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Лакокрасочные материалы являются самыми распространенными 

неметаллическими антикоррозийными покрытиями. Слишком большая 

толщина лакокрасочного покрытия приводит к увеличению расхода 

краски, а при малой толщине, покрытие не обеспечивает достаточную 

защиту. Долговечность изделия зависит от ее коррозионной стойкости, 

которую обеспечивает лакокрасочное покрытие. В данном случае 

возникает проблема ресурсоэффективности использования 

лакокрасочных покрытий. Для ее решения специалисты пользуются 

толщиномерами защитного покрытия.  

Целью данной работы является разработка ресурсоэффективности 

магнитного толщиномера лакокрасочных покрытий на ферромагнитных 

материалах. Толщиномеры являются достаточно распространенными 

средствами проведения неразрушающего контроля, нашедшими 

широкое применение во многих областях промышленности РФ.  

Самыми распространенными методами измерения толщины 

покрытия являются: ультразвуковой, мокрого слоя, вихретоковый, 

радиационный, магнитный. 

Ультразвуковая толщинометрия является акустическим методом 

контроля. Толщина покрытия контролируемого изделия определяется 

по времени, за которое ультразвуковая волна проходит до границы сред 

с разными упругими свойствами. 

Метод мокрого слоя предназначен для контроля толщины 

неотвердевших лакокрасочных покрытий. У толщиномеров мокрого 

слоя есть механическое взаимодействие объекта контроля и средства 

измерения.  

Вихретоковый метод основан на изменении уплотнения поле 

вихревых токов в зависимости от изменения толщины контролируемой 

поверхности изделия. 

Радиационный вид толщинометрии классифицируется на 2 метода: 

обратного рассеяния бета- излучения (основан на измерении 

интенсивности отраженного потока бета- частиц от толщины объекта 

контроля), рентгенофлюоресцентный (основан на анализе 
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возбужденного рентгеновского излучения с помощью радиоизотопного 

источника от толщины объекта контроля).  

Магнитный метод основан на зависимости параметров магнитного 

поля от толщины немагнитных покрытий на ферромагнитных 

основаниях. Различают 3 вида магнитных преобразователей: 

пондеромоторый, индукционный и магнитостатический. 

Пондеромоторный основан на зависимости силы притяжения двух 

ферромагнитных материалов. Сила притяжения пропорциональна 

квадрату индукции, а индукция зависит от величины зазора между 

ферромагнитным изделием и магнитом. 

Индукционный метод определяет изменение магнитного 

сопротивления. Преобразователь толщиномера фиксирует изменение 

магнитной индукции, которая обусловлена изменением магнитной 

проводимости среды. На рис.1 представлен индукционный толщиномер 

(1- обмотка возбуждения, 2- измерительная обмотка, 3- сердечник, 4- 

исследуемое покрытие, 5- основание). 

 
Рис.1. Индукционный толщиномер. 

Магнитостатический метод основан на определении изменения 

напряженности магнитного поля в цепи постоянного магнита или 

электромагнита при изменении расстояния между магнитным полем и 

ферромагнитным изделием. С помощью магниточувствительных 

элементов(рамки с током, феррозонды, магнитные стрелки и т.д.) 

фиксируется информация о толщине покрытия. 

Преимущества данного метода толщинометрии: широкий диапазон 

измерений; низкая погрешность измерения (2-3%); обладает малым 

временем измерения; приборы просты по конструкции. 

Недостатки: высокое энергопотребление по сравнению с 

ультразвуковым методом, необходимость обеспечения надежного 

контакта датчика прибора с контролируемой поверхностью. 

Рассмотрев данные методы измерения толщины покрытия, с точки 

зрения ресуроэффективности, можно сделать вывод, что магнитный 
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метод является оптимальным для измерения толщины лакокрасочных 

покрытий на ферромагнитных материалах.  

Так как в ультразвуковом методе есть свои недостатки: для 

точности измерения необходимо обеспечить плотный контакт датчика 

прибора с исследуемым покрытием; при неровной и непараллельной 

поверхности изделия и при структурной неоднородности металла 

затрудняется процесс измерения; данные толщиномеры дорогостоящие; 

трудность выделения сигнала на фоне шумов; необходимость 

применения контактной жидкости. 

Метод мокрого слоя применяется только для определения 

толщины неотвердевших лакокрасочных покрытий. 

Недостатки вихретокого метода: зависимость получения 

результатов измерений от электропроводности покрытия(необходимо 

хранить несколько градуировочных характеристик); зависимость от 

температуры(изменение температуры изделия приводит к изменению 

электропроводности основания); невозможно контролировать толщину 

проводящих покрытий на проводящем основании. 

А радиационный метод по сравнению с другими опасен для 

человека и трудоемок. 

Также для увеличение ресурсоэффективности магнитный 

толщиномер можно упростить. То есть, усовершенствовать данный 

прибор, например: упростить калибровку толщиномера. При этом 

экономится трудозатраты при эксплуатации данным прибором. В наше 

время существуют современные толщиномеры с самокалибровкой. 

 
Рис. 2. Магнитный толщиномер Horstek TC 325 

На рисунке 2 представлен современный толщиномер Horstek TC 

325. Данный прибор имеет самокалибровку, что позволяет уменьшить 
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время для замера толщины объекта контроля. С точки зрения 

ресурсоэффективности, данный толщиномер оптимален для измерения 

толщины лакокрасочных покрытий. 
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Трубопроводы пара и горячей воды и сосуды, работающие под 

давлением – являются опасными производственными объектами, 

поэтому в соответствии с Федеральным законом «О промышленной 

безопасности опасных производственных объектов» №116 должны 

подвергаться экспертизе промышленной безопасности. Целью такой 

экспертизы является определение их текущего технического состояния, 

соответствие его предъявляемым требованиям промышленной 

безопасности и определение возможности и условий их дальнейшей 

эксплуатации.  

Для оценки технического состояния сосудов и трубопроводов 

проводят их техническое диагностирование, при котором выполняют 
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