-1000 3?» 0,5 I
I0QXI75X60

ЛрШйечанив, *  Прибор® -  производства ФРГ

9В

од



C fp * 9

Ярвлаяенив 3 
(справочное)

Технические характеристики микрометров 
для контроля ТОЛЩЩШ ПОЙрНТЙЙ

Марка Номер НТД. Технические характеристики
1Ш1тжетра

Дрдоаион Цена
измерения , деления,
ш ж

25-1 РОСТ $507-78 0-25 0,01
..;^25 ГОСТ 4381-8? 0-25 0 f 002



ОСТГ 90378-88 Стр. IQ

ШШШШЬТШИЧЕСКОЙ 1ЮШЕНТАШЙ, 
н а  к ото рую  д ш ш  ссы лки в  д а н н ш  с т а н д а р т е

ГОСТ Ь77~бй Индикаторы часового типа с ценой деления 
0,01 ш , ^хнические условия

ГОСТ 4381-8? Щшкршвтрш рычажные , Технические условия

ГОСТ 6507--78 Микрометры с ценой деления п,01 мм. Т 
нические условия

ГОСТ 8832-76 Материалы лакокрасочные. Методы получения 
лакокрасочного покрытия для ислктаний

ГОСТ 26737-85 Контроль нвразрушзщяй. Толщиномеры покры
тий магнитные я- вихретоковые

Верно: Ф 0 ^ У Ж ^ Я ; / -  / Ш ж я М ш н & /

ВШШ ЗакД2 4 -йЬ г, Tstp.3 0 0  aiw-f. 
Расой лайтся по списку

ОСТ 1 90378-88

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293852/4293852057.htm

