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I. НАЗНАЧЕНИЕ И 0Щ№ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Н а с т о я щ а я  инструкция пр ед н а з н а ч е н а  д л я  опре де ле на # 

фактической скорости коррозии ме та лл а стен ок корпусов сосудов и 

трубопроводов, эксплуатирующихся н а  пред пр ия ти ях Микнефтехимпро- 

ма СССР, с  ц е л ь ю  установления п е р и о д и ч н о с т и  и х  технического осви­

детельствования в соответствии с т р е б о в а н и я м и  действующих п р а в и л  

и но рм ат ив ны х документов.

1.2. В е л и ч и н а  скорости коррозии м е т а л л а  стенок корпусов со­

судов или трубопроводов определяется с л у ж б о й  технического н а д з о ­

ра, группой (лабораторией) по к о рр 9 зи и  и руководством цеха-вла- 

дельца и с х о д я  из опыта эксплуатации* ре зу ль та то в технического ос­

видетельствования и ревизии, замеров то лщ ин ы стенок.

1.3. В  случае невозможности' ил и  затруднения применения ме­

тодов, из ло ж е н н ы х  в п.1.2., скорость ко рр оз ии определяется, п р иб­

лиженно по образцам-свидетелям или оц е н к о й  коррозионности ср е д ы  

по отношению к данному .металлу с п о м о щ ь ю  коррозионных зондов.

1.4. Определение скорости ко р р о з и и  производится по каждому 
сосуду и тр уб оп ро во ду технологической установки, лилии, цеху. Д л я  

группы со с у д о в  или трубопроводов, р а б о т а ю щ и х  на данной технологи-, 

ческой ус тановке, линии, цехе в о д н о й  к той-же среде при одина­

ковых р а б о ч и х  условиях и материальном исполнении, определение 

скорости к о р р о з и и  производится п о  в ы б р а н н о м у  объекту-предстквй- 

телй.

1.5. Ск ор ос ть коррозии металла ст ен ок корпуса сосудов и тр у ­

бопроводов по длежит уточнению в к а ж д о м  случае существенного и з - , 

менения у с л о в и й  их эксплуатации (рабочей среды, температуры д а в ­

ления), вл ия ю щ и х  h s  коррозионною а к т и в н о с т ь  рабочей среды., л н б б

в случае з а м е н ы  материального оформления.

1.6. К а  к а жд ом предприятии, в л а д е л ь ц а  сосудов, составляется 

и утверждается главным инженером п е р е ч е н ь  сосудов с указанием 

скорости к о р р о з и и  металла корпуса. С в е д е н и я  по скорости ко рр оз ии 

трубопроводов заносятся в паспорт трубопровода.

При вы я в л е н и и  специальных видов к о рр оз ио нн ых повреждений 

типа .коррозионное растрескивание, м е ж к р и с т  ал литная коррозия ил и 

расслоение п о  толщине стенки сведения о б  этом также заносятся



ъ

в паспорт сосуда или трубопровода, а вопросы дальнейшей эксплу­

атации или ремонта сосудов и трубопроводов с такими повреждения­

ми должны быть согласованы со специализированной организацией.

1.7. Контроль скорости коррозии металла стенок сосудов произ­

водится в каждый капитальный ремонт, но не р е ж е  установленной 
периодичности технических освидетельствований сосудов. По трубо­

проводам скорость коррозии контролируется в ка ж д у ю  ревизию.

2.. ОПРЕДЕЛЕНИЕ СКОРОСТИ КОРРОЗИИ ПО ДАНН ЫМ 

ФАКТИЧЕСКИХ ИЗМЕРЕНИЙ ТОЛПДОШ СТЕНОК

2.1. Результаты периодических измерений толщины стенок со­

суда или трубопровода служат основанием для определения скорости 

коррозии металла в условиях эксплуатации. *

2.2. Замеры толщины утенок производятся неразрушающими ме­

тодами контроля или путем засверловки и измерения толщины стенки 
мерительным инструментом. Предпочтение следует отдавать ультра­

звуковой толщкнометрки.

2.3. Если результаты измерений толщины стенок неразрушающи­

ми методами контроля вызывают сомнение, то из ме ре ни е следует 
производить сквозной засверловкой.

2.4. На сосудах и трубопроводах, работающих в средах, вызы­
вающих межкристаллитную коррозию или коррозионное растрескивание 

под напряжением, сквозные засверловки, с последующей их заделкой 

методами дуговой сварки, нс допускаются.

2.5. Место и способ измерения толщины стенок сосуда или 

трубопровода определяется по результатам их технического освиде­
тельствования службами технического надзора С у ч ет ом особеннос­
тей коррозионных поражений в различных частях сосудов и трубопро­
водов.

£.6. Места расположения точек замеров, способ измерения и 
результаты измерений должны быть оформлены в коррозионной карте 

на сосуд или трубопровод и храниться в паспорте (см.карты 
СЗК-2 у. СЗК-З).
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2.7.Ргсчет скорости коррозия стенок сосудов и трубопроводов 

производится на базе. *по крайней мере, двух измерений толщины сте­
нок по норму л е

Па .  , гав
П -Тэ

Пз - скорость к о р р о з и и  в контролируемой ча с т и  со су да или трубопрово­

да в условиях эксплуатации, мм/год;

- разность т о л щ и н  стенок в точках за п е ри од -контрольных измерений, 

мм, индексы 1 , 2,. •,, ft означают номера ко нт ро ль ны х точек;

Та - время эк сп лу ат ац ии между контрольными измерениями,сутки; 

ft - количество контрольных точек замера ( н е  ме н е е  трех) по каждой 

части сосуда и л и  по элементам трубопровода С трубам, отводам, переходам).

Контрольные точки выбираются в ча ст ях сосудов ил и .'элементах 

трубопроводов, наиб ол ее подверженных корр оз ио нн ом у изиооу.

2 .8 . 8а скорость коррозии сосуда или трубопровода принимается 

наибольшее из полученных значений скорости коррозии для каждой час- 

?х или элемента трубопровода.

3 .  ШРШЛБЯИЕ ВИДА И СКОРОСТИ КОРРОЗИИ МЕТАЛЛА 

ПО ОЕРАЗЦАМ-СВИДЕГЕЛЯМ -

/ 3.1. Яри о т су тс тв ии опыта эксплуатации ( при освоении нового 

технологического процесса ) и отсутствии не об хо ди мы х данных по т о л -  

щинометрии С м а л ы й  срок эксплуатации сосудов, недоступность о б ъ е к ­

та  для осмотра и  проведения измерений ) с к о р о с т ь  и в и д  коррозии 

определяется на о с но ве испытаний об ра зц ов -с ви де те лей из металла 

идентичного м е т а л л у  обьежта.



3.2. К о л и ч е с т в о  об ра зц ов -с ви де те лей (не м е н е е  трех) в к а ж д о й  

точке у с т а н о в к и ,  к х  размеры, ме ст о у с т а н о в к и ,  а та кж е п р о г р а м м а

к методика п р о в е д е н и я  испытаний определяются- сл у ж б о й  т е х н и ч е с к о г о  

надзора, г р у п п о й  (лабораторией) ко рр оз ии , в за ви с и м о с т и  от к о н с т ­

рукции об ъ е к т а ,  состава ра бо че й с р е д ы  и р а б о ч и х  у с л о в и й  в* о т д е л ь ­

ных э л е м е н т а х  объекта.

3.3. П р и  р а з р а б о т к е  методики и с п ы т а н и й  о б р а з ц о в - с в и д е т е л е й  

необходимо р у к о в о д с т в о в а т ь с я  л.п. 4. 3, 4.4., 4.6, 4 . 7  .настоящей 

инструкции.

3.4. В  с л у ч а е  необходимости о п р е д е л е н и я  с к ло нн ос ти м е т а л л а

объекта к м е к к р и с г а д л к т н о й  ко ррозии и л и  к о р р о з и о н н о м у  р а с т р е с к и ­

вание пр и р а з р а б о т к е  ме то дк ки йЗ це нк е р е з у л ь т а т о в  ис пы т а н и й  о б р а з -  

цов-свкдетел15й с л е з е т  р у к о в о д с т в о в а т ь с я  с л е д у ю щ е й  т е х н и ч е с к о й  

документацией: - .

-  Г О С Т  6032-75. Стали и сплавы. М е т о д ы  и с п ы т а н и я  н а  м е ж к р и с т а л -  

литную к о р р о з и ю  ферритных, а у с т е к и т о - м а р т е н с и н т к ы х  а у с т е н и т о - ф е р ­

ритных и а у с т е н и т н ы х  к о р р о з и о н н о - с т о й к и х . с т а л е й  и сп ла во в н а  ж е л е ­

зо-никелевой ос но ве , У., 1975.

-  Р Т М  26 -0 I - S S - 7 G .  Методы и с п ы т а н и й  н е р ж а в е ю щ и х  с т а л е й  н а  

коррозионное растре ск ив ан ие , . К . . П И И Х И Ш А Ш ,  1970;

. -  FTivI 26 -0 1 - 4 3 - 7 1 .  Ме то ды и с п ы т а н и й  с к л о н н о с т и  к  к о р р о з и о н ­

ному р а с т р е с к и в а н и ю  уг ле ро ди ст ых и н и з к о л е г и р о в а н н ы х  сталей, М . , 

НИИХИКМАШ, T97I.

3.5. П р и  от су тс тв ии опыта в п р о в е д е н и и  к о р р о з и о н н ы х  и с п ы т а -  . 

пип о б р а з ц о в - с в и д е т е л е й  це ле со об ра зн о с о г л а с о в а т ь  п р о г р а м м у  и  м е ­

тодику и с п ы т а н и й  со с п е ц иа ли зи ро ва нн ой о р га ни за ци ей .

3.6. Р е з у л ь т а т ы  коррозионных и с п ы т а н и й  д о л ж н ы  быть з а н е с е н ы  

в паспорт с о с у д а  или трубопровода с у к а з а н и е м  вида и с пы та ни й. 

Программа и м е т о д и к а  испытаний, а т а к ж е  р е з у л ь т а т ы  о ц ен ки и с п ы т а -  

кк?. х р а н я т с я  в д е л а х  службы те хн ич ес ко го н а д з о р а  ил и г р у п п ы  (л а­

боратории) корр оз ии .

4. О Ц Е Н К А  КО РР О З И О Н Н О Й  А Г Р Е С С И В Н О С Т И  Р А Б О Ч Е Й  

С Р Е Д И  С  П О М О Щ Ь ©  К О Р Р О З И О Н Н Ы Х  з о н д о в

4.1. П р и б л и ж е н н а я  оценка с к о р о с т и  к о р р о з и и  м е та лл а о б ъ е к т а  

может бы ть д а н а  на ос но ве к р а т к о в р е м е н н ы х  к о р р о з и о н н ы х  и с п ы т а н и й  •
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образцов металла, идентичного м е т а л л у  объекта, с помощью коррозион­

ных зондов однимиз следующих методов:
- гравиметрическим - по п о т е р е  ма с с ы  образцов;

- резкстометркческим - по из ме ре ни ю электрического сопротив­

ления образцов проволочного типа;.
- поляризационным - по из м е р е н и ю  поляризационного сопротивле­

ни я образцов в электропроводных средах.3̂

Коррозионные испытания м а те ри ал ов в технологических по то ка х 

выполняются с помощью коррозионного^ зонда, который представляет со­

бой глкзоЕую камеру ( р и с Л ) ,  о т де ле ни ю от рабочего пространства 

аппарата или трубопровода пр ям ох од ов ой задвижкой. З о нд позволяет 

устанавливать и снимать образцы м а те ри ал ов в процессе р а б о т ы  у с т а ­

новки без отключения аппаратов. П е р е д  началом испытаний в ш л ю з о ­

вую камеру помещается кассета с образцами, либо датчики ре зи с т о м е т ­

рического и л и  поляризационного типа, которые закрепляются н а  под­

вижном штоке. При открытии задвижки с помощью подвижного ш т о к а  

образцы или датчики вводятся в р а б о ч у ю  среду.

4.2. Образцы материалов и д а т ч и к и  д л я  коррозионных и с пы та­
ний.

Гравиметрические коррозионные испытания материалов вы по лн я­

ются на прямоугольных образцах ми ни ма ль ны м размером 50х10хС, 

где С - толщина образца, которая м о ж е т  составлять 0,5-3 мм. Д л я  

крепления в кассете образцы имеют 2  отверстия диаметром 2 - 3  мм.

Для получения сравнимых р е з у л ь т а т о в  поверхность образцов 

должна быть шлифованной (шероховатость 5-6 класс по ГОСТ 

2789-73). Острые крбмки образцов по с л е  шлифования до лж ны б ы т ь  
слегка притуплены.

Пример общего вида да тч иков-зондов дл я резистометрических 

ил и поляризационных ко рр оз ио нн ых измерений д а н  н а  
рис. 2.

В качестве злектродов в д а т ч и к а х  резистометрического т и п а  

используется проволока 1-2 мм из материалов, у  которых не о б х о д и ­
мо проверить коррозионную стойкость.

* См. "Рекомендации по пр именению коррозиметров по ля ри за ци он но го 

'типа на предприятиях ПИ НН ЕФТЕХИГШРОМА СССР? , Волгоград, 1982.
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ь  качестве электродов в датчиках поляризационного типа 

используются цилиндрические образцы 0  3-5 мм и длиной д о  50 км, 

а >гакже пластинчатые образцы, собранные в пакет таким образом, 

чтобы полюса электродов в пластинках попарно чередовались, а 

общая.площадь положительных электродов равнялась площади отрица­

тельных электродов.

'Для получения сравнимых результатов скорости коррозии метал­

ла н а  действующем оборудовании и на образцах их поверхность долж­

на иметь одну и ту же шероховатость. Шероховатость, характерная 

для стального проката, может быть приблизительно обеспечена дро­

беструйной обратной или кратко временным травлением образцов в 

царской водке (I часть Н  ̂ 0 Э+3 части Н С £  ). Острые кромки на об­

разцах должны быть слегка прикуплены.

4.3. Сведения об образцах.

Перед проведением коррозионных испытаний необходимо иметь 

следующую информацию о материале образцов:

- марка материала по стандартам или техническим условиям;

- сортамент заготовки (лист, труба, пруток и т . д . );

- химический состав;

- состояние материала (степень деформации и ре ж и м ы  термиче­

ской обработки);*

- микроструктура;*

- результаты стандартных методов испытаний (по механическим 

свойствам, по коррозионной стойкости - например, на М К К  по

Г0С,Т 6032-75)?

При испытании сварных образцов неоходимо дополнительно 

з н ат ь:

- способ сварки;

- маркуг сварочных материалов;

• -  характеристику технологических операций;

-  химический состав металла шва.

На изготовление образцов должна составляться карта раскроя, 

в которой указывается расположение*и ориентация образца относи­

тельно заготовки и текстуры проката, направление и последователь­

ность выполнения сварных швов, номера образцов.

Образцы для гравиметрических коррозионных испытаний , марки­

руются путем клеймения или надписи электрокарандашом ус ло вн ых 

обозначений:
* Указанные показатели определяются при необходимости.
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- с одного края образца'наносится условное обозначение
мархк мгторкала;

-  с другого края - порядковый номер образца.

4.4. Подготовка образцов к коррозионным испытания:/.
Подготовка образцов включает замер геометрических характе­

ристик образцов, который пр ои зв од ит ся штангенциркулем».с точно­

стью 0,10 мм. Измерение сторон образца производят по т р е м  точкам 

и средние результаты измерений заносят в специальный журнал. Пло­

щадь плоских прямоугольных образцов с дв у м я  от верстиями рассчиты­

вают- по ф о р м у л е :

g =  t i f a i + i c  + а с )  -f ( M )

где а,в,с - размеры сторон образца (от большей к  меньшей),мм; 

d  - диаметр отверстий, км;

5  -  площадь образца, ю ?
Формула дана для образцов с дв ум я одинаковыми отверстиями.

Площади электродов да тч ик ов резистометрического ил и поляри­

зационного ти^а определяются ра ссчетахи в за висимости от принятой 

геометрии образцов-электродов к  и х  линейных размеров.

Очистку у. обезвреживание образцов производят дл я. уд ал ен ия 
загрязнений, препятствующих нормальному пр отеканию процесса кор­

розии. Очистку и обезжиривание производят очищенными ра створите­

л я м  (апетсн, этиловый спирт, бензин и т . д . ). П р о м ы в к а  образцов 

ведется в двух-трех ча шк ах с растворителем путем последователь­

ного перекоса образцов в более чистый раствор. .Используется пин­

цет для захвата образца, щетка или марлевые та мп он ы д л я  промыва­

ния поверхности образцов. Р а бо ты ведутся в вы тя жн ом ш к а ф у  с соб­
людением правил техники безопасности.

, П р о с т ы е  образцы перекосят пинцетом н а  заранее, заготов­

ленные листы фильтровальной бумаги, заворачивают в них, промокая 

избыток растворителя, и высушивают ка воздухе. Об ез жи ри ва ни ю 

необходимо подвергнуть и д е та ли кассеты.

Взвешивание образцов д л я  гравиметрических и с п ы т а н и й  произво­

дят после окончательной просушки образцов, на ан ал ит ич ес ки х весах 

с точностью 2 х Ю ~ ^ г .  Ре зультаты взвешивания ( Ж -i) з а но ся тс я в р а ­

бочий журнал и в карту "4Н*% Образцы'хранятся в э к си ка то ра х н а д  

слоем прокаленного хлористого кальция или силикагеля д о  начала 

проведения коррозионных испытаний. Работы по п е р е н о с у  образцов 

производят пинцетом или в -ре зиновых перчатках.
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Зарядка к а с с е т  о б р а з ц а м и  д л я  г р а в и м е т р и ч е с к и х  ко рр озионных 

испытаний цроззводителя неза до лг о д о  н а ч а л а  испы та ни й. Коли че ст во 

и тип образца*! у с т а н а в л и в а е м ы х  в кассету, о п р е д е л я е т с я  планом 

работ. 3 проц ес са у с т а н о в к и  образцов в ка сс ет у необ хо ди мо обеспе­

чить отсутствие, о л е х т р и ч е е к о г о  конт ак та образцов- м е ж д у  собой и 

деталями кассета, ч т о  об ес пе чи ва ет ся д е т а л я м и  и з  д к эл ет ри че ск их 

материалов, н а п р и м е р  из фторопласта. Д а н н ы е  о б  образцах, ус та но в­

ленных в кассету, з а н о с я т с я  в к а р т у  "4Н" " К о р р о з и о н н ы е  ис пы та ни я ■ 

материалов” . Б  карту за писываются:
- номер эт ап а р а б о т ы  по наладке;

- и н д е к с  к о рр оз ио нн ог о. зо нда ; .

- номер кассеты;

- номера о б р а з ц о в ;

- марка м а т е р и а л а  образцов;

- вес и п л о щ а д ь  образцов;

- время у с т а н о в к и  и с н ят ия образцов.

Кассета к о м п л е к т у е т с я  ко нтрольной к а р т о ч к о й  с указанием:
- камера к о рр оз ио нн ог о зонда;

- времени у с т а н о в к и  и с н ят ия ка сс ет ы п р и  выпо лн ен ии 

коррозионных ис пы та ни й;

- глубины п о г р у ж е н и я  коррозионного з о н д а  ъ ра б о ч е е  
пространство.

Ка сс ет а и к о н т р о л ь н а я  ка рт оч ка у п а к о в ы в а ю т с я  в б у м а г у  ил и в 

полиэтиленовую п л е н к у  д л я  п р ед от вр ащ ен ия 'загрязнения образцов, и  

хранятся до у с т а н о в к и  в корр оз ио нн ый зонд. Р а б о т ы  п о  у с т а н о в к е  

образцов п р о и з в о д я т с я  в  резиновых^ п е р ч а т к а х . ;

4.5. Техника р а б о т ы  с ко рр оз ио нн ым зо нд ом .

Ко рр оз ио нн ый з о н д  пр ед н а з н а ч е н  для. р а б о т ы  б жидкостных и га­
зовых потока?: с р а б о ч и м  д а в л е н и е м  д о  10 атм. ((при э т о м  н а  шт ок е 

развивается у с и л и е  д о - 8 - 9  кге) и  да вл ен ие м п о т о к а  н а  к а с с е т у  д о  

1C кге-

Размер ка сс ет г об ра зц ам и и датчиков р е з и е т о м е т р и ч е с к о г о  

илу. поляри за ци он но го т и п а  обуславливает п р и м е н е н и е  ко р р о з и о н н о г о  

зонда в р а б о ч е м  п р о с т р а н с т в е  с у с л о в н ы м ■ п р о х о д о м  5 0 , 7 5  и  10 0 мм. •.

Ра бо ты п о  у с т а н о в к е  к  с н я т и ю  кессет в ы п о л н я е т  оператор, от - . 

гетственнай з а . д а н н ы й  б л о к  установки..

При р а б о т е  с к о р р о з и о н н ы м  зонд ом 'р аб от ы в ы п о л н я ю т с я  в сле- 

дугцей п о с л е д о в а т е л ь н о с т и  (рис. 3.).

- уб ед ит ьс я в том, что за движка на де жн о перекрыта;.
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- осторожно отвернуть к р ыш ку зонда и снять её вместе со

штоком;
*- установить на шток датчик или кассету с образцами, завернув 

её до упора с натягом (т.к. в условиях вибрации кассета может 
отвернуться со штока). Снять с кассеты изолирующий чехол с контроль­
ной карточкой, в которой указано место установки, номер кассеты, 
глубина погружения, и отметить время установки зонда. На штоке 

установить метку, указывающую н а  расположение плоскости образцов 

в кассете. •
- внести кассету ь шлюзовую камеру, а камеру закрыть 

крышкой;

- осторожно приоткрыть задвижку и медленно заполнить шлюзо­

вую камеру рабочей сред,ой. Уб ед ит ьс я в отсутствии течей в уплот­

нениях крышки V. сальника; ; •

- ввести зонд г рабочее пространство аппарата или трубопрово­
де, ориентируя плоскость образцов в кассете вдоль потока (по 

метке) к закрепить шток в необходимом положении (проволокой, 

если в зонде отсутствует стопорное устройство);

- в процессе выдержки образцов производится периодический 

контроль зондов на отсутствие течей в уплотнении крышки.и сальни­

ка, сохранность ориентации образцов относительно рабочего потока;

- по окончании заданного времени выдержки образцов ка сс ет а с 
образцами переводится в шлюзовую камеру. Перевод штока в исходное 

положение производить плавно, противодействуя давлению среды, . 

отпустить шток ли!’ь убедившись, что он стоит на упоре. При зтом. 

оператор .должен находиться несколько в стороне от направления 
движения штока;

. - перекрыть задвижку. Продукты, рабочая Температура которых

представляет опасность ожога д л я  оператора, необходимо остудить 

в шлюзовой камере до 30-40°С;

-  осторожно на 0,5-1,5 оборота отвернуть крышку шл юз ов ой ка­

меры к сбросить давление;

слить продукт из шлюзовой камеры в специальную канистру, 

сиять кассету с образцами и упаковать. .

Сделать отметку в контрольной карточке о времени выемки 

кассеты из рабочего пространства. Установить крышку на корпус 

шлюза;

- образцы в кассетах немедля’ передать в лабораторию на обра­

ботку, а данные контрольной, карточки занести в карту "4Н".
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Коррозионные измерения с датчиками резистометрического 

или поляризационного типа производятся с п о м о щ ь ю  специальных 

электроизмерительных приборов - коррозиметров по прилагаемым к

эти.'.* приборам ме то ди ко й.

4.6. Об ра бо тк а образцов после гравиметрических испытаний.

Сразу по ок ончании коррозионных ис п ы т а н и й  необходимо произ­

вести разборку ка с с е т ы  и предварительную п р ом ыв ку элементов кас­

сеты и образцов от смолистых и увлажненных р ы хл ых коррозионных 

отложений.

Способ у д а л е н и я  продуктов коррозии с поверхности образцов 

зависит от и х  со ст ав а и свойств:

- рыхлые п р о д у к т ы  коррозии с плохой а д г е з и е й  снимаются воло­

сяной щеткой, д е ре вя нн ым шпателем или м я г к о й  резинкой;

- плотные от ложения с плохой адгезией снимаются с помощью 

отпущенного л е з в и я  (твердость лезвия д о л ж н а  быть ниже твердости 

образца) пр иг лаживающим движением "на себя" п о д  небольшим углом 

г поверхности об ра зц а с последующей о б ра бо тк ой поверхности мяг­

кой резинкой;

- хрупкие п л е н к и  продуктов коррозии снимаются скалыванием 

посредством ле г к о г о  постукивания образца о тв ер ды й предмет с пос­

ледующей об ра бо тк ой мягкой резинкой; .

- хрупкие пленки продуктов коррозии- с х о ро ше й адгезией

. (например, с у ль фи дн ая окалина) снимаются с по мо щь ю химических или 

електрохкмических методов травления (см.РТН 26-01-21-68 "Руково­

дящий те хнический материал. Методы к о р р оз ио нн ых испытаний метал­

лических материалов", раздел 6).

При на ли чи и в ’продуктах коррозии с м ол ис ты х отложений целесо­

образно ч е ре до ва ть механическую зачистку и л и  химическое травле­

ние образцов с пром ыв ко й их в растворителе.

Данные о ха ра кт ер е отложений отметит* в карте "4Н".

При не об хо ди мо ст и продукты коррозии со би ра ют ся для проведе­

ния анализов в стеклянные пробирки с пробкой.

По окончании снятия с поверхности образцов, продуктов' 

коррозии образцы «обезжириваются и пр ос уш ив аю тс я как в п.4.4.

Взвешивание образцов после просушивания производится на тех 

же аналитических весах как в п.4.4, с то ч н о с т ь ю  2х1СГ^г. Резуль- . 

тату взвешивания (ПЯг) заносятся в карту "4Н".





4.7. Оценка ре зу л ь т а т о в  испытаний.

После. о ч и с т к и  об ра зц ы п о дв ер га ют в и з у а л ь н о ^ -  осмотру с 

помощью д у п ы  (кратность ув ел ич ен ия В- 12 ) д л я  у с т а н о в л е н и я  х а р а к ­

тера ко рр оз ии : общей (равномерней ил и нера вн ом ер но й) , точечной, 

язвенной и  т.д.

С к о р о с т ь  к о р р о з и и  материала п р и  г р а в и м е т р и ч е с к и х  и с п ы т а н и я х  . 

определяется и з  р а с ч е т а  на р а в н о м е р н у ю  < о б щ у ю  к о р р о з и ю  по ф о р м у -  .

П г ~~ S i  f  ’ (4.2)

где П г  -  с к о р о с т ь  коррозии ма т е р и а л а ,  мм/год; 

f t l j f f t l i  ~ J*-J’cca об ра зц а до  к а ч а л а  и с п ы т а н и й  и по сл е оч ис тк и 
об р а з ц а  от от ложения и  п р о д у к т о в  коррозии, г;

5  -  пе рв о н а ч а л ь н а я  п о в е р х н о с т ь  об ра зц а,

-£ -  пр од ол жи те ль но ст ь к о р р о з и о н н ы х  испытаний, час. ■

\Р -  п л о т но ст ь материала, г / с м 3 .,

'Данные о. п л о т но ст и материалов д а н ы  в РТУ1 26-01-21-68*

При н е о б х о д и м о с т и  плотность о б р а з ц о в  мо жн о р а с ч и т а т ь  из дан-: 

них о н а ч а л ь н ы х  массе и ге ом ет ри че ск их п а р а м е т р а х  образцов:

. _  )oa - m . t .

f  ~  ‘ • (4.3)О-
. П р и ''н е р а в н о м е р н о й ,  то че чн ой ил и я з в е н н о й  ко р р о з и и  о б р а з ц о в  - 

определяется г л у б и н а  ко рр оз ио нн ых п о р а ж е н и й  с п о м о щ ь ю  п р и с п о с о б ­

ления, из г о т а в л и в а е м о г о  на базе и н д и к а т о р а  ча с о в о г о  типа с ц е н о й  

деления 0;01 ш  (например К Ч -2 по Г О С Т  577-60).

Ск о р о с т ь  к о р р о з и и  материала, о п р е д е л е н н а я  р е з и с г о м е т р и ч е с к и м  

м е т о д о м . р а с с ч и т ы в а е т с я  п о  ф о р у м е : .

~  й  (* &  - i , )  ’ U , 4 )

где Г(р -  Ск ор ос ть коррозии материала, мм/год;

П р и . п р о в е д е н и и  ср ав ни те ль ны х к о р р о з и о н н ы х - и с п ы т а н и й  ж е л а т е л ь н о  

принять -о динаковую и х  прод ол жи те ль но ст ь, н а п р и м е р  7 су то к .

(163 час)..
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CL -  калибровочный коэффициент диапазона измерения в к о р - ’

» розиметре;

Cl -  начальный диаметр проволочного образца, м у ;

~  количество делений шкалы, шкалы-прибора меяу-у дв ум я из­

мерениям:

-  время между двумя измерениями, сутки.
Скорость коррозии материала, определенная методом поляри­

зационного сопротивления, рассчитывается по формуле:

где П п  - скорость коррозии материала, км/гсд;

К  -  константа датчика поляризационного типа, учитывав^ 

ща я электродвижущую силу электрохимического кор-, 
розионного процесса, площадь и геометрию электро­
дов датчика и коэффициенты размерности;

(4.5)

Зав.лаб. №  15 .

З а мд ир ек то ра

Зав.лаб. №  13

• ,Н.В.Мартынов

Г.А.Аюян

В.Б.Серебряный.
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