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1 Область применения 

1.1 Настоящий руководящий документ (РД) распространяется на неразру-
шающий контроль (НК) деталей и узлов (далее — деталей) грузовых и пасса-
жирских вагонов вихретоковым методом (далее — вихретоковый контроль).  

1.2 РД устанавливает общие требования к средствам и методикам проведе-
ния вихретокового контроля деталей при всех видах планового ремонта ваго-
нов. 

1.3 РД предназначен для руководителей подразделений НК на ремонтных 
предприятиях и дефектоскопистов. 

1.4 Перечень деталей вагонов, подлежащих вихретоковому контролю, с ука-
занием средств контроля приведен в приложении А.  

1.5 Настоящий РД применяется совместно со следующими документами: 
РД 32.174—2001 Неразрушающий контроль деталей вагонов. Общие поло-

жения. Утв. 25.04.2001 г. 
ЦВ/3429 Инструкция по осмотру, освидетельствованию, ремонту и форми-

рованию вагонных колесных пар. Утв. 31.12.76 г. 
ЦВ/587 Грузовые вагоны железных дорог колеи 1520 мм. Руководство по 

деповскому ремонту. Утв. 21.08.98 г. 
ЦВ/627 Грузовые вагоны железных дорог колеи 1520 мм. Руководство по 

капитальному ремонту. Утв. 31.12.98 г. 
РД 32 ЦВ 052—99 Инструкция по ремонту тележек грузовых вагонов. 

Утв. 31.05.99 г. 
ЦВ-ВНИИЖТ-494 Инструкция по ремонту и обслуживанию автосцепного 

устройства подвижного состава железных дорог Российской Федерации. Утв. 
16.09.97г. 

РТМ 32 ЦВ-201—88 Инструкция по сварке и наплавке при ремонте вагонов 
и контейнеров. Утв.11.11.88 г. 

ЦВ-201—98 Инструкция по сварке и наплавке при ремонте грузовых ваго-
нов. Утв.10.03.98 г. 

ЦВ-ЦЛ-292 Инструкция по ремонту тормозного оборудования вагонов. Утв. 
23.09.94 г. 

3-ЦВРК Инструктивные указания по эксплуатации и ремонту вагонных 
букс с роликовыми подшипниками. Утв. 16.08.83 г. 

ЦЛ-230 Основные условия ремонта и модернизации пассажирских вагонов 
на заводах МПС. Утв. 8.08.94 г. 

1.6 С вводом в действие настоящего РД утрачивает силу «Технологическая 
инструкция по испытанию на растяжение и неразрушающему контролю дета-
лей вагонов» № 637-96 ПКБ ЦВ в части раздела «Вихретоковый метод контро-
ля». 
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2 Нормативные ссылки 

2.1 В настоящем РД использованы ссылки на следующие нормативные до-
кументы: 

ГОСТ 380—94 Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки 
ГОСТ 977—88 Отливки стальные. Общие технические условия 
ГОСТ 1050—88 Прокат сортовой, калиброванный, со специальной отделкой 

поверхности из углеродистой качественной конструкционной стали. Общие 
технические условия 

ГОСТ 2789—73 Шероховатость поверхности. Параметры, характеристики и 
обозначения 

ГОСТ 4543—88 Прокат из легированной конструкционной стали. Техниче-
ские условия 

ГОСТ 5632—72 Стали высоколегированные и сплавы коррозионно-стойкие, 
жаростойкие и жаропрочные. Марки 

ГОСТ 10007—80 Фторопласт-4. Технические условия 
ГОСТ 22261—94 Средства измерений электрических и магнитных величин. 

Общие технические условия 
ГОСТ 24289—80 Контроль неразрушающий вихретоковый. Термины и оп-

ределения 
ПР 32.140-99 Правила по метрологии. Метрологическое обеспечение стан-

дартных образцов предприятий отрасли. Порядок разработки, аттестации, ут-
верждения и регистрации 

РД 32.174-2001 Неразрушающий контроль деталей вагонов. Общие положе-
ния. Утв. 25.04.2001 г. 

РД 32.159-2000 Магнитопорошковый метод неразрушающего контроля де-
талей вагонов. Общие положения. Утв. 28.12.2000 г. 

2.2 В настоящем РД ссылки на разделы, пункты и рисунки указываются сле-
дующим образом: 

- ссылка на раздел В.3 приложения В: «раздел В.3»; 
- ссылка на пункт 8.2.1 раздела 8: «п. 8.2.1»; 
- ссылка на рисунок 3.1 раздела 3: «рисунок 3.1». 

3 Термины, определения и сокращения 

3.1 В настоящем РД использованы термины, перечень которых с соответст-
вующими определениями приведен в таблице 3.1. 
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Таблица  3 . 1  —  Термины и определения 

Термин Определение 
Вихретоковый  
неразрушающий 
контроль 

Неразрушающий контроль, основанный на анализе взаи-
модействия внешнего электромагнитного поля с электро-
магнитным полем вихревых токов, наводимых в объекте 
контроля этим полем (ГОСТ 24289—80) 

Вихретоковый  
преобразователь 
(ВП) 

Устройство, состоящее из одной или нескольких индук-
тивных обмоток, предназначенных для возбуждения в объ-
екте контроля вихревых токов и преобразования зависяще-
го от параметров объекта электромагнитного поля в сигнал 
преобразователя (ГОСТ 24289—80) 

Сигнал вихрето-
кового преобра-
зователя 

Сигнал (э.д.с., напряжение, ток или сопротивление преоб-
разователя), несущий информацию о параметрах объекта 
контроля и обусловленный взаимодействием электромаг-
нитного поля с объектом контроля (ГОСТ 24289—80) 

Зона контроля Участок детали, подвергаемый контролю  
 
3.2 В настоящем РД использованы следующие сокращения: 
НК — неразрушающий контроль; 
ВП — вихретоковый преобразователь; 
ПО — программное обеспечение; 
СОП — стандартный образец предприятия; 
ИД — искусственный дефект; 
РЭ — руководство по эксплуатации. 

4 Общие положения  

4.1. Работа вихретоковых дефектоскопов основана на возбуждении в контро-
лируемой детали вихревых токов. Эти токи создаются с помощью вихретоко-
вых преобразователей (ВП).  
ВП представляет собой катушку (несколько катушек) индуктивности, кото-

рая подключена к источнику переменного тока. Ток создает вокруг катушки 
переменное магнитное поле, которое наводит в ней электродвижущую силу 
(ЭДС) самоиндукции. При размещении ВП на поверхности детали указанное 
поле возбуждает в элетропроводном поверхностном слое вихревые токи. Вих-
ревые токи создают собственное поле, которое наводит в катушке вихретоко-
вую (стороннюю) ЭДС. Складываясь, обе ЭДС формируют на катушке резуль-
тирующее напряжение. Так как на дефектной и бездефектной поверхностях 
вихревые токи имеют разную величину, измеряя амплитуду и (или) фазу ре-
зультирующего напряжения, можно судить о том, есть или нет в детали дефект.  
Как правило, ВП имеют не одну, а несколько катушек, которые подразделя-

ются на возбуждающие и измерительные. Принцип работы многокатушечных 
ВП не отличается от вышеизложенного. 



8 

Дефекты обнаруживаются в той части детали, по которой протекают вихре-
вые токи. Если катушка ВП имеет цилиндрическую форму и приложена к дета-
ли торцевой частью, возбуждаемый ей вихревой ток течет по окружности, диа-
метр которой равен диаметру катушки. Глубина проникновения вихревых то-
ков в деталь меняется в пределах от долей миллиметра до нескольких милли-
метров. Она зависит от частоты возбуждающего тока, электропроводности и 
магнитной проницаемости материала детали.  
Порог чувствительности вихретокового дефектоскопа определяется мини-

мальной глубиной трещины, которая может выявляться с заданными вероятно-
стями ошибок. К ошибкам относятся пропуск и ложное обнаружение дефектов. 
Ошибки обусловлены помехами. 
К помехам относятся: 

- шероховатость поверхности детали; 
- локальные изменения электромагнитных свойств металла; 
- изменение зазора между ВП и металлической поверхностью детали; 
- изменение кривизны контролируемой поверхности и т.п.  
Порог чувствительности зависит от способа обработки сигналов ВП. 
В зависимости от взаимного положения катушек и контролируемой детали 

ВП подразделяются на накладные, экранные и проходные.  
В накладном ВП все катушки располагается на одной стороне детали. 
В экранном ВП катушки располагаются по разные стороны детали.  
В проходном ВП либо катушки охватывают в целом деталь, либо деталь ох-

ватывает все катушки. 
Катушки ВП по отношению друг к другу могут быть подвижными и непод-

вижными. Подвижные катушки вращаются внутри или вокруг неподвижных 
катушек. ВП, у которых вращающиеся катушки находятся внутри неподвиж-
ных катушек, называются роторными. 
Дефектоскопы с роторными ВП имеют две особенности. 
Первая особенность заключается в том, что сканирование (круговое) поверх-

ности детали вращающимися катушками осуществляется даже в том случае, ко-
гда ВП по поверхности детали не перемещается. Это позволяет в процессе кон-
троля замедлять движение или останавливать ВП для уточнения характера и 
положения дефекта, что повышает удобство и оперативность контроля. 
Вторая особенность заключается в том, что в процессе контроля вращение 

катушек приводит к дополнительной модуляции сигнала ВП, которая различна 
для помех и дефектов. Это различие используется в тракте обработки сигнала 
ВП так, чтобы снизить влияние помех (повысить достоверность контроля).  

4.2 Вихретоковый контроль деталей проводят по операционным картам по 
ГОСТ 3.1502 или технологическим картам, составленным на основе настоящего 
РД и утвержденным главным инженером предприятия. 

 В технологической карте вихретокового контроля должны быть указаны*: 
- наименование детали; 

                                           
* Допускается указывать другие сведения, необходимые для проведения вихретокового контроля. 
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- условное обозначение нормативных и технологических документов, на ос-
нове которых она разработана; 

- характеристики детали (марка стали, шероховатость поверхности); 
- эскиз детали с указанием зон контроля и линий сканирования; 
- типы и характеристики дефектов, подлежащих выявлению; 
- применяемые дефектоскоп, стандартные образцы и вспомогательные сред-

ства контроля; 
- операции контроля и последовательность их проведения; 
- технологическая оснастка рабочего места, необходимая для проведения 

контроля (способ установки, закрепления и вращения детали); 
- критерии оценки результатов контроля в соответствии с требованиями 

нормативных и технологических документов по техническому обслуживанию и 
ремонту вагонов и их составных частей или ссылка на эти документы; 

- подписи лиц, разработавших и утвердивших технологическую карту. 
Образец технологической карты вихретокового контроля приведен в при-

ложении Б. 
 Информация, необходимая для составления технологических карт, содер-

жится в разделах 8—12. 

5 Средства контроля 

5.1 Средства контроля включают в себя: 
- дефектоскопы; 
- стандартный образец предприятия (СОП); 
- вспомогательные приборы (IBM-совместимый компьютер не ниже 486, 

преобразователь интерфейса и зарядная станция); 
- фиксирующие насадки. 
Краткое описание и основные технические характеристики вихретоковых 

дефектоскопов приведены в приложении В.  
Допускается применение вихретоковых дефектоскопов, характеристики ко-

торых не хуже приведенных приложении В. 
Краткое описание и основные технические характеристики СОП содержатся 

в приложении Г. 
Краткое описание и основные технические характеристики преобразователя 

интерфейса и зарядной станции содержатся в приложении В (разделы В.8, В.9). 
Краткое описание фиксирующих насадок приведено в приложении Д. 
5.4 Техническое обслуживание дефектоскопов проводят в соответствии  

с требованиями РЭ. 

6 Подготовка к проведению контроля 

6.1 Подготовка дефектоскопов 

6.1.1 Подготовка дефектоскопов включает в себя внешний осмотр, проверку 
работоспособности и настройку (установку порога чувствительности). 
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6.1.2 При внешнем осмотре проверяют целостность корпуса электронного 
блока, кабелей, защитного колпачка ВП и других составных частей дефекто-
скопа. 

6.1.3 Проверку работоспособности дефектоскопов проводят в соответствии 
с РЭ. 

6.1.4 Настройку дефектоскопов (установку порога чувствительности) про-
водят с помощью СОП с искусственными дефектами (ИД). Наименования СОП, 
применяемых при контроле деталей, с указанием номера ИД приведены в раз-
делах 8—12. Порядок настройки дефектоскопов приведен в приложении В. 

6.1.5 СОП не должны подвергаться воздействию магнитных полей намагни-
чивающих устройств, используемых при магнитном контроле. 

6.2 Подготовка деталей 

6.2.1 Детали должны быть очищены от загрязнений до металла с помощью 
волосяных или металлических щеток вручную или с применением моечных 
машин. Детали подшипников (ролики и латунные сепараторы) подвергают ма-
шинной мойке. 

6.2.3 Перед проведением вихретокового контроля проводят осмотр деталей 
с целью выявления трещин, рисок, задиров, забоин, электроожогов и других 
видимых дефектов. При необходимости применяют лупу. 

6.2.4 Выявленные при осмотре дефекты устраняют зачисткой или другими 
методами в соответствии с требованиями нормативных и технологических до-
кументов по техническому обслуживанию и ремонту вагонов и их составных 
частей. 

6.2.5 Детали с обнаруженными при осмотре недопустимыми дефектами 
вихретоковому контролю не подлежат. 

6.2.6 Детали, подлежащие вихретоковому контролю, помещают на позицию 
контроля и при необходимости закрепляют. 

7 Проведение контроля 

Для обнаружения дефектов сканируют зоны контроля детали с помощью 
ВП по заданным траекториям. Зоны контроля и траектории сканирования дета-
лей приведены в разделах 8—12. Траектории сканирования деталей показаны 
на рисунках пунктирными линиями.  

ВП устанавливают на контролируемую поверхность так, чтобы его ось сов-
падала с нормалью к этой поверхности.  

ВП перемещают без отрыва от контролируемой поверхности. При сканиро-
вании угол α отклонения оси ВП от нормали к поверхности (рисунок 7.1) не 
должен превышать допустимое значение для применяемого дефектоскопа. 
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1 — поверхность контролируемой детали; 2 — линия сканирования;  
3 — ВП; 4 — нормаль к поверхности детали; 5 — ось ВП; α — угол между 
осью ВП и нормалью к поверхности детали. 

Рисунок 7.1 — Положение ВП на поверхности детали 

7.1 Порядок контроля деталей дефектоскопами ВД-12НФМ (ВД-12НФ) 
и ВД-15НФ 

7.1.1 Порядок работы с дефектоскопами ВД-12НФМ (ВД-12НФ) и ВД-15НФ 
при контроле деталей описан в приложении В. 

7.1.2 При контроле угол отклонения оси ВП от нормали к поверхности де-
тали не должен превышать 30 градусов. 

7.1.3 Сканирование деталей при контроле дефектоскопами ВД-12НФМ и 
ВД-12НФ проводят в режиме автоматической отстройки от помех.  

Допускается проводить сканирование деталей в режиме ручной отстройки 
от помех. 

7.1.4 Скорость сканирования зависит от шероховатости и формы контроли-
руемой поверхности и определяется экспериментально. Детали с грубой необ-
работанной поверхностью, галтели, внутренние углы, а также переходы между 
участками разного сечения сканируют с минимальной скоростью, при которой 
начинают срабатывать световой и звуковой индикаторы дефектоскопа в мо-
мент пересечения ВП трещины. 

Скорость сканирования должна быть в пределах (2 —10) см/с. 
7.1.5 После установки ВП на контролируемую поверхность перед началом 

сканирования выдерживают паузу не менее 5 с. При зигзагообразном сканиро-
вании ВП задерживают на (3—5) с в точке изменения направления движения. 

7.1.6 При контроле деталей с грубой необработанной поверхностью, а также 
при наличии на этой поверхности загрязнений, слоя краски следует положить 
на деталь в зоне контроля неметаллическую прокладку (полоску бумаги, карто-
на, фотопленку и т.п.), обеспечивающую между наконечником ВП и поверхно-
стью детали допустимый рабочий зазор для применяемого дефектоскопа.  
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7.1.7 Внутренние углы с радиусом закругления более 12 мм (галтели, зоны 
перехода, сопряжения) контролируют зигзагообразным сканированием в дина-
мическом режиме с шагом не более 20 мм и амплитудой не менее двух радиу-
сов закругления контролируемого угла (рисунок 7.2а). 

R

L>2R

 
 а) б) 
R — радиус закругления внутреннего угла; L — амплитуда сканирования;  
α — угол отклонения ВП от фиксированного положения при сканировании 
внутреннего угла. 

Рисунок 7.2 — Контроль внутренних углов с радиусом закругления 
более 12 мм (а) и не более 12 мм (б) 

7.1.8 Внутренние углы с радиусом закругления не более 12 мм контролиру-
ют дефектоскопом ВД-12НФМ сканированием поверхности детали вдоль угла в 
статическом режиме. При этом ВП следует устанавливать на контролируемый 
угол в соответствии с рисунком 7.2б. Для исключения перекосов ВП в плоско-
сти, перпендикулярной направлению сканирования, рекомендуется использо-
вать фиксирующие насадки (Приложение Д).  

Допускается проводить контроль внутренних углов с радиусом закругления 
менее 12 мм дефектоскопом ВД-12НФ в режиме ручной отстройки от помех. 

7.1.9 Контроль стыковых сварных швов шириной более 20 мм проводят де-
фектоскопами ВД-12НФМ (ВД-12НФ) в динамическом режиме работы или 
ВД-15НФ. При этом рекомендуется устанавливать режим автоматической от-
стройки от помех. Для выявления продольных трещин проводят зигзагообраз-
ное сканирование сварного шва с шагом не более 20 мм и амплитудой, превы-
шающей ширину сварного шва L не менее чем на 20 мм (рисунок 7.3а).  

Для выявления поперечных трещин сварной шов сканируют по середине и 
вдоль его границ (рисунок 7.3б). При этом не следует допускать отклонения ВП 
от середины и от границ шва, а также от фиксированного положения в плоско-
сти, перпендикулярной направлению сканирования. 
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 а) б) 
1 — сварной шов; 2 — трещина; 3 — траектории сканирования. 
Рисунок 7.3 — Траектории сканирования сварного шва шириной более 20 мм 

для выявления продольных (а) и поперечных (б) трещин 
7.1.10 Контроль сварных швов шириной менее 20 мм следует проводить де-

фектоскопом ВД-12НФМ в статическом режиме сканированием сварного шва 
вдоль его границ (рисунок 7.4). 

 2

 1

3  3

 1

 2

 
 а) б) 
1 — сварной шов; 2 — трещина; 3 — траектории сканирования. 

Рисунок 7.4 — Траектории сканирования стыкового (а) и углового (б) сварного 
шва шириной менее 20 мм 

7.1.11 В случае срабатывания светового и звукового индикаторов в какой-
либо точке необходимо провести сканирование зоны вокруг этой точки не ме-
нее двух раз со смещением ВП относительно этой точки на (5—10) мм. 

Если при этом срабатывание индикаторов не повторяется, то причиной 
ложного срабатывания индикатора могут быть отрыв ВП от контролируемой 
поверхности или помехи.  

7.1.12 При срабатывании индикаторов в нескольких точках на контроли-
руемой поверхности необходимо внимательно осмотреть поверхность на нали-
чие неровностей и провести повторное сканирование зоны контроля со смеще-
нием ВП. Если срабатывание не повторяется, причиной ложного срабатывания 
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индикаторов может быть локальная неоднородность электромагнитных свойств 
детали. 

7.1.13 Если при работе в режиме автоматической отстройки от помех сраба-
тывание индикаторов повторяется, области срабатывания индикаторов следует 
отметить мелом и уточнить в режиме ручной отстройки от помех. При пересе-
чении ВП трещины на поверхности детали стрелка прибора дефектоскопа  
ВД-12НФМ должна резко отклониться вправо, дефектоскопа ВД-12НФ — вле-
во, после чего должна вернуться в исходное положение. Отклонение стрелки 
дефектоскопа должно наблюдаться при перемещении ВП по поверхности дета-
ли на участке длиной примерно 10 мм (по 5 мм от каждой стороны трещины). 
Отклонение стрелки дефектоскопа на большем участке свидетельствует о ло-
кальном изменении электромагнитных свойств металла. Максимальное откло-
нение стрелки наблюдается при нахождении ВП над трещиной. 

7.2 Порядок контроля деталей дефектоскопами ВД-113 и ВД-113.5* 

7.2.1 Порядок работы с дефектоскопами ВД-113 и ВД-113.5 при контроле 
деталей описан в приложении В. 

7.2.2 При проведении контроля дефектоскопами ВД-113 и ВД-113.5 угол 
отклонения оси ВП от нормали к поверхности детали не должен превышать 
10 градусов. 

7.2.3 Ограничения на минимальную скорость сканирования не накладыва-
ются: она может быть сколь угодно малой, в том числе и равной нулю (в необ-
ходимых случаях ВП может останавливаться, что весьма удобно при уточнении 
местоположения дефекта).  

Максимальная скорость сканирования не должна превышать 5 см/с. 
7.2.4 Сканирование деталей с круглым сечением диаметром менее 50 мм 

проводят с использованием фиксирующих насадок (приложение Д), которые 
входят в комплект дефектоскопа. При этом ВП перемещают вдоль детали с не-
большим нажимом, удерживая его через пазы в насадке. 

7.2.5 Если при сканировании детали сработали индикаторы дефекта (поя-
вился сигнал дефекта), необходимо выполнить следующие операции: 

- провести повторно ВП по месту появления сигнала; 
- найти точку максимума сигнала (по стрелочному прибору) и мелом нанес-

ти на деталь метку; 
- выполнить с помощью ВП параллельное сканирование с шагом (3—5) мм 

слева и справа или снизу и сверху от метки (в зависимости от предполагаемого 
направления трещины). Точки максимума сигналов отмечать новыми метками. 
Параллельное сканирование проводить до прекращения срабатывания индика-
торов дефекта. 

Если метки выстроятся в линию, осмотреть отмеченный участок и убедить-
ся в наличии трещины. При необходимости зачистить место предполагаемого 
дефекта и провести сканирование зачищенного участка. 

                                           
* Допускается использование микропроцессорных дефектоскопов ВД-213. 
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При этом следует исключать из рассмотрения: 
- одиночные сигналы, вызванные неровностями контролируемой поверхности; 
- сигналы, не подтвердившиеся при параллельном сканировании; 
- сигналы, вызванные сложной формой детали. 

7.3 Порядок контроля деталей дефектоскопами ВД-211.5, ВД-211.7А 
(ВД-211.7), ВД-13НФ, ВД-18НФ  

Контроль деталей с использованием дефектоскопов ВД-211.5, ВД-211.7А 
(ВД-211.7), ВД-13НФ, ВД-18НФ осуществляют в соответствии с РЭ. 

8 Контроль деталей колесной пары 

8.1 Контроль цельнокатаного колеса  

8.1.1 Колесную пару установить на стенде, обеспечивающем ее вращение. 
8.1.2 Контроль обода, приободной зоны диска, перехода от диска к ступице, 

кромки ступицы цельнокатаного колеса проводить дефектоскопом  
ВД-113.5 (ВД-113, ВД-12НФМ, ВД-12НФ, ВД-15НФ).  

Последовательность контроля: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-037, используя ИД5; 
- установить ВП на боковую поверхность обода; 
- провести круговое сканирование с шагом (3—5) мм боковой поверхности 

обода с обеих сторон колеса (рисунок 8.1); 

 
Рисунок 8.1 — Контроль обода колеса 

- сканировать с шагом (5—8) мм приободную зону диска в зоне шириной  
от 50 до 100 мм с обеих сторон колеса (рисунок 8.2); 
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Рисунок 8.2 — Контроль приободной зоны диска 
- провести круговое сканирование с шагом (3—5) мм перехода от диска к 

ступице с обеих сторон колеса (рисунок 8.3); 

 

Рисунок 8.3 — Контроль перехода от диска к ступице 
- провести круговое сканирование кромки ступицы на расстоянии в преде-

лах (5 –10) мм от края кромки с обеих сторон колеса (рисунок 8.4). 

 
Рисунок 8.4 — Контроль кромки ступицы колеса 

8.1.3 Контроль гребня цельнокатаного колеса проводить в следующей по-
следовательности: 

- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-
го образца СОП-НО-037, используя ИД3; 
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- для дефектоскопов ВД-113.5, ВД-113 надеть на ВП фиксирующую насадку 
МП 931 и сканировать вершину гребня (рисунок 8.5); 

1

2

 
1 — ВП; 2 — фиксирующая насадка. 
Рисунок 8.5 — Контроль вершины гребня дефектоскопами ВД-113 и ВД-113.5 

- снять фиксирующую насадку с ВП и сканировать с шагом не более 5 мм 
поверхность гребня и часть поверхности катания (рисунок 8.6). 

 
Рисунок 8.6 — Контроль гребня колеса 

8.2 Контроль упорного кольца подшипника буксового узла 

8.2.1 Контроль упорного кольца проводить дефектоскопом ВД-113.5  
(ВД-113, ВД-12НФМ, ВД-12НФ, ВД-15НФ). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-037, используя ИД2; 
- установить ВП на поверхность упорного кольца; 
- провести круговое сканирование с шагом не более 5 мм поверхности с 

обеих сторон кольца (рисунок 8.7).  



18 

 
Рисунок 8.7 — Контроль упорного кольца 

8.3 Контроль роликов подшипника буксового узла 

Контроль роликов проводить дефектоскопами ВД-211.5 или ВД-13НФ в со-
ответствии с РЭ. 

8.4 Контроль латунного сепаратора подшипника буксового узла 

Контроль латунного сепаратора проводить дефектоскопами ВД-211.7 или 
ВД-18НФ в соответствии с РЭ. 

9 Контроль деталей тележек грузовых вагонов 

9.1 Контроль боковой рамы  

Установить боковую раму на позицию контроля. 
Контроль боковой рамы проводить дефектоскопом ВД-12НФМ (ВД-12НФ, 

ВД-15НФ). 
Контроль проводить в следующей последовательности: установить порог 

чувствительности дефектоскопа с помощью стандартного образца  
СОП-НО-038, используя ИД5; 

- сканировать с шагом (5—8) мм зоны наружного и внутреннего углов бук-
совых проемов. Длина зоны контроля ограничена с одной стороны литейным 
приливом и распространяется на прилегающие поверхности на (50—60) мм 
(рисунок 9.1); 
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Рисунок 9.1 — Контроль углов буксового проема  

- сканировать с шагом (5—8) мм кромки, полки верхнего пояса и ребра уси-
ления над буксовым проемом с обеих сторон боковой рамы (рисунок 9.2);  

- сканировать с шагом (5—8) мм вертикальную полку и зону перехода от 
вертикальной полки над буксовым проемом к горизонтальной с обеих сторон 
боковой рамы (рисунок 9.2); 

 

 
Рисунок 9.2 — Контроль зон, прилегающих к буксовому проему 

- сканировать с шагом (5—8) мм места посадки корпуса буксы (рисунок 9.3); 

 
Рисунок 9.3 — Контроль мест посадки корпуса буксы 

- сканировать с шагом (5—8) мм наклонный пояс с обеих сторон боковой 
рамы (рисунок 9.4); 
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Рисунок 9.4 — Контроль наклонного пояса боковой рамы 

- сканировать кромки технологического отверстия на расстоянии (5—10) мм 
от края с обеих сторон боковой рамы (рисунок 9.5); 

 
Рисунок 9.5 — Контроль кромки технологического отверстия 

- выполнить операции в соответствии с рисунками 9.1 — 9.5 для другого 
края боковой рамы; 

- сканировать с шагом (5—8) мм верхние и нижние углы рессорного проема 
боковой рамы (рисунок 9.6); 

 
Рисунок 9.6 — Контроль углов рессорного проема 

- сканировать кромки ребер усиления рессорного проема боковой рамы (ри-
сунок 9.7).  
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Рисунок 9.7 — Контроль ребер усиления рессорного проема 

9.2 Контроль надрессорной балки  

Контроль надрессорной балки проводить дефектоскопом ВД-12НФМ  
(ВД-12НФ, ВД-15НФ). 

Контроль проводить в следующей последовательности:  
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- выполнить радиальное сканирование с шагом (5—8) мм опорной поверх-

ности подпятника (рисунок 9.8); 

 
Рисунок 9.8 — Радиальное сканирование опорной поверхности подпятника 
- выполнить круговое сканирование с шагом (5—8) мм опорной поверхно-

сти подпятника (рисунок 9.9); 

 
Рисунок 9.9 — Круговое сканирование опорной поверхности подпятника 
- сканировать кромку наружного бурта подпятника (рисунок 9.10); 
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Рисунок 9.10 — Контроль наружного бурта подпятника 

- сканировать кромку внутреннего бурта подпятника (рисунок 9.11); 

 
Рисунок 9.11 — Контроль внутреннего бурта подпятника 

- выполнить радиальное сканирование с шагом (5—8) мм переходов от на-
ружного бурта подпятника к верхнему поясу надрессорной балки (рису-
нок 9.12); 

 
Рисунок 9.12 — Радиальное сканирование переходов от наружного бурта под-

пятника к верхнему поясу надрессорной балки 
- выполнить круговое сканирование переходов от наружного бурта подпят-

ника к верхнему поясу надрессорной балки (рисунок 9.13); 
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Рисунок 9.13 — Круговое сканирование переходов от наружного бурта подпят-

ника к верхнему поясу надрессорной балки 
- сканировать верхний пояс надрессорной балки с шагом (5—8) мм на длине 

(300—400) мм (рисунок 9.14); 

 
Рисунок 9.14 — Контроль верхнего пояса надрессорной балки  

- сканировать кромки технологических отверстий в верхнем поясе надрес-
сорной балки на расстоянии (5—10) мм от края кромок (рисунок 9.15); 

 
Рисунок 9.15 — Контроль кромок технологических отверстий в верхнем поясе 

- сканировать переходы от опор скользунов к верхнему поясу (рисунок 9.16); 
- сканировать с шагом (5—8) мм боковые стенки в зоне подпятника шири-

ной (50—60) мм и длиной (300—400) мм (рисунок 9.16); 
 

 
Рисунок 9.16 — Контроль боковых стенок и переходов от опор скользунов к 

верхнему поясу 
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- сканировать с шагом (5—8) мм зоны боковых стенок на границе с нижним 
поясом шириной 50—60 мм и длиной (800—1000) мм (рисунок 9.16); 

- сканировать с шагом (5—8) мм нижний пояс надрессорной балки на длине 
(800—1000) мм (рисунок 9.17); 

 
Рисунок 9.17 — Контроль нижнего пояса надрессорной балки 

- сканировать кромки технологических отверстий в нижнем поясе надрес-
сорной балки на расстоянии (5—10) мм от края кромок (рисунок 9.18); 

 
Рисунок 9.18 — Контроль кромок технологических отверстий в нижнем поясе 

- сканировать наклонные плоскости для клина в двух направлениях и пере-
ходы от ограничительных буртов к наклонным плоскостям (рисунок 9.19)*. 

  

а) — поперечное сканирование; б) — продольное сканирование. 
Рисунок 9.19 — Контроль наклонных плоскостей  

9.3 Контроль соединительной балки тележки 18-101 

Контроль соединительной балки проводить дефектоскопом ВД-12НФМ 
(ВД-12НФ, ВД-15НФ). 

Контроль проводить в следующей последовательности:  
                                           
* Наклонные плоскости, восстановленные сваркой, вихретоковому контролю не подлежат. 
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- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-
го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 

- выполнить радиальное сканирование с шагом (5—8) мм опорной поверх-
ности центрального подпятника (рисунок 9 .20); 

 
Рисунок 9.20 — Радиальное сканирование опорной поверхности центрального 

подпятника 
- выполнить круговое сканирование с шагом (5—8) мм опорной поверхно-

сти центрального подпятника (рисунок 9.21); 

 

Рисунок 9.21 — Круговое сканирование опорной поверхности центрального 
подпятника 

- выполнить круговое сканирование кромки бурта центрального подпятника 
и верхнего листа в зоне сварного соединения с плитой центрального подпятни-
ка с шагом (5—8) мм (рисунок 9.22); 
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Рисунок 9.22 — Контроль бурта центрального подпятника и верхнего листа 

в зоне сварного соединения с плитой центрального подпятника 
- сканировать околошовную зону сварного соединения верхнего листа с 

крайним пятником (рисунок 9.23); 

 
Рисунок 9.23 — Контроль околошовной зоны сварного соединения верхнего 

листа с крайним пятником  
 

- выполнить круговое сканирование с шагом (5—8) мм крайнего пятника 
(рисунок 9.24); 



 

27 

 

Рисунок 9.24 — Контроль крайнего пятника 
- сканировать околошовную зону сварного соединения нижнего листа с 

крайним пятником (рисунок 9.25); 

 

Рисунок 9.25 — Контроль околошовной зоны сварного соединения нижнего 
листа с крайним пятником 

- сканировать с шагом (5—8) мм нижний лист соединительной балки и ок-
лошовную зону сварного соединения подкрылка скользуна с нижним листом 
(рисунок 9.26). 
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Рисунок 9.26 — Контроль нижнего листа соединительной балки 

9.4 Контроль шкворня  

Контроль шкворня проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности:  
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928-02; 
- сканировать с шагом (5—8) мм цилиндрическую поверхность шкворня, 

перемещая ВП вдоль детали (рисунок 9.27). 
 

 

Рисунок 9.27 — Контроль шкворня  

9.5 Контроль подвески тормозного башмака грузового и 
рефрижераторного вагонов 

Контроль подвески тормозного башмака проводить дефектоскопом 
ВД-113.5 (ВД-113). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928; 
- сканировать с шагом (3—5) мм цилиндрические поверхности подвески 

тормозного башмака, перемещая ВП вдоль детали (рисунок 9.28); 
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Рисунок 9.28 — Контроль цилиндрической поверхности подвески  

тормозного башмака 
- снять насадку с ВП; 
- сканировать с шагом (3—5) мм поверхность вокруг отверстий подвески 

тормозного башмака (рисунок 9.29). Выполнить (2—3) круговых сканирования 
с обеих сторон детали; 

 

 
Рисунок 9.29 — Контроль поверхности вокруг отверстий подвески  

тормозного башмака 
- уменьшить чувствительность дефектоскопа на три сегмента; 
- сканировать с шагом (3—5) мм углы подвески с внутренних и боковых 

сторон (рисунок 9.30).  

 

Рисунок 9.30 — Контроль углов подвески тормозного башмака 

9.6 Контроль тормозной тяги 

Контроль тормозной тяги проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928; 
- сканировать околошовные зоны приварки новых частей (рисунок 9.31); 
- снять насадку с ВП; 
- сканировать поверхности вокруг отверстий с шагом (3—5) мм (рису-

нок 9.32). 
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Рисунок 9.31 — Контроль околошовных зон приварки новых частей 

 

Рисунок 9.32 — Контроль поверхности вокруг отверстий 

10 Контроль деталей тележек рефрижераторных вагонов  

10.1 Контроль надрессорной балки  
Контроль надрессорной балки тележек ЦМВ и КВЗ-И2 проводить дефекто-

скопом ВД-12НФМ (ВД-12НФ, ВД-15НФ). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- выполнить радиальное сканирование с шагом (5—8) мм опорной поверх-

ности подпятника (рисунок 10.1); 

 
Рисунок 10.1 — Радиальное сканирование опорной поверхности подпятника 

- выполнить круговое сканирование с шагом (5—8) мм опорной поверхно-
сти подпятника (рисунок 10.2); 

 
Рисунок 10.2 — Круговое сканирование опорной поверхности подпятника 
- сканировать кромку наружного бурта подпятника (рисунок 10.3); 
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Рисунок 10.3— Контроль наружного бурта подпятника 

- сканировать кромку внутреннего бурта подпятника (рисунок 10.4); 

 
Рисунок 10.4 — Контроль внутреннего бурта подпятника 

- сканировать околошовные зоны сварных соединений боковых стенок с 
верхней и нижней пластинами (рисунок 10.5); 

 
Рисунок 10.5 — Контроль околошовных зон сварных соединений  

боковых стенок с верхней и нижней пластинами 
- сканировать места крепления подпятника (рисунок 10.6). 

 
Рисунок 10.6 — Контроль мест крепления подпятника (вид снизу) 
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10.2 Контроль люлечной (опорной) балки  

Контроль люлечной балки проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД2; 
- сканировать с шагом (5—8) мм цилиндрическую поверхность цапфы с 

обеих сторон балки вдоль продольной оси (рисунок 10.7); 
 

 
Рисунок 10.7 — Продольное сканирование поверхности цапфы балки 

- выполнить круговое сканирование цапфы вдоль торца опорной части, ка-
саясь ее краем ВП (рисунок 10.8). 

 

Рисунок 10.8 — Круговое сканирование поверхности цапфы балки 
10.3 Контроль люлечной подвески 

Контроль люлечной подвески проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (5—8) мм среднюю часть подвески вдоль продольной 

оси с обеих сторон (рисунок 10.9); 
- выполнить с шагом (5—8) мм круговое сканирование поверхности вокруг 

отверстий для валика с обеих сторон (рисунок 10.9); 

 

Рисунок 10.9 — Контроль люлечной подвески  
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- сканировать с шагом (5—8) мм боковые поверхности средней части под-
вески и переходы к крепежным частям (рисунок 10.10). 

 

Рисунок 10.10 — Контроль боковых поверхностей люлечной подвески  

10.4 Контроль тяги подвески тележки КВЗ-И2  

Контроль тяги подвески проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм зоны вокруг отверстий и поверхность сред-

ней части с обеих сторон детали (рисунок 10.11); 

 

Рисунок 10.11 — Контроль тяги подвески  
- сканировать с шагом (5—8) мм боковые поверхности средней части детали 

и переходы от средней части к цилиндрической (рисунок 10.12). 

 

Рисунок 10.12 — Контроль боковых поверхностей тяги подвески  

10.5 Контроль тяги подвески тележки ЦМВ 

Контроль тяги подвески проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм зоны вокруг отверстий и поверхность сред-

ней части детали с обеих сторон (рисунок 10.13); 
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Рисунок 10.13 — Контроль тяги подвески  
- сканировать с шагом (5—8) мм боковые поверхности средней части детали 

и переходы от средней к цилиндрической части (рисунок 10.14). 

 
Рисунок 10.14 — Контроль боковых поверхностей тяги подвески  

10.6 Контроль шкворня  
Контроль шкворня тележек КВЗ-И2 и ЦМВ проводить по п. 9.4. 

10.7 Контроль наконечника эллиптической рессоры 
Контроль наконечника эллиптической рессоры проводить дефектоскопом 

ВД-113.5 (ВД-113, ВД-12НФМ, ВД-12НФ, ВД-15НФ) в следующей после-
довательности: 

- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-
го образца СОП-НО-037, используя ИД5; 

- сканировать всю поверхность наконечника эллиптической рессоры с ша-
гом (3—5) мм (рисунок 10.15). 

 

Рисунок 10.15 —Контроль наконечника эллиптической рессоры 

10.8 Контроль хомута эллиптической рессоры  
Контроль хомута эллиптической рессоры проводить дефектоскопом  

ВД-113.5 (ВД-113, ВД-12НФМ, ВД-12НФ, ВД-15НФ)  в следующей после-
довательности: 

- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-
го образца СОП-НО-037, используя ИД5; 

- сканировать полосы хомута с наружной и внутренней сторон вдоль про-
дольной оси с шагом (3—5) мм (рисунок 10.16);  
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Рисунок 10.16 —Контроль хомута листовых рессор 

- сканировать торцевую часть хомута (2—3 прохода) (рисунок 10.17). 

 
Рисунок 10.17 — Контроль торцевой части хомута 

11 Контроль деталей тележек пассажирских вагонов 

11.1 Контроль надрессорной балки тележек КВЗ-ЦНИИ 
Контроль надрессорной балки тележек КВЗ-ЦНИИ проводить дефектоско-

пом ВД-12НФМ (ВД-12НФ, ВД-15НФ). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- выполнить радиальное сканирование с шагом (3—5) мм опорной поверх-

ности подпятника (рисунок 11.1); 

 
Рисунок 11.1 — Радиальное сканирование опорной поверхности подпятника 
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- выполнить круговое сканирование с шагом (3—5) мм опорной поверхно-
сти подпятника (рисунок 11.2); 

 

Рисунок 11.2 — Круговое сканирование опорной поверхности подпятника 
- сканировать кромки наружного бурта подпятника (рисунок 11.3); 

 

Рисунок 11.3 — Контроль наружного бурта подпятника 
- сканировать кромки внутреннего бурта подпятника (рисунок 11.4); 

 
Рисунок 11.4 — Контроль внутреннего бурта подпятника 

- сканировать околошовную зону сварного соединения боковых стенок с 
верхней и нижней пластинами (рисунок 11.5); 

 
Рисунок 11.5 — Контроль околошовной зоны сварного соединения боковых 

стенок с верхней и нижней пластинами 
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- сканировать с шагом (3—5) мм боковые поверхности кронштейнов гасите-
лей колебаний надрессорной балки (рисунок 11.6); 

 
Рисунок 11.6 — Контроль кронштейнов гасителей колебаний 

- сканировать околошовную зону сварного соединения кронштейна гасителя 
колебаний с опорной плитой (рисунок 11.7); 

 
Рисунок 11.7 — Контроль околошовной зоны сварного соединения кронштейна 

гасителя колебаний с опорной плитой  
- сканировать околошовную зону сварного соединения кронштейна поводка 

с опорной плитой (рисунок 11.8). 

 
Рисунок 11.8 — Контроль околошовной зоны сварного соединения кронштейна 

поводка с опорной плитой 

11.2 Контроль надрессорной балки тележек КВЗ-5* 
Контроль надрессорной балки тележек КВЗ-5 проводить дефектоскопом 

ВД-12НФМ (ВД-12НФ, ВД-15НФ). 
                                           
* Контроль надрессорной балки тележки ЦМВ пассажирского вагона проводить по п. 10.1. 
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Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- проконтролировать опорную поверхность, наружный и внутренний бурты 

подпятника в соответствии с п. 11.1 (см. рисунки 11.1—11.4); 
- сканировать околошовную зону сварного соединения боковых стенок с 

верхней и нижней пластинами (рисунок 11.9); 

 

Рисунок 11.9 — Контроль околошовной зоны сварных соединений  
боковых стенок с верхней и нижней пластинами 

- сканировать боковые поверхности кронштейнов гасителей колебаний и 
средний лист надрессорной балки (рисунок 11.10); 

 

Рисунок 11.10 — Контроль кронштейнов гасителей колебаний 
- сканировать околошовную зону сварного соединения кронштейна гасителя 

колебаний со средним листом (рисунок 11.11). 

 
Рисунок 11.11 — Контроль околошовной зоны сварного соединения кронштей-

на гасителя колебаний со средним листом 
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11.3 Контроль серьги центрального подвешивания 

Контроль серьги проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928-01 (диаметр посадочного места 32 мм); 
- сканировать цилиндрические поверхности серьги (рисунок 11.12), повора-

чивая ВП на угол примерно 30 градусов (10—12 линий сканирования); 
- снять насадку с ВП; 
- сканировать с шагом (3—5) мм углы серьги с наружной и внутренней сто-

рон детали (рисунок 11.12). 

 
Рисунок 11.12 — Контроль серьги центрального подвешивания 

11.4 Контроль тяги подвески тележки КВЗ-ЦНИИ-I 

Контроль тяги подвески проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм зоны вокруг отверстий (рисунки 11.13); 
- сканировать тягу подвески с шагом (5—8) мм, перемещая ВП вдоль про-

дольной оси детали (рисунок 11.13). 

11.5 Контроль тяги подвески тележки КВЗ-ЦНИИ-II 

Контроль тяги подвески проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм зоны вокруг отверстий и поверхность сред-

ней части с обеих сторон детали (рисунок 11.14); 
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а) 

 

б) 

Рисунок 11.13 — Контроль тяги подвески тележки КВЗ-ЦНИИ-I 

 

Рисунок 11.14 — Контроль тяги подвески тележки КВЗ-ЦНИИ-II 
- сканировать с шагом (5—8) мм боковые поверхности средней части и пе-

реходы к цилиндрической части детали (рисунок 11.15).  

 

Рисунок 11.15 — Контроль боковых поверхностей тяги подвески  
тележки КВЗ-ЦНИИ-II 

11.6 Контроль тяги поводка 

Контроль тяги поводка проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД2; 
- надеть на ВП насадку МП 928-02; 
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- сканировать с шагом (5—8) мм цилиндрические участки поверхности по-
водка диаметром 42 и 40 мм, перемещая ВП вдоль продольной оси детали (ри-
сунок 11.16); 

- снять насадку с ВП; 
- сканировать с шагом (5—8) мм цилиндрический участок поверхности по-

водка диаметром 64 мм, перемещая ВП вдоль продольной оси детали (рису-
нок 11.16);  

 

Рисунок 11.16 — Контроль цилиндрических поверхностей тяги поводка  
- сканировать проточки на поверхности детали, перемещая ВП по окружно-

стям перпендикулярно продольной оси детали (рисунок 11.17); 
- выполнить круговое сканирование вдоль торцевых поверхностей тяги, ка-

саясь их краем ВП (рисунок 11.17). 

 
Рисунок 11.17 — Круговое сканирование тяги поводка  

11.7 Контроль шкворня 

Контроль шкворня проводить дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113). 
Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928-02; 
- сканировать с шагом (5—8) мм цилиндрическую поверхность шкворня, 

перемещая ВП вдоль продольной оси детали (рисунок 11.18); 

 

Рисунок 11.18 — Контроль цилиндрической поверхности шкворня  
- выполнить круговое сканирование вдоль шляпки шкворня, касаясь ее кра-

ем ВП (рисунок 11.19). 



42 

 
Рисунок 11.19 — Круговое сканирование шкворня 

11.8 Контроль подвески тормозного башмака пассажирских вагонов 

Контроль подвески тормозного башмака проводить дефектоскопом 
ВД-113.5 (ВД-113). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм зоны вокруг отверстий и поверхность сред-

ней части с обеих сторон детали (рисунок 11.20); 

 

Рисунок 11.20 — Контроль подвески тормозного башмака  
- сканировать кронштейн и боковые поверхности подвески с шагом  

(3—5) мм (рисунок 11.21). 

 

Рисунок 11.21 — Контроль кронштейна и боковых поверхностей  
подвески тормозного башмака  
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12 Контроль деталей автосцепного устройства 

12.1 Контроль корпуса автосцепки 

Контроль корпуса автосцепки проводить дефектоскопом ВД-12НФМ  
(ВД-12НФ, ВД-15НФ). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм переходы от хвостовика к головной части 

корпуса автосцепки на длине (15––20) мм (рисунок 12.1); 

 
Рисунок 12.1 — Контроль переходов от хвостовика к головной части корпуса 

автосцепки 
- сканировать с шагом (3—5) мм четыре плоскости хвостовика (рису-

нок 12.2); 

 
Рисунок 12.2 — Контроль хвостовика корпуса автосцепки 

- сканировать с шагом (5—8) мм перемычку с обеих сторон хвостовика (ри-
сунок 12.3); 
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Рисунок  12.3 — Контроль перемычки хвостовика 
- сканировать кромки отверстия для клина тягового хомута на расстоянии  

(5—10) мм от края с обеих сторон хвостовика (рисунок 12.4); 
 

 

Рисунок 12.4 — Контроль кромки отверстия для клина 
- сканировать углы окна для замка и замкодержателя (рисунок 12.5); 

 

Рисунок 12.5 — Контроль углов окна для замка и замкодержателя 
- сканировать угол сопряжения ударной и боковой поверхностей большого 

зуба (рисунок 12.6); 
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Рисунок 12.6 — Контроль угла сопряжения ударной и боковой поверхностей 

большого зуба 
- сканировать угол сопряжения боковой и тяговой поверхностей большого 

зуба (рисунок 12.7); 

 
Рисунок 12.7 — Контроль угла сопряжения боковой и тяговой поверхностей 

большого зуба 
- сканировать кромки контура большого зуба (рисунок 12.8). 

 

Рисунок 12.8 — Контроль кромок контура большого зуба 

12.2 Контроль тягового хомута 

Контроль тягового хомута проводить дефектоскопом ВД-12НФМ  
(ВД-12НФ, ВД-15НФ). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 



46 

- сканировать с шагом (3—5) мм внешние стороны тяговых полос (рису-
нок 12.9); 

 
Рисунок 12.9 — Контроль внешних сторон тяговых полос 

- сканировать с шагом (3—5) мм внутренние стороны тяговых полос  и 
кромки тяговых полос; 

- сканировать кромки соединительных планок и переходы от соединитель-
ных планок к тяговым полосам (рисунок 12.10); 

 
Рисунок 12.10 — Контроль соединительных планок  

- сканировать зоны перехода от задней опорной части к тяговым полосам 
(рисунок 12.11); 

 
Рисунок 12.11— Контроль зон перехода от задней опорной части 

к тяговым полосам 
- сканировать зону перехода от ушек для болтов к тяговой полосе (рису-

нок 12.12); 

 
Рисунок 12.12 — Контроль зоны перехода от ушек для болтов к тяговой полосе 
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- сканировать зоны перехода от приливов отверстия для клина к тяговым 
полосам (рисунок 12.13). 

 

 
Рисунок 12.13 — Контроль зон перехода от приливов отверстия  

для клина к тяговым полосам 

12.3 Контроль корпуса-хомута поглощающего аппарата Ш-6-ТО-4* 

Контроль корпуса-хомута поглощающего аппарата Ш-6-ТО-4 проводить 
дефектоскопом ВД-113.5 (ВД-113, ВД-12НФМ, ВД-12НФ, ВД-15НФ).  

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- сканировать с шагом (3—5) мм кромку соединительных планок и перехо-

ды от соединительных планок к тяговым полосам (рисунок 12.14). Количество 
линий сканирования (2—3); 
 

 

Рисунок 12.14 — Контроль соединительных планок  
- сканировать с шагом (3—5) мм поверхность тяговых полос (рису-

нок 12.15); 
 

                                           
* Контроль корпуса-хомута поглощающего аппарата Р-5П проводить  аналогично. 
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Рисунок 12.15— Контроль поверхности тяговых полос 
- сканировать кромки отверстия для клина, выполнив (2—3) прохода (рису-

нок 12.16); 
 

 

Рисунок 12.16 — Контроль кромок отверстия для клина 
- сканировать с шагом (3—5) мм зону перехода от ушек для болтов к тяго-

вой полосе, выполнив (2—3) прохода (рисунок 12.17); 

 

 

Рисунок 12.17 — Контроль зоны перехода от ушек для болтов к тяговой полосе 
- сканировать переходы от приливов отверстия под клин к тяговым полосам 

(рисунок 12.18). 

 
Рисунок 12.18 — Контроль перехода от приливов отверстия для клина 

к тяговым полосам 
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12.4 Контроль клина тягового хомута* 

Контроль клина тягового хомута проводить дефектоскопом ВД-113.5  
(ВД-113). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928-01; 
- сканировать с шагом (3—5) мм рабочую поверхность клина тягового хо-

мута, перемещая ВП вдоль продольной оси детали (рисунок 12.18); 

  

Рисунок 12.18 — Контроль рабочей поверхности клина  
- снять насадку с ВП; 
- сканировать зоны перехода от буртиков к рабочей поверхности клина тя-

гового хомута (рисунок 12.19). 

 

Рисунок 12.19 — Контроль перехода от буртика к рабочей поверхности клина  

12.5 Контроль валика тягового хомута 

Контроль валика тягового хомута проводить дефектоскопом ВД-113.5  
(ВД-113). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД2; 
- сканировать с шагом (5—8) мм цилиндрическую поверхность валика (ри-

сунок 12.20). 

                                           
* Контроль клина поглощающего аппарата Ш-6-ТО-4, не имеющего буртиков, выполнять аналогично. 
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Рисунок 12.20 — Контроль валика тягового хомута 

12.6 Контроль маятниковой подвески  

Контроль маятниковой подвески проводить дефектоскопом ВД-113.5  
(ВД-113). 

Контроль проводить в следующей последовательности: 
- установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью стандартно-

го образца СОП-НО-038, используя ИД5; 
- надеть на ВП насадку МП 928; 
- сканировать с шагом (3—5) мм стержень маятниковой подвески, переме-

щая ВП вдоль продольной оси детали (рисунок 12.21); 

 
Рисунок 12.21 — Контроль стержня маятниковой подвески 

- снять насадку с ВП; 
- выполнить круговое сканирование стрежня вдоль головок подвески, каса-

ясь их краем ВП, и опорных поверхностей головок с шагом (3—5) мм (рису-
нок 12.22). 

 

 
 

Рисунок 12.22 — Контроль головки маятниковой подвески  
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13 Оценка и оформление результатов контроля 

13.1 Оценку результатов контроля проводят в соответствии с требованиями, 
установленными в РД 32.174.  

13.2 Результаты вихретокового контроля регистрируют в журналах уста-
новленной формы по РД 32.174. 

13.3 Результаты вихретокового контроля, полученные с помощью микро-
процессорных дефектоскопов и накопленные в памяти компьютера, должны 
быть распечатаны в виде протоколов (приложение Ж) и подшиты в журналы. 

13.4 Результаты контроля элементов колесных пар должны быть зарегист-
рированы в журнале формы ВУ-53. 

14 Требования безопасности 

Все работы при проведении вихретокового контроля деталей вагонов долж-
ны проводиться с соблюдением требований безопасности, установленных  
в РД 32.174. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(обязательное) 

 
ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ ВАГОНОВ И СРЕДСТВА 

ВИХРЕТОКОВОГО КОНТРОЛЯ 
Таблица  А . 1 —  Колесная пара и буксовый узел 
Наименование 
детали 

Зоны контроля по 
РД 32.174  

Дефектоскоп  СОП 
 

Цельнокатаное  
колесо 

Обод, приободная зона дис-
ка, зона перехода от диска к 
ступице, кромка ступицы 

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ, 
ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-037 
 

Латунный се-
паратор под-
шипника бук-
сового узла  

Диски и перемычки по пе-
риметру окон под ролики 

ВД-18НФ, 
ВД-211.7 
 

СОП-НО-904

Ролик подшип-
ника буксового 
узла 

Цилиндрическая  
поверхность 

ВД-13НФ 
или ВД-211.5 

СОП-НО-903

Таблица  А . 2  —  Тележки грузовых вагонов 
Наименова-
ние детали 

Зоны контроля  
по РД 32.174 

Дефектоскоп СОП 
 

Боковая рама  
тележек 18-
100 и 18-493  
 
 

Внутренний угол буксового 
проема; наружный угол бук-
сового проема; наклонный 
пояс, зона перехода полок и 
ребро усиления над буксовым 
проемом; кромки горизон-
тальной полки над буксовым 
проемом; кромки технологи-
ческих отверстий; нижний 
угол рессорного проема; 
верхний угол рессорного 
проема; ребро усиления рес-
сорного проема; места посад-
ки буксы  

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ, 
ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
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Продолжение  т а блицы  А . 2  
Наименова-
ние детали 

Зоны контроля  
по РД 32.174 

Дефектоскоп СОП 
 

Надрессорная 
балка тележек 
18-100 и 18-
493  

Опорная поверхность под-
пятника; внутренний бурт 
подпятника; наружный бурт 
подпятника; зона перехода от 
наружного бурта подпятника 
к верхнему поясу; зона пере-
хода от верхнего пояса к опо-
рам скользунов; верхний по-
яс; кромки технологических 
отверстий в верхнем поясе; 
боковые стенки; нижний по-
яс; кромки технологических 
отверстий в нижнем поясе; 
наклонная плоскость для 
клина; углы между ограничи-
тельными буртами и наклон-
ной плоскостью для клина 

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ 

СОП-НО-038 
  

Соединитель-
ная балка те-
лежки 18-101 

Опорная поверхность и бурт 
центрального подпятника; 
верхний лист в зоне сварного 
соединения с плитой цен-
трального подпятника; свар-
ное соединение верхнего лис-
та с плитой центрального 
подпятника; сварное соеди-
нение верхнего листа с край-
ним пятником; сварное со-
единение нижнего листа с 
крайним пятником; нижний 
лист в зоне крайних пятни-
ков; сварное соединение под-
крылка скользуна с нижним 
листом  

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ 

СОП-НО-038 
  

Подвеска  
тормозного  
башмака гру-
зовых и реф-
рижератор-
ных вагонов 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113  
 

СОП-НО-038 
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Продолжение  т а блицы  А . 2  
Наименова-
ние детали 

Зоны контроля  
по РД 32.174 

Дефектоскоп СОП 
 

Тяга тормоз-
ная  

Околошовная зона приварки 
новых частей, поверхность 
вокруг отверстий  

ВД-113.5, 
ВД-113  
 

СОП-НО-038 
 

Шкворень Цилиндрическая поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
  

Таблица  А . 3  —  Тележки рефрижераторных вагонов 
Наименование 
детали 

Зоны контроля  
по РД 32.174 

Дефектоскоп СОП 
 

Надрессорная 
балка тележек 
КВЗ-И2 и ЦМВ 

Околошовные зоны сварных 
соединений боковой стенки 
с верхней и нижней пласти-
нами; опорная поверхность 
подпятника; внутренний 
бурт подпятника; наружный 
бурт подпятника; места кре-
пления съемного подпятни-
ка 

ВД-12НФМ,  
ВД-12НФ,  
ВД-15НФ 

СОП-НО-038 
  

Люлечная 
(опорная) балка  

Цапфы  ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Люлечная  
подвеска 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Тяга подвески  
тележки 
КВЗ-И2 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Тяга подвески  
тележки ЦМВ 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Шкворень Цилиндрическая поверх-
ность 

ВД-113.5, 
ВД-113

СОП-НО-038 
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Таблица А.4 —Тележки  пассажирских  вагонов* 
Наименование 
детали 

Зоны контроля  
по РД 32.174 

Дефектоскоп СОП 
 

Надрессорная  
балка тележек 
КВЗ-ЦНИИ и 
КВЗ-5 

Околошовные зоны сварных 
соединений боковой стенки 
с верхней и нижней пласти-
нами; опорная поверхность 
подпятника; внутренний 
бурт подпятника; наружный 
бурт подпятника; сварное 
соединение опорной плиты 
с кронштейном гасителя ко-
лебаний; сварное соедине-
ние кронштейна поводка с 
опорной плитой; кронштейн 
гасителя колебаний 

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ 

СОП-НО-038 
  

Серьга  
центрального  
подвешивания 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 
 

СОП-НО-038 
 

Тяга подвески  
тележек КВЗ- 
ЦНИИ 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Тяга поводка 
тележки 
КВЗ-ЦНИИ 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Подвеска  
тормозного  
башмака пас-
сажирских ва-
гонов 

Вся поверхность ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

Шкворень Цилиндрическая поверх-
ность 

ВД-113.5, 
ВД-113 

СОП-НО-038 
 

 

                                           
* Детали тележек ЦМВ пассажирских вагонов — по таблице А.3. 
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Таблица  А . 5  —  Автосцепное устройство 
Наименова-
ние детали 

Зоны контроля  
по РД 32.174 

Дефекто-
скоп 

СОП 
 

Корпус авто-
сцепки 

Зоны перехода от хвостовика к 
головной части; перемычка хво-
стовика; кромки отверстия для 
клина тягового хомута; поверх-
ность хвостовика; верхние углы 
окна для замка и замкодержате-
ля; нижние углы окна для замка и 
замкодержателя; угол сопряже-
ния боковой и ударной поверх-
ностей большого зуба;  угол со-
пряжения тяговой и боковой по-
верхностей большого зуба; кром-
ки контура большого зуба 

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ 

СОП-НО-038
  
 

Тяговый хо-
мут и кор-
пус-хомут 
поглощаю-
щего аппара-
та Р-5П  

Тяговые полосы; соединительные 
планки; зоны перехода от соеди-
нительных планок к тяговым по-
лосам; зоны перехода от задней 
опорной части к тяговым поло-
сам; зона перехода от ушек для 
болтов к тяговой полосе; зоны 
перехода от приливов отверстия 
для клина к тяговым полосам 

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ, 
ВД-113.5,  
ВД-113  
 

СОП-НО-038
  
 
 

Корпус-
хомут по-
глощающего 
аппарата  
Ш-6-ТО-4 

Тяговые полосы; соединительные 
планки; зоны перехода от соеди-
нительных планок к тяговым по-
лосам; кромки отверстия для 
клина тягового хомута; зоны пе-
рехода от ушек для болтов к тя-
говой полосе; зоны перехода от 
приливов отверстия для клина к 
тяговым полосам 

ВД-12НФМ, 
ВД-12НФ, 
ВД-15НФ, 
ВД-113.5,  
ВД-113  
 

СОП-НО-038
  
 
 

Клин тягово-
го хомута 

Вся поверхность ВД-113.5,  
ВД-113 

СОП-НО-037

Валик тяго-
вого хомута 

Цилиндрическая поверхность  ВД-113.5,  
ВД-113 

СОП-НО-038

Маятниковая 
подвеска 

Вся поверхность ВД-113.5,  
ВД-113 

СОП-НО-038

Допускается вместо дефектоскопов ВД-113.5, ВД-113 использовать микро-
процессорные дефектоскопы ВД-213. 



  

 

57

ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
(рекомендуемое) 

 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ВИХРЕТОКОВОГО КОНТРОЛЯ (ОБРАЗЕЦ) 

Предприятие:  Контроль   вихретоковый   На листах   2 
Утверждаю: 
__________________ 
Главный инженер пред-
приятия  

Дата 
« __»_______  
200___ г. 

Деталь:  
Цельнокатаное  колесо 
Узел: 
Колесная пара  

Марка стали:  
Сталь колесная  
по  ГОСТ 10791-89 
Шероховатость:  Rz ≤160 мкм 

Лист 
1 

Тип вагона: грузовой 
Технологические операции Средства контроля 

Требования документов по 
техническому обслужива-
нию и ремонту  

1 Подготовка детали к контролю  
1.1 Осмотреть поверхность диска, обода и ступицы с целью 
выявления видимых глазом дефектов. 
При наличии вздутий или надрывов краски в виде  линии 
длиной более 50 мм удалить отслоения краски и отметить 
это место мелом. 
2 Подготовка дефектоскопа 
2.1 Подготовить дефектоскоп к работе в соответствии с ру-
ководством  по  эксплуатации. 
2.2 Установить рабочую чувствительность дефектоскопа 
над ИД5 на поверхности Б СОП-НО-037. 
 
 

Средства для очистки: 
обтирочный материал, щет-
ки волосяные, металличе-
ский скребок, напильник  
Дефектоскоп  ВД-113.5  
Зав. номер____________ 
Стандартный образец  
СОП-НО-037 
Вспомогательные   
средства: 
лампа переносная (12 В), 
лупа ×4, мел  

Виды работ, при которых  
проводится  контроль:  
при всех видах освидетель-
ствования колесной пары  
Зоны контроля: 
Обод, приободная зона дис-
ка, зона перехода от диска  к 
ступице; кромка ступицы 
Критерии браковки: 
согласно инструкции 
ЦВ/3429 



 

  

58 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ВИХРЕТОКОВОГО КОНТРОЛЯ (ОБРАЗЕЦ) 
Деталь: Цельнокатаное колесо 
Узел: Колесная пара 

Контроль   вихретоковый  Лист  2 

 Технологические операции  Эскиз детали, траектории сканирования 
 

 
 

Рисунок 1 
 

 

 
 

Рисунок 2 

3 Операции контроля  
3.1 Провести круговое сканирование с шагом (3—5) мм 
поверхности обода  с обеих сторон колеса (рисунок 1). 
3.2  Сканировать с шагом (5—8) мм  приободную зону дис-
ка с обеих сторон колеса в зоне шириной от 50 до 100 мм 
(рисунок 2). 
3.3 Провести сканирование с шагом (3—5) мм перехода от 
диска к ступице с обеих сторон колеса (рисунок 3). 
3.4 Провести круговое сканирование кромки ступицы с 
обеих сторон колеса (рисунок 4). 
3.5 При срабатывании светового и звукового индикаторов 
в какой-либо зоне на поверхности колеса необходимо ска-
нировать этот участок повторно не менее трех раз. 
3.6 Отметить мелом все места, в которых наблюдается по-
вторяющиеся срабатывания светового и звукового индика-
торов. 
3.7 Очистить от краски и грязи отмеченные мелом места, 
сканировать их повторно не менее трех раз и осмотреть с 
применением лупы и переносной лампы. 

                      
        Рисунок 3                       Рисунок 4 

 
Составил инженер по НК 
_____________________ 

Начальник технического отдела 
__________________________ 

Начальник цеха (ст. мастер) 
___________________________

Приемщик 
______________________ 
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ПРИЛОЖЕНИЕ В 
(справочное) 

ДЕФЕКТОСКОПЫ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА 

В.1 Дефектоскопы ВД-12НФМ И ВД-12НФ 

В.1.1 Назначение и основные характеристики 

Дефектоскопы ВД-12НФМ (ТУ 4276-003.05743622—99) и ВД-12НФ (ТУ 32 
ЦНИИ 77—89) предназначены для выявления поверхностных трещин в деталях 
из электропроводящих материалов с плоской и криволинейной поверхностью и 
шероховатостью Rz ≤ 320 мкм. 

Дефектоскопы состоят из электронного блока и двух сменных ВП диамет-
ром 5 и 10 мм (соответственно типа 1 и 2 для дефектоскопа ВД-12НФМ). 

Общий вид электронных блоков дефектоскопов ВД-12НФМ и ВД-12НФ 
приведен соответственно на рисунках В.1 и В.2. 

 

 
 

1 — ручка УСТ.0; 2 – цифровой индикатор; 3 — индикатор ДЕФЕКТ; 4 — 
ручка ПОРОГ для плавной регулировки чувствительности; 5 — кнопка 
КОНТРОЛЬ; 6 — тумблер 3/0,5 для переключения уровня чувствительно-
сти; 7 — тумблер РУЧН/АВТ для переключения режима отстройки от по-
мех; 8 — тумблер СТАТ/ДИН для переключения режима работы; 9 — 
кнопка ПИТАНИЕ для включения питания дефектоскопа; 10 — стрелочный 
индикатор; 11 – кнопка СБРОС; 12 — разъем ТЕЛЕФОН для подключения 
наушников; 13 — разъем ПРЕОБР для подключения преобразователя; 
14 — индикатор ПИТАНИЕ; 15 — лимб. 

Рисунок В.1 — Электронный блок дефектоскопа ВД-12НФМ 
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1 — ручки УСТ.0/ГРУБО и УСТ.0/ТОЧНО; 2 — тумблер ВКЛ для вклю-
чения дефектоскопа; 3 — стрелочный индикатор; 4 — ручка ПОРОГ для 
плавной регулировки чувствительности; 5 — разъем ЩУП для подключе-
ния преобразователя; 6 — разъем ЗВОНОК для подключения наушников; 
7 — тумблер ЗАП для установки режима запоминания срабатывания звуко-
вого и светового индикаторов; 8 — тумблер РУЧН/АВТ для переключения 
режим отстройки от помех; 9 — тумблер 3/0,5 для переключения уровня 
чувствительности. 

Рисунок В.2 — Электронный блок дефектоскопа ВД-12НФ 
Дефектоскоп ВД-12НФМ позволяет проводить сканирование деталей в ди-

намическом и статическом режимах работы.  
Сканирование в динамическом режиме работы применяют при контроле де-

талей с плоской и криволинейной поверхностью с радиусом кривизны более 20 
мм, при этом световой и звуковой индикаторы срабатывают при пересечении 
ВП трещины.  

Сканирование в статическом режиме работы применяют для уточнения по-
ложения трещины, обнаруженной при сканировании в динамическом режиме, а 
также для выявления трещин, направленных вдоль границ сварных швов, и в 
угловых зонах деталей. При этом световой и звуковой индикаторы срабатывают 
при нахождении ВП над трещиной. 

Технические характеристики дефектоскопов ВД-12НФМ и ВД-12НФ при-
ведены в таблице В.1. 
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Таблица  В . 1  
Значение характеристики Наименование характеристики 

ВД-12НФМ ВД-12НФ 
Минимальные размеры выявляемых 
поверхностных искусственных дефек-
тов на СОП, мм: 

  

при шероховатости поверхности 
Rа не более 1,25 мкм: 
- глубина 
- ширина 

 
 

0,5±0,1 
0,15±0,05 

 
 

0,5±0,1 
0,15±0,05 

при шероховатости поверхности 
Rz не более 320 мкм: 
- глубина 
- ширина 

 
 

3,0±0,1 
0,15±0,05 

 
 

3,0±0,1 
0,15±0,05 

Рабочая частота, кГц от 60 до 100 от 60 до 100 
Максимальный рабочий зазор между 
ВП и контролируемой поверхностью, 
мм: 
- при уровне чувствительности 3 мм 
- при уровне чувствительности 0,5 мм 

 
 
 
3 

0,5 

 
 
 

3 
0,5 

Режимы работы Динамический 
и статический 

Динамический 

Режимы отстройки от помех  
  

Автоматический и 
ручной (в динами-
ческом режиме 
работы), ручной 
(в статическом 
режиме работы) 

Автоматический 
и ручной 

Индикаторы  
 

Световой, звуко-
вой, стрелочный, 

цифровой 

Световой, 
звуковой, 
стрелочный 

Габаритные размеры, мм, не более 190×140×70 230×75×110 
Масса, кг, не более 0,9 1,6 

В.1.2 Подготовка к работе  

В.1.2.1 Присоединить ВП к электронному блоку, включить питание дефек-
тоскопа и проверить заряд аккумуляторов в соответствии с руководством по 
эксплуатации. 

В.1.2.2 Установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью СОП 
в следующей последовательности: 

- установить на передней панели электронного блока тумблер РУЧН/АВТ в 
положение РУЧН; 
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- установить тумблер СТАТ/ДИН в положение ДИН (для дефектоскопа 
ВД-12НФМ);  

- установить тумблер 3/0,5 в положение 3 — при шероховатости контроли-
руемой поверхности Ra > 1,25 мкм и Rz ≤ 320 мкм; в положение 0,5 — при ше-
роховатости контролируемой поверхности Ra ≤ 1,25 мкм; 

- установить ВП на бездефектный участок поверхности СОП с шероховато-
стью, соответствующей шероховатости контролируемой поверхности, перпен-
дикулярно его рабочей поверхности; 

- вращением ручки УСТ.0 установить стрелку индикатора посередине шка-
лы вблизи отметки «0» (для дефектоскопа ВД-12НФМ в пределах двух делений 
слева от отметки «0», для дефектоскопа ВД-12НФ — в пределах 15 µА справа 
от отметки «0»). 

- установить ВП на СОП вблизи ИД, указанного в технологии контроля де-
тали конкретного типа; 

- установить ручку ПОРОГ в положение, соответствующее минимальной 
чувствительности дефектоскопа (повернуть против часовой стрелки до упора); 

- вращением ручки ПОРОГ увеличивать чувствительность и добиться ус-
тойчивого срабатывания светового и звукового индикаторов при пересечении 
дефекта; 

- увеличить чувствительность еще на одно деление и зафиксировать число 
делений, соответствующее положению ручки ПОРОГ. 

В.1.3 Порядок работы  

В.1.3.1 При проведении контроля деталей необходимо установить порог 
чувствительности дефектоскопа с помощью СОП и сканировать зоны контроля 
детали по заданным траекториям. 

В.1.3.2 Контроль деталей в динамическом режиме проводить в следующей 
последовательности: 

- установить тумблер РУЧН/АВТ в положение РУЧН; тумблер СТАТ/ДИН 
в положение ДИН; тумблер 3/0,5 в положение, соответствующее шероховато-
сти контролируемой поверхности (п. В.1.2);  

- установить ВП на поверхность детали в зоне контроля; 
- вращением ручки УСТ.0 установить стрелку индикатора посередине шка-

лы вблизи отметки «0» (п. В.1.2);  
- установить тумблер СТАТ/ДИН в положение ДИН; 
- сканировать поверхность детали в автоматическом или ручном режиме от-

стройки от помех.  
При контроле в автоматическом режиме тумблер РУЧН/АВТ устанавлива-

ют в положение АВТ. При сканировании поверхности детали уровень сигнала 
ВП регулируется автоматически, при этом стрелка индикатора должна слегка 
колебаться около отметки «0». При пересечении трещины должны сработать 
световой и звуковой индикаторы.  

При контроле в ручном режиме тумблер РУЧН/ АВТ устанавливают в по-
ложение РУЧН, при сканировании поверхности детали необходимо следить за 



 63

положением стрелки индикатора и корректировать ее положение вращением 
ручки УСТ.0. В момент пересечения ВП трещины стрелка прибора должна рез-
ко отклониться вправо и затем вернуться в исходное положение, световой и 
звуковой индикаторы при этом не срабатывают. 

В.1.3.3 Контроль деталей дефектоскопом ВД-12НФМ в статическом режиме 
проводить в следующей последовательности: 

- подготовить дефектоскоп к работе в динамическом ручном режиме (п. В.1.3.2);  
- сканировать в разных направлениях площадки размером 20×20 мм на по-

верхности детали и убедиться, что стрелка прибора не смещается от положения 
по п. В.1.3.3 более чем на 0,5 деления;  

- переключить тумблер СТАТ/ДИН в положение СТАТ и сканировать по-
верхность детали.  

При этом световой и звуковой индикаторы срабатывают при нахождении 
чувствительного элемента ВП над дефектом (трещиной).  

По окончании сканирования детали в статическом режиме необходимо 
тумблер СТАТ/ДИН переключить в положение ДИН для отключения срабаты-
вания индикаторов.  

Примеч ани е  — При сканировании разных зон контроля детали необхо-
димо после установки ВП на контролируемую поверхность тумблер 
РУЧН/АВТ устанавливать в положение РУЧН и вращением ручки УСТ.0 уста-
навливать стрелку индикатора посередине шкалы вблизи отметки «0» (п. В.1.2).  

В.2 Дефектоскоп ВД-15НФ 

В.2.1 Назначение и основные характеристики 

Дефектоскоп ВД-15НФ (ТУ 32 ЦНИИ 96-94) предназначен для контроля де-
талей с плоской и криволинейной поверхностью из ферромагнитных материа-
лов с шероховатостью Rz ≤ 320 мкм. 

Дефектоскоп состоит из электронного блока и ВП, соединенных между со-
бой. 

Общий вид дефектоскопа приведен на рисунке В.3. 
Дефектоскоп ВД-15НФ позволяет проводить контроль в режиме обнаруже-

ния дефектов (тумблер ИЗМ/ОБН/КОНТР в положении ОБН) и в режиме из-
мерения глубины дефектов (тумблер ИЗМ/ОБН/КОНТР в положении ИЗМ).  

Технические характеристики дефектоскопа ВД-15НФ приведены в табли-
це В.2. 
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1 — ручка ПОРОГ для ступенчатой регулировки порога чувствительности; 
2 — ручка УСТ.0; 3 — кнопка СБРОС для остановки срабатывания свето-
вого и звукового индикаторов; 4 — ручка ЧУВСТВ для плавной регули-
ровки порога чувствительности; 5 — стрелочный индикатор; 6 — световой 
индикатор включения питания дефектоскопа; 7 — кабель преобразователя; 
8 — тумблер ИЗМ/ОБН/КОНТР для переключения режимов работы; 9 — 
тумблер ВКЛ для включения питания дефектоскопа; 10 — разъем ЗВО-
НОК для подключения наушников; 11 — разъем 220 для подключения ка-
беля питания. 

Рисунок В.3 — Электронный блок дефектоскопа ВД-15НФ 

Таблица  В . 2  
Наименование характеристики Значение характеристики 
Минимальные размеры выявляемых по-
верхностных искусственных дефектов на 
СОП с шероховатостью, мм: 

 

при шероховатости поверхности  
Rа не более 1,25 мкм 
- глубина 
- ширина 

 
 

2,0±0,1 
0,2 

при шероховатости поверхности  
Rа не более 320 мкм 
- глубина 
- ширина 

 
 

2,0±0,1 
0,2 

Рабочая частота, кГц от 60 до 100 
Максимальный рабочий зазор между ВП и 
контролируемой поверхностью, мм 

 
1,5  

Диапазон измерения глубины дефектов, мм от 2,0 до 9,0 
Индикаторы  световой, звуковой, стрелочный
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Продолжение  т а блицы  В . 2  
Наименование характеристики Значение характеристики 
Габаритные размеры, мм, не более 208×112×160 
Масса, кг, не более 2,0 

В.2.2 Подготовка к работе 

В.2.2.1 Подсоединить ВП к электронному блоку, включить питание дефек-
тоскопа и подготовить к работе в соответствии с руководством по эксплуата-
ции. 

В.2.2.2 Установку порога чувствительности дефектоскопа проводить с по-
мощью СОП в следующей последовательности: 

установить на передней панели электронного блока переключатель 
ИЗМ/ОБН/КОНТР в положение ОБН; 

- установить ВП на бездефектный участок СОП перпендикулярно к его ра-
бочей поверхности; 

- вращением ручки УСТ.0 установить стрелку индикатора на передней па-
нели электронного блока в пределах от 0,1 до 0,3 мА; 

- установить ВП на СОП вблизи ИД, указанного в технологии контроля 
конкретной детали; 

- установить ручку ПОРОГ в положение, соответствующее минимальной 
чувствительности дефектоскопа (повернуть против часовой стрелки до упора); 

- вращением ручек ПОРОГ и ЧУВСТВ увеличивать чувствительность и до-
биться устойчивого срабатывания индикаторов при пересечении дефекта на ра-
бочей поверхности СОП; 

- увеличить чувствительность еще на одно деление и зафиксировать поло-
жение ручки ПОРОГ.  
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В.3 Дефектоскоп ВД-113, ВД-113.5  

В.3.1 Назначение и основные характеристики 

Вихретоковые дефектоскопы ВД-113, ВД-113.5 (МКИЯ.427672.001 ТУ) 
предназначены для выявления поверхностных трещин в деталях из ферромаг-
нитных металлов и сплавов с радиусом кривизны более 100 мм.  

Для контроля деталей с меньшим радиусом кривизны применяют фикси-
рующие насадки (Приложение Д).  

Общий вид дефектоскопа ВД-113 приведен на рисунке В.4. 
1

2

3456789101112
 

1 — звуковой индикатор; 2 — аккумуляторная батарея; 3 — ВП; 4 — инди-
катор включения питания ВКЛ; 5 — кнопка включения питания ВКЛ; 6 —
 индикатор разряда батареи ТЕСТ; 7 — кнопка контроля напряжения акку-
муляторной батареи ТЕСТ; 8 — кнопка ∆ увеличения чувствительности; 
9 — ∇ кнопка уменьшения чувствительности; 10 — линейка светодиодного 
индикатора чувствительности; 11 — светодиодный индикатор дефекта 
ДЕФЕКТ; 12 — стрелочный прибор индикации дефекта и напряжения пи-
тания. 

Рисунок В.4 — Дефектоскоп ВД-113 
В отличие от дефектоскопа ВД-113 в дефектоскопе ВД-113.5 имеется возмож-

ность запомнить не один, а четыре значения порога чувствительности и при пере-
ходе к контролю различных деталей кнопками переключать эти значения. Для 
удобства дефектоскописта светодиодный индикатор дефекта продублирован на 
торцевой части вихретокового преобразователя.  

Общий вид дефектоскопа ВД-113.5 приведен на рисунке В.5. 
Технические характеристики дефектоскопов ВД-113 и ВД-113.5 приведены 

в таблице В.3 
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1 — звуковой индикатор; 2 — аккумуляторная батарея; 3 — ВП; 4 — инди-
каторы дефекта на ВП; 5 — индикатор включения питания ВКЛ;  
6 — кнопка включения питания ВКЛ; 7 — индикатор разряда батареи 
ТЕСТ; 8 — кнопка контроля напряжения аккумуляторной батареи ТЕСТ;  
9 — кнопки ∆/∇ увеличения/уменьшения чувствительности; 10 — линейка 
светодиодного индикатора чувствительности; 11 — светодиодный индика-
тор ДЕФЕКТ; 12 — светодиодный индикатор ВНИМАНИЕ; 13 — стре-
лочный прибор индикации дефекта и напряжения питания;  
14 — светодиодные индикаторы фиксированных уровней чувствительно-
сти; 15 — кнопки фиксированных уровней чувствительности. 

Рисунок В.5 —Дефектоскоп ВД-113.5 

Таблица  В . 3  
Наименование характеристики 
  

Значение 
характеристики 

Минимальные размеры выявляемых поверхностных  
искусственных дефектов, мм: 

 

при шероховатости поверхности Rа не более 1,25 мкм на 
ОСО-Г-109 
- глубина 
- ширина 

 
 

0,1 
0,002 

при шероховатости поверхности Rа не более 320 мкм на 
СОП 
- глубина 
- ширина 

 
 

0,6 
0,10±0,05 

Максимальный рабочий зазор между ВП и контролируе-
мой поверхностью, мм 1,5 

Напряжение аккумуляторной батареи, В 8,5—13,0 
Номинальная емкость аккумуляторной батареи, А⋅ч 0,55 
Ток потребления, мА, не более  40 
Габаритные размеры дефектоскопа ВД-113 (в чехле), мм, 
не более 173×115×90 
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Продолжение  т а блицы  В . 3  
Наименование характеристики 
  

Значение 
характеристики 

Габаритные размеры дефектоскопа ВД-113.5 (в чехле), 
мм, не более 180×135×100 

Масса дефектоскопа ВД-113 (в чехле) с ВП, кг, не более 1,2 
Масса дефектоскопа ВД-113.5 (в чехле) с ВП, кг, не более 1,2 

В.3.2 Подготовка к работе  

В.3.2.1 Присоединить ВП к электронному блоку и проверить работоспособ-
ность дефектоскопа в следующей последовательности: 

- нажатием кнопки ТЕСТ (рисунки В.4 и В.5) проверить заряд аккумуля-
торной батареи; 

- включить дефектоскоп нажатием кнопки ВКЛ;  
- кнопками ∆/∇ регулировки чувствительности выставить максимальную 

(позиция 16) чувствительность дефектоскопа; 
- установить ВП на бездефектный участок поверхности А СОП (приложение Г);  
- кнопкой ∇ уменьшить чувствительность прибора до позиции, при которой 

произойдет выключение индикатора ДЕФЕКТ на бездефектном участке СОП;  
- перемещать ВП по поверхности А СОП и убедиться в надежном срабаты-

вании индикатора ДЕФЕКТ над всеми ИД.  
В.3.2.2 Установить порог чувствительности дефектоскопа с помощью СОП 

в следующей последовательности: 
- кнопками ∆/∇ регулировки чувствительности выставить максимальную 

(позиция 16) чувствительность дефектоскопа; 
- установить ВП на бездефектный участок поверхности СОП с шероховато-

стью, соответствующей шероховатости контролируемой поверхности; 
- кнопкой ∇ уменьшить чувствительность прибора до позиции, при которой 

произойдет выключение индикатора ДЕФЕКТ при перемещении ВП по безде-
фектному участку поверхности СОП;  

- перемещая ВП над ИД, указанным в технологии контроля детали конкрет-
ного типа, добиться максимальных показаний стрелочного индикатора; 

- кнопками ∆/∇ регулировки чувствительности установить показания стре-
лочного индикатора между отметками 50—100 (предпочтительно ближе к от-
метке 50). 

В.3.3 Порядок работы 

В.3.3.1 Сканировать зоны контроля по заданным траекториям. При переме-
щении ВП над трещиной должны сработать световой и звуковой индикаторы. 

В.3.3.2 Для реализации максимальной чувствительности дефектоскопа по-
сле зачистки шероховатости в зоне предполагаемого дефекта, допускается ус-
танавливать рабочую чувствительность непосредственно по объекту контроля. 
При этом выполнить следующие операции: 
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- кнопками ∆/∇ регулировки чувствительности установить максимальную чув-
ствительность (позиция 16) дефектоскопа; 
- установить ВП на поверхность объекта контроля в зоне зачистки; 
- перемещая ВП по бездефектной поверхности зоны объекта контроля, кнопкой 
∇ уменьшить чувствительность дефектоскопа до прекращения срабатывания 
индикаторов дефекта; 

- установленная чувствительность является рабочей. 

В.4 Дефектоскоп ВД-13НФ 

В.4.1 Назначение и основные характеристики 

Дефектоскоп ВД-13НФ (ТУ 32 ЦНИИ 82-91) предназначен для выявления 
поверхностных трещин в цилиндрических роликах подшипников буксового уз-
ла грузовых и пассажирских вагонов. 

Дефектоскоп обеспечивает автоматическую разбраковку роликов. 
Дефектоскоп состоит из электронного и электромеханического блоков.  
Общий вид электронного блока дефектоскопа приведен на рисунке В.6, 

электромеханического — на рисунке В.7. 

 
1 — стрелочный прибор; 2 — индикатор БРАК; 3 — кнопка СБРОС; 4 — 
тумблер РУЧН/АВТ для установки режима автоматической разбраковки 
роликов; 5 — тумблер ВКЛ для включения питания; 6 — предохранитель; 7 
— сетевой шнур; 8 — тумблер РАБОТА/БАЛАНС; 9 — разъем БЛОК 
УПРАВЛЕНИЯ; 10 — ручка ПОРОГ для плавной регулировки порога чув-
ствительности; 11 — ручки БАЛАНС-ГРУБО и БАЛАНС-ТОЧНО для ус-
тановки нуля; 12 — разъем ПРЕОБРАЗОВАТЕЛЬ. 

Рисунок В.6 — Электронный блок ВД-13НФ  
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Рисунок В.7 — Электромеханический блок дефектоскопа ВД-13НФ 

Технические характеристики дефектоскопа ВД-13НФ приведены в табли-
це В.4. 
Таблица  В . 4   
Наименование характеристики Значение  

характеристики 
Минимальные размеры выявляемых поверхностных 
искусственных дефектов, мм: 
- глубина 
- ширина 

 
 

0,3±0,05 
0,15 

Индикаторы  световой и звуковой 
Габаритные размеры, мм, не более: 
- электронного блока 
- электромеханического блока 

 
205×205×100 
665×440×335 

Масса, кг, не более: 
- электронного блока 
- электромеханического блока 

 
3,6 
57 

В.4.2 Подготовка к работе 

При подготовке дефектоскопа ВД-13НФ выполнить следующие операции: 
- установить тумблеры КАРЕТКА и РОЛИК на электромеханическом блоке 

в положение ВЫКЛ; 
- включить тумблеры ВКЛ электронного и электромеханического блоков; 
- установить СОП на каретку электромеханического блока бездефектной 

стороной к наконечнику ВП; 
- установить вручную каретку в положение, при котором центр наконечника 

ВП находится на расстоянии (7±2) мм от ее торца. Зафиксировать каретку с по-
мощью L-образного упора, помещая его между корпусом электромеханическо-
го блока и кареткой; 

Примеч ани е  — Наконечник ВП не должен касаться поверхности ролика.  
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- установить зазор (0,15±0,1) мм, определяя его пластинчатым щупом. 
- на панели электронного блока установить тумблер РУЧН/АВТ в положе-

ние АВТ, а тумблер БАЛАНС/РАБОТА — в положение БАЛАНС; 
- ручкой БАЛАНС/ГРУБО и БАЛАНС/ТОЧНО выставить стрелку прибо-

ра на передней панели электронного блока на три деления правее отметки «0»; 
- в разъем БЛОК УПРАВЛЕНИЯ на электронном блоке вставить разъем 

ЗАГЛУШКА. При наличии индикации БРАК нажать кнопку СБРОС на перед-
ней панели электронного блока; 

- ручку ПОРОГ на панели электронного блока установить в крайнее левое 
положение (установить минимальный порог чувствительности дефектоскопа); 

- тумблер РОЛИК на электромеханическом блоке установить в положение 
ВКЛ (включить вращение ролика); 

- плавным вращением ручки ПОРОГ добиться устойчивого срабатывания 
светового и звукового индикаторов в момент пересечения преобразователем 
ИД на ролике при его вращении. Кратковременное прерывание работы светово-
го и звукового индикаторов осуществлять нажатием кнопки СБРОС на перед-
ней панели электронного блока; 

- проверить наличие устойчивого срабатывания светового и звукового ин-
дикаторов в середине и на другом конце ролика. При отсутствии срабатывания 
индикаторов хотя бы в одном из этих положений необходимо ручкой ПОРОГ 
увеличить порог чувствительности дефектоскопа, добиваясь их устойчивого 
срабатывания; 

- выключить вращение ролика, установив тумблер РОЛИК в положение 
ВЫКЛ. Вернуть каретку в исходное положение. Вынуть фиксирующий упор. 
Убрать с каретки СОП; 

- вложить СОП в лоток накопителя. Вместо разъема ЗАГЛУШКА вставить 
разъем шланга № 2. Установив тумблеры КАРЕТКА и РОЛИК в положение 
ВКЛ, включить режим автоматического контроля и разбраковки роликов, при 
этом СОП должен уйти в приемник бракованных роликов.  

В.4.3 Порядок работы  

В.4.3.1 Настроить дефектоскоп в соответствии с разделом В.5.2. 
В.4.3.2 Провести контроль роликов дефектоскопом ВД-13НФ в следующей 

последовательности: 
- заложить в лоток накопителя контролируемые ролики; 
- установить  тумблеры КАРЕТКА и РОЛИК в положение ВКЛ; при пере-

сечении преобразователем трещины начинается автоматический контроль и 
разбраковка роликов; 

- по окончании контроля тумблер РОЛИК установить в положение ВЫКЛ; 
- выключить тумблер питания электронного блока. 
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В.5 Дефектоскоп ВД-18НФ 

В.5.1 Назначение и основные характеристики  

Дефектоскоп ВД-18НФ (ТУ 32 ЦНИИ 110-96) предназначен для выявления 
поверхностных трещин в углах окон для роликов, а также на внутренней и на-
ружной поверхности дисков латунных сепараторов роликовых подшипников 
буксовых узлов МВПС. 

Дефектоскоп состоит из электронного и электромеханического блоков. 
Передняя панель электронного блока дефектоскопа показана на рисунке 

В.8, общий вид электромеханического блока — на рисунке В.9. 
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1, 2 — ручки ПОРОГ(ВНУТР/ВНЕШН) для настройки порога чувстви-
тельности; 3, 4 — ручки УСТ.0(ВНУТР/ВНЕШН); 5 — тумблер 
ВНУТР/ВНЕШ для переключения стрелочного прибора на каналы для кон-
троля внутренней или наружной поверхности дисков сепаратора; 6 — тумб-
лер БАЛАНС/РАБОТА для переключения на режим настройки или кон-
троля; 7, 8 — световые индикаторы ДЕФЕКТ(ВНУТР/ВНЕШН);  
9 — тумблер ВКЛ для включения питания; 10 — световой индикатор вклю-
чения питания; 11 — предохранитель; 12 — клемма заземления; 13 — ка-
бель питания; 14 — стрелочный прибор. 

Рисунок В.8 — Передняя панель электронного блока дефектоскопа  
ВД-18НФ 
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Рисунок В.9 — Электромеханический блок дефектоскопа ВД-18НФ 

Технические характеристики дефектоскопа ВД-18НФ приведены в табли-
це В.5. 
Таблица  В . 5  
Наименование характеристики Значение характеристики 
Минимальные размеры выявляемых поверхно-
стных искусственных дефектов, мм: 
- глубина 
- ширина 
- длина 

 
 

0,7 
0,15 
1,5 

Индикаторы  Световой и звуковой 
Габаритные размеры, мм, не более: 
- электронного блока 
- электромеханического блока 

 
196×208×121 
440×225×320 

Масса, кг, не более: 
- электронного блока 
- электромеханического блока 

 
2,5 
13,3 

 В.5.2 Подготовка к работе 

При подготовке дефектоскопа ВД-18НФ выполнять следующие операции: 
- подключить ВП к разъемам ВНУТР и ВНЕШ на боковой панели элек-

тронного блока; 
- установить тумблер БАЛАНС/РАБОТА в положение БАЛАНС; 
- тумблер ВНУТР/ВНЕШ поставить в левое положение — ВНУТР, при 

этом стрелочный прибор будет подключен к каналу контроля внутренней по-
верхности дисков сепаратора;  
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- тумблер ВЛЕВО/ВПРАВО на электромеханическом блоке поставить  
в среднее положение; 

- перевести ВП в нерабочее положение; 
- поставить СОП на три опоры механического блока так, чтобы основание 

сепаратора с искусственными дефектами было сверху; 
- с помощью кулачкового механизма перевести ВП в рабочее положение; 
- установить ручки ПОРОГ обоих каналов в крайнее левое положение, что 

соответствует минимальной чувствительности; 
- включить тумблеры питания электронного и электромеханического бло-

ков; 
- через одну минуту после включения питания установить ручкой УСТ.0 

канала ВНУТР стрелку прибора на три деления правее отметки «0»; 
- тумблер ВНУТР/ВНЕШН поставить в правое положение — ВНЕШН, при 

этом стрелочный прибор будет подключен к каналу контроля внешней поверх-
ности основания сепаратора; 

- установить ручкой УСТ.0 канала ВНЕШН стрелку прибора на три деления 
правее отметки «0»; 

- включить вращение сепаратора по часовой стрелке и вращением ручек 
ПОРОГ внутреннего и внешнего каналов по часовой стрелке установить рабо-
чую чувствительность срабатывания светового и звукового индикаторов на 
внутренней и внешней поверхности дисков СОП;  

- включить вращение сепаратора против часовой стрелки и вращением ру-
чек ПОРОГ внутреннего и внешнего каналов установить рабочую чувстви-
тельность срабатывания светового и звукового индикаторов на внутренней и 
внешней поверхности дисков СОП.  

При установке рабочей чувствительности дефектоскопа не должно быть 
ложных срабатываний индикаторов на бездефектных участках, в том числе  
в углах окон для роликов. 

В.5.3 Порядок работы  

В.5.3.1 Настроить дефектоскоп в соответствии с разделом В.4.2. 
В.5.3.2 Провести контроль сепаратора в следующей последовательности: 
- установить тумблер БАЛАНС/РАБОТА в положение БАЛАНС; 
- с помощью кулачкового механизма перевести ВП в нерабочее положение;  
- установить сепаратор на три опоры механического блока; 
- с помощью кулачкового механизма перевести ВП в рабочее положение 

так, чтобы ВП касались контролируемых поверхностей. 
- включить вращение сепаратора сначала в одну сторону до полного оборо-

та, затем — в другую; 
- выключить вращение сепаратора; 

- с помощью кулачкового механизма перевести ВП в нерабочее положение, 
снять сепаратор, перевернуть его и установить на опоры другим основанием; 

- повторить контроль. 
В.5.3.3 При срабатывании индикаторов в процессе контроля необходимо 

мелом отметить эти места и повторить контроль не менее 3-х раз.  
Признаком наличия дефекта является срабатывание индикатора при по-

вторном контроле сепаратора. Одиночные не повторяющиеся срабатывания ин-
дикаторов могут быть результатом помех в сети. 
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В.5.3.4 Отмеченные мелом места на основании сепаратора, на которых сра-
батывают индикаторы следует осмотреть с применением луп  для выявления 
видимых глазом механических повреждений - вмятин, выступов или трещин. 

В.6 Дефектоскоп ВД-211.7А 
В.6.1 Назначение и основные характеристики 

Дефектоскоп ВД-211.7А (МКИЯ 427672.021 ТУ) предназначен для контроля 
латунных сепараторов роликовых подшипников буксовых узлов грузовых и 
пассажирских вагонов. 

Дефекты, выявляемые дефектоскопом —  поверхностные трещины и изме-
нения геометрии сепаратора (отклонение от перпендикулярности сторон окна; 
неплоскостность торца сепаратора). 

Функции дефектоскопа: 
- выявление дефектов; 
- вывод на экран электронного блока номера окна сепаратора, в котором вы-

явлен дефект; 
- накопление информации о контролируемых сепараторах и передача ее на 

компьютер. 
Общий вид дефектоскопа показан на рисунке В.10. 

 
1 — тумблер включения питания ВКЛ; 2 — индикатор ДЕФЕКТ; 3 — све-
тодиодные индикаторы напряжения питания дефектоскопа цифровой кла-
виатуры; 4, 5 — кнопки РЕЖИМ +/– переключения режима дефектоскопа; 
6, 7 — кнопки >,< переключения режимов (состояний) дефектоскопа;  
8 — кнопка ПУСК; 9 — кнопки цифровой клавиатуры; 10 — дисплей;  
11 — корпус дефектоскопа; 12 — защитный корпус ПВП; 13 — контроли-
руемый сепаратор. 

Рисунок В.10 — Дефектоскоп ВД-211.7А 
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Технические характеристики дефектоскопа ВД 211.7А приведены в табли-

це В.6. 
Таблица  В . 6  
Наименование характеристики Значение  

характеристики 
Минимальные размеры выявляемого дефекта, находяще-
гося в любом месте окна сепаратора, мм:  
- ширина 
- глубина  
- длина 

 
 

0,01 
1,0 
1,5 

Продолжительность контроля одного сепаратора,  
мин, не более 2,0 

Мощность, потребляемая дефектоскопом от сети пере-
менного тока, ВА, не более 50 

Габаритные размеры дефектоскопа, мм,  
не более 420×420×270 

Масса дефектоскопа, кг, не более 12 

Характеристики ввода, хранения и вывода информации. 
Число контролируемых сепараторов, информация о которых может хра-

ниться в памяти дефектоскопа, — не менее 400. 
Данные, вводимые в дефектоскоп с помощью кнопок цифровой клавиатуры: 
- заводской номер вагона; 
- заводской номер подшипника; 
- параметр контролируемого сепаратора; 
- год изготовления (две последние цифры) подшипника; 
- код предприятия-изготовителя; 
- личный номер дефектоскописта; 
- тип дефекта (при визуальном осмотре и браковке сепаратора без установки 

на платформу электромеханического блока); 
- заключение по дефекту (при браковке сепаратора с установкой на плат-

форму электромеханического блока вносится автоматически). 

Формы хранения, вывода и способы обработки информации определены  
в документе «Пакет программ РМД-МКИЯ. НД-03 ПО. Руководство по экс-
плуатации» МКИЯ. НД-03 РЭ; 

Коды дефектов определены в документе «Зоны контроля и дефекты деталей 
подвижного состава. Таблица кодов». 

В.6.2 Подготовка к работе 

При подготовке дефектоскопа ВД-211.7А с помощью СОП-НО-904 выпол-
нять следующие операции: 
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- соединить клемму (отмечена знаком ) защитного заземления электрон-
ного блока с общим контуром заземления; 

- переключить тумблер СЕТЬ в положение Вкл (см. рисунок В.10), при 
этом на панели электронного блока загораются светодиодные индикаторы; 

- нажатием кнопки РЕЖИМ+ перевести дефектоскоп в режим ввода теку-
щей даты и времени. При необходимости выполнить коррекцию даты и време-
ни. После нажатия кнопки > откорректировать текущее время кнопками 0…9; 

- нажатием кнопки РЕЖИМ+ перевести дефектоскоп в режим ввода номера 
СОП. После нажатия кнопки > ввести номер СОП, поставляемого в комплекте 
дефектоскопа. После окончания ввода номера СОП нажать кнопку > для пере-
хода в исходное состояние;  

- нажатием кнопки РЕЖИМ+ перевести дефектоскоп в режим тестирова-
ния СОП. При этом убедиться в нормальном заряде аккумуляторной батареи; 

- установить СОП на вращающуюся платформу электромеханического бло-
ка так, чтобы окно под номером 1 находилось напротив ВП; 

- нажатием кнопки ПУСК начать тестирование СОП. 
После положительных результатов тестирования СОП дефектоскоп готов 

для контроля сепараторов. 

В.7 Дефектоскоп ВД-211.5 

В.7.1 Назначение и основные характеристики 

Дефектоскоп ВД-211.5 (МКИЯ. 427672.011 ТУ) предназначен контроля ци-
линдрических роликов подшипников качения № 2726, используемых в буксо-
вых узлах грузовых и пассажирских вагонов.  

Функции дефектоскопа: 
- выявление поверхностных трещин; 
- накопление информации о контролируемых роликах и передача ее на ком-

пьютер. 
Общий вид электронного блока показан на рисунке В.12, электромеханиче-

ского — на рисунке В.13. 
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1 — тумблер СЕТЬ; 2 — светодиодные индикаторы напряжения питания 
электронного блока; 3 — кнопки цифровой клавиатуры; 4 — кнопка ПУСК, 
5 — кнопки переключения режимов (состояний) дефектоскопа; 6 — дис-
плей; 7 — индикатор ДЕФЕКТ; 8 — аккумуляторная батарея. 

Рисунок В.12 — Электронный блок дефектоскопа ВД-211.5 

 
1 — выход лотка забракованных роликов; 2 — подающая кассета; 3 — де-
магнитизатор; 4 — ВП; 5 — приемная кассета. 

Рисунок В.13 — Электромеханический блок дефектоскопа ВД-211.5 
Технические характеристики дефектоскопа приведены в таблице В.8. 
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Таблица  В . 8  
Наименование характеристики Значение  

характеристики 
Минимальные размеры выявляемых поверхностных  
искусственных дефектов на цилиндрической поверхности 
СОП, мм:  
- по ширине 
- по глубине 
- по длине 

 
 

0,002 
0,1 
5,0 

Загрузка роликов в дефектоскоп и выгрузка роликов из 
дефектоскопа  Кассетная 

Количество роликов в кассете МКР 15, шт., не более 15 
Время контроля одного комплекта, минут, не более  5 
Мощность, потребляемая дефектоскопом от сети пере-
менного тока, ВА, не более 1320 

Продолжительность непрерывной работы дефектоскопа 
при температуре окружающей среды плюс 30 °С, ч,  
не менее 

12 

Габаритные размеры электромеханического блока, мм,  
не более 690×590×430 

Габаритные размеры электронного блока, мм, не более 260×180×260 
Масса дефектоскопа, кг, не более 40 

Характеристики ввода, хранения и вывода информации. 
Число контролируемых сепараторов, информация о которых может хра-

ниться в памяти дефектоскопа, — не менее 400. 
Данные, вводимые в дефектоскоп с помощью кнопок цифровой клавиатуры: 
- заводской номер вагона; 
- заводской номер подшипника; 
- параметр контролируемого ролика; 
- год изготовления (две последние цифры) подшипника; 
- код предприятия-изготовителя; 
- личный номер дефектоскописта; 
- тип дефекта (при осмотре и браковке ролика); 
- заключение по дефекту (при осмотре и браковке ролика). 
 При проверке роликов в памяти дефектоскопа автоматически фиксируются: 
- дата и время проверки; 

- уровень сигнала дефекта по отношению к пороговому значению в процен-
тах; 

- тип дефекта; 
- заключение по дефекту. 
Форма хранения, вывода и способы обработки информации определены  

в документе «Пакет программ РМД-1 МКИЯ. НД-03 ПО. Руководство по экс-
плуатации» МКИЯ. НД-03 РЭ. 
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В.7.2 Подготовка к работе 

При подготовке дефектоскопа ВД-211.5 с помощью СОП-НО-903 выпол-
нять следующие операции: 

- соединить электромеханический и электронный блоки жгутами, входящи-
ми в комплект дефектоскопа; 

- заземлить корпус электронного блока; 
- переключить тумблер СЕТЬ электронного блока в положение Вкл (см. 

рисунок В.13). При этом на панели электронного блока должны светиться все 
светодиодные индикаторы питания; 

- нажатием кнопки РЕЖИМ+ перевести дефектоскоп в режим ввода теку-
щей даты и времени. При необходимости выполнить коррекцию даты и време-
ни. После нажатия кнопки > откорректировать текущее время кнопками 0—9; 

- нажатием кнопки РЕЖИМ+ перевести дефектоскоп в режим ввода техно-
логической информации для СОП. После нажатия кнопки > ввести номер ком-
плекта СОП, поставляемого в комплекте дефектоскопа. После окончания ввода 
номера СОП нажать кнопку >; 

- нажатием кнопки РЕЖИМ+ перевести дефектоскоп в состояние тестиро-
вания СОП. При этом убедиться в нормальном заряде аккумуляторной батареи; 

- подающую кассету с комплектом СОП состыковать с направляющими 
электромеханического блока; 

- нажатием кнопки ПУСК начать тестирование СОП; 
- при получении положительных результатов тестирования комплекта СОП 

дефектоскоп готов к контролю цилиндрических роликов подшипников. 

В.8 Преобразователь интерфейса МПИ 40 

В.8.1 Преобразователь интерфейса МПИ 40 предназначен для передачи дан-
ных от дефектоскопа (ВД-211.5, ВД-211.7А, ВД-211.7, ВД-213) к IBM-
совместимому компьютеру. МПИ 40 преобразует интерфейс RS-232 в интер-
фейс RS-485 и обратно. Передача данных осуществляется с помощью кабеля 
связи длиной до 1200 м. 

В.8.2 Технические характеристики преобразователя интерфейса МПИ 40 
приведены в таблице В.9 
Таблица  В . 9  
Наименование характеристики Значение  

характеристики 
Число модулей  2 
Скорость передачи информации, кбод, не более  250 
Гальваническая развязка вход-выход, МОм, не менее,  100 
Волновое сопротивление кабеля, Ом 120±10 
Напряжение, В 220±22 
Частота питающей сети переменного тока, Гц 50±1 
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Продолжение  т а блицы  В . 9  
Наименование характеристики Значение  

характеристики 
Ток потребления одного модуля от питающей сети пере-
менного тока, не более, А 0,02 

Габариты модуля МПИ 40.01, мм, не более 230×120×80 
Масса модуля МПИ 40.01, кг, не более 1,2 
Габариты модуля МПИ 40.02, мм, не более 150×100×70 
Масса модуля МПИ 40.02, кг, не более 1,0 

В.8.3 Преобразователь интерфейса МПИ 40 состоит из двух модулей, со-
единенных кабелем. 

Схема соединений модулей показана на рисунке В.14. 

 
Рисунок В.14 — Схема соединений модулей 

Модуль МПИ 40.01 подключен к дефектоскопу, модуль МПИ 40.02 – к 
компьютеру. Запрос на передачу информации проводится со стороны компью-
тера. Команда на передачу подается со стороны дефектоскопа.  

В.8.4 При подготовке к работе преобразователя интерфейса МПИ 40 выпол-
нять следующие операции:  

- проверить правильность подключения модуля МПИ 40.02: к нему должны 
быть подключены порт СОМ2 (СОМ1) компьютера, сеть 220 В и кабель; 

- включить питание компьютера; 
- включить переключателем «Сеть» питание МПИ 40.02; 
- запустить в соответствии с руководством по эксплуатации дефектоскопа 

программу для обмена и просмотра данных; 
- оставить программу в режиме «Установление связи»;  
- убедиться в том, что к модулю МПИ 40.01 подключены сеть 220 В и ка-

бель; 
- убедиться в том, что индикатор «Сеть» не светится; 
- убедиться в том, что индикатор «Готов» светится и включилась звуковая 

сигнализация; 
- подсоединить к модулю МПИ 40.01 дефектоскоп; 
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- включить тумблер питания модуля МПИ 40.01; 
- убедиться в том, что прекратился звуковой сигнал, выключился индикатор 

«Готов» и включился индикатор «Сеть»; 
 В.8.5 Для передачи информации с дефектоскопа на компьютер выполнять 

следующие операции: 
- включить питание дефектоскопа и в соответствии с его руководством по 

эксплуатации провести передачу информации на компьютер; 
- после окончания передачи данных выключить питание дефектоскопа; 
- выключить питание модуля МПИ 40.01; 
- отсоединить от модуля МПИ 40.01 дефектоскоп. 

В.9 Зарядная станция ЗС 850.10 

В.9.1 Зарядная станция ЗС 850.10 предназначена для заряда аккумулятор-
ных батарей с номинальным напряжением 9,6 В и 12 В. Станция содержит два 
автономных канала. Первый канал предназначен для заряда батарей с напряже-
нием 9,6 В, второй — для заряда батарей с напряжением 12 В. 

В.9.2 Технические характеристики станции приведены в таблице В.10. 
Таблица  В . 1 0  

Тип аккумулятор-
ной батареи 

Наименование характеристики 

МОТ 2 МБА 10* 
Напряжение питания, В 220±22 
Потребляемая мощность, Вт, не более 6 
Количество автономных каналов заряда 1 1 
Номинальное значение зарядного тока, мА 55 
Номинальное значение разрядного тока, мА 110 
Номинальное напряжение в момент окончания  
разряда, В 

8 10 

Максимальное напряжение заряда, В 12 15 
Номинальное время заряда, ч 15 
Номинальное время дозаряда, ч 3 
Время поддержания саморазряда  Не ограничено 
Включение режимов разряда, заряда, дозаряда, под-
держания саморазряда Автоматическое 

Время переключения режимов, с, не более 0,1 
Габаритные размеры, мм, не более 220×130×120 
Масса, кг, не более 2,2 

Передняя панель станции показана на рисунке В.15. 

                                           
* Могут заряжаться также батареи МБА 10-01, МБА 10-02, МБА 11. 
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1 — индикаторы разряда; 2 — индикаторы заряда; 3 — выключатель и ин-
дикатор питания; 4 — клеммы для подсоединения батарей 12 В;  
5 — клеммы для подсоединения батарей 9,6 В. 

Рисунок В.15 —Передняя панель зарядной станции ЗС 850.10 

В.9.3 Режимы работы станции определяются индикаторами ЗАРЯД и 
РАЗРЯД (таблица В. 11). 
Таблица  В . 1 1  
Режим работы канала Индикатор  ЗАРЯД Индикатор РАЗРЯД 
Ожидание Одну десятую секунды 

светится, полторы секун-
ды не светится 

Не светится 

Разряд Три с половиной секунды 
светится, одну десятую 
секунды не светится 

Светится  
непрерывно 

Заряд Светится непрерывно Не светится 
Дозаряд или поддержа-
ние саморазряда 
 

Одну десятую секунды 
светится, одну десятую 
секунды не светится 

Не светится 

 
В.9.4 Работа со станцией производится в соответствии с «МСЗ 850-10 РЭ». 
Допускается применения зарядных станций ЗС 120, ЗС 850.11, ЗС 850.12, 

ЗС 850.13, ЗС 850.14, ЗС 850.24. 

3 

4 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г 
(обязательное)  

СТАНДАРТНЫЕ ОБРАЗЦЫ ПРЕДПРИЯТИЯ 

Г.1 Общие требования  

Г.1.1 СОП имеют один или несколько поверхностных искусственных де-
фектов. Расстояние между  соседними дефектами на поверхности СОП должно 
быть не менее 15 мм. 

Г.1.2 СОП для настройки дефектоскопов, применяемых при контроле дета-
лей из неферромагнитных материалов, должны быть изготовлены из материала 
контролируемой детали.  

Г.1.3 СОП должен иметь паспорт, в котором должны быть указаны матери-
ал, из которого  изготовлен СОП, и размеры (глубина и ширина) искусственных 
дефектов.  

Г.2 Стандартные  образцы  предприятия для настройки  
дефектоскопов ВД-113, ВД-113.5, ВД-12НФМ, ВД-12НФ и 
ВД-15НФ 

Г.2.1 Стандартные образцы предприятия СОП-НО-037 и СОП-НО-038 с ис-
кусственными дефектами (рисунок Г.1) предназначены для проверки работо-
способности и установки порога чувствительности дефектоскопов перед прове-
дением контроля. 

 
 

ИД1—ИД5 — искусственные дефекты 
Рисунок Г.1 — Внешний вид СОП-НО-037 и СОП-НО-038 

Г.2.2 Технические характеристики СОП приведены в таблице Г.1. 
Г.2.3 Размеры ИД на СОП-НО-037 приведены в таблице Г.2. 
Г.2.3 Размеры ИД на СОП-НО-038 приведены в таблице Г.3. 
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Таблица  Г . 1  
Шероховатость поверхно-
сти по ГОСТ 2789, мкм 

Обозначе-
ние СОП 

Материал СОП 

А Б 
СОП-НО-037 
 

Ст. 45 по ГОСТ 1050 
или Ст. 45ХГС по ГОСТ 4543  

Rа = 1,25 RZ = 160 

СОП-НО-038 
 

Ст. 20 по ГОСТ 1050  
или Ст. 20Л  по ГОСТ 977 

Rа = 1,25 RZ = 320 

Таблица  Г . 2  
Размеры ИД, мм Обозна-

чение ИД 
Расположение ИД на 
поверхности СОП глубина ширина 

ИД1 
ИД2 
ИД3 
ИД4 

А 

от 1,9 до 2,1 
от 0,9 до 1,1 
от 0,5 до 0,55 
от 0,2 до 0,22 

от 0,1 до 0,3 

ИД5 Б от 0,55 до 0,75 от 0,1 до 0,3
Таблица  Г . 3  

Размеры ИД, мм Обозна-
чение ИД 

Расположение ИД  на 
поверхности СОП глубина ширина 

ИД1 
ИД2 
ИД3 
ИД4 

А 

от 1,9 до 2,1 
от 0,9 до 1,1 
от 0,5 до 0,55 
от 0,2 до 0,22 

от 0,1 до 0,3 

ИД5 Б от 0,6 до 0,7 от 0,1 до 0,3

Г.3 Стандартный образец СОП-НО-904 к дефектоскопам 
ВД-211.7 и ВД-18НФ 

Г.3.1 Стандартный образец предприятия СОП-НО-904 (рисунок Г.2) с ис-
кусственными дефектами предназначен для проверки работоспособности де-
фектоскопов 

Г.3.2 Технические характеристики: 
наружный диаметр диска, мм.................................................. 204,3-0,18 или 206,3-0,18 
внутренний диаметр диска, мм ...................................................... 175+0,3 или 173+0,3 
внутренний диаметр выступания перемычек, мм.........................167+0,3 или 169+0,3  
высота СОП, мм.................................................................................................. 69,3-0,3 
число окон под ролики, шт....................................................................................... 14 
число перемычек, шт................................................................................................. 14 
размеры окна под ролики, мм ......................................................... 32,3+0,2 × 52,3+0,25 
шаг окон по наружному диаметру диска, мм ........................................... 45,461±0,1 
масса СОП, кг, не более ........................................................................................... 2,3 
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Рисунок Г.2 — Внешний вид СОП-НО-904 

Г.3.3  Характеристики и места расположения ИД на СОП-НО-904 приведе-
ны в таблице Г.4. 
Таблица  Г . 4   

Размеры ИД, мм Обозначение и ме-
сто расположения  
ИД 

Угол наклона ИД к 
плоскости диска СОП, 
град 

глубина ширина длина

ИД1  
Над окном 4 между 
перемычками 3 и 4 

90 3,0 0,15 14,5 

ИД2 
В окне 7 в основании 
перемычки 7 

45 1,0 0,2 14,5 

ИД3 
В окне 10 в основа-
нии перемычки 10 

0 1,0 0,2 14,5 

ИД4 
В окне 13 в основа-
нии перемычки 13 

90 5,0 0,5 8,0 

Г.4 Комплект стандартных образцов предприятия 
СОП-НО-903 к дефектоскопам ВД-211.5 и ВД-13НФ 

Г.4.1 Комплект стандартных образцов предприятия СОП-НО-903 с ИД (ри-
сунок Г.3) предназначен для проверки работоспособности дефектоскопов.  

Г.4.2 Технические характеристики СОП-НО-903: 
диаметр ролика, мм ..............................................................................................32-0,18 
длина ролика, мм ...................................................................................................52+0,3 
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число роликов в комплекте, шт. ................................................................................ 3 
масса комплекта СОП, кг, не более ........................................................................ 0,9  

 

 
Рисунок Г.3 — Расположение искусственных дефектов  

на поверхности СОП-НО-903 
Г.4.3 Размеры и места расположения ИД на СОП-НО-903  приведены в таб-

лице Г.5. 
Таблица  Г . 5  
Обозначение 
искусствен-
ного дефекта 

Расположение 
искусственного 
дефекта 

Длина, мм Ширина, 
мм 

Глубина, 
мм 

ИД 1 Круговой посере-
дине ролика 

По диаметру ролика 0,1 

Параллельно  
оси ролика 5 0,1 ИД 2–1 

 
ИД 2–2 Под углом 45О  

 к оси ролика 6 0,1 

0,1—0,15 

ИД3 
На торце под уг-
лом 15° и на об-
разующей ролика 

2,5 — по образую-
щей, 8 — по торцу 

ролика 
0,1 — 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Д 
(Обязательное) 

ФИКСИРУЮЩИЕ НАСАДКИ 

Д.1 Фиксирующие насадки МП-928, МП-931 

Д.1.1 Фиксирующие насадки входят в комплект дефектоскопов ВД-113 и 
ВД-113.5 и предназначены: 

- МП-928 — для контроля цилиндрических поверхностей деталей диамет-
ром менее 50 мм (рисунок Д.1); 

- МП-931 — для контроля гребня цельнокатаного колеса (рисунок Д.2). 
Д.2.2 Насадки изготовлены из фторопласта 4 по ГОСТ 10007-80 и выпуска-

ются с разными диаметрами посадочного места. Перечень насадок МП-928, 
диаметры посадочного места и контролируемые детали приведены в табли-
це Д.1. 

Диаметр посадочного места насадки МП-931 равен 29 мм. 
Д.2.3 Для проведения контроля выбирается насадка с диаметром посадочно-

го места ближайшим по значению, но не меньшим диаметра детали, подлежа-
щей контролю. 

 

Рисунок Д.1 — Насадка МП-928 
Таблица  Д . 1  

Тип насадки Диаметр посадочного 
места (D) насадки, мм 

Детали, контролируемые 
с помощью насадок 
Подвеска тормозного башмака 

Серьга центрального подвешиванияМП 928 29 
Тормозная тяга 
Клин тягового хомута МП 928-01 32 Шкворень грузового вагона 
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Продолжение  т а блицы  Д . 1  

Тип насадки Диаметр посадочного 
места (D) насадки, мм 

Детали, контролируемые 
с помощью насадок 
Шкворень рефрижераторного  
вагона 
Шкворень пассажирского вагона МП 928-02 50 

Тяга поводка тележки КВЗ ЦНИИ 

 
Рисунок Д.2 — Насадка МП-931 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Е 
(рекомендуемое)  

ФОРМЫ ЖУРНАЛОВ ПРОВЕРКИ ДЕФЕКТОСКОПОВ 

ЖУРНАЛ  ПРОВЕРКИ  РАБОТОСПОСОБНОСТИ   
ДЕФЕКТОСКОПА   

( з а полн я е т с я  в  нач ал е  смены )  
 

Дата  Наименование, тип, 
заводской номер 
дефектоскопа 
 

Номер СОП Результаты про-
верки (заключе-
ние о пригодно-
сти к примене-
нию) 

Подпись 
дефекто-
скописта 

1 2 3 4 5 
     

 
 

ЖУРНАЛ  КАЛИБРОВКИ   
(ПОВЕРКИ )  ДЕФЕКТОСКОПОВ  

 
Но-
мер 
п/п 

Наименование, тип, 
заводской номер 
дефектоскопа 

Перио-
дичность 
калиб-
ровки 
(поверки) 

Дата  
проведения 
последней  
калибровки 
(поверки) 

Место 
проведе-
ния ка-
либровки 
(поверки) 

Подпись 
руково-
дителя 
подраз-
деления  
НК на 
предпри-
ятии 

1 2 3 4 5 6 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ж 
(рекомендуемое) 

ПРОТОКОЛ ВИХРЕТОКОВОГО КОНТРОЛЯ ДЕТАЛЕЙ 
ПОДШИПНИКОВ БУКСОВОГО УЗЛА  

ДЕФЕКТОСКОПАМИ ВД-211.5, ВД-211.7А 
 

Ф.И.О. дефектоскописта ______________________________________________________  
Дата проведения контроля  ____________________________________________________ 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
            

Подпись дефектоскописта _____________________________ 

Подпись мастера _____________________________________  

Сведения, необходимые для занесения в протокол контроля деталей роли-
ковых подшипников, приведены в таблице Ж.1. 
Таблица  Ж . 1  
Номер столбца Содержание столбца  

1 Код детали  
2 Заводской номер детали (нанесен на деталь) 
3 Геометрический размер детали, мм 

(определяется шаблоном или калибром) 
4 Код завода-изготовителя детали (нанесен на деталь) 
5 Год изготовления детали (нанесен на деталь) 
6 Время начала контроля детали (часы, минуты) 
7 Порядковый номер дефекта на детали 

(наносится дефектоскопистом) 
8 Код зоны контроля, в которой выявлен  дефект 
9 Код  дефекта 
10 Длина дефекта, мм 
11 Превышение порога чувствительности, % (определяется по 

индикатору на панели управления дефектоскопа) 
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ПРИЛОЖЕНИЕ И 
(рекомендуемое) 

МЕТРОЛОГИЧЕСКОЕ ОБОРУДОВАНИЕ 

И.1 Общие положения 

И.1.1 Метрологическое оборудование, используемое для поверки (калиб-
ровки) средств контроля, подразделяется на: 

- оборудование для калибровки дефектоскопа ВД-113.5 (ВД-113, ВД-213); 
- оборудование для калибровки автоматизированного дефектоскопа  

ВД-211.5; 
- оборудование для калибровки автоматизированного дефектоскопа  

ВД-211.7. 

И.2 Оборудование для калибровки дефектоскопа ВД-113.5 
(ВД-113) 

И.2.1 В состав оборудования входит стенд «ЗОНА» (рисунок И.1) с ком-
плектацией для калибровки вихретокового дефектоскопа ВД-113.5  
(ВД-113). Стенд «ЗОНА» представляет собой сборную платформу, на которой 
располагаются калибруемый дефектоскоп и соответствующий отраслевой стан-
дартный образец (ОСО). ВП дефектоскопа закрепляется в держателе и переме-
щается в горизонтальной и вертикальной плоскостях.  

 
1 — калибруемый дефектоскоп; 2 — отраслевой стандартный образец;  
3 — вихретоковый преобразователь. 

Рисунок И.1 — Стенд «ЗОНА» 
И.2.2 ОСО представляют собой металлические пластины с искусственными 

дефектами (рисунки И.2, И.3, И.4, И.5). Размеры дефектов указаны в табли-
це И.1. 
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Рисунок И.2 — Отраслевой стандартный образец ОСО-Г-041 

 
Рисунок И.3 — Отраслевой стандартный образец ОСО-Г-042 

 
Рисунок И.4 — Отраслевой стандартный образец ОСО-Г-043 

 
Рисунок И.5 — Отраслевой стандартный образец ОСО-Г-109 
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Таблица  И . 1  
Размеры искусственных дефектов, мм 

Наименование дефекта 
(номер) ИД 1 ИД 2 ИД 3 ИД 4 ИД 5 

ОСО-Г-041 (Сталь 20) 
Ширина 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 
Длина 3,0 36,0 36,0 36,0 36,0 
Глубина 2,0-3,0 2,0-3,0 0,5-0,6 0,25-0,3 0,6-0,65 

ОСО-Г-042 (Сталь 20) 
Ширина 0,1-0,15 0,1-0,15 — —  
Длина 30,0 15,0 — —  
Глубина 2,0 2,0 — —  

ОСО-Г-043 (Сталь 45) 
Ширина 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 0,1±0,05 
Длина 3,0 36,0 36,0 36,0 36,0 
Глубина 2,0-3,0 2,0-3,0 0,5-0,6 0,25-0,3 0,55-0,6 

ОСО-Г-109 (Сталь 20Х13) 
Ширина 0,002 — — —  
Длина 40,0 — — —  
Глубина 0,1 — — —  

И.2.3 Калибровка дефектоскопа ВД-113.5 выполняется по методике МКИЯ 
427672.001 И1. 

И.3 Оборудование для калибровки автоматизированных 
дефектоскопов ВД-211.7А (ВД-211.7) 

И.3.1 Комплект оборудования для калибровки дефектоскопа ВД-211.7А  
 (рисунок К.6) состоит из: 

- отраслевого стандартного образца ОСО-Г-904; 
- преобразователя МПЭ 002.030;  
- измерителя разности фаз Ф2-34; 
- вольтметра В7-53; 
- источника питания Б3-415; 
- генератора низких частот. 
И.3.2 Технические характеристики ОСО-Г-904: 

наружный диаметр диска, мм.................................................. 204,3-0,18 или 206,3-0,18 
внутренний диаметр диска, мм ...................................................... 175+0,3 или 173+0,3 
внутренний диаметр выступания перемычек, мм.........................167+0,3 или 169+0,3  
высота ОСО, мм.................................................................................................. 69,3-0,3 
число окон под ролики, шт....................................................................................... 14 
число перемычек, шт................................................................................................. 14 
размеры окна под ролики, мм ......................................................... 32,3+0,2 × 52,3+0,25 
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шаг окон по наружному диаметру диска, мм ........................................... 45,461±0,1 
масса ОСО, кг, не более ........................................................................................... 2,3 
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Рисунок И.2 — Внешний вид ОСО-Г-904 

И.3.3  Характеристики и места расположения ИД на ОСО-Г-904 приведены 
в таблице И.2. 
Таблица  И . 2   

Размеры ИД, мм: Обозначение и ме-
сто расположения  
ИД 

Угол наклона ИД 
к плоскости дис-
ка ОСО, град 

глубина ширина длина 

ИД1  
Над окном 4 между 
перемычками 3 и 4 

90 3,0 0,10 14,5 

ИД2 
В окне 7 в основа-
нии перемычки 7 

45 1,0 0,10 1,5 

ИД3 
В окне 10 в основа-
нии перемычки 10 

0 1,0 0,2 14,5 

ИД4 
В окне 13 в основа-
нии перемычки 13 

90 5,0 0,5 8,0 

И.3.2 Калибровка дефектоскопов выполняется по методике 
МКИЯ.427672.021 И1. 
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1 — вольтметр В7-53; 2 — измеритель разности фаз Ф2-34; 3 — генератор 
низких частот; 4 — преобразователь МПЭ 002.030; 5 — источник питания 
Б3-415; 6 — калибруемый сепаратор 

Рисунок И.6 — Комплект оборудования для калибровки дефектоскопа 
ВД-211.7А 

И.4  Оборудование для калибровки дефектоскопа ВД-211.5 

И.4.1 Комплект оборудования для калибровки дефектоскопа ВД-211.5,  
состоит из: 

- контрольного дефектоскопа ВД-211.5; 
- комплекта отраслевых стандартных образцов ОСО-Г-903 (рисунок И.7). 
И.4.2 Технические характеристики ОСО-Г-903: 

диаметр ролика, мм ..............................................................................................32-0,18 
длина ролика, мм ...................................................................................................52+0,3 
число роликов в комплекте, шт. ................................................................................ 3 
масса комплекта СОП, кг, не более ........................................................................ 0,9  

 

 
Рисунок И.7 — Расположение искусственных дефектов  

на поверхности ОСО-Г-903 
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И.4.3 Размеры и места расположения ИД на ОСО-Г-903 приведены в табли-
це И.3. 
Таблица  И . 3  
Обозначение 
искусствен-
ного дефекта 

Расположение 
искусственного 
дефекта 

Длина, мм Ширина, 
мм 

Глубина, 
мм 

ИД 1 Круговой посере-
дине ролика 

По диаметру 
ролика 0,1 

Параллельно  
оси ролика 5 0,1 ИД 2–1 

 
ИД 2–2 Под углом 45О  

 к оси ролика 6 0,1 

 
 

0,1±0,05 

ИД3 
На торце под уг-
лом 15° и на об-
разующей ролика 

2 — по обра-
зующей, 8 — по 
торцу ролика 

0,1 — 

И.4.4 Калибровка дефектоскопов выполняется по методике 
МКИЯ.427672.021 И2. 
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