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РУКОВОДЯЩИЙ НОРМАТИВНЫЙ ДОКУМЕНТ

Ультразвуковая дефектоскопия сварных соединений грузоподъемных машин 
Основные положения.

РД 2 2 -2 0 5 -8 8

дате введения 1.УП .1989

Настоящий РД распространяется не выполненные всеми видами 
сварки плавлением сварные соединения из углеродистых и низколегиро
ванных сталей, сталей перлитного и мартенситно-ферритного классов 
повышенной с 450 МПа (45 кг/мм2 ) и выоокой прочности с « 7 5 0 ..

800 МПа ( 7 5 . .  .8 0  к г / м А  при изготовлении и ремонте грузоподъемных 
машин,работающих в температурных условиях в  районе эксплуатации 
до (-60°С ) и устанавливает требования к нерззрушэшему контролю 
ультразвуковым методом.

РД разработан для сварных соединений,изготовленных согласно 
требованиям РД 2 2 -2 0 7 -8 8  "Машины грузоподъемные. Общие требования и 
нормы на изготовление",учитывает требования ГОСТ 1 4782-86  и ГОСТ 
204X5-82 и предназначен для применения в соответствии с  п .8 3  
"Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов" 
Госгортехнадзора СССР.

РД разработан МВТУ им,Баумана. Право тиражирования и распрос
транения РД 2 2 -2 0 5 -8 8  принадлежит П0нСтройм8пГ.

X. ОБШИВ ДСШКЕНШ

1 . 1 .  Ультразвуковой контроль (УЗК) проводят с целью выявления 
в наплавленном металле шва трещин,непроваров,несплавлений по 
кромкам, пор,шлаковых включений и других дефектов без расшифровки 
их характера, но с указанием их условных размеров,места расположен 
(координат) и количества.

1 .2 .  УЗК проводят при температуре окружающего воздуха от - 5  
до 60°С. В случае необходимости проведения контроля при более ния- 
ких температурах должны быть осуществлены мероприятия,обеспечива
ющие локальный подогрев в  зоне проведения контроля*
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1*3. ysK сварных соединений проводят для любых пространствен
ных положений,если выполнены требования по организации рабочих
мест,предусмотренные главой 3 настоящего РД.

1 .4 .  Настоящий РД устанавливает порядок &хквддбнаягоргаш1за- 
шюште требованиям тоднку контроля, а также нормы оценки качест
во свср«:а сэсдппожгё следующих типов:

-  стыковых сварных соединений лаотошх конструкций а труб о 
с татдинсгл стенка не &еж& 4  ^^выдеженвых с ссттсцейся подклад
кой ели без нее;

-  зомкозые сзврнш соединения приварка Spydmac плекситов тол
щиной ае г-хгсее 4 до;

-  углоьие.тавровые и кх^стообрашие сдаргао сседдпеикя детал- 
лачеензпе конструкций тояданой пе f/хшее гш,шашшеш1*:е с nasisias 
прсаданпстзею свариваем*» кромок;

-  пахлесточило евершзе соедянеш-я листания коиструшлш стол- 
щйпол cTcm &i одного и з  сваразаешас атшентеш до азсиес 3 д о ;

-  угловие я товрооле схзогхис соединения листов с К-образной 
разделкой кромок толщиной не шнее 4 ш,вшолшшш с тше наоцва- 
егдым конструктивам зазором Сиеараваро»).

1 .5 . РА не раоиростреняется:
-  ад схйрадо соединения китах деталей д а т  с  дагск  и с  цро-

КОТСМ5

-  и’а участка пересечения шй газ, осп которых р&спатонсцц кэх в 
одной плоскости,так п в разакх плоскостях,дроке уЕзгзцшае и прэ- 
лсаенай G;

-  по угловое прзд&е й докодяшо своркцо соединения трубных. 
алемепт-ш> друг с другое з с ластоаяаи яопструкдоягла.

1 .6 . РД предусматривает щихвз&ш *&К эхо-методом casMQTSH- 
иййй 1^обр©г*оватейй^.Кса1 рота пропоют кецтектиш сцссобсздере- 
дтещая преобразователь по позерхиоста взделая нручцув.

Црзмсаошж установок мезюиззЕропаапсго и шлхжатгзйроганнаго 
кокарсаа, а такие алекеитпа конструктиве yitsasплах ь п .1 .4 , до
пускается яра у елозит ссглвсозанаа метода контроля и BpsseiiaeaaFi 
оберудешзиз с гсяшгсй оргзшззшей строата-ВЕЕЗстройдсркш: г 
С1ГГБ башенного краностроеная.

Х.?.Дяя учета условий а треб аза ний. саецифичных для предприа- 
тая(сргошюа1ш).ззшсш1яи;е^ контроль«рекселендуется разрабэты&ааь 
производственные шстру5Ш5а,гхасЕ1сяагаческйе процесса, или карты, 
отвечэшзе требованиям нветаадето Р .



1 . 6 .  УЫС п р о во д а  после исправления все х  дефект ап,  ос нору кеитде цр 
контроле внешним осмотром и измерением.

Соьсм и периодичность контроля устанавливается по Ра  ;;~ ;.G 7 -S S .
I . S .  ^окумштшдая на контроль, с о д е р ж а л  отступления от требо

ваний настоящего ? . или включаш-оя наш е методические решения.далшш 
Сыть согласовано о головной организацией отрасли -  ulfrUkipoikopMac 
и СКТВ бакенного крзностроеиия.

;. ТРМОУШЫ И Ц > Г А Ш 1 Ш 1 Ш  Р А Ш  П О  Ш Г Ж Ж )

?Д* / ля проведения подаютовитсльшос поворота,у чебпо-методичсск 
кшс р есо х , в  таяло для храпения аппаратуры,нреобразопателей,Бсаомого- 
тсльшлх приспссзСлшшй, материалов для дефектоскопии и отчетно-сдаточ
ной докумеитоиии но предприятии должна быть организовано лаборатория 
(группа} Х1С.

£,£• Лаборатория УЬК должно бить осшлдена:
-  разводкой сета переменного токо 50 Гц напряжением «:.Ш  q 36В;
-  подводкой горячей в холодной поди;
<- хаборэторшгла и кзнпедярсяаш  и к зй зт ;
-  стеллех-аки и скофоми для хранения аппаратуры, образцов, запас

ных ч астей , документации;
-  ультразвуков: для дефектоскопамп;
-  комплектом серкйншс а специализированна: преобразователей;
-  комплект-013 стандартных и контрольных образцов и всп са о га тел ь - 

ник устройств лая  н а с т р о й  и поверки рабочих режимов дефект о -  
скопов;

-  слссоркш в измерительным инструмент;
-  емкостями для хрзпепая контактной жидкости#

.3, LVjcTa кош роля ктатшос изделий д о л я м  бить осноменя:
-  леев ми идя ш д а о стя ш , сбсспсчагчкгсима удобное взаимное распо

яш ем те ;;е  *ек т  осио пи о то , ацш?лхзтуря п коптрряпруемсто участка шла;
-  розетками сета  переменного тока 50  Ги;
-  средствами защити от ярких источиккоп све т а (п сст о з  элсктросвар- 

хш,резка т . ц . ) ;  при работе в  дисинсе время вля при сальисм Е скуствси - 
ном освещении долшш бить принята меры по защите экрана дефектоскопа 
от попадания прямого сп ета .

; :* 4 .  Р а б о т а л а  .ш аолпш ц ае УЗК, дееппи сбессечп заться  сдец одсэ- 
дой а  обтпрочнш материалом.
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з .  т р в б с в ш к  к  к и л л и я в д и  ;д а ш о с к о ш к ;т о в  и  и г р

3 . 1  к  руководству работами по контролю допускаются ихшснерно- 
тсхнические работники и работники лабораторий по контролю,прошедшве 
оттеимщию к хслолифицмровашше испытания в осъскс треб овашШ, предус
мотренных действующей норметинно-технической документацией В1Шстроа- 
дорыаш и ГОСТ 14702-86.

3 . .Аттестацию ИГР производит специальная комиссия»состазхотарой
устанавливается прикезом но предприяпав.В состав комиссии могут вхо
дить представители головной организации отрасли по контролю,службы 
главного сварщика предприятия и дп.

Аттестация долина проводиться не реке I  раза в 3 года.
3 .3 . к выполнению контроля допускаются дефсктоскопистц,прошед

шие специальную подготовку,иыдерЕашше кхю л ифад]роьоши*е теоретичес
кие и практические испытания,получившие полецнтельные результаты пра 
пропсводстпетшой стзгсироЕке в течение не менее двух месяцев а имеющие 
удостоверения установленной формы.

3 .4 . Подготовку дефектосконистов производят опеццолизиравошию 
организации, в соответствии с нр ограгяглши, ра ара б оташшщ па основе 
“Сборника типовых программ для подготовки на производстве дефектоско- 
~истов по ультразвуковой^ контролю".утвержденными Госпрафобром СССР 
(год. "Высшая шкале", 1977г .).

3 .6 .  Результата теоретически и практических испытаний каждого 
дефектociconccis ц решение квалификационной колесим о его допуске к

розсдснию контроля:., долул-ш быть зафиксированы в протохсалс.
3 .6 . Бее дефектоскодпсты подлежат ежегодной переаттестации.Пра 

проведений переаттестации комиссия устанавливает необходимость а объ
ем повторных испытаний отдельно для каждого дефектоскопкста в зависи
мости от качество, опыте а стана его работы. В случае перерыва в ра-

уге б алее 4 месяцев дефсктоскодист должен быть подвергнут испыта
ниям в полис:.! объеме. Результаты переаттестаций долшш битьефорашенв 
протоколами а соответствующими записями (зклздшла&ш) з  удостоверении.
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4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

4 Л .  При работе с ультразвуковыми дефектоскопами необходи
мо выполнить требования безопасности и производственной санита
рии, предусмотренные ГОСТ 1 2 .2 .0 0 7 * 0 -7 0 , СНИГ1 Ш -4-60, "Правилами 
технической эксплуатации электроустановок потребителей и правила
ми техники безопасности при эксплуатации электроустановок потре
бителей", утвержденными Госэнергонадзором СССР 1 2 .0 4 .1 9 6 9  г ,  с 
внесенными дополнениями и изменениями, и"Санитарными нормами и 
правилами при работе с оборудованием, создающим ультразвук, пере
даваемый контактным путем на руки работающих" № 2 2 8 2 -6 0 , утвер
жденными Минздравом СССР.

4 . 2 .  При использовании в  пр«о,<?сг<? контроля подъемных меха
низмов необходимо выполнять требования Правил устройства и безсп 
ной эксплуатации грузоподъемных кранов, утвержденных Госгортех
надзором СССР в 1 9 6 9 г .

4 .3 .  Работы с применением эпоксидных смол должны выполнять
ся в соответствии с Санитарными правилами по работе с  эпоксидным 
смолами № 3 4 8 -6 0 , утвержденными Минздравом СССР.

4 .4 .  При питании от сети переменного тока ультразвуковые де 
фектоскопы должны быть заземлены голым медным проводом сечением 
менее 2 ,5  мм**.

4 .5 .  Подключение дефектоскопов к сети переменного тока осу
ществляют через розетки на специально оборудованных постах. При 
отсутствии на рабочем месте розеток подключение и отключение де
фектоскопа к электрической сети должны производить дежурные 
электрики.

4 . 6 .  Дефектоскописты не реже одного раза в год должны про
ходить медицинские осмотры в установленном порядке.

4 .7 .  К работам по УЗК допускаются лица в возрасте не молод 
18 л е т , прошедшие инструктаж по технике безопасности с регист
рацией в журнале по установленной форме. Инструктаж должен про
изводиться периодически в сроки, установленные приказом по пред 
приятию.
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5 .  ТРЕБОВАНИЯ К АППАРАТУРЕ, ПРЕОБРАЗОВАТЕЛЯМ,
ВСПОМОГАТЕЛЬНЫМ УСТРОЙСТВАМ И МАТЕРИАЛАМ ДЛЯ 

ДЕФЕКТОСКОПИИ

5 . 1 .  Для проведения УЗК применяют переносное дефектоскопы 
отечественного производства: ДУК-66П, ДУК-66ПМ, УЗД-МВТУ,
УДП-ПУ, УД 2-12. Возможно применение лабораторных дефектоскопов 
типов УД-ЮП, УД-ЮУА, УД-11УА, а  также дефектоскопов заруоежно- 
го  производства, обеспечивающих проведение контроля в соо твет
ствии с требованиями настоящегоРД.

5 . 2 .  Каждый дефектоскоп должен иметь паспорт или формуляр. 
Дефектоскопы каждого типа должны иметь техническое описание и 
руководство по эксплуатации.

5 . 3 .  Дефектоскопы должны находиться в исправном состоянии. 
О тветственность за  состояние аппаратуры в о зл а га е т ся  на техничес
кого руководителя подразделения, выполняющего контроль. При нали
чии парка приборов более 5  шт. в структуре подразделения реком ен

Дл)ет<.я предусматривать лицо, ответственное з а  ремонт и исправное 
состояние аппаратуры.

5 . 4 .  Исправность дефектоскопов и соответстви е их основных 
технических параметров требованиям ТУ устан авли вается централизо
ванными метрологическими службами отрасли не реже X р а за  в го д ; 
лицом, ответственным з а  исправное состояние дефектоскопов -  не 
реже I  р аза  в квар тал , дефектоскопистом, производящим УЗК -  еже
дневно перед началом работ.

5 . 5 .  Дефектоскопы должны быть укомплектованы типовыми или 
специальными преобразователями, характеристики которых обеспечи
вают выполнение требований раздела 7 настоящегоРД. В се  преобра
зователи  должны иметь маркировку, содержащую их тип, ч а сто ту , 
угол ввода Сили призмы). Маркировка преобразователей для контро
ля сварных соединений труб должна включать диаметр контактной 
поверхности п реобразователя.

При необходимости самостоятельного изготовления преобразова
телей  рекомендуется следовать указаниям Приложения I .

5 . 6 .  Для проверки основных параметров дефектоскопов и преоб
р азователей , а  также параметров контроля лаборатория (уч асток  
контроля) должна быть укомплектована образцами/;2 »3  по Г0С Т14782-86 
или комплектом КОУ-2 по ТУ 2 5 -0 6 -1 8 4 7 -7 8  ПО "Волна” СКишинев). Кро
ме то го  должны быть изготовлены контрольные образцы с и ску сствен -
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ники отражателями для настройки и проверки рабочих режимов дефек
тоскопа. Требования к составу , конструкции и геометрическим пара
метрам контрольных образцов изложены в раздало 7 настоящего РД, а 
рекомендации по их изготовлению и поверке -  в Приложении 2 .

5 . 7 .  Для обеспечения проведения УЗК с  учетом разных произ
водственных условий (пространственное положение, кривизна поверх
ности, санитарно-технические требования и д р .) лаборатория должна 
быть оснащена набором жидкостей для создания акустического контак
т а , включающий трансформаторное масло по ГОСТ 9 8 2 -8 0 , глицерин по 
ГОСТ 6 2 5 9 -7 5 , клей обойный, карбоксикеткл целлюлозный Ш(Ц) по 
Т У 6 -1 5 -5 9 2 -7 7  или другие жидкости, состав и способ приготовления 
которых приведены в Приложении 3 .

6 .  ПОДГОТОВКА К КОНТРОЛЮ

6 . 1 .  При проведении контроля температура металла на поверх
ности контролируемого изделия и окружающего воздуха в зоне контро
ля должна быть в пределах о т - 5 д о + 5 0  °С, Для обеспечения этого  
требования в необходимых случаях следует предусматривать устройст
во тепляков и подогрев металла изделия.

6 . 2 .  Поверхности сварных соединений э  эоне перемещения преоб
разователя с обеих сторон шва должны быть очищены (зачищены) от 
пыли, грязи , окплмим, брызг металла, пабоин я крупных меропностей 
по всей длине контролируемого участка. Ширина подготовленной под 
контроль зоны с каждой из сторон шва должна составлять не менее 
( 2 , 6 .5м +40) мм.

Шероховатость поверхности при механической ее зачистке долж
на быть не. грубое Я* 40 мкм по ГОСТ 2 7 8 9 -7 3 .

6 . 3 .  Контролируемое соедкш нне должно быть размечено. Размет
ка должна соответствовать разметке для радиографического контро
л я , если таковой предусмотрен технологическим процессом.

6 . 4 .  Кольцевые швы труб размечают на 12 равных участков по 
аналогии с  часовым циферблатом. Начало и направление отсчета 
учаежков определяет лицо, возглавляющее службу дефектоскопии на 
данном у ч астк е. Участки нумеруются двумя цифрами 1 - 2 ,  2 - 3  и т .д .

6 . 5 .  Перед контролем сварных соединений труб с  наружным диа
метром менее 200 мы рабочую поверхность преобразователя притирают 
к наружной поверхности трубы так , чтобы радиус поверхности преоб
разователя на 1 -2  мм превышал радиус трубы.

6 . 6 .  В распоряжении дефектосхописта должны быть следующие 
вспомогательные инструменты и материалы: координатная линейка;
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фальцевал кисть, масленка, чертилка, обтирочные материалы, мел 
или краска для отметки дефектных участков, ручка (карандаш), 
блокнот и др . для регистрации результатов контроля,

6 . 7 ,  Подготовленные для контроля поверхности непосредственно 
перед контролёрнеобходимо протереть ветошью и нанести на них слой 
контактной смазки. При повышенных температурах или большой криви
зне поверхности изделия следует использовать смазку более густой 
консистенции,

6 . 8 .  Подготовка аппаратура заключается в  проверке работоспособ
ности дефектоскопов и преобразователей в условиях лаборатории ( и ,5)
И настройка дефектоскопов непосредственно на месте контроля штатных 
изделий. Общие положения по настройке дефектоскопов изложены в п .7  
ВД, а  конкретные требования при контроле сварных швов по п . 1 .4
в п . 9 и в приложении 4  настоящего РД.

7 .  ИАСТРОЙКА ДЕФЕКТОСКОПА

7 . 1 .  Скорость развертки.
7 . 1 . 1 . Настройку скорости развертки при контроле сварных соеди

нений толщиной менее 20 мм производят по зарубкам в контрольных об
разцах согласно схеме на ч е р т .1 . Плавно перемещая преобразователь 
по поверхности образца, находят эхо-сигналы от верхней зарубки и, 
действуя регулятором ’’Развертка плавно” , устанавливают его на 
1 0 -1 5  мм от правого края экрана дефектоскопа.

7 . 1 .2 .  Настройку скорости развертки производят с целью получения 
сигналов от дефектов в любом участке сварного шва в пределах экра
на дефектоскопа.

7 . 1 .3 .  Настройку скорости развертки при контроле сварных соеди
н яй 20 мм и более производят по отражению от двугранного угла

образца № 2 по ГОСТ 14762-86 при озвучивании его  прямым или одно
кратно отраженным лучами (в зависимости от толщины контролируемо
го соединения) либо при помощи глубиномера дефектоскопа в соответ
ствии с руководство?/, по его эксплуатации. Границы рабочей зоны 
э 'оана (зоны контроля) устанавливают по значениям минимально и 
максимально возможной глубины залегания дефектов.

Примечание. При контроле прямым лучом глубину залегания дефекта 
измеряют ‘как расстояние от наружной поверхности, а  при контроле 
однократно отраженным лучом -  как сумму толщины стенки и расстояния 
от внутренней поверхности соединения до дефекта.

7 . 2 ,  Глубиномер и координаты.
7 . 2 , 1 .  Настройку глубиномера и координат производят в соответ

ствии с  инструкцией по эксплуатации дефектоскопа по эхо-сигналам 
от двугранных углов стандартного образца II* 2 (чер т. 2 ) .
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7 .2 .2 .  Настройку глубиномера дефектоскопов УДППУ и 3/Д2-12 
можно осуществлять согласно руководству по эксплуатации безобраз- 
цовым способом с помощью блока цифрового отсчета.

7 . 2 .3 .  При контроле сварных соединений толщиной менее 20 мм 
допускается настройку глубиномера не производить, а глубину зале
гания дефектов определять по месту расположения эхо-сигнала на 
развертке дефектоскопа с ч е т о м  масштаба изображения.

7 .3 .  Временная регулировка чувствительности,
7 .3 .1 .  При работе с дефектоскопами, имеющими блоки временной 

регулировки чувствительности (BF4) обеспечивающие выравнивание 
эхо-сигналов от равновеликих дефектов во всем диапазоне глубин 
их залегания, необходимо осуществить настройку этих блоков.

Для этого следует использовать ступенчатый образец с верти
кальными цилиндрическими отражателями, представленный на чер т. 3 .

7 . 3 .3 .  Настройку ВРЧ осуществляют в соответствии с  указаниями 
руководства по эксплуатации дефектоскопа по эхо-сигналам, отра
женным от трех вертикальных отверстий, расположенных на ступень
ках образца, толщина которых в зависимости от толщины сварного 
соединения выбирается в соответствии с таблицей 1 .

Таблица I .
Толщина ступенек, используемых при настройке BF4

Номинальная толщина 
соединения, мм

Толщина площадки 
мм

Схема оапучигванкл
отверстия

б . . .1 0 6 ,  15, 25 Прямым лучом
1 0 . . .2 0 6 ,  10 , 3 5 , 40 Прямым лучом
2 0 . . . 4 0 10, 2 5 , 4 0 , 60 Прямым лучом

40 Однократно отраженным
4 0 . . . 6 0 1 5 , 4 0 , 60 Прямым лучом

4 0 , 60 Однократно отраженным

7 .4 ,  Чувствительность.
7 . 4 .1 .  Настройку чувствительности при контроле сварных сое

динений листовых конструкций толщиной менее 20 мм и сварных соеди
нений труб диаметром менее 200 мм производят по зарубкам в конт
рольных образцах согласно схеме на черт. 4 а . Образцы изготавлива
ют из материала той же марки стали и того же сортамента, что и



контролируемое сварное соединение.

7.4.2. Настройку чувствительности при контроле сварных сое

динений толщиной 10 мм и белее производят по боховоцу цклицдри- 
чеохочу отверстию в стандартном образце №  2 по ГОСТ 14782-87 со

гласно схеме на черт. 46.

7*4.3. Настройка чувствительности заключается в установлении 
одного иля нескольких уровней чувствительности контроля:

- браковочного - уровня чувствительности » на котором пронзве 
дят оценку допустимости обнаруженного дефекта по амплитуде» или 

эквивалентной площади;
- поискового - уровня чувствительности» при котором произво

дят сканирование (поиск дефектов) изделия;
-  контрольного -  уровня чувствительности» на котором произво

дят измерение характеристик обнаруженного дефекта.
Браковочный уровень на 6 д Б  выше контрольного и на 12 д Б  вы

ше поискового уровней чувствительности.
7.4.4. Для дефектоскопов УД-11ПУ и ЭД2-12 все три уровня чув

ствительности устанавливают одновременно, так что браковочный уро
вень соответствует верхней линии экрана, контрольный -  сродней ли
нии (стандартный уровень), а поисковый -  2-й нижней линии.

7.4.5. Настройку чувствительности осуществляют в соответ
ствии с требованиями обязательного приложения 4.

7*5. Автоматический сигнализатор дефектов (АСД).
7*5.1* Настройку А(Д производят в соответствии с требованиями 

руководства по эксплуатации дефектоскопа по одному или нескольким 
(ЭД2-12) уровням чувствительности*

8. ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ

8*1* Контроль проводят в следующей последовательности:
8*1*1. Настраивают скорость развертки, глубиномер и BF4.
8.1.2. Устанавливают поисковый уровень чувствительности.

8*1*3. Производят сканирование сварного соединения.

8.1.4. При появлении эхо-сигнала в зоне контроля (зоне воз
можного появления сигналов от дефектов) устанавливают контрольный 
уровень чувствительности иля производят оценку амплитуды эхо-сиг

нала относительно этого уровня чувствительности.
8.1.5. Производят измерение характеристик дефектов, если амххя 

туда эхо-сигнала превышает контрольный уровень. В  противном случае 
восстанавливают поисковый уровень чувствительности и продолжают 
сканирование.
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8 . 2 .  Сварные соединения, как правило, контролируют прямым и 
однократно отраженным лучом (ч ер т . 5 ) .  В случав если имеется доступ 
к сварному соединению с  4 -х  стор он,его контролируют только прямым 
лучом с каждой из сторон соединения.

8 . 3 .  Прямым лучом контролируют зону шва, высота которой опре
деляется возможностью приближения преобразователя к оси шва и зави
сит от ширины его усиления и величины стрелы преобразователя. Ос
тальную часть шва контролируют однократно отраженным лучом.

8 . 4 .  Сканирование сварного соединения выволняют путем последо
вательного перемещения преобразователя по поверхности сваренных эле
ментов по всей протяженности (периметру) контролируемого участка со
единения. Преобразователь перемещают параллельно оси шва с одновре
менным возвратно-поступательным перемещением перпендикулярно оси 
(ч ер т . Ь б ). Сканирование производят со скоростью 3 0 . . Л  (X) мм/с.

Величина продольного (параллельно оси шва) шага сканирования 
не должна превышать половины ширины пъеэоэлекента преобразователя. 
Максимальное удаление У  (чер т, 5 ) преобразователя от оси шва опре
деляют я пописимоети от толщины свироннмх* олоионтов по соо тветст
вующим KOfiTpnMtuM (Лргшуш или геометрическим расчетом.

В процессе возвратно-поступательного сканирования преобразова
теля производят его повороты относительно собственной вертикальной 
оси на 15° в обе стороны.

8 .5 .  Во время сканирования необходимо следить з а  сохранением 
акустического контакта по наличию сигналов-помех вблизи зондирую
щего импульса либо визуально непосредственно за  местом контакта.

8 .6 .  Измерение характеристик дефектов,
8 . 6 .1 .  Два дефекта, расположенные в одном поперечном сечении 

шва, считают отдельными, если огибающие эхо-сигналов от этих дефе
ктов при сканировании перпендикулярно оси ива не пересекают друг 
друга на контрольном уровне чувствительности. В противном случае 
считают, что обнаружен един дефект.

8 . 6 .2 .  Амплитуду эхо-сигнала измеряют по показаниям аттенюато
ра, Для этого эхо-сигнал на экране дефектоскопа доводят до высоты, 
принятой при настройке одного из уровней чувствительности (верхней 
линии при работе с дефектосвопами типа ЭД-1П1У и УД212).

8 . 6 .3 .  Условную протяженность измеряют как расстояние между по
ложениями преобразователя, ориентированного перпендикулярно оси шва, 
соответствуюмнми появлению и исчезновению сигнала от дефекта на кон
трольном уровне чувствительности.
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8 . 6 . 4 .  Расстояние между двумя отдельными дефектами измеряют как 
расстояние мощ у положениями преобразователя, соответствующими ис
чезновению на экране дефектоскопа сигнала от одного дефекта и появ
лению сигнала от другого при контрольном уровне чувстви тельности . 
Измерения проводят» перемещая преобразователь параллельно оси шва.

9 .  МЕТОДИКА КОНТРОЛЯ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

9 . 1 .  Соединения листовых конструкций.
9 . 1 . 1 . Стыковые сварные соединения в зависимости от доступнос

ти контролируют наклонными преобразователями по одной из следующих 
схем С в порядке предпочтения):

-  прямым лучом с  четырех сторон (ч е р т . 6 а ) ;
-  прямым и однократно отраженными лучами с  д вух стор он, если 

о а из поверхностей сварного соединения недоступна для контроля 
(ч е р т . 6 6 ) ;

-  прямым и однократно отраженными лучами с одной стороны, если 
остальные стороны недоступны для контроля (ч е р т . 6 в ) .

9 . 1 . 2 .  Угловые, тавровые и крестообразные сварные соединения в 
зависимости от доступности контролируют наклонными и .р а зд е л ь н о -со в - 
мещеинкми (PC) преобразователями по одной из следующих схем :

-  прямым лучом наклонным преобразователем со  стороны приваривае
мого элем ента, а  также PC преобразователем со  стороны основного эд е
ме т а ,  если толщина привариваемого элемента 20  мм и более ( ч е р т .7 а ) ;

-  прямым лучом наклонным преобразователем с  обеих сторон или 
прямым и однократно отраженным лучами с одной стороны привариваемо
го  элем ента при отсутствии доступа со стороны основного элемента

р т . 7 6 ) ;
-  прямым лучом наклонным преобразователем и PC преобразователем , 

если о т су т ст в у е т  доступ со стороны привариваемого элемента при тол
щине его  20  мм и более (ч е р т . 7 в ) .

9 . 1 . 3 .  Характеристики применяемых наклонных и PC преобразова
т ь  й указаны а таб л . 2 .

Таблица 2 .
Характеристики преобразователей для контроля стыковых,угловых,
тавровых и крестообразных сварных соединений металлоконструкций

Толщина стен ки , Частота,М Гц,при кон т- Угол призмы,град, Минимальная 
мм роле преобразователем при контроле стр ела при

наклонным Р С со стороны со oto- J 2 ® ^ ®  
приваривав- ронн * *
мого э л е -  осн. 
мента э л -т а

менее 10 50 (53)
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I г 3 4 5 6

Св 10 до 20 2 ,5 5 ,0 50 - 12
Св 20 2 ,5 2 ,5 50 40 15

9 Л . 4 .  Настройку скорости развертки и чувствительности дефекто
скопа при контроле сварных соединений толщиной менее 10 мм наклонны
ми преобразователями производят по контрольным образцам, конструкция 
которых представлена на черт, 8 ,а  настройку BF4 осуществляют с помо
щью образца, представленного на черт. 3  с последующей корректировкой 
по зарубкам на контрольном образце, если это окажется необходимым.

9 Л . 5 . Настройку скорости развертки при контроле сварных сое
динений толщиной свыше 10 мм призматическими преобразователями осу
ществляют в соответствии с требованиями п* ТА  , а  чувствитель
ности -  согласно указаний Приложения 4 .

9 . 1 .6 .  Настройку скорости развертки и чувствительности при конт
роле ГС преобразователями осуществляют с помощью образца, имеющего 
отверстия с  плоским дном и представленного на черт. 9 .

9 . 1 .7 .  Особеностью контроля сварных соединений листовых конст- 
рукпий является систематическое появление охо-пигнаяо» от норовиоо- 
той формирования внутреннего и наружного усилений шва. Для исключе
ния возможной ошибки при оценке результатов контроля следует изготав
ливать контрольные образцы, представляющие фрагмент контролируемо
го соединения, в наплавленном металле которых изготовлены боковые 
цилиндрические отверстия (см . черт. 10 и IX )* В процессе контроля 
следует сравнивать координаты и положение на экране дефектоскопа 
эхо-сигналов от дефектов с аналогичными характеристиками эхо-сигна
лов от боковых цилиндрических отверстий.

9 . 1 .8 .  Для исключения возможной ошибки при оценке результатов 
контроля следует руководствоваться следующими правилами:

-  при контроле прямым и однократно отраженными лучами наклон
ным преобразователем стыковых, а  также угловых тавровых и крестооб
разных соединений со стороны привариваемого элемента, следует исклю
чать из обзора сигналы появляющиеся на экране дефектоскопа правее 
границы, соответствующей координате У , равной одной (прямой луч) 
или двойной (однократно отраженный луч) толщине элемента, как пока
зано на черт. 10 и I I ;

-  при контроле наклонным преобразователем стыковых, а  также тав
ровых, угловых и крестообразных соединений однократно отраженным 
лучом со стороны привариваемого элемента, зону перемещения преобра
зователя при его движении к шву следует ограничивать положением, 
соответствующим отражению прямого луча от зоны, прилегающей к грани-
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це усиления шва на поверхности, противоположной той, по кото
рой перемещают преобразователь (см . черт. 1 2 а );

-  при контроле наклонными преобразователями угловых и тавровых 
соединений прямым лучом со стороны основного элемента зону переме
щения преобразователя следует ограничивать положением, соответствую
щим координате , равной расстоянию от точки ввода до дальней
от преобразователя поверхности привариваемого элемента, как показа
но на черт. 126.

-  при контроле PC преобразователем угловых и тавровых соедине
ний со стороны основного элемента зону перемещения преобразователя 
ограничивают положением , соответствующим появлению эхо-сигнала от 
противоположной поверхности основного элемента (чер т. 1 2 в ) .

9 . 1 .9 .  Тавровые сварные соединения с конструктивным непроваром 
К-образной разделке кромок контролируют с целью определения сост 

аетствия фактической ширины непровара преде льно-допустимому норма
тивному значению. Контроль производят со стороны основного элемента 
двумя призматическими преобразователями с углом призмы 4 0 °  и часто
той 2 ,5  МГц, включенными по раздельной схеме.

Настройку чувствительности производят по максимуму эхо-сигнала, 
отраженного от свободной поверхности основного элемента (ч е р т .1 3 а ) . 
Найденное таким образом расстояние между преобразователями фиксируют 
с  помощью планки, скобы и т .л .  Браковочную чувствительность контроля 
определяют как разницу показаний аттенюатора, полученных при макси
муме эхо-сигнала от свободной поверхности и поправки, определяемой 
из графика на черт. 14 для нормативной ширины непровара. Сканирова
ние соединения осуществляют по поверхности основного элемента таким 

бразом, чтобы совмещенная плоскость излучения -  приема преобразовате
лей была параллельна оси сварного шва (черт. 1 3 6 ) . Оценку допустимо
сти обнаруженнооо непровара производят путем вычисления каждый раз 
разности амплитуд эхо-сигналов и амплитуды эхо-сигнала от свободной 
поверхности и сравнения полученной величины с нормативным значением 
п кривой на черт. 14 .

9 Л . 10 . Контроль нахлесточных сварных соединений элементов, 
имеющих соотношение толщин 5// S i  не более 2 С ) при
суммарной толщине соединения не более 60 мм выполняют
путем сканирования призматическими преобразователями по поверхности 
нижнего листа однократно отраженным лучом (черт. 1 5 ) .  Угол призмы и 
частоту преобразователей выбирают в зависимости от соотношения кате
тов саарного шва в соответствии с таблицей 3 .



Таблица 3 .
Параметры преобразователей при контроле 
нахлесточных сварных соединений

Отношение кате
тов шва

Угол призы 
град.

Рабочая 
частота, МГц

менее 1 ,0 30 2 ,5
св 1 ,0  до 1 ,5 40 2 ,5

св 1 ,6 50 5 ,0

Настройку чупстимтехмюстм производит » соответствии о общими 
указаниями п . ? , 4 ,  а сканирование -  в соответствии с указаниями п .8 .

9 . 2 .  Кольцевые соединения труб
9 . 2 Л *  Отыковые сварные соединения труб контролируют с обеих ст 

рои шва. В случаях, когда конструкция соединения или основной металл 
одного из сваренных элементов не позволяют провести контроль с обеих 
сторон пгаа (например, соединения труб с литыми деталями, фланцами, 
заглушками и д р . ) ,  допускается проведение контроля с одной ,  доступ
ной стороны. Угловые сварные соединения контролирую только со сто
роны приваренного элемента (штуцера, трубы).

9 . 2 . 2 .  Контроль угловых к  замковых сварных соединений с  удаляе
мой корневой частью проводят после механической обработки внутренней 
поверхности соединений. При этом чистота обработки должна быть не гр 
бее f t l 40  мкм. При обнаружении вблизи корня шва рисок глубиной боде 
0 ,3  мм поверхность следует зачистить шлифовальной машинкой.

Усиление шва угловых сгаргых соединений зачищают таким образом, 
чтобы обеспечить плавный переход к образующим поверхностям соединен» 
и удалить грубые неровности.

9 . 2 . 3 .  Сварные соединения труб контролируют наклонными преобраз 
иателями, имеющими характеристики, указанные п таблице 4 .

Таблица 4 ,
Характеристики преобразователей для контроля стыковых 

и угловых сварных соединений труб

Толщина стенки в 
месте шва, мм

Номинальная 
частота , МГц

Угод Максимальная стр е- 
призш д а , мм, при контроле 
град пряшм лучом

от 4  до 9 ,5 5 5 3 (5 5 ) 5
св 9 ,5  до 1 4 ,5 5 5 0 (5 3 ) 8
св 1 4 ,5  до 20 2 ,5 50 8 8
св 20 до 40 2 ,5 50 12
сз  40 2 ,5 _____ 50 15



Примечание. Угол призмы, указанный в скобках, применяют, если 
ширина усиления шва не позволяет провести контроль корневой части 
шва центральным лучом ультразвукового пучка.

9 . £ . 4 .  Перед контролем сварных соединений толщиной менее £0 мм 
необходимо убедиться в возможности проэвучивания корня шва прямым 
лучом. Для это го  используют риски на наружной поверхности контроль
ного образца С ч ер т . 10 , п о а .4 ) ,  соответствующие границам усиления 
lima.

Если максимум эхо-си гн ала от зарубки фиксируется при положе
нии передней грани преобразователя правее риски, то  прозвучивание 
корил шиА возможно центральным лучом пучка. Если максимум эх о -си гн а 
л а  фиксируется при положении передней грани преобразователя л е в ее  
риски, то  прозвучивание корня шза возможно боковыми лучами ультра
звук о во го  пучка. В этом случае настройку скорости развертки и ч у в с т -  
i  ельности для контроля корневой части шва производят при положе
нии п р еобр азователя, когда его  передняя грань совмещена с  риской на 
обр азц е.

9 . £ . 5 .  Настройку скорости развертки и чувствительности при конт 
роле сварных соединений труб толщиной более 15 мм производят в соо т
ветствии с общими требованиями р аздела 7 .

9 . £ . 6 .  Настройку скорости развертки стыковых сварных соединений 
труб толщиной менее 15 мм производят таким образом, чтобы размеры 
рабочей зоны экрана деф ектоскопа, указанные на ч ер т . 176 со о тветство  
вв и значениям , представленным в таблице 5 .

Таблица 5 .
Размеры зон рабочего участка развертки дефектоскопа при
контроле сварных соединений труб толщиной менее 15 мм

Толщина
стенки, ши

Расстояние 
между си гнал шли от 
верхней и нижней 
зар убок, мм

Размеры зон , мм

Cl

менее 6 1 6 -1 8 3 1 0 -1 2 3 -4 -
от 6  до 8 1 9 -2 0 2 1 2 -1 3 4 - 5
от 8  до  12 2 2 -2 4 £ 1 3 -1 4 7 - 8
от 12 до 15 2 5 -2 8 ок» 1 5 -1 7 8 -9

9 . £ . 7 .  Особенностью контроля стыковых сварных соединений без 
подкладных колец явл яется  наличие эхо-сигналов от неровностей в кор
не шва -  провисаний металла и смещений кромок. Отраженные от неров
ностей сигналы при контроле прямым лучом совпадают по времени ? си г
налами от надкорневых деф ектов, обнаруженных однажды отраженным 
лучом.
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Примечание: корневой частью шва считают сдой» толщиной 1/3 

но не более 5  мм, считая от внутренней поверхности сварного со е
динения.

Смещение кромок стыкуемых труб хар актеризуется следующими 
признаками:

-  эхо-си гн ал  от смещения расп олагается  на экране там ж е, где 
и корневые дефекты,

-  при смещении кромок и з -з а  разной толщины стыкуемых труб сиг
нал обнаруживается при прозвучивании только с одной стороны шва по 
всему периметру или мл большей части периметра, Б отом случае 
следует измерить толщину стенок труб,

-  смещение кромок и з -з а  несоосности стыкуемых труб сопровождает
ся  появлением сигналов при прозвучивании с разных сторон шва в диамет 
рольно противоположных точках (ч е р т , 1 8 ) ,

-  амплитуда эхо-си гн ала при прозвучивании с  одной из сторон oo'ut 
но превышает браковочный уровень, а  при контроле с другой стороны -  
ниже контрольного уровня.

Превышение проплава в корне шва отличают от дефекта по следую
щим признакам:

-  эхо-сигналы от проплава имеют как различные координаты на 
экране, так и различные амплитуды 4по крайней мере на 3 дБ) при про- 
эвучивании с разных сторон шва,

-  эхо-сигналы от проплава располагаются на экране в  зоне У
-  максимум эхо-си гн ала от проплава со о тветству ет  меньшему р асстс 

яниЙей ^ о б р азо вателем  и швом, чем при выявлении надкорневых деф ектов,
-  образование проплава наиболее вероятно на у ч а ст к а х , выполнении 

сваркой в нижнем положении, В горизонтальных стыках превышение про
плава образуется реже, чем в вертикальных стыках и р асп олагается  по 
периметру шва более равномерно,

9 . 2 . 8 .  Для сварных соединений, выполненных с остающейся подклад
кой, характерно наличие эхо-си гн ала от подкладки, время прихода котор 
го  может совпадать с временем прихода эхо-си гн ала от деф екта в надкор 
невоЙ части сварного шва. Чтобы различать эти сигналы необходимо иэме 
рить линейкой расстояния Х'к , и Xi от точки ввода или передней 
грани преобразователя до середины усиления шва на контрольном образце 
(ч е р т . 1 9 ) .  Сигнал от подкладки появляется при меньшем расстоянии 
мелду швом и преобразователем, чем сигнал от деф екта, расположенного 
над корнем шва, при озвучивании его  однократно отраженным лучом.

Для определения места расположения дефекта руководствую тся сле
дующими признаками:

-  если дефект в  корне шва расположен у линии сплавления с той тр
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бой, с о  стороны которой вед ется  контроль, то при медленном приближе
нии преобразователя к шву на экране дефектоскопа первым появляется 
сигнал от деф екта, а  затем , когда ультразвуковые лучи пройдут над д е
фектом, частично экранирующим подкладку, на экране появляется сигнал 
от подкладки (ч е р т . 2 0 а ) .

-  при контроле этого  же уч астка с другой стороны на экране пер
вым п оявляется сигнал от подкладки, а затем  сигнал от деф екта. При 
контроле соединений толщиной менее 10 ш  возможно одновременное по
явление этих сигналов {.черт. 2 0 6 ) .

Прожог подкладки характеризуется появлением эхо -си гн ала на эк
ране деф ектоскопа, расположенного л евее  эхо-сигнала от подкладки.
При этом прожог экранирует прохождение лучей в подкладку, поэтому 
гхо-си гн ал от подкладки в м есте прожога имеет существенно меньшую 
.мплитуду, чем в м есте, где прожога н ет . Часто эхо-сигналы от про

ж ога и подкладки образуют одну группу в виде двух близко расположен
ных сигналов или одного сигнала с раздвоенной вершиной. Характер 
сигналов при контроле с  разных сторон шва аналогичен.

Зазор  между подкладкой и основным металлом трубы сопровождается 
появлением эхо -си гн ал а на экране трубы в том же м есте, что и сигнал 
от деф екта, расположенного вблизи фомки в корне шва. Особенностью 
этих сигналов явл яется  т о , что при медленном приближении преобразо
вател я  к шву они появляются на экране дефектоскопа позднее э х о -с и г -  

л а  от подкладки аналогично случаю, представленному на ч е р т . 2 0 6 . 
Эхо-сигнал от подкладки не экранируется, т . е .  не уменьшается по амп
ли туде, при сканировании с  обеих сторон шва.

9 . 2 . 9 .  Контроль замковых сварных соединений осуществляют со  ст о 
роны основного элемента наклонным преобразователем и со  сторона доны
шка -  прямым или PC преобразователем, если имеется доступ для прове
дения контроля. В зависимости от т о г о , какой из элементов выполнен 
с усом-подкладкой, основной или донышко, руководствуются необходимы
ми признаками эхо -си гн ало в , аналогичными рассмотренным для сварных 
соединений с  подкладками.

1 0 . ОЦЕНКА КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИИ

Ю Л . К ачество сварных соединений оценивают по двухбалльной 
систем е:

балл I  -  неудовлетворительное кач ество ,
-  балл 2 -  удовлетворительное кач ество .
1 0 ,2 .  Баллом I  оценивают дефекты, характеристики или количество 

которых превышает нормы, указанные в таблице б .



Предельно допустимые значения измеряемых xsisxiecaстах* 
в количества дефектов в сварных соединениях

{Номинальная,* Эквивалентная ело-; Условная протяженность ,‘Кол-ва дефектов.зт. ,с хэрэк-
Категорияjтатдина гладь отражателя ; дефекта, м м __________;тервстанами,не более предель
но?™01,0 I СТм!!К5!’ .’ЗарубкаОтверстие!Компак { Протяжен-{Сумм-гная_____ '-'начек5ш на лю0ых
С О е Д И -  I М М  t.«, v  м м  ! г» пппл1/ш>д1>Р»гшп йо! !%,Х T f W . .  iE B S___________________________________W W/C/JjFJ
нения i

!ММ X мм i ? 1
с плоским 
дном ,мм.

'ТНОГО
’ более

fte j коз?о !Н8 IiXfcK 
шва i Компактных !Протяженных

от 4 до 9,9 2 ,0x1,С - 10 свЮ ДО £0 г,;. 5 3
сВй9,9 до 14,9 2,5р2,С 7 ,0 10 свЮ до 20 *̂Г 5 3

X свЛ4,9до 19,9 3 ,5x2,0 7 .0 10 свЮ До 20 W 3
св20 до 39,5 - 7 ,0 20 св20 ДО 50 «л.- 5 3
сз.39 ,5  до G0 - 10,0 20 св£0 ДО 50 5 3

от 4 ,0  до 9,15 2 ,0x1,0 - 15 свХ5 до £5 25 То же То же
сб.9 ,9  до 14,9 2 ,5x2,С 10,-0 15 св15 до 25

2 с в .14,9 до 19,9 3 ,5x2,0 10,0 15 св15 до 25 25
с в .13,9 до 33,5 - 10,0 30 свЗО До 60 25
сб.39,5 до 60 - 15,0 30 овЗО ДО 60 2-5

от 4 до 3,9 2 ,0x1,0 - 20 св20 до 30 30 То же То же
св .9 ,9  до 14,5 2 ,5x2,0 15.0 20 св20 ДО 30 3“

3 св.14,9  до 15,о 3 ,5x2,0 15 20 св20 до 30 Uv

св.19 ,9  дс 39,5 - 15 40 св40 до 75 30
сб.39 ,5  до 60 20 40 св40 ж 75

Примечание: ЛеФект ~ отдельный дефект,протяженность которого не превышают указанного

2.л.е$€кты на поисковом уоовне чувствительности в начале и конце паз на длине 20мм 
не допускаются.
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Примечание: эквивалентную площадь обнаруженного деф екта оце
нивают путем сравнения амплитуды его  эхо-си гн ала с амплитудой, со
ответствующей браковочному уровню , установленному при настройке 
чувстви тельности согласн о приложению 4  настоящего ГД»

1 0 .3 .  Баллом 2  оценивают сварные соединения, в которых не об
наружены дефекты, амплитуда эхо-си гн алов которых превышает контроль
ный уровень чувстви тельности , или обнаружены дефекты, х а р а к т е р а  икк 
или количество которых не превышают значений, указанных в та б л . б .

1 0 .4 .  Оценку кач ества  сва р ш х  соединений при контроле PG пре
образователями производят по амплитуде эхо-си гн ала и количеству 
деф ектов.

I I .  ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

И Л .  Результаты контроля каждого сварного соединения должны 
ь зафиксированы в рабоиих журналах и заключениях (протоклмвг)

1 1 * 2 . Журнал я вл я ется  первичным документов., в котором регистри
руют результаты контроля как годных так  и негодных (оцененных соот
ветствен н о баллом 2 и I )  сварных соединений. Сведения в  журнал зано
ся тся  деф ектоскопистом, а  правильность оформления контролирует лицо 
о тветствен н ое за  оформление документации.

Заключение явл я ется  сдаточным докз’ментом, который может со ст а в 
л я ть ся  как на одно, так и на группу оцененных баллом 2  сварных со е
динений контролируемого объекта или у з л а .

1 1 .3 .  Журналы хранят на предприятии в течение ср ока, устан ов
ленного данным предприятием,

1 1 .4 .  формы заключений и журналов устанавливает предприятие, 
выполняющее контроль. Рекомендуемые формы приведены в  Приложении 5 ,

1 1 .5 .  Объем сведений, отражаемых б журналах и заключениях 
должен быть не менее предусмотренного ГОСТом 1 4 7 8 2 -8 6 .

1 1 .6 .  Если на сварное соединение имеется технологическая карга 
контроля, то  вм есто сведений о сварном соединении и параметрах конт
роля доп ускается  указы вать номер технологической карты.

1 1 .7 .  В журналах и заключениях при описании характеристик об
наруженных дефектов рекомендуется использовать буквенно-цифровую фор 
му записи р езультатов контроля. Для сва р ш х  соединений, не имеющих 
дефектов с амплитудой, превышающей контрольный уровень чувстви тель
ности производят запись "Дефектов не обнаружено"*

1 1 .8 .  Буквензю-иифровое описание характеристик обнаруженного 
дефекта осуществляют в следующей последовательности :

-  значение в дБ разности измеренной амплитуды обнаруженного д е 
фекта и браковочного уровня чувстви тельности , ото число записы вается 
со  знаком плюсили минус б зависимости от р езу л ьтата ;
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-  индекс А, если амплитуда эхо-си гн ала от деф екта и его  услов
ная протяженность меньше значений, указанных в т а б л . 6  или индекс 
А, если амплитуда эхо-си гн ала равна или превышает браковочный уро
вень чувстви тельности ; либо Б , если условная протяженность дефекта 
превышает допустимое значение, указанное в та б л . 6  для протяжен
ных деф ектов, а  амплитуда эхо-си гн ала меньше браковочного уровня;

-  через дефис численное значение глубины залегания дефекта в 
мм; численное значение глубины залегания дефекта определяется с 
учетом схемы прозвучипания согласно указаниям л .  7 . 1 . 3 ;

-  чер ез дефис т д е к с  размера дефекта и численное значение его  
условной протяженности в мм. Компактные дефекты обозначаются ин
дексом К; протяжонше -  индексом П; скопления -  В : д в а  и болоо 
деф екта, отстоящие друг от друга на расстояниях равных или меньше 
10 мм. Для компактных дефектов численное значение условной протя
женности допускается не указы вать;

-  ч ер ез дефис числовая дробь» числитель которой со о тветству ет  
координате начала дефекта вдоль оси шва, а  знаменатель -  координа
т е  конца деф екта. Для сварных швов металлоконструкций значения 
этих координат указывают в мм, а  для кольцевых швов труб -  в ч а са х .

Примеры буквенно-цифрового описания обнаруженных деф ектов:
-  2 A -I& -K -I2 5 .

обнаружен допустимый компактный дефект с амплитудой ниже браковоч
ного уровня на 2 дБ на глубине 18  мм на расстоянии 125  мм от на
чала у ч а ст к а ;

-  1Б -15-П 85-230/ 315
недопустимый дефект с  амплитудой на I  дБ ниже браков ого уровня и 
протяженностью 85 мм, расположенный на глубине 15 мм на расстоянии 
230  мм от начала у ч а стк а ;

-а д -1 2 -П 1 3 0 -4 2 0 / 5 5 0 .
недопустимый протяженный дефект с  амплитудой на 8  дБ выше браково
чного уровня, протяженностью 130 мм, расположенный на глубине 12 мм 
на расстоянии 420 мм от начала у ч а стк а .

Регистрации подлежат дефекты, амплитуда эхо-си гн алов от кото
рых равна или превышает контрольный уровень чувстви тельности .
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Приложение I  
Рекомендуемое

У К А З А Н И Я
по технологии изготовления пьезопреобразователей для 

ультразвукового контроля

I .  Конструкция наклонного преобразователя

I .X .  Активным элементом преобразователя Счерт. 2 1  . ) является 
пьезозлемент I ,  приклеенный к призме 2 . К пьезозлементу припаяны 
электроды 3 , соединяющие его с высокочастотным кабелем 4* Призма 
вместе с пьезоэлементом I  оклеена кожей 5 , выполняющей функции аклс- 
тичеекой развязки. Корпус б преобразователя формируется наполните

ли, в котором размещена призма 2 . В качестве наполнителя можно ис
пользовать клей эпокеидшй типа ЭДП или быстротвердеющие акриловые 
пластмассы.

1.2% Детали, вспомогательные материалы и комплектующие изделия 
для изготовления одного преобразователя приведены в таблице 7 .

Таблица 7  *
Детали, материалы и комплектующие для изготовления 

наклонного пьеэолреобразоватедя

пп Наименование детали Материал Кол-во Примечание

Д е т а л и
I .  Призма Оргстекло шт. I Черт. Ш .2
2 . Кембрик ПХВ шт. I Без чертежа
3% Электроды Фольга медная мм 

0 ,0 5  мм,шиш- 
на 0 , 7 - 1 , 0 'мм

30 Без чертежа

М а т е р и а л ы
Клей Циакрин г 0 ,5 Э0-220352

о . Кожа Натуральная см^ 4 « 0 , 2 . . . 0 , 5  мм
6 . Припой ПОС-61 г л I ГОСТ 2 1 3 3 0 -7 6
7 . Наполнитель быстро- 

тверцеющий
Протакрил см"3 
Споракрил-100)

15 Зубоврачебные
пластмассы

8 , Флюс Спиртовой р-р. г  
канифоли

5

9 . Спирт гидролизный -  г 10
Комплектующие 

10, Пьезозлемент ЦТС-19 шт. I ГОСТ 13927-80
I I .  Кабель № 5 0 -0 .6 -2 3 мм 150
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1 . 3 .  Пьез ©элементы перед сборкой должны быть подвергнуты со р - 
тигю вке. Для это го  отбирают пластины, не имеющие грубых неровнос
т е й , вмятин, волнистости на поверхности электр одов, а  также отличаю** 
щхеся  максимальной амплитудой донного сигнала от плоскопараллельно- 
г о  шлифованного образца. Б кач естве  последнего может быть использо
ван стандартный образец № 2 по ГОСТ 147(32-66.

1 * 4 .  Призму 2 . выполняют из оргстекла в соответствии с  размера
ми, указанными на ч ер т. 0.2. Цилиндрическую заготовку  , из которой 
изготовляют призмы, оклеивают кожей, которую затем  пропитывают циак
рином. Затем  уже нарезают призмы с заданными по ч е р т . 2Я-. размерами

2 .  Технология сборки преобразователей
2 . 1 .  Предварительно промытые электроды 3 и льезоэлем ен т I  пая

ют легкоплавким припоем (сп л ав ВУД и т . п . )  паяльником мощностью не 
более 40  ВА. В кач естве флюса применяют спиртовой раствор  канифоли. 
При этом должен быть обеспечен минимально возможный объем припоя 
между поверхностью электрода и поверхностью п ьезсэлем ен та и соо т
ветствен н о между второй поверхностью электрода и поверхностью приз
мы 2 ,  к которой приклеивают пьезоэлем ент. Критерием качественной 
пайки электродов и приклейки пьезоэлем ента я вл я ется  о тсу тстви е кли
нового за зо р а  между склеенными поверхностями пьезоэлем ента и призмы.

2 . 2 .  Пьезоэлемент к призме приклеивают циакрином, Склеиваемые 
поверхности предварительно обезжиривают спиртом. Клей наносят тонким 
слоем или в виде капли на торцевую поверхность призмы. Затем у с т а 
навливают льезоолемент нп призму и плотно прижимают .к ней. Выдерж
ка соста вл я ет  но момео 10 минут.Б клеевом соединении нельзя допус
кать образования пузырьков во зд у х а .

2 . 3 .  На свободную поверхность пьезоэлем ента I наклеивают аку с
тический экран 5 из кожи, форма и размеры которого соответствую т 
п ьезоэлем ен ту.

2 . 4 .  Призму I  с приклеенной к ней пьезоэлементом 2  устанавли
вают на плоской поверхности фторопластового основания формы для 
заливки. Фиксацию призмы на основании осуществляют 1 -2  каплями 
циакрина.

2 . 5 .  Собирают стенки корпуса для заливки преобразователя с 
размещенным на задней стенке корпуса высок ч а с т о т а м  кабелем 4 .
Сборку корпуса производят таким образом, чтобы призма I  находилась 
в средней части  преобразователя максимально близко к его  передней 
грани. Размеры формы должны обеспечивать габаритные размеры преоб
р а зо ва тел я , указанные на ч ер т. 2/ .

2 . 6 .  Производя!' припайку высокочастотного кабеля 4 к электро
дам 3 ,
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2 . ? .  Залившот корпус преобразователя быстротверцеющей п л а с т -  
м ассой "Протакрил" в три приема» каждый pan заливая тр е т ь  объема ( г  
следующую порцию наполнителя заливают после полного отверждения пре 
дндущ ей). В первый слой для повышения износостойкости п реобразова
тел я  рекомендуется добавлять в к а ч естве  наполнителя кварцевый песок 
и Сили) осколки £ крошки) постоянного магнита. Размера и коли чество 
осколков выбирают в зависимости от остаточной намагниченности м аг
нита.

2 . 8 .  После отвердения корпуса п реобразователя его  освобождают 
из формы» обрабатывают острые кромки (кроме нижней передней)» очища 
ют контактную поверхность от загрязнений остатками циакрина и т .п *

2 . 9 .  Производят оценку основных параметров в соо тветстви и  с 
5ованиями ГОСТ 1 4 7 8 2 -8 6  и маркируют п р еобр азователь.
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Приложение 2  
Рекомендуемое

УКАЗАНИЯ ПО АТТЕСТАЦИИ КОНТРОЛЬНЫХ ОБРАЗЦОВ

Контрольные образцы предназначены, для настройки рабочих эхо - 
режимов дефектоскопов и воспроизведения параметров ультразвуково
го контроля при оценке измеряемых характеристик дефекта.

Контрольные образцу подразделяют на рабочие и поверочные. Ра
бочие образцы применяют для проведения контроля. Поверочные об
разцы предназначены для поверок рабочих образцов. Рабочие образцы 
находятся на местах контроля, а  поверочные -  в лаборатории.

I .  Изготовление.

1 .1 .  При изготовлении образцов должны учитываться требование. 
ГОСТ 14 7 8 2 -7 6 .

1 .2 .  Образцы выполняют из металла, предварительно подвергнуто 
го  контролю на отсутствие внутренних дефектов*

1 .3 .  Зарубки изготавливают инструментом ^бойком) , изготавли
ваемым согласно ч е р т .2 3  .

Рекомендуется выдавливать зарубку с помощью станочных пароляе 
ных тисков. Для этого необходимо поместить образец у одной из губ< 
а  между внутренней поверхностью образца и второй губкой тисков ус ' 
новить боек таким образом, чтобы передняя грань бойка была перпен
дикулярна к внутренней поверхности образца. С помощью ходового 
винта тисков боек вдавливают в несколько приемов на нужную глубин

Рекомендуется также изготавливать зарубки с  использованием т 
домера "Вринеля" i T Ш ) у инструментальный пресс ИГЛ или аналогичн 
установки. Для плоских образцов зарубки можно изготавливать с пом 
щью устройства УНЭД-Ц2, разработанного ЦНИИТМАШ.

После выдавливания зарубки заданного размера вытесненный ме
талл удаляют заподлицо с поверхностью образца.

Глубину зарубки измеряют ^поверяют) с помощью индикатора, т  
щего специальное приспособление £ ч е р т .2 4 .  ) .  Ширину зарубки и уг 
наклона ее отражающей грани рекомендуется измерять с помощью мик$ 
скопа, например ММИ-2.

1 .4 .  Каждый образец должен быть маркирован. Маркировка должу 
включать тип образца, его номер, размеры, глубину расположения 
контрольных отражателей.
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2 .  П о в е р к а

2 . 1 .  При поверке выполняют следующие операции:
-  оценивают класс чистоты рабочей поверхности образца;

-  оценивают величины отклонения толщины» ширины и длины об
разца от номинала,

-  измеряют и вычисляют среднее десяти значений амплитуды 
© хо-сигнала от каждого отражателя в образце при постоянной чу вст
вительности деф ектоскопа;

-  рассчитывают средне-квадратичную погрешность измерения амп
литуды эхо -си гн ала от контрольных отражателей.

2.2.  Оценку чистоты рабочих поверхностей контрольных образцов 
производят профилометром или с помощью слеп ко а. Допускается оценивать 
чистоту обработки рабочих поверхностей образца визуально методом ера.»

ения в соответствии с ГОСТ 9 3 7 8 -7 5 . Для оценки к л асса  чистоты ре
комендуется использовать профилометры ПУ-21, модели 2 4 0 .

2 . 3 .  Оценку величин отклонений размеров контрольного образца 
производят штангенциркулем или микрометром.

2 . 4 .  Ориентация отражающей поверхности зарубок оценивают од
ним из возможных способов, например, снятием слепков или измерением

При первом способе применяют измерительный микроскоп УШ -2 1 .
По этому же слепку контролируют профиль отражающей поверхности.

При втором способе величину отклонения ширины зарубки от ноыи- 
чла измеряют переносным микроскопом МПВ-2. Оценку величины отклоне

ния высоты отражающей плоскости зарубки от номинального значения 
производят индикатором с ценой деления 0 ,0 1  мм «

На линейные размеры и ориентацию отражателей устанавливают 
следующие допуски:

+ 0 ,0 5  мм для диаметра, ширины и высоты;
+ 2°00  для угла между отражающей плоскостью зарубки и поверх

ностью образца.
2 . 5 .  Измерение амплитуд эхо-сигналов от отршеателей необходи

мо производить дефектоскопами, имеющими калиброванные аттенюаторы. 
Разница амплитуд сигналов идентичных отражателей поверочного и ра
бочего образцов должна быть не более I  дБ.

2 . 6 .  Поверку образцов производят инженерно-технические работ
ники или дефектоскопксты не ниже 5 разряда* назначенные со о т в е т ст 
вующим распоряжением по предприятию ( организации).

3 .  П а с п о р т
З .Х . Паспорт включает 3 р аздела.
3 . 2 .  В разделе I  (общем) отмечают регистрационный номер о б р аз-
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ц а, со о тветстви е требований стандартам, инструкции по УЗД или дру
гой нормативно-технической документации*, шифр действующей документа
ции; тип изделия (у з д а )  для контроля которого предназначен обр азец , 
толщина, марка стали образца к контролируемых изделий. В р азделе I  
должным быть даны чертеж образца с контрольными отражателями и но
минальными отклонениями размеров от номинальных, схема распростране
ния лучей при настройке чувствительности деф ектоскопа.

3 . 3 .  Раздел Z содержит 3 таблицы, условия и схему проведения 
измерений параметров образцов, квалификацию и фамилию поверяющего 
образцы.

В табл.. I  вносят тип каждого отражателя и его  номер (по чер те
ж у), номинальные и фактические размори каждоого контрольного отражи- 
т е л я , номиналькые и фактические угловые и линейные размеры, класс 
чистоты поверхностей образцов, типы приборов, с  помощью которых про
изведены измерения.

В таб л . 2 вносит допуски на лилейные, угловые и акустические 
параметра образцов.

В та б л , 3 вносят акустические параметры образц ов, тип и номер 
каждого отраж ателя, значение максимальной амплитуды э х о -си гн а л а , от
клонения от максимального значения и среднюю квадратичную погреш
ность измерения амплитуды, тип и номер деф ектоскопа, тип и-номер 
п р еобр азователя, диаметр или линейные размеры п ь езо эл ем евта , ч асто 
ту , угол  призмы преобразователя, условия и схему проведения измере
ний, квалификацию и фамилию лица, проводившего измерения.

3 . 4 .  В р азделе 3 регистрируют дату  аттестации контрольного об
р азц а, срок очередной поверки, подписи лиц, ответственны х з а  а т т е с 
тацию, у ч е т , хранение и использование образцов.

4 .  Учет и хранение
4 . 1 .  О тветственного за  аттестацию , хранение и правильное при

менение стандартных и коитрльных образцов назначает руководитель 
службы контроля.

4 . 2 .  Образцу хранят в специально отведенном м е ст е .
4 . 3 .  При переносе и хранении образцов принимают меры по исклю

чению их загрязнения и механических повреждений.
4 . 4 .  В се  образцы должны быть зарегистрированы в специальном 

журнале.
4 . 5 .  Не доп ускается  присвоение вновь изготовленному образцу но

мера обр азц а, ранее изъятого из употребления.
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Приложение 3 
Рекомендуемое

КОНТАКТНЫЕ СМАЗКИ ДЛЯ УЛЬТРАЗВУКОВОГО КОНТРОЛЯ

1 . Ингибиторная см азка . ПО "Красный Котельщик".
Кальцинированную соду ( 0 ,0 4 8  к г )  и нитрит натрия ( 1 , 6  кг) р аст

воряют в о л  холодней воды с последующим кипячением в чистой посу
д е . Растворенные в 3 л холодной волы 0 ,2 4  х г  крахмала вливают в  ки
пящий раствор  нитрита натрия и соды. Раствор кипятят 3 - 4  минуты 
после ч его  в него вливают 0 ,4 5  кг глицерина и охлаждают.

Температурный интервал работоспособности смазки 2 7 6 . . . 3 1 1  К 
1 3 . . . 3 6  ° С ) .

2 .  Смазка на основе обойного кл ея .
Обойный углей по ТУ 6 - 1 5 - 5 9 2 - 7 7  растворяют в холодной или те», 

лой воде в объемном соотношении 1 :1  -  1 :3  в зависимости от условии 
проведения контроля.

3* Смазка на основе дикстрина.
Состав см азки : дикстрин 30-34% , ОП-7-2 -  4%, глицерин -  9 -10% , 

сода -  1%, вода -  остальн ое. Дикстрин растворяют в нагретой до 
3 1 3 -3 2 3  К ( 4 0 . .  .50-'.°С) во д е, добавляют глицерин и ссду  и размеши
вают до получения однородного р аствор а.



Приложение 4  
Обязательное

ПОРЯДОК НАСТРОЙКИ ЧУВСТВИГЕШЮШ УЛЬТРАЗВУКОВЫХ
д аш о ск о п о в

4 .1 .  Настройку чувствительности дефектоскопов при контроле 
сварных соединений толщиной менее 10 мм и трубных элементов диамет
ром менее 200 мм производит по зарубкам в контрольных образцах
в следующем порядке:

-  устанавливают режим максимальной или завышенной чувстви
тельности дефектоскопа, гарантирующий обнаружение эхо-сигнала от 
соответствующей зарубки;

-  устанавливают преобразователь на смоченную контактной жидко
стью поверхность контрольного образца и плавно перемещая прообрзчзо- 
ватоль вдоль образующей образца, находят максимум эхо-сигмала от 
зарубки при озвучивании оо прямым лучом, В принадлежности пайдан
ного сигнала зарубке убеждаются по соответствию моста появления 
эхо-сигнала на экране дефектоскопа рабочей зоне линии развертки, 
соответствию измеренных координат эхо-сигнала координатам зарубки, 
характерному уменьшению амплитуды эхо-сигнала от зарубки при про
щупывании поверхности образца непосредственно в зоне расположения 
зарубки;

-  действуя переключателями аттенюатора дефектоскопа устанавли
вают максимальное значение амплитуды эхог-сигкала на выбранную высо
ту по экрану дефектоскопа

Для дефектоскопов ДУК-661ПМ и УЗД-МВТУ в качестве такого 
уровня рекомендуется принимать среднюю линию экрана дефектоскопа. 
Для дефектоскопов УД11-ПУ и УД2-12 этим уровнем должна быть верх
няя линия экрана дефектоскопа;

-  перечисленные операции следует повторить 2 -3  раза с  целью 
подтверждения точности их выполнения.

4 .2 .  Установленные по п. 4 .1  значения уровня максимума эхо - 
сигнала на экране дефектоскопа и соответствующие показания аттеню
атора определяют браковочный уровень чувствительности для сварных 
соединений 1й категории no РА 22-2Q7-&&.

Браковочный уровень чувствительности для сварных соединений 
2-й  и 3 -й  категорий устанавливают увеличением показаний аттенюато
ра соответственно на 3 и 6  дБ.

4 .3 .  Контрольный и поисковый уровни чувствительности при рабо
те  с дефектоскопами ДУК-66Ш и УЗД-МВТУ воспроизводят уменьшениеи
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показаний аттенюатора соответственно ка 6  и 12 дБ относительно 
значений, установленных при выполнении операции по п .п . 4 Л . и 4 . 2 .  
При работе с  дефектоскопами УД-ППУ и УД2-12 значения контрольного 
и поискового уровней чувствительности определяются средней и второй 
снизу масштабными линиями экрана дефектосвопа соо тветствен н о, при 
показаниях аттеню атора, соответствующим браковочному уровню ч у в с т -  
чительности, установленному по п . 4 . 2 .

4 . 4 .  Если настройка BF4 не производилась или не может быть 
осущ ествлена, то  после настройки чувствительности по зарубке при 
озвучивании ее  прямым лучом , повторяют операции в п .п . 4 . 1 . . . 4 . 3 ,  
но при озвучивании зарубки однократно отраженным лучом.

4 . 5 .  Настройку чувствительности при контроле сварных соединен
ий толщиной 10 мм и более производят при настроенном ВРЧ по боково

му цилиндрическому отверстию 6  6  мм в стандартном образце #  2  по 
ГОСТ 14782-Б 6 в следующем порядке:

-  устанавливают режим максимальной или завышенной чувстви тель
ности деф ектоскопа, гарантирующий обнаружение эхо-си гн ала от цилин
дрического отверстия при озвучивании его прямым лучом с той поверх
ности образц а, для которой глубина расположения отверстия равна
44 мм;

-  плавно перемещая преобразователь вдоль поверхности стан дар т- 
ь vo  образца № 2 находят максимум зхо-си гн ала от о твер сти я. В-при
надлежности найденного сигнала отверстию убеждаются по соответствию  
угла ввода преобразователя его  номинальному значению;

-  дей ствуя переключателями аттенюатора дефектоскопа устанавли
вают максимальное значение амплитуды эхо сигнала на выбранную высо
ту по экрану деф ектоскопа. Указанную высоту выбирают точно такж е, 
как и в  я .  4 . 1 ;

-  повторяют перечисленные операции 2 -3  р аза  с целью подтвержде
ния точности их выполнения.

4 . 6 .  Устанавливают браковочный уровень чувстви тельности , изме
няя показания аттеню атора, определенные по п . 4 . 5 ,  на значения, при« 
веденные в та б л . 0  .

4 . 7 .  Контрольный и поисковый уровни чувствительности при рабо
те  с  дефектоскопами ДУК-66Ш и УЗД-МВТУ воспроизводят переключением 
аттеню атора, уменьшая значения, установленные при выполнении п . 4 .6 ' 
на 6  и 12 дБ соответствен н о. Для дефектоскопов УД-ППУ и ЗД 2-12 
контрольный и поисковый уровни чувствительности соответствую т сред
ней и 2-Й снизу масштабным линиям экрана деф ектоскопа.
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Таблица 8
Значения поправок, дБ , к показаниям аттенюатору 
деф ектоскопа для настройки чувствительности

Толщина стен ки , 
мм

Угол
призмы,
град

Категория соединения
I О 3

от 10 д о  3 9  вк л . 4 0 - 3 0 +3
50 - 4 - I +2

св  39  до  60  вкл 4 0 - I +2
50 - 2 +1 +4

4 , 8 .  Пример настройки чувстви тельности .
Для проведения контроля тавр ового сварного соединения 1-й* ка

тегории со  стороны привариваемого элемента толщиной 3 0  мм преоб
р азователем  с частотой 2 ,5  МГц и углом призмы 5 0 °  и дефектоскопом 
УД-ПИУ производим настройку чувствительности по стандартному об
разцу № 2 .  Максимальное значение амплитуды эхо -си гн ал а  от свер ле
ния при вы соте амплитуды эхо -си гн ал а  т  кяврзшмия ва  уровне верх
ней линии экрана дефектоскопа составило 2 4  дБ . Установив п оказа
ния аттеню атора Ф 20  дБ произвели тем самым настройку чувстви тель
ности. Браковочный уровень таким образом со о тв етств у ет  верхней 
линии охрана, контрольный -  средней, а  поисковый -  второй снизу 
линии, т . е .  практически лиш и развертки . При сканировании шва ре
гистрировали т е  сигналы, амплитуда которых превышала средний 
уровень экр ан а.
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Приложение 5 
Рекомендуемое

ФОШЫ ОГЧЕТНО-ОДАТОЧНОЙ ДОКУМЕНТАЦИЙ ПО УЛЬТРАЗВУКОВОМУ
КОНТРОЛЮ

Штамп предприятия ______________________________
(организации) (наименование предприятия,

участка, цеха)

Заключение № . . .
по ультразвуковому контролю качества

Контроль качества сварных соединений ________________________
(наименование узда,

заказа  и т .п . )
проводился по __________________________________________________

Наименование (номер) технологической карты,

техпроцесса, инструкции и др. 
с оценкой качества по ________

индекс документа
д категории

Сварочный формуляр (чертеж) №

Номер Объем Комер Номер Описание Оценка Фамилия Примечание 
свар - конт- прозе-записи обн&ружен-качест- дефекто
ного роля рен- в жур- ных дефе- ва скописта, 
соед . стыка ных кале ктов выполкивше-
по % участ-кон т- го конт-
чер ге- ков родя роль
EL________________________________________________________________________

2 3 4_________ 5__________ б 7___________ 8

Подпись лица, ответственного 
з а  оформление документации

" и 19 г .
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Штамп предприятия 
(организации)

Ж У Р Н А Л
учета результатов ультразвукового контроля

Участок, цех __________________________ ___

Объект контроля _______________________________________
наименование изделия, заказа

1^ководитедь работ по контролю______________________
инициалы» фамилия

Начат " и ____________19__г .

19 г .Окончен
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ПЕРВЫЙ ЛИСТ ЖУРНАЛА

Фамилия,имя, отчество Разряд Образец подписи

I 2 3
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Приложение 6  
Рекомендуемое

КОНТРОЛЬ УЧАСТКОВ ПЕРЕСЕЧЕНИЯ ШВОВ

6 . 1 .  Настоящее приложение расп ростран яется на следующие 
конструктивные варианты пересечений швов:

6 . 1 . 1 .  Т -о б р азн о е пересечение стыковых швов плоских (листовых.» 
конструкций (ч е р т . 2 -ж ),  В этом случае толщины свариваемых листок; 
должны быть одинаковы. Продольные оси ( I  и 2 )  швов должны п ер есе
к а т ь ся  на п о л о т н е  толщины свариваемых л и ст о в . Сварные швы должны 
со о т в е т ст в о в а т ь  п . 1 . 4  настоящей РД, Угол ft  между осями I  и 2

П О 'р в С й Ъ В Х Ш й Ж .С Я  ш в о в  и о т ш т  'л в и е д ч в т ъ е в  о т  Ъ  ^  ч

6 . 1 . 2 .  Х -образн ое пересечение стыковых швов плоских (листовы х) 
конструкций (ч е р т . 2 5 6 )*  Толщины ли стов должны быть одинаковы, а  
продольные оси ( I  и 2 )  швов должны п ер есек а ть ся  на половине толщи
ны л и с т а . Сварные швы должны с о о т в е т ст в о в а т ь  п . 1 . 4  настоящей РД. 
Угод между осями I  и 2  пересекающихся швов может изм еняться
от 0  до  9 0 ° .

6 . 1 . 3 .  П ересеч ен и я  швов в  тавровы х соединениях с  поддам про
плавлением или с  конструктивным непроваром плоских (листовы х) кон
струкций (ч е р т . 2 5 в ) .  Тавровые соединения должны со о т в е т ст в о в а т ь  
n 1 . 4  настоящей РД.

6 . 2 .  Сборку, свар ку  и контроль соединений, указанных в  п .б .Х  
(ч е р т ,2 5  ) настоящ его приложения, рекомендуется проводить в  следую

щей п о сл едо вательн о сти :
-  свар и ть швы А;
-  проконтролировать и х , в  том числе и у .з .м е т о д о м  по настоящей

т;
-  п о сл е  т о г о ,  к ак  шаи к  будут признаны годными выполнить гсвы В
-  в зон© пересечения пшоя удалить заподлицо с  основным м етал- 

л  усиления и проплавы швов А на расстояниях и в зависимое.'- 
ти от типа соединения (ч е р т . 2 S & ) ;

-  проконтролировать швы Б по всей  длине, включая и зоны п ере
сечения со  швами А. У .з .к о н т р о л ь  необходимо проводить согласн о 
настоящей Т $ .

6 . 3 .  Для стыковых соединений ( ч е р т  2S a f i  ) расстоян ия £V ,
измеренные от продольной оси 2  шва Б , следует определять по вы рале- 

ин*01 £/ = ( 2 S * # o C  * S  Wo) [м м 3 „
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гд е  -S -  толщина л и ста , мм; 
оС -  угол вво д а ;
В -  ширина усиления шва Б , мм,
6 . 4 ,  Для тавровых соединений (ч ер т. 2Ь~в) расстояния ^z ,

измеряемые от продольной оси стенки, следует определять по выраже- 
нип: гг -[(S * st 1-4о] [им],

гд е  $  -  толокна полки;
К  -  катет углового шва;
<  -  угол вв о д а ;
$\ -  толщина стенки,
6 . 5 .  После удаления усилений и проплавов сварных швов А 

ш ероховатость поверхностей сварных соединений должна быть не ху
же *z *4 0  мкм по ГОСТ 2 7 8 9 -7 3 ,

6 . 6 ,  У ,з .  контроль швов Б на участках пересечения со  т/вами А 
необходимо проводить по технологии, соответствующей требованиям 
настоящей РД,только после удаления усилений и проплавов на швах
А на расстояниях и от швов Б .

6 . 7 .  На участках сварных швов А, примыкающих непосредственно 
к швам Б и на которых снимают усиления и проплавы, не должно быть 
дефектов* обнаруживаемых на поисковой чувствительности согласно 
настоящей РД.
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Приложение 7 .

Чертежа

Настройка скорости развертки и рабочей зоны при контроле 

сварных соединений толщиной менее 20 мм по зарубкам в 

контрольном образце

а  -  расстояние в мм мезду передними фронтами сигналов 

I  и II по экрану дефектоскопа

Черт. 1



Настройка глубиномера по двугранным углам стандартного 
образца № 2

Черт. 2
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Образец для настройки блоков BF4 дефектоскопа

Черт, 3



Схема настройки чувствительности дефектоскопа

а

a -  при контроле сварных соединений листовых конструкций 

толщиной менее 10 мм и труб диаметром менее 200 мм; 

б -  при контроле сварных соединений толщиной 10 мм и более

Черт. 4



С.42 РД-22-205-88

Схема сканирования сварного соединения прямым и 

однократно отраженным лучами



Схемы прозвучивания листовых стыковых сварных 

соединений

а -  с четырех сторон, 

б -  с двух сторон* 

в -  с одной стороны 

черт.6
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Схемы прозвучивания угловых, тавровых я  крестообразных 

сварных соединений листовых конструкций

ь
а  -  с  тр ех сторон,
б -  со  стороны привариваемого элем ента, 
в -  со стороны основного элемента

Ч ер г.7
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Контрольный образец для настройки скорости развертки 

и чувствительности при контроле швов соединений 

металлоконструкций толщиной менее 10 мм

Черт. 8
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Образец для настройки скорости розвергки и чувствительности 

при контроле сварных соединений РО-преобразоз&телем

Черт. 9



Эхо-сигналы от неровностей формирования усиления 

шва стыковых сварных соединений

19П -  эхо-сигналы  от сверлений и их огибающие,

ВУ*НУ -  эхо-сигналы от верхнего и нижнего усилений и их огибаюшн* 
СС' Хгу ~ координаты У для соответствующих максимумов 

X l '  ' * ‘ эхо-сигналов

Черт. 10



Эхо-сигналы от неровностей формирования усиления шва 

в угловых и тавровых сварных соединениях

усиления и их огибающие 

Черт. I I



Определение границ зон перемещения преобразователей при 

контроле сварных соединений листовых конструкций

a -  границы зоны перемещения при контроле однократно 
отраженным лучом,

б -  то же при контроле прямым лучом со стороны основного элемент? 
в -  то же при контроле PG преобразователем 

Черт. 12



С .50 РД 2 2 -2 0 5 -8 S

Схема контроля тавровых соединений с К-образной разделкой, 

имеющих конструктивный непровар

б

а -  настройка чувствительности; б -  проведение контроля;
В -  ширина непровара; А*а~ максимальное значение амплитуды 
зхо-сигнала* отраженного от свободной поверхности основного 
элемента; Аи -  амплитуда эхо*~сигнала от непровара

Черт. 13



РД 2 2 -2 0 6 -8 8  o ,6 I

К определению ширины В> непровара в тавровых сварных 

соединениях

Черт. 14



С.52РД 22-205-88

Схема контроля назслесточных сварных соединений

Черт. 15



РД 2 2 -205-88  о .53

Контрольные образцы спарных соединений трубопроводов 
с толщиной стенки менее 20 мм

д
А-А

S Q 6 i

от 4 до 9 ,9 2 ,0 1 ,0 150

от 10 до 1 4 ,9 2 ,5 2 ,0 200

от 15 до 20 3 ,5 2 ,0 200

I  -  фрагмент трубы; 2 ,3  -  зарубки для настройки чувствительности 

и скорости развертки; 4  -  риска, соответствующая границе 

усиления шва

Черт. 16



0 .54 ГД 22~205~Ш

Схема настройки скорости развертки при контроле 

трубопроводов толщиной мекее 20 ш

а  -  настройка скорости развертки; 

б -  разметка экрана при настройке скорости развертки 

Черт. X?



РД 22-205-88 с.55

Определение смещения кромок стыкуемых труб из-за  

насоосности

Черт. 18



Схема появления си гн ал ов от подкладки и н адкор н евого 

деф екта

3 > ,и  сигналы от н ад кор н евого  д еф ек та ;

X * . > и Х г  “  р а ссто я н и я  от точки в в о д а  до середины шва

Ч ер т. 19



Схема обнаружения дефекта, расположенного у  одной из 

кромок соединения в корневой части шва

1 1  й 1

-  очередность появления эхо-сигналов 

Черт. 20
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о .60 РД 22-205-88

Боек для изготовления зарубок

R Z

Черт. 23.



Индикатор для измерения глубины зарубок



0 ,6 2  РД 22-2 0 5 -8 8

ВАРИАНТ ПЕРЕСЕЧЕНИЯ СВАРНЫХ ШВОВ

Чарт. 2 $
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С .6 4  РД 22-205-68

ссылочные ю т ь ш т - ш н т с ш  ддомшы.

Обочначение Щ ,н а  который Номер пункта,подпункта,переча
дана ссылка слеаая,приложения

ГОСТ 1 2 *2 .0 0 7 ,0 7 5  
ГОСТ 982-80  
ГОСТ 2789-73 
ГОСТ 6255-75 
ГОСТ 9378-75 
ГОСТ 13927-80 
ГОСТ 14782-86

ГОСТ 204X5-82 
ГОСТ 2X930-76 

РД 22-207-88  
ТУ 6 .1 5 -5 9 2 -7 7  
ТУ 2 5 .06  1847-78 
СН И П Ш-4-80
Санитарные правила Шнздрава СССР

Правила устройства и безопасной 
эксплуатации грузоподъемных 
кранов Госгортехнадзора СССР,1969

4 .1
5 .7

П. 6*2 
П. 5 .7
Прил. 2 ,1 1 .2 .2  
При л . I ,т а б л .п .1 .1

п .п .7 . 1 .3 , 7 .4 . 2 ,  
I I .  5 П р и л Л .П .1 .3 ,2 .9 ; 
Прил.2 ,  п .1 .1 ,  прил.4 П.4.
Введение
Прид.1 табл .0 1 .1  

Введение црал.5 
п . 5 . 7 . ; Прил.З п .2  
п .5 .6 .
п .4 .1

ц .4 .3

Введение
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