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ВВЕДЕНИЕ
В связи с постоянным совершенствованием дефектосхопической ап

паратуры возникает ряд несоответствий между действующими методиками и 
технологией настройки и применения новых приборов.

Задачей настоящей методики является установление правил наст
ройки и применения ультразвукового дефектоскопа УД2-12(2.1) [13 при 
контроле котлоагрегатов, трубопроводов и сосудов высокого давления в 
свете требований ГОСТ 14782—86 [23, ОП N 501 ЦД-75 £33» РД 2730.940. 
103-92 [43 с максимальной реализацией возможностей и преимуществ при
бора, изложенных в [53 •Методика разработана для специалистов по ультразвуковому конт
ролю I и II уровня квалификации, осуществляющих дефектоскопию объектов, 
подконтрольных Госгортехнадзору России.

Неотъемлемой частью Методики является альбои технологических 
карт, содержащий в первой редакции описание процесса настройки аппара
туры и оценки состояния объекта по 37 вариантам сварных соединений. 
Объем альбома может быть дополнен описанием процессов по объектам, ин
тересующий потребителя.

Заявхи направлять по адресу: 660122, Красноярск, а/я 18030 
Телефон/факс (391-2)-36-34-Э5.
r.JJo&OCUSUPCK., Т. (39*-2)-49-1Н-Ч5, 41-58- 66



1.ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1. Целью ультразвукового контроля сварных соединений котлоаг

регатов, сосудов и трубопроводов является обнаружение, распознание и 
оценка несплошностей сварного шва с последующей выбраковкой обнаружен
ных дефектов, квалифицируемых по ГОСТ 15467-79 [6], ОП N 501 ЦД-75 и
РД 2730.940.103-92.

1.2. Контроль включает в себя следующие работы:
- настройка аппаратуры;
- проведение хонтроля и определение измеряемых характерис

тик дефектов;
- оценка качества сварных соединений и оформление итоговой 

документации.
2.НАСТРОЙКА АППАРАТУРЫ

Настройка аппаратуры состоит из следующих разделов:
- подбор и подключение пьезопреобразователей (ПЭП);
- включение и проверка работоспособности;
- настройка скорости развертки и строба;
- настройка глубиномера (по потребности);
- настройка временной регулировки чувствительности (ВРЧ. по потребно
сти ) ;
- настройха чувствительности.

2.1. Подбор ПЭП следует осуществлять по таблице прил.1 в зави
симости от типа и параметров контродлнргвного объекта. При контроле 
эхо-методон применяется как правило один ПЭП, подключаемый в совмещен
ном режиме в соответствии с инструкцией по эксплуатации дефектоскопа.

После выбора ПЭП не-обходкно обеспечить правильную коммутацию 
колебательного контура, для ’:;ю ка блоках А7 и А9 (под верхней крыш
кой) нажать кнопки, соответствующие рабочей частоте выбранного ПЭП.

2.2. Подготовка аппарат/ры. включение и проверка работоспособ
ности дефектоскопа производите..' в соответствии с руководством по эксп
луатации [1].

2.3 .Настройку скорости .заэвертхи к строба следует производить 
при крайнем девок положении ручки "зЛ с" передней панели дефектоскопа.

2-3.1.Настройку скорости развертки следует производить при по
мощи ручки "_/4. * блока А6, при этой положение ручки " должно обес
печивать расположение зондирующего импульса на левом храю эхрана.
Кнопка "х!0" должка быть отжата. Настройху следует производить по ис
пытательным образцам, изготовленным в соответствии с требованиями 
ОП N 501 ЦД-75 (см.прил.6-9) и стандартным образцам ГОСТ 14782-86.

2.3.1.1. Скорость развертхи следует настроить так, чтобы сигна
лы, подученные от отражателей в любом участке сечения сварного соеди
нения, находились в пределах экрана дефектоскопа.

2.3.1.2. Настройку скорости развертки при контроле сварных сое
динений элементов толщиной менее 20 им следует производить по моделям 
дефектов типа "зарубка” (ГОСТ 14782-86), при контроле сварных соедине
ний элементов толщиной 20 - 60 ин - по углам испытательного образца,
а при контроле сварных соединений элементов толщиной 60,5 мм и более - 
по боковому сверлению на расстоянии 10 им от наружной поверхности и 
по нижнему углу испытательного образца согласно схемам рис.П2.1 
прид.2.

2.3.1.3. Настройку скорости развертки следует производить путем 
плавного перемещения ПЭП по рабочей поверхности образца с последова
тельным получением на экране дефектоскопа сигналов, соответствующих 
отражению:
- от нижней и верхней зарубок для элементов толщиной менее 20 нм;
- от нижнего и верхнего углов для элементов толщиной 20 - 60 им;
- от бокового отверстия и наружного угла для элементов толщиной 60,5 
мм и более.

2.3.2.Настройку строба следует производить ручками и
” ” блока А1 0 после установки скорости развертки. Для этого необхо



дико разместить передний фронт строба (ручка ";/t " ) на расстоянии 
1 . 5 - 2  ми от заднего фронта зондирующего инпульса, а задний фронт 
строба (ручка ”J \ m) - на расстоянии 1 - 2 ми от правого края экрана. 
При этом стробом должна перекрываться вся зона экрана, в пределах ко
торой размещаются сигналы, получаемые согласно п.2.3.1.3.

2.4.Настройку глубиномера следует производить при контроле 
сварных соединений элементов толщиной 20 им и более. Кнопка *' ▼  бло
ка А6 должна быть отжата.

Перед настройкой глубиномера следует уточнить положение точки 
ввода и угол ввода по стандартным образцам СО-3 (CO-ЗА) и CO-2 (CQ-2A) 
в соответствии с указаниями ГОСТ 1А782-86.

2. А Л  .Настройку глубиномера можно производить несколькими спо
собами [5]. В настоящей методике предлагается 2 способа настройки глу
биномера .

2.А.1 .1.Настройку глубиномера по образцу, изготовленному из 
материала контролируемого объекта и имеющему 3 контрольных отражателя 
на разной глубине (прил.5) следует производить в таком порядке (си. 
рис.П2.2 прил.2):

а) установить ручки потенциометров "X" н "У" блока А5 в сред
нее положение;

б) установить режим БЦО "У";
в) сканируя ПЭП по поверхности образца, отыскать положение 

максимума амплитуды эхо-сигнала от "ближнего" отражателя (I); при не
обходимости допускается введение ослабления аттенюатором для ограниче
ния амплитуды в пределах экрана;

г) ручкой " Ю * "  блоха А6 установить значение "8 ми" или
"12 мм" (соответственно глубине расположения "ближнего" отражателя);

д) отыскать положение максимума амплитуды эхо-сигнала от 
"дальнего" отражателя (II иля IY в зависимости от толщины контролируе
мого объекта и способа прозвучнвания); при необходимости допускается 
временное увеличение скорости раэвертхи и длительности строба;

е) ручкой потенциометра "У" блоха А5 установить показание БЦО, 
соответствующее глубине расположения "дальнего" отражателя ("28 нм" 
или "32 мм" при тольхо пряном и "68 ми" или "72 мм" - при прямой и од
нократно отраженном проэвучивании);

ж) установить режим БЦО "X";
з) ручкой потенциометра "X" блока А5 установить показание БЦО, 

соответствующее расстоянию иежду точкой ввода ПЭП и проекцией "дальне
го" отражателя на рабочую поверхность образца (измеряется линейкой; 
проекции отражателей отмечены кернером на боковой грани образца; в 
случае прозвучнвания однократно отраженным лучом необходимо спроециро
вать точку ввода на верхнюю поверхность образца и измерение X вести 
относительно этой проехции);

и) установить режим БЦО "Ун ;
к) отыскать положение наксимума амплитуды эхо-сигнала от 

"среднего" отражателя (III или II) и проверить соответствие показаний 
БЦО реальной глубине его залегания (18 или 22 ми при только прямой и 
28 мм или 32 ми - при прямом и однократно отраженном проэвучивании);

л) установить режим БЦО "X* и проверить соответствие показаний 
БЦО реальнму расстоянию между точкой ввода ПЭП и проекцией "среднего" 
отражателя ка рабочую поверхность образца;

м) если погрешность настройки по пунктам "к" и "л" превышает 
5Х, то необходимо откорректировать настройку глубиномера путей повто
рения пунктов "г"-"л"; при этом показания от "ближнего" отражателя 
корректировать ручкой " О "  блока А6, а от других отражателей - соот
ветственно ручками "X" и "У" блока А5.

2.А. 1.2.Настройку глубиномера по стандартному образцу СО-3 или 
CO-ЗА, изготовленному из материала контролируемого объекта, можно сов
местить с процедурой корректировки точхн ввода ПЭП. Этот способ не 
предусматривает сканирование преобразователем по образцу при выставле
нии контрольных показаний БЦО, что повышает точность настройки.

Настройху следует производить в таком порядке:а) отыскать положение максимуме амплитуды эхо-сигнала от вог
нутой поверхности образца (при необходимости допускается в в е д е н и е  ос



лабления аттенюатором для ограничения амплитуды в пределах экрана), 
эастробировать сигнал и откорректировать точку ввода ПЭП по централь
ной риске образца;

б) установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сенсо- 
Р3 ^ „в) ручкой блока Аб установить значение, указанное в гра
фе 2 табл.П3.1 прил.З для контролируемой стали;

г) установить режим БЦО "Y";
д) ручкой потенциометра "Y" блока А5 установить показание БЦО, 

указанное в графе 2 табл.П3.2 прил.З для выбранного (уточненного) угла 
ввода;

е) установить режим БЦО "X";
ж) ручкой потенциометра "X" блока А5 установить показание БЦО, 

указанное в графе 3 табл.П3.2 прил.З для выбранного (уточненного) угла 
ввода.

ВНИМАНИЕ! В ПРОЦЕССЕ ДАЛЬНЕЙШЕЙ НАСТРОЙКИ ДЕФЕКТОСКОПА И ПРО
ВЕДЕНИЯ КОНТРОЛЯ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ИЗМЕНЕНИЕ ПОЛОЖЕНИЯ РУЧКИ " " БЛОКА
Аб И ПОТЕНЦИОМЕТРОВ "X" И "У" БЛОКА А5 (кроме случаев необходимой 
корректировки настройки глубиномера).

Если при настройке глубиномера изменялась скорость развертки 
или длительность и положение строба, то необходимо восстановить исход
ное состояние этих параметров.

2.5.Настройку временной регулировки чувствительности (ВРЧ) 
следует производить при контроле сварных соединений элементов толщиной 
20 мм и более. Для этого используется образец, применяемый в первом 
способе настройхи глубиномера (рис.П2.2 прил.2).

НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ПРОИЗВОДИТЬ НАСТРОЙКУ ЗРЧ ПОСЛЕ НАСТРОЙКИ 
ЧУВСТВИТЕЛЬНОСТИ, т.к. в этой операции используется органы плавной ре
гулировки, изменяющие амплитуду эхо-сигнале на эхране.

Исходное положение органов управление указано в таблице 1:
Таблица 1

Блок
\

Орган управления 
2 Положение

Аб Кнопка г М " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка *• р " Среднее
А8 Ручка ” У  "

ВРЧ
Крайнее левое

А10 Кнопка "АСД|-- " Отжата

Положение прочих органов управления для настройки ВРЧ значения 
не имеет.

Настройку ВРЧ при контроле прямым лучом следует производить в 
таком порядке [5):

а) установить ПЭП в положение максимума анплитуды эхо-сигнала 
от "ближнего" отражателя (I);

б) ручкой "j/t " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертха) у заднего фронта эхо-импульса;

в) аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана;

г) установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II);

д) ручхой " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса;

е) ручкой " блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее издои в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " " блока А8, а чувствительность поднять
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции;

ж) установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III);



з) ручкой " " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана;

и) уточнить настройку ВРЧ одно-двукратным повторением операций
а - з .

Настройку ВРЧ при контроле прямым и однократно отраженный лу
чом следует производить аналогично, но в качестве "дальнего" использо
вать эхо-сигнал от "дальнего" отражателя при лрозвучиванки его одно
кратно отраженным лучом с нижней поверхности образца (IY), а в качест
ве "среднего" - эхо-сигнал от того же отражателя при прозвучивании 
прямым лучом с верхней поверхности (II),

ВНИМАНИЕ! ПОСЛЕ НАСТРОЙКИ ВРЧ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ИЗМЕНЕНИЕ ПОЛОЖЕ
НИЯ РУЧЕК *{> ", " У  ", "у*" БЛОКА А8. Кнопки " блока А6 и 

ВРЧ
"АСД(— " блока А10 могут быть откаты. .

Если настройка ВРЧ не требуется, то ручка "J* " блока А8 долж
на находиться в крайнем левом положении; положение прочих перечислен
ных органов в этом случае безразлично.

2.б .Настройка чувствительности.
Перед настройкой чувствительности необходимо отрегулировать 

отсечку шумов, для чего ручкой и шлицевым регулятором "Уд" блока А9 
добиться выравнивания (но на пороге) линии развертки.

Способ настройки чувствительности выбирается в зависимости от 
толщины контролируемого объекта,

2.6.1. При контроле сварных соединений элементов толщиной 
менее 20 мм настройху чувствительности следует производить по образцу, 
выбранному по таблице прил.1 и рисунку П?.3 прил.2.

Настройку чувствительности в этом случае следует производить в 
таком порядке:

а) установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала
от: нижней зарубки - при контроле прямым лучом;

верхней зарубки - при контроле однократно отраженным лучом;
б) установить на аттенюаторе ослабление 6 дБ;
в) ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на уро

вень верхней горизонтальной линии экрана; В ПРОЦЕССЕ ДАЛЬНЕЙШЕЙ НАСТ
РОЙКИ ДЕФЕКТОСКОПА И ПРОВЕДЕНИЯ КОНТРОЛЯ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ИЗМЕНЕНИЕ ПО
ЛОЖЕНИЯ РУЧКИ "АМПЛ* БЛОКА А7 (кроме случаев необходимой корректировки 
чувствительности);

г) отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный";

д) установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ (при этом верши
на эхо-сигнала должка сместиться на среднюю горизонтальную линию экра
на );

е) отверткой установить шлицевой регулятор " ^ И "  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый";

ж) установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ (при этой верши
на эхо-сигнала должна сместиться на уровень двух клетох сетки экрана);

з) отверткой установить «лицевой регулятор "▼III" блока А10 в 
положение порога срабатывания зеленого светового индикатора;

и) восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.
При такой настройке устойчивое загорание того иди иного свето

вого индикатора будет сигнализировать о превышении эхо-сигналом от де
фекта соответствующего уровня:

зеленый - поискового
желтый - контрольного
красный - первого браковочного.

2.6.2. При контроле сварных соединений элементов толщиной
20 ми и более настройку чувствительности следует производить по стан
дартному образцу СО-2 или С0-2А (ГОСТ 14782-86).

Настройку чувствительности в этом случае следует производить в 
таком порядке:

а) установить на аттенюаторе ослабление в соответствии с таб
лицей прил.1 в зависимости от типа и параметров объекта контроля и ха
рактеристик ПЭП;
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б) установить ПЭП в положение максимума амплитуды э х о - с и г н а л а  
о т  отверстия диаметром 6 мм на глубине 44 мм {ограничение с и г н а л а  по 
амплитуде в пределах экрана достигается вращением ручки "АМИЛ" блоха 
А7) ;

в) ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; В ПРОЦЕССЕ ДАЛЬНЕЙШЕЙ НАСТ
РОЙКИ ДЕФЕКТОСКОПА И ПРОВЕДЕНИЙ КОНТРОЛЯ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ИЗМЕНЕНИЕ ПО
ЛОЖЕНИЯ РУЧКИ "АМПЛ" БЛОКА А7 (кроне случаев необходимой корректировки 
чувствительности);

г) отверткой установить шлицевой регулятор "YI" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный";

д) аттенюатором увеличить ослабление на 6 дБ (при этом вершима 
эхо-сигнала должна сместиться иа среднюю горизонтальную линию экрана);

е) отверткой установить шлицевой регулятор "Y1I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый";

ж) аттенюатором увеличить ослабление еце на 6 дБ (при '-том 
верпина эхо-сигнала должна сместиться на уровень двух хлетох сетки эк
рана) ;

э} отвертхой установить шлицевой регулятор " ▼  11J" блока Ai0 в 
положение порога срабатывания зеленого светового индикатора;

и) аттенюатором уменьшить ослабление на 13 дБ.
При такой настройке обеспечивается условная чувствительность 

6 дБ по образцу СО-2, соответствующая чувствительности, требуемой сог
ласно ОП N 501 ЦД-75 для контроля данных объектов. При :~ои эагоранье 
цветных индикаторов интерпретируется аналогично п.2.6.1 Переход к 
оценке эхо-сигнала по второму браховочному уровню осуществляется путем 
вьедения аттенюатором дополнительного ослабления 6 дБ, при этск превы
шение эхо-сигналон второго браковочного уровня будет сигнализироваться 
загорачием красного светового индикатора.

3.ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ И 
ОПРЕДЕЛЕНИЕ ИЗМЕРЯЕМЫХ ХАРАКТЕРИСТИК ДЕФЕКТОВ

3.1. При проведении УЗД сварных соединений элементов толщиной 
менее 65 ми дефектоскопом УД2-12 не требуется изменение ослабления на 
аттенюаторе для оценки обнаруженного дефекта (кроме случаев, когда 
необходимо определить координаты дефекта, амплитуда эхо-сигнала от 
которого превышает пределы экрана). Уровни чувствительности, предус
мотренные ОП N 501 ЦД-75, в данном случае следует понимать как крите
рии оценки иди выбраковки обнаруженных дефектов по амплитуде эхо-сиг
нала. При этом настройка дефектоскопа по указаниям предыдущего разде
ла обеспечивает его работу на поисковом уровне.

Превышение эхо-сигналом тольхо поискового уровня сигнализиру
ется загоранием зеленого светового индикатора и, если необходимо, сра
батыванием звукового элемента (при нажатой кнопке " rf) " блока А10).При 
этом следует продолжать поиск дефехтов. ^

Превышение эхо-сигналом только поискового и браковочного уров
ней сигнализируется загоранием желтого светового индикатора. При этом 
следует производить оценку измеряемых характеристик обнаруженных де
фектов .

Превышение эхо-сигналом первого браковочного уровня сигнализи
руется загоранием красного светового индикатора. При этом дефект под
лежит выбраковке.

Первый браковочный уровень выше контрольного на 6 дБ н выше 
поискового на 12 дБ.

3.2. При контроле сварных соединений труб поверхностей тепло
обмена принимают во внимание только поискоавй и первый браковочный 
уровни.

3.3. При контроле угловых сварных соединений элементов незави
симо от их толщины пользуются поисковым, контрольный и первым брако
вочный уровнями.

3.4. При проведении УЗД сварных соединений элементов толщиной 
65 ни и более применяется дополнительно второй браковочный уровень.



который устанавливается при обнаружении эхо-сигнала, превышающего пер
вый браховочный уровень, путей введения добавочного ослабления аттекю- 
аторои 6 дБ с последующий слежением за загоранием красного индихатора.

3.5. При определении координат дефекта следует учитывать схему 
проэвучивания сварного соединения.

При контроле пряный лучом глубину залегания дефекта следует 
отсчитывать по показанию БЦО в режиме "У" в миллиметрах от поверхности контроля.

При контроле однократно отраженным лучом глубину залегания де
фекта следует подсчитывать по формуле:

Н * 2h - Y , (1)
где h - толщина контролируемого элемента, ни;

У - показания БЦО, мм.
Расстояние от точки ввода луча до проекции дефекта на поверх

ность контроля при любой схеме проэвучивания определяется по показани
ям БЦО в режиме "Х",

3.6. В процессе хонтроля при обнаружении дефектов с амплитудой 
эхо-сигнала, превышающей контрольный уровень, а тахже не реже, чем че
рез каждые 30 минут работы дефектоскопа следует проверять настройку 
чувствительности дефектоскопа в соответствии с п.2.6.

3.7. Контроль сварного соединения элементов толщиной менее 60 
ни следует производить в таком порядке.

3.7.1. Ознакомиться с технической документацией на контролиру
емый объект.

3.7.2. Выбрать нормативный докунент, по которому будет произ
водиться оценка качества и оформление итоговой документации. Если тех
ническая документация на контролируемый объект не содержит особых ого
ворок по оценке качества и оформлению итогов контроля, то в этом плане 
следует руководствоваться:

для котлоагрегатов и трубопроводов - ОП N 501 ЦД-75 и
РД 2730.940.103-92;

для сосудов в/д - ГОСТ 14782-86.
3.7.3. Настроить аппаратуру по указанияи раздела 2.
3.7.4. Подготовить контролируемый объект в соответствии с тре

бованиями нормативных документов п.3.7.2.
3.7.5. Произвести сканирование сварного соединения. Во всех 

случаях в качестве основного применяется поперечно-продольный способ 
сканирования (рис.П4.1 прил.4) с одновременным угловыи сканированием 
путем поворота ПЭП на 15 градусов относительно перпендикуляра к оси 
-шва. При контроле сварных соединений из хромонолибденовых сталей тол
щиной свыше 45 ни и соединений из хромоноднбденованадиевых сталей тол
щиной свыше 36 им следует дополнительно производить сплошной контроль 
на поперечные трещины путей проэвучивания шва вдоль его оси. Необходи
мость этого определяется толщиной более тонкого из сваренных элементов.

3.7.6. При появлении эхо-сигнала на поисковом уровне и выше 
следует определить координаты дефекта. Если эхо-сигнал не превышает 
контрольный уровень (т.е. срабатывает только зеленый индикатор), то 
следует продолжать сканирование.

3.7.7. Если в процессе контроля на экране в пределах строба
одновременно возникает несколько эхо-сигналов, превышающих поисковый 
уровень и имеющих различную амплитуду, то однозначно относить показа
ния БЦО к кахону-либо из них не рекомендуется [5). Для определения ха
рактеристик выбранного сигнала необходимо вывести ручку * передней 
панели из крайнего левого положения к установить ее так, чтобы качало 
развертки разместилось немного левее интересующего импульса. Тогда 
стробироваться будет тольхо этот сигнал, и БЦО покажет его характерис
тики. После снятия этих характеристик необходимо вернуть ручку "
передней панели в исходное положение.

3.7.8. Если эхо-сигнал превышает контрольный, но не превышает 
первый браковочный уровень (т.е. срабатывают только зеленый и желтый
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индикаторы) , то следует запомнить или записать анплитуду эхо-сигнала 
аналогично п.2.7, сделать отметку на поверхности контролируемого объ
екта по продольной оси ПЭП в положении максимума эхо-сигнала. Сравнив 
амплитуду эхо-сигнала с аиплитудани моделей дефектов различных разме
ров, оценить эквивалентный диаметр Бэ дефекта и определить допусти
мость дефекта по этому параметру. В случае прохождения дефекта по ус
ловному диаметру произвести измерение условной высоты и условной про
тяженности дефекта в таком порядке:

а) , сканируя ПЭП вдоль ива, уточнить положение максимума ампли
туды эхо-сигнала и из этого положения переместить ПЭП хо шву до момен
та выключения желтого индикатора;

б) на пороге срабатывания индикаторов "желтый-зеленый" снять 
первое показание БЦО в режиме "Y" (Y1);

в) переместить ПЭП от шва через точку максимума до момента вы
ключения желтого индикатора;

г) на пороге срабатывания индикаторов "желтый-зеленый" снять 
второе показание БЦО в режиме "У" (Y2);

д) вычислить условную высоту дефекта по формуле:
А? = Y2 - Y1 (2)

е) сканируя ПЭП хо шву, отысхать положение максимума анплиту- 
ды эхо-сигнала и из этого положения переместить ПЭП вдоль шва в любую 
сторону до момента выключения желтого индикатора;

ж) на пороге срабатывания индикаторов "желтый-зеленый" сделать 
отметку на поверхности контролируемого объекта по продольной оси ПЭП;

переместить ПЭП вдоль шва через точху максимума в противо
положную сторону до момента выключения желтого индикатора;

к) на пороге срабатывания индикаторов "желтый-зеленый" сделать 
отнетху на поверхности контролируемого объекта по продольной оси ПЭП;

к) миллиметровой линейкой измерить условную протяженность _L 
дефекта как расстояние между отнетхани, сделанными в пп."ж" и "и";

л) определить допустимость дефекта по условный размерам, срав
нив их с максимально допустимыми (табл, прнл.1).

При измерении условных размеров дефектов следует учитывать 
фронтальную разрешающую способность дефехтосхопа. Непрерывный сигнал, 
показывающий в процессе сканирования 2 или несколько максимумов, сле
дует оценивать хак сигнал от одного дефекта.

3.7.9.Если оценка качества сварного соединения ведется по ГОСТ 
14782-86, то при появлении эхо-сигналов на контрольном уровне и выше 
для толщин сваренных элементов 20 км и более необходимо определить 
коэффициент формы дефекта, для чего выполнить следующие операции:

а) ввести режим БЦО "с!В";
б) отыскать положение иаксимума амплитуды эхо-сигнала от 

дефекта при пряной проэвучивании; при этом показание табло будет со
ответствовать величине

А1 = 20 - Цд, дБ (3)
в) отыскать положение махскнуна амплитуды эхо-сигнала от 

дефехта при однократно отраженном проэвучивании; При этом показание 
табло будет соответствовать величине

А2 = 20 - из, дБ (д)
г) вычислить коэффициент формы:

Кф = Цд - 1Ъ = А2 - А 1 , дБ. (5)
д) оценить тип дефекта по указаниям ГОСТ 14782-86 прил.8. 
Каждый дефект оценивают по Кф при проэвучивании с двух сторон

шва. Измерение Кф дефектов с условной протяженностью более 30 мм про
изводят в нескольких сечениях на всем протяжении дефекта с шагом не 
более 10 мм. Тип дефекта оценивают по наименьшему из измеренных значе-



мий Кф.
Для толщин менее 20 ни оценка типа дефекта осуществляется пу

тем ввода режима БЦО "dB" и определения угла поворота ПЭП относительно 
предполагаемой вертикальной оси дефекта (иди его краевой части, если 
дефект имеет признаки протяженного), при достижении которого амплитуда 
эхо-сигнала изменяется на 1 дБ (рис.П4,4 прил.4). Если этот угол не 
превысит значение, указанное в таблице 2, то дефект следует отнести к 
плоскостным.

Таблица 2
Рабочая частота f, МГц

. —  . t ....
Контрольный угол поворота 

ПЭП, град.
1 ,8 10
2.5 7
5.0 5

Тип обнарухениого дефехта может быть оценен также по его выяв
ляемое™ при различной ориентации ПЭП относительно дефехта и по форме 
эхо-ехгмада. Плоские дефекты с неровной отражающей поверхностью, как 
правижо, дают юирохмй импульс с несколькими максимумами, округлые - 
компактный импульс с одним максимумом.

3.7.10. Если эхо-сигнал превышает первый браковочный уровень 
(т.е. срабатывает красный индикатор), то дефект подлежит выбраковке.

3.7.11. Подсчитать удельное количество дефектов, допустимых по 
условным размерам и амплитуде, и сравнить его с максимально допустимым 
на 100 нм длины шва (табл, прмд.1).

3.7.12. Оценить качество сварного соединения.
3.8. Контроль сварного соединения элементов толщиной 60,5 ни и 

более следует производить в таком порядке.
3.8.1. Выполнить операции пп.3.7.1.- 3.7.8.
3.8.2. Если оценка качества сварного соединения ведется по ГОСТ 

14782-86, то при появлении эхо-сигналов на контрольной уровне и выше 
необходимо оценить тип дефекта аналогично указаниям п.3.7.9.

3.8.3. Если эхо-сигнал превышает первый бр&ховочный уровень, 
то следует ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе 6 дБ и про
извести оценку амплитуды эхо-сигнала по второму браковочному уровню.

3.8.4. Если эхо-емгнал превышает второй браковочный уровень 
(т.е. срабатывает красный индикатор при введенном дополнительном ос
лаблении б дБ), то дефект подлежит выбраковке.

3.8.5. Если эхо-сигнал превышает первый, но не превышает вто
рой браковочный уровень, то при оценке качества по ОП N 501 ЦД-75 слет 
дует произвести измерение коэффициента формы дефекта аналогично указа
ниям п.3.7.9.

Дефект считается объемным, если Кф больше или равен 0, и плос
костным, если Кф отрицателен.

3.8.6. Определить допустимость дефекта по коэффициенту формы.
3.8.7. Подсчитать удельное количество дефектов, допустимых по 

условным размерам, амплитуде и коэффициенту формы и сравнить его с 
максимально допустимым на 100 нм длины шва (табл, прил.1).

3.8.8. Оценить качество сварного соединения.
В случаях, когда не требуется определение коэффициента формы 

дефекта, контроль следует проводить по указаниям п.3.7.
3.9. Сварные соединения здеиеитов толщиной не более 60 мм кон

тролируют прямым и однократно отраженным лучами. Прямым лучом следует



ч

контролировать зону сечения шва, высота которой определяется возмож
ностью приближения НЭП к оси шва и зависит от ширины валика усиления и 
стрелы ПЭП. Остальную часть сечения шва следует контролировать однажды 
отраженный лучом.

Контроль сварных соединений толщиной менее 20 им пряным и од
нократно отраженным лучом допускается проводить в один прием. При этой 
амплитуду эхо-сигнала следует оценивать:

при контроле сварных соединений толщиной 7,5 мм и менее - 
сравнением с амплитудой эхо-сигнала от нижней зарубки;

при контроле сварных соединений толщиной более 7,S мм, но ме
нее 20 ми - сравнением с амплитудой эхо-сигнала от нижней зарубки, ес
ли дефекты обнаружены пряным лучом, и сравнением с амплитудой эхо-сиг
нала от верхней зарубки, если дефекты обнаружены однократно отраженным 
лучом.

Для обнаружения подповерхностных дефектов в элементах толщиной 
до 7,5 им рекомендуется применять "Технологию контроля изделий голов- 
ныик ультразвуковыми волнами"[7].

Сварные соединения элементов толщиной 60,5 им и более контро
лируют прямым лучок.

3.10. При контроле верхней ча:*ти сварного соединения элементов 
толщиной не более 65 мм одннократно отраженным лучом возможно появле
ние на экране дефектоскопа сигналов от неровностей валика усиления шва. 
Во избежание ложной браковхи в этом случае следует зашлифовать поверх
ность шва до полного удаления неровностей.

Верхнюю часть сварных соединений элементов толщиной более 70 
ни с неудадеккым усилением, которая не может быть проконтролирована 
прямым лучом с углом ввода в сталь 50 градусов, следует контролиро
вать последовательно ПЭП с углем ввода 65 градусов на частоту 2,5 МГц 
и 70 градусов на частоту 5 МГц (при изменении частоты следует нажать 
соответствующие кнопки на блохах А7 и А9) либо головными волнами по 
технологии [7], а также применить яэтоды поверхностной дефектоскопиии 
(магнитопорошковый, капиллярный, вихретоковый, травлением). Остальную 
часть таких сварных соединений едедует контролировать пряным лучом в 
соответствии с указаниями настоящей Методихи.

3.11. Контроль сварных соединений выполняется последователь
ным сканированием ПЭП по наружной поверхности сваренных элементов по 
всей протяженности (периметру) соединения с обеих сторон от шва. В 
случаях, когда конструкция сварного соединения или основной металл од
ного из сваренных элементов не позволяют провести контроль с обеих 
сторон от шва (наприиер, сварные соединения тройников или труб с литы
ми деталями), допускается контроль с одной (доступной) стороны, о чем 
делается запись в итоговом документе.

При поперечно-продольном сканировании ПЭП перемещается парал
лельно оси шва с одновременным возвратно-поступательным перемещением 
перпендикулярно оси (рис.П4.1 прил.4). Продольный (параллельно оси 
шва) шаг сканирования не должен превышать половины ширины пьеэоэлемен- 
та. Максимальное удаление Х2 ПЭП от оси шва при поперечном (перпенди
кулярно оси шва) шаге сканирования определяется по формулам: 

для проэвучивания прямым лучом:
Х2 = h tg<K* 3 мм; (6)

для проэвучивания однократно отраженным лучом:
Х2 = 2h tgoC* 5 мм, (7)

где h - толщина свариваемых элементов.
3.12. В процессе сканирования ПЭП поворачивают относительно 

его вертикальной оси иа 15 градусов.



3.13. В процессе контроля необходимо обеспечивать постоянный 
акустический контакт ПЭП с поверхностью сваренных элементов.

3.14. Для "привязки" расположения дефектов сварные соединения 
следует условно разбивать на участки.

Кольцевые сварные соединения трубопроводов следует разбивать 
на 12 участков по аналогии с часовым циферблатом. Участки отсчитывают 
от клейка сварщика или от начала стрелки, выполняемой непосредственно 
не шве и ориентированной вдоль ава.

При маркировке сварных соединений трубопроводов диаметром бо
лее 800 км или сосудов допускается разбивать их на участки длиной 300 
мм, а при отсчете применять рулетку, о чем должна быть сделана запись 
в итоговом документе.

3.15. При контроле кольцевых сварных соединений значение изме
ряемой условной протяженности дефехта зависит от глубины его залегания 
и диаметра сваренных трубных элементов. Поэтому в таких сварных соеди
нениях следует определять условную приведенную протяженность дефекта 
по формуле:

Ln = L(Dh - 2H)/Dh , (8)
где L - измеренная условная протяженность дефекта, им;

Dh - номинальный наружный диаметр сваренных трубных элементов, мк;
Н - глубина залегания дефекта, им.

Условную приведенную протяженность дефектов, расположенных в 
нижней трети сечения кольцевого сварного соединения, но не более чей в 
5 ми от донной поверхности, сварных трубных элементов, допускается оп
ределять по приближенной формуле:

Ln = K L , (9)
где X - коэффициент, значения которого определяются в зависимости от 
соотношения внутреннего и наружного диаметров сваренных трубных эле
ментов: при отношении более 0,8 К = 1; при 0,6-0,8 К = 0,7; при от- 
коаекии менее 0,6 К = 0,5.

3.16. Бели оценка качества ведется по ГОСТ 14782-86, то все 
дефекты делятся на три типа:

объемные протяженные;
объемные кепротяженкые;
плоскостные.
Определение типа дефекта в этом случае производится по указа

ниям ГОСТ 14782-86 лрил.8. При этом условную протяженность ненаправ
ленного отражателя _Lo на глубине обнаруженного дефекта У следует о п 
ределять по указаниям таблицы 3 в зависимости от рабочей частоты ПЭП.

Таблица 3
Рабочая частота f, МГц 

1

Условная протяженность ненап
равленного отражателя, _ L o ,m mО

1 .8 0.2Y

ГО « 
I

ij\ 0,1 5Y
5,0 0,1 Y

3.17. Если оценка качества ведется по ОП N 501 ЦД-75, то все 
дефекты делятся на два типа: точечные и протяженные.

Определение типа дефекта в этом случае производится по указа
ниям ОП N 501 ЦД-75 п.1.6.25.

4.ОЦЕНКА КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
И ОФОРМЛЕНИЕ ИТОГОВОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

Оценку качества и оформление итоговой документации по контролю



IS

сварных соединений котлоагрегатов и трубопроводов следует производить по ухаэанияи РД 2730.940*103-92 (п.10.10.4 и 10.10.5), сосудов в/д - 
по указаниям ГОСТ 14782-86, если требования по оценке качества сварных 
соединений не оговорены отдельно в техдокументации на объект. В случае 
оценхи качества по ГОСТ 14782-86 исходя из сопоставления предусмотрен
ной в нем системы классификации дефектов с одной стороны, и норм бра
ковки по 0П N 501 ЦД-75 и РД 2730.940.103-92 с другой стороны следует 
считать недопустимыми:плоскостные дефекты - все превышающие по амплитуде эхо-сигнала 
контрольный уровень;объемные протяженные дефекты - все относящиеся к 3-5 классам 
дефектности;объемные непрстягенньг дефекты - sec о?ягсл5 н»<ч к 3-5 классам 
дефектности, а также ко 2 классу при комбинации ступеней размера и 
частоты дефехтов "21".



ЗАКЛЮЧЕНИЕ
Настоящая Методика ииеет ряд преимуществ перед существующими 

аналогами [8,9,10], а именно:
- компактность изложения;
- бодее точная настройка глубиномера по образцу СО-3 (СО-ЗА), 

основанная на использовании уточненных юстировочиых значений 
времени хода ультразвука в сталях различных иарох;

- интерпретация требований 0П N 501 ЦД-75 и РД 2730.940.103-92 
по настройке аппаратуры и выбраховке дефектов в свете харак
теристик дефектоскопа УД2-12;

- установление связи между требованиями 0П N 501 ЦД-75, РД 2730. 
940.103-92 и правилами оценки качества по ГОСТ 14784-86 для 
контроля сосудов в/д, формально не учитываемых 0П [3] и РД [6].

Методика рекомендуется для применения при дефектоскопии свар
ных соединений объектов, подконтрольных котлонадзору.
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Приложение 2
СХЕМЫ НАСТРОЙКИ

Рис.П 2 .*. Схемы настройки скорости развертхн и строба при контроле 
сварных соединений толщиной, ни: а) - менее 20; б) - 20-60; в) - 
более 60; 1,11,111 - положения ПЭП и соответствующие им эхо-сигна
лы на экране дефектоскопа.

Рис.П2.2.Схема настройки глубиномера и ВРЧ: I - получение "ближнего" 
сигнала; II - получение "дальнего" сигнала при настройке на прозучи- 
вание только пряным и "среднего" - прямым и однократно отраженным 
лучом; III - получение "среднего" сигнала при настройке на проэучи- 
ванне только прямым лучом; IY - получение "дальнего" сигнала при 
настройке на проэучивание пряный и однократно отраженным лучом.

' « V A ”  s '  f > ~ -
/ V L V 7 ._____________ \j£$25S.

Рис.П2.3. Схемы настройки чувствительности при контроле сварных сое
динений элементов толщиной, мм: а) - ненее 20; б) - 20 и более.



Приложение 3

Таблица П3.1. Юстировочные значения времени хода ультразвука в 
стандартной образце СО-З(А),мкс.*)

Марка стали Время Марка стали Время
Х15Н15ГС 36^87 10,15,20,25,40,45,50,

У10,30ХГСА,ЗОХРА,40ХН, 
45Л1,ЭП814

....,
ЗзГб7

40ХНМА 35,55
XH3SBT,Х12Н22ТЗМР, 
ЭИ612.ЭПЗЗ

35,17 СтЗ,У?,ХВГ,ХН70ВМТЮ, 
20Х.30ХМА,35ХГСА,ШХ15, ЭИ617,ЭИ826

33,46

08X17Н14МЗ,1Xt8H9T 34,81
20X12ВНМФ.ЭИ766А, 
ЭП428

33,18XI6Н40М5ДЗТЗЮ* ЭП543, 
12Х1МФ,12Х18Н9Т, 
12Х18Н10Т

34,62
20ГСНДМ,ХН77ТЮР,40X13 32,80

Таблица П3.2. Юстировочные значения хоординат отражающей точки вог
нутой цилиндрической поверхности стандартного образца СО-З(А),ии.

Угол
ввода,
град.
38

У
— 2—
43,4

X
Угол 
ввода, 
град.

У
— 2—
34,5

X
Угол 

ввода, 
град.

Y X

33,8 51 42.8 65 23,1 49,9
39 42,7 34,7 52 33,9 43,3 66 22,5 50,2
40 42,2 35,3 59 28,4 47,1 67 21,6 50,6
41 41,6 36,0 60 27,6 47,6 68 20,6 51,0
42 40,8 36.9 61 26,7 48,1 69 19,6 51,4
48 36,7 41,0 62 26,1 48,4 70 18,8 51,7
49 36,1 41,5 63 25,0 49,0 71 17,9 52,0
50 35,5 42,0 64 24,2 49,4 72 17.0 52,3

*) Если парка контролируемой стали данной таблицей не предусмотре
на, то юстироаочиое значение времени хода ультразвука следует рас
считать по формуле:

Т » 2000R/Ct , мкс,
где R s 55 им - радиус кривизны вогнутой поверхности стандартного 

образце СО-З(А), ми;
Ct - скорость распространения поперечных ультразвуковых 

колебаний в контролируемой стали, м/с (определяется 
по справочной литературе или измеряется по соответ
ствующим методикам).

Если сведения о Ct отсутствуют, то в первом приближении можно 
примять Т а 33.АО мкс, однако при этом не гарантируется высокая 
точность настройки глубиномера.
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ХКМЫ С К А Н И РО В А Н И Я

Рис. VS4*1 * П о п е р е ч н о  - продольное с к а н и р о в а н и е

Р и с И А Ч** л о в о е  ( п о в о р о т  н о в > сканирование яри опенке 1>орны дефекта *
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П р и н и ж е н и е -  *-

Ист п г т е л ъ н ы й  обраэеи для контроля стыковых сварных элементов, 
выполненных с подкладными кольиапи« с толщиной стенки* нм: а - 4*5- 

ь - &-20\ в - более 201 D - номинальный диаметр t p >j6u i  м м ; S - 
толшинэ стенки т р »^ы » мм; Sk - толыина проточенной части тр^бь», мм:
— ИИ ...... *......................... 8-14 14*5-20 20,5-во Свыше 60
а мм ............ *............. *--.-2-5 3-5
I ии ............................ - - 300 250
Ь кк .............. ........ .........  - - 30 50
1 - трубная часть» 2 - сварной шов; 3 - подкладное к о л ь ц о ; 4 - нижняя 
зарубка; 5 - верхняя зарубка; ь ~ боковые отверстия для уточнения с к о 
р о с т и  развертки; 7 - отверстие глубиной не менее 15 им для настройки 
скорости развертки п р и  толвине стенки 60*5 им и более при контроле пря
ным лучом-



Приложение ?

Характеристика сварного 
соединения S.

нм Позиция эарубки 
на чертеже а

мм Ь
км

Перлитная сталь, дуго- 3,5 - 5,5 2 2 0,8 
1 .0вая и комбинированная 

сварка
6,0 - 7,5 2 2

Перлитная сталь, гаэо- 3,5 - 5,5 3 2 0,8 
1 .0аая сварка 6,0 - 7,5 3 2

Аустенитная сталь 4,0 - 5,0 2 2 1 .06,0 - 7,5 3 2 1,0

Испытательный образец для контроля сварных соединений труб по
верхностей теплообмена:
1 - отрезом трубы; 2,3 - з а р у б к и ;  4 - риски ,  соответствующие границам 
усиления шва, для проверки максимального значения стрелы ПЭП.



П р и л о ж е н и е  0
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_ SO 1 У
77777,SJ

__________

Испытательный обрусей для контроля сварных соелинений трубопро-* 
волов с толщиной стенки не более 20 нн, выполненных без подкладных колеи 
а - при толщине стенки ненее В ни! 
б - при толщине стенки 8-*20 nnl
1 - отрезок трубы; 2 - загубиа для настройки чувствительности; 3,4 - 
зарубки для настройки скорости развертки; 5 - риски* соответствующие 
гракииак усиления ыва, для проверки наксинального значения стрелы ПЭИ;А _ отверстия для уточнения настройки скорости развертки-

s ни -.... — -------4*0 5.0 5,5-0*0 0*5-10 10,5-14 14,5-20
а й н - - .............. <1,0 2*0 2,5 2,5 3,5
1 ни ...***«*-•»*«-••* 1ОО 1оо 250 200 {50
Ь н н ...... ..........0 * й 1.Q 1,5 2*0 2,0
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Ппилошени^

Толъжна стенки штуцера , пн 4,5-5,5 6,0-7,8 8,0-10 10.5-14 14,5-20

Высота зарубки ни

Ф*О 1 ,о 1,5 2,0 .2,5

Испытательный обрзэеи для настройки с к о р о с т и  развертки и чувст
вительности контроля для мелового сварного соединения- I - отрезок трубы» 2 “ зарубки (для 5<20 ип)» 3 - отверстие диаиетрои 3 ни' глубиной не кеиее 15 пн <для Б>60 мк)*



Приложение

Испытательные обраэиы для настройки скорости развертки и чувст
в и т е л ь н о с т и  к о н т р о л я  стыковых соелинекий штампосварных элементов т р ^  
бопроводов•

а - на продольные дефекты* 
б - на поперечные дефекты»

1 - зарубки для настройки скорости развертки; 2- боковое цилиндричес
кое отверстие диаметром 3 пн* глубиной 20 ми для настройки скорости 
развертки при толшине стенки более 60 пи при контроле пряным лучом*

R - радиус элемента; для шаровых тройников R - г*;
S мм * * -.....-..................... 26-40 40*5-60 Свыше 60
1 ии ...............................  30 30 50
Ъ чп ............................. - • 5S* но не менее 250*
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КАТАЛОГ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ КАРТ

Шифр Вид контролируемого- 
объекта

Тип соединения 

э

Диапазон 
толщин 
сварива
емых эле
ментов , мм 

и-----------  1 --
ТК01

---------------------------------------------2-------------
Трубы из сталей пер- Стыковое на под- 4,5-7,5

ТК02
литного классат

кладкых кольцах
8-8,5

ТКОЗ • 9-10
тко4 и 10.5-14
TK05 и я 14,5-20
ТК06 М в в яв 20,5-40
ТК07 и  ^ 40,5-60
ТК08 и я 60,5-80
ТК09 Трубы поверхности Стыковое 4-7,5

ТК10

теплообмена из ста
лей перлитного к лас
са
То же, из аустенит- вяв 3.5-7,5

ТК1 1
кых сталей
Трубы из сталей пер- Стыковое без под- 4-7,5

ТК1 2
литного класса кладных колец

r t  ^ 8-8.5
ТК1 3 ft _  И  — 9-10
Т К 1 4 _  _ 10.5-14
ТК1 5 и 14,5-20
ТК16 — и _ и 20,5-40
ТК1 7 •• _  и _ 40,5-60
ТК1 В ^  N Угловое с полный 4.5-5,5
ТК1 9 Н проплавлениеми 6-10
ТК20 я 10,5-20
ТК2 > и _ и _ 20,5-40
ТК.22 _  и _ *• 40,5-60
ТК23 Штампосварные эле- Стыковое (на про- 26-30
ТК24

менты
_  «V

дольние дефекты)
^  Я 31-40

ТК25 ** н 40.5-60ТК26 м N Свыше 60ТК27 Барабаны Стыковое 20-40
ТК28 и *« 40,5-60ТК29 и И 60,5-80ТКЗО и н Свыше 80ТК31 Сосуды в/д N 10-14
ТК32 _  и •1 14,5-20ТКЗЗ м _ 20,5-40
т к з д (1 _  I I 40,5-60ТКЗ 5 и __ н 60,5-80ТК36 н __ И  _ 80,5-100ТК37 •V И Свыше 100
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ТЕХНСШОГИЧБСКАЯ КАРТА ТК-01
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = А,5-7.5 ни из сталей перлитного класса, вы
полненных на остающихся подкладных Кольцах (тип 
разделки ТР-2).

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 <2.1).
2. ПЭП:е4 ж 70 град.; частота £ = 5 МГц; стрела (max) п = 5 ни; 

притираются по трубе, если ее диаметр ненее 200 мн.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2x1 мм.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

5. Настройка скорости развертки - по эарубкан.
6. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управленияп ПоложениеГ>
А7 Ручка "АМПЛ”

J
Крайнее правое

А8 Ручка " > " Среднее
А8 Ручха " J1 " . 

Ручка, шлиц
Крайнее левое

А9 Порог Выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3 .Отверткой установить шлицевой регулятор " v l "  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индихаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5-Отверткой установить шлицевой регулятор " т П "  блока А Ю  в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор " V I I I *  блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
помеховый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1.Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этой случае определение амплитуды эхо-си:—  
нала следует производить в такой порядке:
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а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах эхрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала; U = 26 ♦ At - А 2 , dB.
7.2. Бели условная протяженность дефекта более 10 мм при S =

= 4,5-5,5 мм и более 20 нм при S “ 6,0-7,5 мм.
7.3. Если количество допустимых дефектов на 100 им длины шва 

мелких и крупных - 7 шт. и более, крупных - 2 мт. и более.
7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 

на любые 100 км длины ава более 30 им.
8. Пример описания дефектов в заключении: при контроле свар

ного соединения трубы 133x5 в корне шва прямым лучом обнаружены два 
дефекта с амплитудой 28 dB и условной протяженностью 5 ми и 12 нм.

Запись в заключении:И4-1Д28-Бт.Балл 1.
4-1Д28-Б12.Общий балл 1” .
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-02

Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 8-8,5 нм из сталей перлитного класса, выпол
ненных на остающихся подкладных кольцах.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП;<* =70 град.; частота f=5 МГц; стрела (шах) п= 5 ни.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2,5x2 ни.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

5. Настройка с к о р о с т и  р а з в е р т к и  -  по з а р у б к а н .

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок1____ j

Орган управления
....

Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " 

Ручха "J  " 
Ручка, шлиц "

Среднее
А8 Крайнее левое
А9 Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение наксииуна амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блоха А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "у I* блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼ И "  блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
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6.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор "▼III" блока AU)  
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.
Браховочный уровень; 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень; 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется а следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефехты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядхе:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более.
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 8 шт. и более, крупных 3 от. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм.

8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения
трубы 133x8 в корке шва обнаружены два дефекта с амплитудой сигнала 
22 dB и 24 dB. Условная протяженность первого 25 мм, второго - 15 мм.

Запись в заключении:"8-1А22-Б25.Балл 1; 8-1А24-Б15.Балл 2".
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ

нения настройки схорости развертки.



- 6 -

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА Т К - 0 3

Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 9-10 мм из сталей перлитного класса, выпол
ненных на остающихся подкладных кольцах (тип 
разделки ТР-2).

1. Аппаратура - дефехтосхоп УД2-12 (2.1),
2. ПЭП:<< * 65 или 70 град.; частота f = 5 МГц; стрела (шах) 

п = 5 им; притираются по трубе, если ее диаметр менее 200 мм.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2,5x2 мм.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
Л -A

5. Настройка скорости развертки - по зарубкам.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок 1 . Орган управления......- П Положение о ..
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " Е>■ " 

Ручка " J "
Среднее

А8 Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала
от зарубки.

6.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼I" блока А10 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление t2 дБ.
6.5.Отверткой установить алицевой регулятор " т И ” блока А Ю  

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый"
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "fill" блока А Ю

в

т с
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а положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества »ва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обмаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
емой браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB*;
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (At), необ

ходимое для размещения вернины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U * 26 ♦ А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу

бине залегания Y<20 мм и 30 мм и более при Y>20 мм *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины нва: мелких и крупных - 8 шт. н более, крупных 3 шт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине иа любые 100 ми длины нва более 30 мм.

б.Пример записи обмнаруженного дефекта. При хонтроле сварного 
соединения трубы 273x10 в корне нва обнаружен дефект с амплитудой 28 
dB и условной протяженностью 25 мм.

Запись в заключении:"10-1Д28-Б25. Балл 1".
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ

нения настройки скорости развертки
*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-04
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 10,5-14мм из сталей перлитного класса, выпол
ненных иа остающихся подкладных кольцах (тип раз
делки ТР-2)

1- Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:оС*65 град.; частота £=5 МГц; стрела (шах) п=8 ки.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2,5x2,0 им.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

5. Настройка скорости развертки - по эарубхаи

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок1 Орган управления— .........  2 ... ..... Положение.■э
А? Ручка "АМПЛ"

’ .. “*. ..■ О ....... . .
Крайнее правое

А8 Ручка " " 
Ручка " Jr "

Среднее
А8 Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц ” Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
эт зарубки.

6.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
вровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "т Г  блока А10 
юложение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5 .Отверткой установить шлицевой регулятор блока А10 в

«О t
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положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор " т Ш "  блока А Ю  

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить иа аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО MdB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в} снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U г 26 + А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу

бине залегания ¥<20 мм и 30 мм и более при Y>20 ми *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 ми длины ива: мелких и крупных - 8 вт. и более, крупных 3 от. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм.

8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
трубы 133x13 в корке вва обнаружены два дефекта с амплитудой сигнала 
22 <ЗВ и 28 dB. Условная протяженность первого 30 мм, второго - 10 мм.

Запись в заключении:"13-1А22-Б30.Балл 1; 13-1Д28-Бд10.Балл 1".
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ

нения настройки скорости развертки.
* )  Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-05
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 14,5-20 им из сталей перлитного класса, вы
полненных на остающихся подкладных .кольцах (тип 
разделки ТР-2)

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЗП:с< =65 град.; частота f=2,5 МГц; стрела (max) п=12 ни; 

притираются по трубе, если ее диаметр меиее 200 мм.
3. Контрольный отражатель - зарубке 3,5x2 им,
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок1 Орган управления. .. ....п Положение..т .... ..
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручха * & " Среднее
А8 Ручка " у  " Крайнее левое
А9 Ручка, влиц "jbk,” Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3 .Отверткой установить шлицевой регулятор "▼I" блока А Ю  
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный .

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индихаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.

т
 t
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6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор ’W i l l "  блока a i o 
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

6 . 8 .Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.
Браковочный уровень; 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества пва производится по трехбальной систеие.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в такой лорлдхе:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу

бине залегания Y<20 мм и 30 мм и более при Y>20 нм *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины ава: мелких и крупных - 8 шт. и более, хрупных 3 шт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 нм длины вва более 30 нм.

8. Пример описания дефехта. При хонтроле сварного соединения 
трубы 273x17 в корне шва обнаружены два дефекта: один - с амплитудой 
28 dB и условной протяженностью 5 мм; второй - с амплитудой 12 dB и 
условной протяженностью 25 мм.

Запись в з а к л ю ч е н и и 17-1Д28-Бт; !7-1А12-Бт. Общий балл Г*.
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 им служат для уточ

нения настрсйхи схорости развертки.
*) Под глубиной залегания следует поникать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-06
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб'
S = 20,5-40 нм нэ сталей перлитного класса, вы
полненных на остающихся подкладных кольцах (тип 
разделки ТР-2)

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП: для контроля корня ива ct. =65 град.; для контроля верх

ней части шва04 =50 град.; частота f=1,8 МГц; стрела (max) п=12 мн;
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм в
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройха скорости развертки - по углам испытательного об

разца .

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали

. . .  я

Котировочное число 
в режиме БЦО

"00.00"mS *>

Угол
ввода

В режиме БЦО
п у п

If, —
"X"

С

Сталь 20 ЗзТб7 50 35,5 42.0
65 23,1 49,9

12Х1МФ 34,62 50 35,5 42,0
65 23,1 49,9

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00” (трехкратное касание сен
сора ”mS").

6.2. Ручкой ”0* " блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "У" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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6.4.Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО. указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

7. Настройка В Р Ч .
Исходное положение регуляторов:

Таблица 2
Блок1 Орган управления

2- -
Положениеп

Аб Кнопка "ЛА. " 1 ■■ ■ ■ и J ■ 11 ' ■— —  ‘
НажатаА7 Ручка "АППЛ" Крайнее правоеА8 Ручка " |> ** СреднееAS Ручка " Jr ” Крайнее левое

ВРЧ
А10 Кнопка "АСД(-- ** Отката

7.1 . Установить ПЭП в положение иаксинума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего*' отражателя (I).

7.2. Ручкой ** блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.

7.3 .Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение иаксинума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой " Л  '* блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой щ f  '* блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой '* ^  " блока А 8 , а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего** отражателя (III).

7.8. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратньж повторением операций 
пп.7.1-7.8.
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8. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блокi Орган управления 
*

ПоложениеО
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " > " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка " У  * НЕ СДВИГАТЬ !1!
А8 Ручка " у  " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А9 Ручка, шлиц " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

при = 65 град.
линин раэвертхи 

12 dB
при << = 50 град. 18 dB

8 .

8 .

8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхнем горизонтальной линии экрана.

8.3 .Отверткой установить влицевой регулятор "т I** блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - храсний". 

4.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при - 65 град. - 18 dB.
при «< = 50 град. - 24 dB.

5.Отверткой установить влицевой регулятор нт И "  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индихаторов "зеленый - желтый".

8.6.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при еС = 65 град. - 24 dB.
при аС = 50 град. - 30 dB.

8.7.Отверткой установить влицевой регулятор "▼'III" блока А10 
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

8.8.Установить на аттенюаторе ослабление: 
для X. = 65 град. 6 dB; 
для << = 50 град. 12 d B .

Бракоцочный уровень: для аС = 65 град.
для с<- - 50 град.

Контрольный уровень: для с<- = 65 град.
для *4. = 50 град . 
для «к* 65 град. 
для л  s 50 град .

9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦ0 "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А ♦ А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефехта, расположенного на 

глубине У<20 им - более 20 мм; на глубине Y=20-60 ми - более 30 мм; 
на глубине Y>60 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.

Поисковый уровень;

6 + 20 - 26 dB; 
12 ♦ 20 ж 32 dB. 
26 - 6 = 20 dB; 
32 - 6 = 26 dB. 
26 - 12 = 14 dB; 
32 - 12 ж 20 dB.
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9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 
100 мм длины шва мелких и крупных - 9 шт. и более, крупных - 3 шт. и
б о л е е .

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
нз одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм при глубине за
легания У<60 мм и 45 мм н более при У»60 мм *).

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
трубы 325x30 в корне ова обнаружены два дефекта: один - с амплитудой 
28 dB, условной протяженностью 25 мм и условной высотой 5 мм; второй 
с амплитудой 12 dB, условной протяженностью 40 мм и условной высотой 
10 м м .

Запись в заключении:"30-1Д28-Бд25.Балл 1.
30-1А12-Б40-У10.Балл 1".

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре 
Киме "У" независимо от числа отражений.



- 1 6 -

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-07
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 40.5-60 ин из сталей перлитного класса, вы
полненных на остающихся подкладных кольцах (тип 
разделки ТР-2).

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:<?£ =50 град.; частота f*1,8 МГц; стрела (шах) п=12 мк.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм г 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертхи - по углам испытательного об

разца .

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в по к.кении 
ПЗЯ согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
"OO.OO-mS2

Угол
ввода

-...*1.

В режиме БЦО

-...  ]
«у» "Xй

Сталь 20 ЭзТб7 50 35,5
5

42,0
12X1МФ 34,62 50 35,5 42,0

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой блока Аб установить значение, указанное в
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "У" и ручкой потенциометра "У" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное а графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок Орган управления Положение
Аб Кнопка ”-ЛА " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " Р " Среднее
А8 Ручка " /  " Крайнее левое

А10
ВРЧ

Кнопка "АСД (-- " Отжата

7.1. Установить ПЭП в положение нахсинуна амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой " блока А8 установить качало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-кмпульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7. А .Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой НУ1 " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-кмпульса.

7.6. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " блока А8, а чувствительность поднять
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой *,у ' п блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одко-двукратным повторением операции 
п п .7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блох1 Орган управленияо Положение*1
А7 Ручка "АМПЛ”

111 J 1 ...
Крайнее правоеА8 Ручка " N  " 

Ручка ” Jr " НЕ СДВИГАТЬ М !А8 НЕ СДВИГАТЬ !!!А8 Ручка " " НЕ СДВИГАТЬ !!!А9 Ручка, влии " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор линии раэвертхи 

16 dB
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ТКО 7

8 .1 . Установить ПЭП в положение максинуиа амплитуды э х о - с и г н а л а  
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить «лицевой регулятор " ▼  I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 22 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "у И "  блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый” .
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 28 dB.
8.7 .Отверткой установить влицевой регулятор "т III" блока А1'0 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 10 dB.
Браковочный уровень 10 ♦ 20 = 30 dB.
Контрольный уровень 30 - 6 s 24 dB.
Поисковый уровень 30 - 12 = 18 dB.
9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в тахом порядке:

a) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1). необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
b) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 ♦ А ♦ А1 - А 2 . dB. 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 мн - более 20 мм; на глубине Y=20-60 ми - более 30 им; 
на глубине У>60 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва мелких и крупных - 10 шт. и более, крупных - 3 ш т . н 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 ми длины шва более 30 нм при глубине за
легания У<60 мм и 45 ми и более при ¥>60 мм *).

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
трубы 670x56 в корне шва обнаружены два дефехта: один - с амплитудой 
32 dB, условной протяженностью 25 нн и условной высотой 4 мм; второй - 
с амплитудой 24 dB, условной протяженностью 10 мм и условной высотой 
10 м м .

Запись в заключении:"56-1Д32-Бд25.Балл 1.
56-1А24-БТ-У10.Балл 1".

ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ
нения настройки схорости развертки.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубинонера в ре
жиме "У" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-08

Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 60,5-80 нк из сталей перлитного класса, вы
полненных на остающихся подкладных кольцах (тип 
разделки ТР-2).

1. Аппаратура - дефехтоскоп УД2-12 (2.1).
2. П Э П : ^  *50 град.; частота £=1,8 МГц; стрела (шах) п=25 ни.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 ни в 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройка схорости развертки - по боковому сверлению и углу 

в испытательном образце.

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Маржа стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
“OO.OO-mS. . о

Угол
ввода

*

В режиме БЦО

— ■ \
М у »

..А
"X"

Сталь 20 ЗзТб7 50 35,5 42,0
12X1Мф 34.62 50 35,5 42,0

6.1.Установить режим БЦО "mS 00.00й (трехкратное касание сенсора
6.?;?учхой "Kj*" блока А6 установить значение, указанное в 

графе 2 табл.1 для контролируемой стали.
6.3. Установить режим БЦО "У" и ручкой потенциометра "Y" блоха 

А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блохi Орган управления

2
Полохение

Аб Кнопха "-АА. " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " ^  " Среднее
А8 Ручка "_/ "

ВРЧ
Крайнее левое

А 10 Кнопка "АСД|— " Отжата

7.1. Установить ПЭП в полохение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой " блока АЙ установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса,

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7. Ь .Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой " У  " блока А8 подвести вершину эхо-сигнале на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " > " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдуцие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " 3/*" блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одко-двукратнын повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управленияо ПоложениеО
А7 Ручка "АМПЛ"

«3
Крайнее правое

А8 Ручка ” £► " НЕ СДВИГАТЬ !!*
А8 Ручка ’ У ” НЕ СДВИГАТЬ !! !
А8 Ручка " У " НЕ СДВИГАТЬ !* !
А9 Ручка, шлиц Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
12 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром б мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3. Отверткой установить шлицевой регулятор и г̂1*' блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4. Установить на аттенюаторе ослабление 18 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼ I I "  блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор " у  IIIй блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 6 dB.
1 браковочный уровень 6 ♦ 20 = 26 dB.
2 браковочный уровень 26 ♦ 6 = 32 dB.
Контрольный уровень 26 - 6 = 20 dB.
Поисковый уровень 26 - 12 = 14 dB.
9. Оценка хачества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей 2 браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо- 
сигнала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB”;
б) ввести 2 уровень и дополнительное ослабление на аттенюаторе 

(А1 ), необходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U  ~ 26 + А ♦ А1 - А2, d B , 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине Y<20 мм - более 20 мк; на глубине Ys20-64,5 мм - более 30 мм; 
на глубине Y>65 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 нм длины пва мелких и крупных - 11 шт. и более, крупных - 3 ш т . н 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм при глубине за
легания Y<60 км и 45 мм и более при Y>60 мм *).

9.6. Если коэффициент формы отрицателен.
10. Пример описания дефекта. При хонтроле сварного соединения 

трубы 820x70 в корке шва обнаружены три дефекта: один - с амплитудой 
20 dB, условной протяженностью 40 мм и условной высотой 5 мм: второй - 
с амплитудой 34 dB, условной протяженностью 30 мм и условной высотой 
7 мм; третий - с амплитудой 34 dB, условной протяженностью 20 мм и ус
ловной высотой 9 им. Первый дефект имеет отрицательный коэффициент 
формы.

Запись в заключении:"70-1А20-Бд40-П.Балл 1.
70-2Д34-Бд30.Балл 1.
70-1А34-Бт-У9.Балл 1."

ПРИМЕЧАНИЕ. Боховые отверстия 1 диаиетрок 3 мм служат для 
уточнения настройхи скорости развертки.
Боковое отверстие 2 диаметром 3 мм служит для 
настройки скорости развертки прямым лучом.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-09
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
поверхности теплообмена дианетром 32-76 ни, s :
= А-7,5 мн из сталей перлитного класса.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП: при S = 3,5-5,5 мм/̂ С =70 град., при S = 6-7,5 мм 

< < = 6 5  град.; частота f=5 МГц; стрела (шах) п=5 ни.
3. Контрольный отражатель - зарубка (раэиеры см. в таблице 1).
4. Испытательные образцы изготавливается из той же стали, что

5. Настройка скорости развертки - по зарубхам.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок 1.... Орган управленияо. Положение•ъ
А7 Ручка "АМШГ Крайнее правое
А8 Ручка " > " Среднее
А8 Ручка "у  " Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц "УЬч" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блок А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "тI" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

б .4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "TII" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "т III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
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6 .8 .Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.
Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 - 14 dB,

7. Оценка качества ава производится по двухбальной системе. 
Шов бракуется, если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, пре- 
выаающей браковочный уровень. В этой случае определение амплитуды эхо 
сигнала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б ) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ 

ходииое для раэиеценмя вервины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U * 26 ♦ At - А2, dB.
8 . Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 

трубы 42x5 в корне ава обнаружен дефект с амплитудой сигнала 30 dB.
Запись в заключении:"5-1Д30.Балл 1".
ПРИМЕЧАНИЕ: 1.Рмсхн, соответствующие границам усиления ива.

2 .Отрезок трубы.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-10

Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
поверхностей теплообмена диаметром 32-76 мм,

S = 3,5-7,5 им из аустенитных сталей.

н

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП;^С- 70 град.; частота f * 5 МГц; стрела (max) п = 5

3. Контрольный отражатель - зарубка 2x1 м м .
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, 

контролируемое соединение.

S, Позиция а , ь.
нм зарубки мм мм

4 , 0 - 5 , 0 1 2 ,0 1 ,0

6 , 0 - 7 , 5 2 2 ,0 1 ,0

5 Настройка скорости развертки дефектоскопа.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок
_ й -

Орган управления *> Положение
А7 Ручка "АМГОГ

• •• L- • J .......  — ■
Крайнее правое

А8 Ручка " " Среднее
А8 Ручка т "

Ручка, влиц "_ПХ„"
Крайнее левое

А9 Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

... — 1

мм , 

что
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6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки .

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отвертхой установить шлицевой регулятор " у  I" блока А10 в  
положение порога срабатывания световых имдихаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6 . 5 .Отверткой установить шлицевой регулятор "чгII" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индихаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "чг III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора,
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по двухбальной системе.
Шов бракуется» если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала» пре
вышающей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо- 
сигнала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО <А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 ♦ А1 - А 2 , d B .
8. Пример описания дефектов в заключении: при контроле сварных 

соединений водяного эхономайэера 42x5 в корне шва обнаружен дефехт с 
амплитудой 30 dB.

Запись а заключении:"5-1Д30. Балл 1.".
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ХАРТА ТК-11
Ультразвуковой хонтроль сварных соединений труб 
S = 4-7,5 ни из сталей перлитного хласса, выпол
ненных без подкладных колец.

1. Аппаратура - дефектосхоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП: при S = 4-5,5 им X  =70 град., при S = 6-7,5 Ии = 65 

град.; частота £=5 МГц; стрела (шах) п=5 им; притираются по трубе, ес
ли ее диаиетр менее 200 мм.

3. Контрольный отражатель - зарубка (размеры см. в таблице 1).
4. Испытательные образцы изготавливаются мз той хе стали, что

5. Настройка скорости развертки - по зарубкам.
6. Настройха чувствительности.
Исходное положение регуляторов;

Блок4 Орган управления о. Положениеб
А7 Ручка “АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " ^ " Среднее
А8 Ручка " У  " Крайнее левое
А9 Ручка, влмц Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блоха А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "'Т' I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "яг II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор " т  III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление б дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1.Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
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б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ
ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;

в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2. d B .
7.2. Бели условная протяженность дефекта 10 ни и более при S =

= 4-5,5 мм н 20 мм и более - при S = 6-7,5 мм.
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины вва:
при S = 4-5,5 нм: мелких и крупных - 7 ит. и более, крупных -

2 вт. и более;
при S = 6-7,5 мм: мелких и крупных - 8 ит, и более, крупных -

3 вт. и более.
7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефехтов 

на любые 100 мм длины вва более 30 мм.
8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 

трубы 133x5 в корне вва обнаружены два дефекта с амплитудой сигнала 
28 dB и условной протяженностью 5 мм и 12 мм.

Запись в заключекии:м5-1Д28-Бт.Балд 1 ;5-1Д28-Б12.Общий балл 1 .



- 2 8 -

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-12
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 8,0-8,5 км из стаде'й перлитного класса, выпол
ненных без подкладных колец.

и

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:0С=7О град.; частота f=5 МГц; стрела (max) п-5 ми.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2,5x1,5 км.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той хе стали, 

контролируемое соединение.

А

зарубкам.

что

б. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок1 Орган управления
п

Положениет
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка н t> н Среднее
А8 Ручка " "  . Крайнее левое
А9 Ручка, алиц "_лХ" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
б dB

6.1.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести яервину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор I" блока А10 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный 

б.4.Установить ыа аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5 .Отверткой установить «лицевой регулятор "TII" блока А10 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый"
в

а 
«
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6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор ”▼  III" блоха А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индихатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО <А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 ♦ А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефехта 20 им и более.
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефехтов на любые 

100 мм длины вва: мелких и крупных - 8 ит. и более, крупных 3 пт. и
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины ова более 30 мм.

8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
трубы 325x8 обнаружены два дефехта с амплитудой сигнала 12 dB и 28 dB. 
Условная протяженность первого 27 ми, второго - 7 мм.

Запись в заключении:"8-1А12-Б27.Балл 1; 8-1Д28-Бт.Балл 1". 
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 ми служат для уточ

нения настройки скорости развертки.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-13
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 9*10 ми из сталей перлитного класса, выпол
ненных без подхладных колец.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:с<=70 град.; частота f=5 МГц; стрела (шах) п=8 ми.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2,5x1,5 им.
4. Испытательные образцы изготавливается из той хе стали, что 

и контролируемое соединение.
4 - А

5. Настройка скорости развертки - по зарубкам.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок
Ч

Орган управленияп .. Положение
А7

• ■ 4*
Ручка "АМПЛ" Крайнее правое

А8 Ручка " i>" 
Ручка щ J  "

Среднее
А8 Крайнее левое
А9 Ручка , шлиц " Порог выравнивания
ЛЛ Аттенюатор

линии развертхи 
6 dS

6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼!" блока A1Q 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный .

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый*.

т г
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6 . 6 . У с та н о в и ть  на а т т е н ю а т о р е  о с л а б л е н и е  18 дБ.
6 . 7 .О тверткой  у с т а н о в и т ь  « л и ц е в о й  р е г у л я т о р  "яг I I I й б л о к а  А10 

в п о л о ж е н и е  порога срабатывания з е л е н о г о  с в е т о в о г о  и н д и к а т о р а .
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 * 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 г 14 dB.

7. Оценка качества ава производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Беля обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения верши.ш сигнала в пределах экрана:
в) сиять пох&эания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 нм н более при глу

бине залегания Y<20 мм и 30 мм и более при Y>20 мм *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 8 ит. и более, крупных 3 вт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мм длины вва более 30 мм,

8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения
трубы 325x10 в корне вва обнаружены два дефехта с амплитудой сигнала 
22 dB и 28 dB. Условная протяженность первого 27 мм, второго - 7 ми.

Запись а заключении:"10-1А22-Б27.Балл 1; 10-1Д28-Бт.Балл 2".
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ

нения настройки скорости развертки.
*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре- 
хине "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКЛЯ КАРТА ТК-14
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S » 10,5-14 нк из сталей перлитного класса, вы
полненных без подкладных колец.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:ё<=65 град.; частота f=5 МГц; стрела (пах) п=8 им.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2,5x2,О мм.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

5. Настройка скорости развертки - по зарубхам.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регулжторов:

Блох....1.... Орган управления............. Положение, ...... ......
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " 5," Среднее
А8 Ручка " _/ " Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц " Порог выравнивания

линии развертки
ПП Аттенюатор 6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "чу I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить не аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "чгII" блоха А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый”.
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6 . 6 . У с т а н о в и т ь  на а т т е н ю а т о р е  о с л а б л е н и е  18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼ I I I ’* б л о к а  А Ю  

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браховочный уровень: 6 + 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка хачества вва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим ВЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания ВЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: О = 26 ♦ А1 - А2, d B .
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу

бине залегания Y<20 им и 30 ми и более при Y>20 мм *),
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 км длины шва: мелких и крупных - 8 пт. и более, крупных 3 шт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мм длины шва более 30 нм.

8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
трубы 219x14 на глубине 13 ми обнаружены два дефекта с амплитудой сиг
нала 22 dB и 24 dB. Условная протяженность каждого по 20 им.

Запись в заключении:"13-1А22-Б20; 1 3-1А24-Б20.Общий балл 1".
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ

нения настройки скорости развертки.
* > П°А глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКЛЯ КАРТА ТК-15
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S - 14,5-20 им мз сталей перлитного хласса, вы
полненных без применения подкладных колец.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:«< =65 град.; частота £=2,5 МГц; стрела (шах) п=8 мм; 

притираются по трубе, если ее диаметр менее 200 им.
3. Контрольный отражатель - зарубка 3,5x2 мм.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

f контролируемое соединение.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное подохение регуляторов:

Блох- . 1 Орган управления ........  2 Положение . *» ...
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " ^ " СреднееА8 Ручка " _/ " Крайнее левое
А9 Ручка, влиц "jH." Порог выравнивания
Ш1 Аттенюатор

линии развертхи 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в подохение максимума амплитуды эхо-сигнала 
т зарубки,

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
ровемь верхней горизонтальной линии эхраиа.

6.3.Отверткой установить влицевой регулятор "у Г  блока А Ю  в 
одохение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный”.

6.4.Установить иа аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5 .Отверткой установить влицевой регулятор * у II" блоха А Ю  в 

эложение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый”.
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить илицевой регулятор "▼ III" блоха А Ю
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в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление б дБ.

Брахоаочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 * 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества ава производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U s 26 ♦ At - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефехта 20 мм и более при глу

бине залегания Y<20 мм и 30 мм и более при Y»20 мм *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва мелких и крупных - 8 i t .  и более, крупных - 3 пт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мм длины ива более 30 мм.

8. Пример описания дефехтов. При контроле сварного соединения 
трубы 159x17 в корке ива обнаружены два дефекта с амплитудой 22 dB и 
условной протяженностью 15 км и 25 мм.

Запись в заключении:"17-1А22-Бд15.Балл 2. 17-1А22-Б25.Балл 1й.
ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ

нения настройки скорости развертки.
*) Под 1‘дубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-16
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 20,5-40 нк из сталей перлитного класса, вы
полненных без подкладных колец.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭЛ: для контроля корня явааС =65 град.; для контроля верх 

ней части ива <<=50 град.; частота f=1,8 МГц; стрела (шах) п=12 ни;
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86,
4. Испытательные образцы кзготавливавтся из той хе стали, что 

к контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательного об-

6, Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положение 
ПЭП согласно рисунка.

Таблице 1
Марка с та л и Котировочное число Угол В рехнмеБЦО

ж режиме БЦО ввода
■’ОО.ОО-шБ я» у и "X"

.............. 1 . О .... А .
Сталь 20 33,67 50 35,5 42,0

65 23,1 49,9
12Х1МФ 34,62 50 35,5 42,0

65 23,1 49,9

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00* (трехкратное касание сен
сора "raS").

6.2. Ручкой " О "  блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим ВЦ0 "Y* н ручкой потенциометра "Y" блока 
А5 установить похаэанке БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6 .4 . Установить режим БЦО " Х “  и ручкой потенциометра " X "  блока
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AS установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов:

Таблица 2
Блок Орган управления ПоложениеО
Аб Кнопка “-Л4. "

•J 1
Нажата

А7 Ручка "АМПЛ” Крайнее правое
А8 Ручка " Р " Среднее
А8 Ручка " У  " Крайнее левое

А10
ВРЧ

Кнопка "АСД|— " Отжата

7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от “ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручхой " А "  блоха А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя рамвертка) у заднего фронта эхо-импульса.

/ 3 . Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии эхрана.

7.4.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

У.5.Ручкой "_ГЪ” блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой mjf * блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии эхрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " " блоха А 8 , а чувствительность поднять
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручхой "_У " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии эхрана.

7.9. Уточнить настройху ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.
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В. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок..Л Орган управления Положение**1
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " £ " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка " " НЕ СДВИГАТЬ !! !
А8 Ручка " У щ НЕ СДВИГАТЬ Щ
А9 Ручка, шлиц "„АЛ." Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки
при *< = 65 град. 12 dB
при nd = 50 град. 18 dB

8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартной образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить клицевой регулятор " т Г  блоха А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при с< * 65 град. - 18 dB.
при «"4 = 50 град. - 24 dB.

8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼ I I м блоха А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".

8.6.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при « С  ~ 65 град. - 24 dB.
при оС - 50 град. - 30 dB.

8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "vIII" блока А10 
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

8. В .Установить иа аттенюаторе ослабление:
для о с .  -  65 град . 6 dB; 
для оС - 50 град. 12 dB.

Браковочный уровень: для = 65 град. 6 + 20 s 26 dB;
для«1 = 50 град. 12 ♦ 20 ~ 32 dB.

Контрольный уровень: для - 65 град. 26 - 6 = 20 dB;
для «С s 50 град. 32 - 6 = 26 dB.

Помеховый уровень: для г>С - 65 град. 26 - 12 = 14 dB;
для оС- - 50 град. 32 - 12 = 20 dB.

9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение акплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим BQO "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения верихны сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦ0 (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 ♦ А + А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного ма 

глубине *<20 мм - более 20 им; ва глубине У-20-60 ми - более 30 мм; 
на глубине Y>60 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 км и более.
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9.А .Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 
100 мм длины ова мелких и крупных - 9 ят. и более, крупных - 3 шт. и 
более.

9.5.Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 ми длины вва более 30 им при глубине за
легания Y<60 мм и 45 мм к более при Y>60 мм *).

10. Пример описания дефехта. При хонтроле сварного соединения 
трубы 273x22 в корке вва обнаружены два дефекта: один - с амплитудой 
24 dB, условной лротиженностью 20 им и условной высотой 5 мм; второй - 
с амплитудой 32 dB, условной протяженностью 35 мм и условной высотой 
5 мм.

Запись в заключении:**22-1 А24-Бд20.Балл 2.
22-1Д32-Б35.Балл 1я .

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "У" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-17
Ультразвуковой контроль сварных соединений труб 
S = 40,5-60 ми из сталей перлитного класса, вы
полненных без подкладных колец.

1. Аппаратура - дефехтосхоп УД2-12 (2.1),
2. П Э П : ^  =50 град.; частота £=1,8 МГц; стрела (шах) п=15 ми.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм в 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Непитательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательного об-

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Юстяровочное число Угол В режиме БЦОв режиме БЦО ввода

"00.00MmS я  у » "X”. . 1 О А Г
■3 У'т ' ‘Сталь 20 33,67 50 35.5 42,0

12X1МФ 34,62 50 35,5 42,0

6.1. Установить режим БЦО ”mS 00.00” (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой "Х>" блока Аб установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3 . Установить рехнм БЦО "Y” и ручкой потекциоиетра "Y" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра ”Х” блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок

.... \
Орган управленияЛ Положениео

А6 Кнопка mji/t " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " fr " Среднее
А8 Ручка ”У  "

ВРЧ
Крайнее левое

А10 Кнопка "ЛСД (-- " Отжата

7.1. Установить НЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой "Л  " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-инпульса.

7.6. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этой линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиденне ручкой " р> " блоха А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттекпатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " У  " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок* Орган управлении
2

Положение*
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " ^  " НЕ СДВИГАТЬ !! !
А8 Ручка " У  " НЕ СДВИГАТЬ ! ! !
А8 Ручка * У  " НЕ СДВИГАТЬ IJ!
А9 Ручха, шлиц "jtt. " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
16 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение наксниуна амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПИ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии эхрана.

8.3.Отверткой установить яднцевоЙ регулятор "Г I" блоха А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 22 dB.
8.5.Отверткой установить алицевой регулятор II" блока А Ю  в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 28 dB.
8,7.Отверткой установить нднцевой регулятор *▼ III" блоха А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 10 dB.
Браховочннй уровень 10 + 20 = 30 dB.
Контрольный уровень 30 - 6 = 24 dB.
Помеховый уровень 30 - 12 = 18 dB.
9. Оценка качества ава производится по трехбадьной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦ0 "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1>. необ

ходимое для размещения веранны сигнала в пределах зхрана;
в) снять показания БЦ0 (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: 0 = 20 ♦ А + А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 мм - более 20 мм; на глубине Y=20-60 мм - более 30 кн; 
на глубине Y>60 мм - более 45 хм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм н более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 км длины »ва мелких и крупных - 10 ит. я более, крупных - 3 ит. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 их длины шва более 30 км при глубине за
легания Y<60 ни и 45 мм и более при У>60 мм *).

Ю .  Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
трубы 630x50 в корне пва обнаружены три дефекта: один - с амплитудой 
32 dB, условной протяженностью 7 мм к условной высотой 5 мм; второй - 
с амплитудой 20 dB, условной протяженностью 35 мм я условной высотой 
3 мм; третий - с амплитудой 18 dB, условной протяженностью 25 км и ус
ловной высотой 10 мм.

Запись в заключении:"50-1Д32-Бт.Балл 1.
50-1А20-Б35.Балл 1.
50-1А18-Бд25-У10.Балл 1".

ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 ми служат для уточ
нения настройки скорости развертки.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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Ультразвуковой контроль угловых сварных соединений 
трубных элементов S = 4,5-5,5 ми с полным проплав
лением.

1. Аппаратура - дефехтосхоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:К=70 град.; частота fs5 МГц; притираются по трубе, ес

ли ее диаметр менее 200 мм.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2 х 0,8 мм.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

5. Настройха скорости развертки - по зарубкам.
6. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

БлокЛ
Орган управления. о Положение

п
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " >  " Среднее
А8 Ручка " Jr " Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц "JfcA" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1. Установить ПЭП в положение наксииума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "у I4 блоха А Ю  в 
положение порога срабатывания световых индихаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "т II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индихаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼ III" блоха А Ю  

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 ♦ 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества вва производится по трехбалькой системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1.Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этой случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
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б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (АТ), необ
ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;

в) снять лохаэакня БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 ♦ А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяхенность дефекта 10 мм и более при S =

= 4,5-5 мм и 20 мм и более - при S = 5,5 мм.
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 им длины шва мелких и хрупных - 8 вт. и более, крупных - 3 ит. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мм длины ива более 30 мм.

8. Пример описания дефехта. При хонтроде углового сварного со
единения трубы 133x5 в хорне шва обнаружены два дефехта с амплитудой 
сигнала 28 dB и условной протяженностью 5 ми и 12 мм.

Запись в заключении:"5-1Д28-Бт.Валл 1{5-1Д28-Б12.Общий балл 1".
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-19
Ультразвуковой контроль угловых сварных соединений 
трубных элементов S = 6-10 мм с полным проплавле
нием.

1. Аппаратура - дефектосхоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:<*=70 град.; частота f=5 МГц; притираются по трубе, ес- 

и ее диаметр менее 200 нм.
3. Контрольный отражатель - зарубка с размерами: 
при S = 6-7,8 им - 2 х 1,0 им.
при S = 8-11,5 мм - 2 х 1,5 ми.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

5. Настройха скорости развертки - по эарубхам.
6. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управленияо Положение■?
А7 Ручка "АМПЛ"

mj

Крайнее правое
А8 Ручка " > " СреднееА8 Ручка " У  " Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1 .Установить ПЭГ! в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отвертхой установить шлицевой регулятор "т Iм блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: 6 + 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1.Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг-
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нала следует производить в такой порядке:
а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2):
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу

бине залегания Y<20 ни и 30 ми и более при Y>20 ни *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва мелких и крупных - 8 вт. н более, крупных - 3 вт, и 
б о лее.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 им длины шва более 30 ми.

8. Пример описания дефекта. При контроле углового сварного со
единения трубы 273x8 в хорне шва обнаружены два дефекта с амплитудой 
сигнала 30 dB и условной протяженностью 5 мм н 14 мм.

Запись в заключении:"8-1ДЗО-Бт.Балл 1;8-1Д30-Б14.Общий балл 1".
*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре 
хине "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-20
Ультразвуковой контрсть угловых сварных соединений 
трубных элементов S = 10,5-20 км с полным проплав
лением.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:а^*65 град.; частота: при S=10,5-14 мм £-5 МГц; при 

S*14,5-20 нм £*2,5МГц; притирается по трубе, если ее диаметр менее 
200 мм.

3. Контрольный отражатель - зарубка с размерами: 
при S = 10,5-14 мм - 2 х 2,0 мм;
при S = 14,5-20 км - 2 х 2,5 ни.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той хе стали, что 

и контролируемое соединение.

5. НастроЙха скорости развертки - по зарубкам.
6. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управления
..... 2

Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручха " > " Среднее
А8 Ручка " " Крайнее левое
А9 Ручка, адкц "jH." Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии раэвертхи
6 dB

.

6.1 .Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубхи.

б.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вераину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼ I" Блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить алицевой регулятор " ^ 1 1 "  блока А10 в 

положение порога срабатывания световых нндихаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
6.7.Отверткой установить ялицевой регулятор "чгIII" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.

Браковочный уровень: б + 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.

7. Оценка качества вва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1.Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша-
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ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в такой порядхе:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + Л1 - А 2 , dB.
7.2. Если условная протяженность дефехта 20 нм и более при глу

бине залегания Y<20 нм и 30 ни и более при Y>20 ми *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины вва мелких и крупных - 8 «т. и более, крупных - 3 вт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мм длины вва более 30 мм.

В. Пример описания дефекта. При контроле углового сварного со
единения трубы 273x14 в корне вва обнаружены два дефекта с амплитудой 
сигнала 30 dB и 14 dB и условной протяженностью 7 ми и 14 ми.

Запись а заключении:И14-1ДЗО-Бт.Баял 1 ;14-1А14-Бд14.Балл 2".
*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-21
Ультразвуковой контроль угловых сварных соединений 
трубных элементов S = 20,5-40 мм с полным проплав
лением.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП: для контроля прямым лучом =65 град., для контроля 

однократно отраженным лучомЫ. - 50 град.; частота f=7,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром б нм в 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются нэ той же стали, что 

и контролируемое соединение.5. Настройка схорости раэвертхи - по углам испытательного об
разца .

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали

4

Котировочное число 
в режиме БЦО

"00.00"mS*»

Угол
ввода

О

В режиме БЦО
■ту»
д "X"5

Сталь 20 33,67 50 35,5 42,0
65 23,1 49,9

12X1МФ 34,62 50 35,5 42,0
65 23,1 49,9

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора **mS").6.2. Ручкой " О "  блока Аб установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "Y" блоха 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного
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угла ввода.
6. А .Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X** блока 

А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов:

Таблица 2
Блох Орган управления

2
Положение-*

А6 Кнопка "-АА “ Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " Среднее
А 8 Ручка " J  " Крайнее левое

ВРЧ
А1 0 Кнопка "АСД |— " Отжата

7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой блока АБ установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой " блока А8 подвести вераину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " р> " блока А 8 , а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой "У  " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратнын повторением операций 
пп.7.1-7.8.
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8. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок« Орган управления Положение
п

А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка * /  " НЕ СДВИГАТЬ »!!
А8 Ручка " у  " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А9 Ручка, шлиц "JtZ " Порог выравнивания
пп Аттенюатор:

линии раэвертхн
при «< з 65 град. 6 dB
при = 50 град. 14 dB

8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "т Iя блоха А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при «к» = 65 град. - 12 dB.
при * 50 град. - 20 dB.

8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼ II" блока А Ю  в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый” .

8.6.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при *< = 65 град. - 18 dB.
при * 50 град. - 26 dB.

8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "'Г III" блока А Ю  
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

8.8.Установить на аттенюаторе ослабление: 
для <*.= 65 град. 0 dB; 
для ы. * 50 град. 10 dB.

Браковочный уровень: для = 65 град. 0 + 20 = 20 dB;
для с< - 50 град. 10 ♦ 20 — 30 d B .

Контрольный уровень: для ос. = 65 град. 20 - 6 = 14 dB;
для оС= 50 град. 30 - 6 = 24 dB.

Поисковый уровень: для<>с = 65 град. 20 - 12 * 8 dB;
для - 50 град. 3 0 -  12 = 18 dB.

9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обиаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а> ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вериины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А + А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине Y<20 мм - более 20 мм; на глубине Y=20-60 мм - более 30 ми; 
на глубине Y>60 мм - более 45 мм *)
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9.3. Если условная высота дефекта 8 им и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва мелхих и крупных - 9 ют. и более, крупных - 3 шт. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 ми длины шва более 30 мм при глубине за
легания Y<60 нм и 45 мм и более при Y>60 мм *).

10.Пример описания дефекта. При хонтроле углового сварного со
единения трубы 273x22 в корке ава обнаружены два дефехта: один - с 
амплитудой 16 dB, условной протяженностью 20 км и условной высотой 
5 мм; второй - с амплитудой 22 dB, условной протяженностью 35 мм и ус
ловной высотой 5 мн.

Запись в заключении:"22-1А16-Бд20.Балл 2,
22-1Д22-Б35.Балл 1".

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-22
Ультразвуковой контроль угловых сварных соединений 
трубных элементов S = 40,5-60 мм с полным проплав
лением.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП; =50 град.; частота f=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм в 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

н контролируемое соединение.
5. Настройка схорости развертки - по углам испытательного об

разца.

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марха стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
”00.00"mSп

Угол
ввода

Гк

В режиме БЦО
1# Y **
А -X"С

Сталь 20 Зз7б7 50 35,5 42,0
12Х1МФ 34,62 50 35,5 42,0

6 .1. Установить режии БЦО ”mS 00.00” (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой ” *0* “ блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "Y" блоха 
А5 установить показание БЦО. указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
Угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра ”Х” блоха 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
Угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок 1 . Орган управления Положение * .
Аб Кнопка "-ЛЛ " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " Среднее
А8 Ручка 9 jt " Крайнее левое

А10
ВРЧ

Кнопка "АСД|-- " Отжата

/7
7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна

ла от "ближнего" отражателя (I).
7.2. Ручкой блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх

няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.
7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх

ней горизонтальной линии экрана.
7.4. Установить ПЭЛ в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 

от “дальнего" отражателя (II).
7.5. Ручхой блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед

него фронта эхо-импульса.
7.6. Ручхой 9 " блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро

вень верхней горизонтальной линии эхрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " "  блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочный аттенюатором, после чего, повторить предыдущие операции.

7.7. Установить НЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой "_У " блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить иастройху ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок
4

Орган управления Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка "(X." 

Ручка 9 9
НЕ СДВИГАТЬ ! П

А8 НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка " У  9 НЕ СДВИГАТЬ И !
А9 Ручка, шлиц "АЯг" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
18 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блоха А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии эхрака.

8.3.Отверткой установить плицевой регулятор "'▼I” блоха А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 24 d B .
8.5.Отверткой установить плицевой регулятор " ▼  11" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 30 dB.
8.7 .Отверткой установить влицевой регулятор " я г т "  блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 12 dB.
Браковочный уровень 12 ♦ 20 = 32 dB.
Контрольный уровень 32 - 6 = 26 dB.
Поисковый уровень 32 - 12 = 20 dB.
9. Оцекха качества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефехты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в тахом порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1) , необ

ходимое для размепения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А ♦ А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 мм - более 20 мм; на глубине У=20-60 мм - более 30 мм; 
на Глубине Y>60 ми - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефехта 8 мн и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины нва мелких и крупных - 10 пт. и более, крупных - 3 пт. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 ни длины нва более 30 им при глубине за
легания У<60 нм н 45 ни и более при Т>60 ни *).

10. Пример описания дефехта. При контроле углового сварного со 
единения трубы 630x50 а корне ива обнаружены три дефекта: один - с 
амплитудой 34 dB, условной протяженностью 7 мн н условной высотой 
5 мм; второй - с амплитудой 20 dB, условной протяженностью 35 мм н ус
ловной высотой 3 мм; третий - с амплитудой 18 dB, условной протяжен
ностью 25 мм и условной высотой 10 мм.

Запись в заключемии:"50-1Д34-Бт.Балл 1.
50-1А20-Б35.Балл 1.
50-1А18-Бд25-У10.Балл 1".

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "У" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-23
Ультразвуковой контроль на продольные дефекты 

штанпосварных элементов трубопроводов 
S = 26-30 мм.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП: для контроля прямым лучок =65 град., для контроля 

однократно отраженным лучомо<=50 град.; частота £=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боховое сверление диаметром 6 мн в 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

к контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки -

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марха стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
**00.00"mS

Угол
ввода

О

В режиме БЦО
Ну*
£

ну*
<

Сталь 20
2

ЗзТб7 50
65

35,5
23,1

42,0
49,9

12Х1МФ 34,62 50
65

35,5
23,1

42,0
49.9

по зарубкам.

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00й (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручхой " Ю < " блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО **¥" и ручкой потенциометра "У" блоха 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного
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угла ввода.
7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блох Орган управления
1 --------------- 2--

Аб Кнопка "ЛА. "
А7 Ручка "АМПЛ"
А8 Ручка " > "
А8 Ручка " / "

J ВРЧ
А10 Кнопка "АСД(--

Положение
---------- 3----
Нажата
Крайнее правое 
Среднее 
Крайнее левое
Отжата

7.1.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2-Ручхой блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.

7.3.Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7 .4.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой "_Д." блока Л8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой т " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии эхрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " t> " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение наксннума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
пп . 7.1-7.8.
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8. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок1 Орган управленияо Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " t> " 

Ручка " Jr "
НЕ СДВИГАТЬ !!!

А8 НЕ СДВИГАТЬ !!J
А8 Ручка " У " НЕ СДВИГАТЬ !1!
А9 Ручха, шлиц "„Ал" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки
при iK = 65 град. 12 dB
при оС = S0 град. 18 dB

8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вернину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии эхрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "чг!" блока А10 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный .

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при оС - 65 град. - 18 dB.
при аС = 50 град. - 24 dB.

8.5 .Отверткой установить шлицевой регулятор " ^ Н "  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".

8.6.Установить на аттенюаторе ослабление: 
при = 65 град. - 24 dB.
при оС ~ 50 град. - 30 dB.

8.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор "▼III" блока А10 
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

8.8.Установить на аттенюаторе ослабление: 
для о< s 65 град. 6 dB;

12 dB.для *< я 50 град.
Браковочный уровень:

для оС — 65 град, 
для oL = 50 град.

Контрольный уровень:
для оС - 65 град. 
для otL = 50 град.

Поисковый уровень:
для ъС - 65 град, 
для оС = 50 град.

6 ♦ 20 = 26 dB; 
12 + 20 = 32 dB'.
26
32
26
32

6 = 20 dB;
6 = 26 dB.
12 = 14 dB; 
12 = 20 dB.

9. Оценка хачёства шва производится по трехбальной системе.
Шов бракуется а следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦ0 "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦ0 (А2);
г) сосчитать амплитуду Эхо-сигнала: U = 2 0 + A + A 1  - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу-

* 
to
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бине залегания Y<20 мн и 30 нм и более при Y>20 мм.
9.3. Если условная высота дефехта 8 мн н более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мх длины вва мелких и крупных - 9 ит. и более, крупных - 3 и ,  и более.
9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 

на любые 100 нм длины вва более 30 мм.
10. Пример описания дефекта. При контроле сварного юва шарово

го тройника 273x28 в корне вва обнаружены три дефекта; один - с 
амплитудой 32 dB, условной протяженностью 7 мн и условной высотой 
5 мм; второй - с амплитудой 28 dB, условной протяженностью 35 мм и ус
ловной высотой 3 мм; третий - с амплитудой 10 dB, условной протяжен
ностью 25 мм и условной высотой 10 мм.

Запись в заключении:**28-1 Д32-Бт.Балл 1
28-1Д28-Б35.Балл 1 .
28-1А10-Бд25-У10.Балл 1".
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-24
Ультразвуковой контроль на продольные дефекты 

втампосварных элементов трубопроводов 
S = 30,5*40 мм.

1. Аппаратура - дефектосхоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП : ^  =50 град.; частота f=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром б 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той хе стали, 

и контролируемое соединение.
5. Настройха скорости развертки - по углам испытательного

им в
что
об-

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭЛ согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
"OO.OO-mS 

2

Угол
ввода

... ъ

В режиме БЦО

• • 1
му»
». "X"С

Сталь 20 ЗзТб7 50 35,5 42.0
1-2X1МФ 34,62 50 35,5 42,0

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00” (трехкраткое касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой ”К >  " блоха Аб установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y* и ручкой потенциометра "Y" блоха 
А5 установить показание ВЦ0, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО НХ" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2

7.1. Установить ПЭП в положение максинуна амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручхой ".Л " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии эхрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой " блока А8 установить хонец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручхой 9 У  " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии эхрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " ]> " блоха А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой 9У  9 блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-даукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блох
Л

Орган управления- . . О Положение«а
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " 

Ручка " У  9
НЕ СДВИГАТЬ !!!

А8 НЕ СДВИГАТЬ I!!
А8 Ручка " у  9 НЕ СДВИГАТЬ Ш
А9 Ручка, шлиц Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки
при рС = 50 град. 18 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение иаксииуиа амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АППЛ" блоха А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор " т  I" блоха А Ю  в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.б.Установить на аттенюаторе ослабление 30 dB.
8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор " v  III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора:
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 12 dB.
Браковочный уровень: 12 + 20 = 32 dB.
Контрольный уровень: 32 - 6 г 26 dB.
Поисковый уровень: 32 - 12 = 20 dB.
9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-снг- 
наяа следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB” ;
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: 0 = 20 + А ♦ А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 ни - более 20 км; на глубине У=20-60 нм - более 30 нм; 
на глубине У>60 мн - более 45 им *).

9.3. Если условная высота дефекта 8 их и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 нм длины шва мелких и крупных - 9 шт. и более; крупных - 3 шт. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мн длины шва более 30 ми при глубине за
легания У<60 мм и 45 мм и более при У>60 им *).

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного шва шарово
го тройника 273x32 в хорне шва обнаружены три дефекта: один - с 
амплитудой 36 dB, условной протяженностью 7 им и условной высотой 
5 ни; второй - с амплитудой 28 dB, условной протяженностью 35 ми и ус
ловной высотой 3 ми; третий - с амплитудой 10 dB, условной протяжен
ностью 25 мм н условной высотой 10 мм.

Запись в заключении:"32-1ДЗб-Бт.Балл 1.
32-1Д28-Б35.Балд 1.
32-1А10-Бд25-У10.Балл 1".

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-25
Ультразвуковой контроль на продольные дефекты 

втампосварных элементов трубопроводов 
S = 40,5-60 нм.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:оК =40 град.; частота £=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм в 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательного об-

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Котировочное число Угол В режиме БЦО

в режиме БЦО ввода
”00.00MmS н у « "Xм*» т /.. .. е

Сталь 20 33,67 40 42,2 35,3
12X1МФ 34,62 40 42,2 35,3

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00м (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой м*0 н блоха А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табд.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "Y" блоха 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО МХ" и ручхой потенциометра "Xм блока 
А5 установить показание БЦО, указанное а графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2

А10

Орган управления
-2-------------

Кнопка "ЛА. " 
Ручка "АМПЛ" 
Ручка "
Ручка "у  "

ВРЧ
Кнопка ”АСД|— "

Положение
-----3-----

Нажата
Крайнее правое 
Среднее 
Крайнее левое
Отжата

7.1. Установить ПЭП а положение максимуме амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой "jfb"'блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-кмпульса.

7.3. Аттенюатором подвести вервину эхо-снгнаха на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в пояснение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой - J V  блоха А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой щ у? 9 блока А8 подвести вераняу эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во- 
■ла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уиеньиить усиление ручхой " >  " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдуцие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-смгнала 
от "среднего” отражателя (III).

7.8. Ручхой тУ  " блока А8 подвести вервину зхо-сигиала на уро
вень верхней горизонтальной линия экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одко-двукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Вдохч Орган управлениио. Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " НЕ СДВИГАТЬ Ш
А8 Ручка " Jr " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка " У  " НЕ СДВИГАТЬ !!!
А9 Ручка, адиц "^Jt" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор;

линии раэвертхи
при оС = 50 град. 12 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  I" блока А Ю  в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный” .

8.4. Установить на аттенюаторе ослабление 18 dB.
8.5. Отверткой установить шлицевой регулятор "V II" блока А Ю  в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый”.
8.6. Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор " т  III" блока А Ю  

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 6 d B .
Браковочный уровень: 6 + 20 * 26 dB.
Контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB.
Поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.
9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефехты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этой случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB”;
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А + А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 нм - более 20 мм; на глубине Y=20-60 мм - более 30 мм; 
на глубине Y>60 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 км длины шва мелких и крупных - 9 от. и более; крупных - 3 ит. н 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм при глубине за
легания У<60 ми и 45 мм и более при У>60 ни *).

Ю .  Пример описания дефехта. При контроле сварного шва шарово
го тройника 630x50 в корне шва обнаружены два дефекта: один - с 
амплитудой 36 d B , условной протяженностью 7 мм и условной высотой 
5 км; второй - с амплитудой 28 dB, условной протяженностью 35 мм и ус
ловной высотой 3 мм.

Запись в заключении:"50-1ДЗб-Бт.Балл 1.
50-1Д28-Б35.Балл 1.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре- 
жнне "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГНЧБСХЛЯ КАРТА ТХ-26
Ультразвуковой контроль на продольные дефекты 

ятвнпосвАриых элементов трубопроводов 
S свыше 60 нк.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).2. ПЭП:г< *50 град.; частота f*t,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливается мэ той же стали, и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательногораэца.

ии в

что

о б -

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении ПЭП согласно рисунка.
Таблица 1
Марка стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
"00.00"mS....... 2

Угол
ввода

*

В режиме БЦО
Н у» 
/. "X"

Сталь 20 ЗзТб7 50 35,5
5

42,0
12X1МФ 34,62 50 35,5 42,0

6.1 .Установить режим БЦО "eiS 00.00" (треххратное касание сенсора "aS").
6.2. Ручкой *»0 " блока А6 установить значение, указанное а графе 2 табл.1 дли контролируемой стали.
6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "Y" блоха 

А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блоха 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок1 Орган управленияо Положение
Аб Кнопка "jiA. " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " Среднее
А8 Ручка " jA " Крайнее левое

А10
ВРЧ

Кнопка "АСД |— " Отжата

7.1. Установить ПЭП в положение кахсимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-инпульса.

7.3-Аттенюатором подвеет» вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии эхрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой " Л  " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-инпульса.

7.6. Ручкой * Jr " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " ^ " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройху ВРЧ одно-двукратным повторением операций
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок —  . \ . Орган управления ПоложениеО. .
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " Р " 

Ручка " /  "
НЕ СДВИГАТЬ !Г!

А8 НЕ СДВИГАТЬ !I!
А8 Ручка " У  " НЕ СДВИГАТЬ ! .*
А9 Ручка, шлиц " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки 
12 dB
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8.1 .Установить ПЭП в положение махсимуна амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой ”АМПЛ" блоха А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор " т Г  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 18 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "у II" блоха А 10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор "Till" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление б dB.
1 браковочный уровень: 6 4 20 = 26 dB.
2 браковочный уровень 26 ♦ 6 = 32 dB.
Контрольный уровень: 26 - 6 - 20 dB.
Поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.
9. Оценка хачества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А + А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 им - более 20 ми; на глубине Y=20-60 мм - более 30 мм; 
на глубине У>60 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефехтов на любые 

100 мн длины шва: мелких и крупных - 11 ит. и более для толщин 65-99,5 
мм и 12 шт.и более для толщин 100-120 мн; крупных * 3 и .  я более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
иа одной глубине на любые 100 мм длины ява более 30 ми при глубине за
легания У<60 им и 45 мн и более при Y>60 км *).

9.6. Если коэффициент формы отрицателен.
10. Пример описания д 10. Пример описания дефекта. При

нтроле сварного шва парово
го тройника 630x70 в корне шва обнаружены два дефекта: один - с 
амплитудой 34 dB, условной протяженностью 6 мк и условной высотой 
5 мк; второй - с амплитудой 30 d B , условной протяженностью 37 мм и ус
ловной высотой 3 мм.

Запись в заключении:"70-1Д34-Бт.Балл 1.
70-1Д30-Б37.Балл 1.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-27
Ультразвуковой контроль сварных соединений 
барабанов S = 20-40 ни.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП;«£-50 град.; частота f=1,8 МГц.
3. Контрольный отрахатель - боковое сверление диаметром 6 мм в 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той хе стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательного об-

6. Настройха глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Котировочное число 

в режиме БЦО 
"00.00HroS. .. п

Угол
ввода

**

В режиме БЦО
И  у п "X"е .

Сталь 20х,22к ЗзГб7 50 35,5 42,0
Зк 33,46 50 35,5 42,0

6.1 .Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой "Ю« " блока А6 установить значение, указанное в 
Графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "Y" блоха 
AS установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
AS установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
Угла ввода.



- 7 0 -
ТК2 7

7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блох Орган управленияо Положение.-1
Аб Кнопка “ЛЛ. " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " > * Среднее
А8 Ручка

ВРЧ
Крайнее левое

А10 Кнопка "АСД;--" Отжата

7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.

7 . 3 . Аттенюатором подвести вераину эхо-сигнала на у р о в е н ь  в е р х 
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой блоха А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-нмпульса.

7.6. Ручкой т jf " блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " >  " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой "у  " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
ПП.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок« Орган управленияО Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " >  " НЕ СДВИГАТЬ !Г!
А8 Ручка щ " НЕ СДВИГАТЬ *!!
А8 Ручка " У  " НЕ СДВИГАТЬ !!Г
А9 Ручка, шлиц " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
18 dB
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8.1 . Установить ПЭП в положение максимума анплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартной образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой "АППЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "чгIй блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.3.0таертхой установить шлицевой регулятор " у  II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6. Установить на аттенюаторе ослабление 30 dB.
8.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор W i l l "  блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 12 dB.
Браковочный уровень: 12 + 20 = 32 dB.
Контрольный уровень: 32 - 6 = 26 dB.
Поисковый уровень: 32 - 12 = 20 dB.
9, Оценка качества ова производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

вшей браковочный уровень. В этой случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в такой порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 ♦ А ♦ А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине до 20 ни - более 20 нм; на глубине 20-40 мм - более 30 им.
9.3. Если условная высота дефехта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва мелких и крупных - 9 шт. и более, крупных - 3 шт. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 им длины шва более 30 мм при глубине залегания Y<60 мм и 
45 мм при глубине залегания Y>60 мм. *)

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
барабана хотла с толщиной стенки S = 30 мм в корне шва обнаружены два 
дефекта: один - с амплитудой 24 d B , условной протяженностью 20 мм н 
условной высотой 5 ми; второй - с амплитудой 32 dB, условной протяжен
ностью 35 мн и условной высотой 5 мм.

Запись в заключении:"30-1 А24-Бд20.Балд 2.
30-1Д32-Б35.Балл 1".

ПРИМЕЧАНИЕ. Боковые отверстия диаметром 2 мм служат для уточ
нения настройки скорости развертки.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-28
Ультразвуковой контроль сварных соединений 
барабанов S = АО,5-60 им.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:р(.=50 град.; частота f=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боховое сверление диаметром б ни в 
образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

контролируемое соединение.

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
П согласно рисунка.
Таблица 1
Маржа стали Котировочное число 

в режиме БЦО
"00.00"mS*»

Угол
ввода

В режиме БЦО

1 . *YM
t.

"X"
С

1таль 20к,22к ЗзТб7 50 35,5 42,0
Зх 33.46 50 35,5 42,0

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен- ора "raS").
6.2. Ручкой "О "  блока А6 установить значение, указанное в 

рафе 2 табл.1 для контролируемой стали.
6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "У" блока 

5 установить показание БЦО» указанное в графе 4 табл.1 для выбранного где ввода.
6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 

5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табд.1 для выбранного 
гла ввода.
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7 . Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блох1 Орган управления

И
Положение

А6 Кнопка и Нажата
А7 Ручка "АНПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка * > " Среднее
А8 Ручка " /  "

ВРЧ
Крайнее левое

А10 Кнопка *АСД(-- " Отжата

/
7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна

ла от "ближнего" отражателя (I).
7.2. Ручкой " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх

няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.
7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-снгнада на уровень верх

ней горизонтальной линии эхрана.
7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 

от "дальнего" отражателя (II).
7.5. Ручхой " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед

него фронта эхо-импульса.
7.6. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро

вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " ^  " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдуцие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение нахсимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой "_У " блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одко-двухраткым повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройха чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блох1 Орган управления Положение
А7 Ручка "АМПЛ" 

Ручха ” V ”
Крайнее правое

А8 НЕ СДВИГАТЬ !I!
А8 Ручка " У ." 

Ручка " J  "
НЕ СДВИГАТЬ !!!

А8 НЕ СДВИГАТЬ !1!
А9 Ручка, шлиц " Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
16 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром б мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3. Отверткой установить влнцевой регулятор "*^1" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8. А.Установить на аттенюаторе ослабление 22 dB.
8.5.Отверткой установить идицевой регулятор " ▼ ’II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых нндихаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 28 dB.
8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "Till" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 10 dB.
Браховочный уровень: 10 + 20 = 30 dB.
Контрольный уровень: 30 - 6 = 24 dB.
Поисковый уровень: 30 - 12 = 18 dB.
9. Оценка качества шва производится по трехбальной систеие.

Пов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браховочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB":
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах эхраиа;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U s 20 ♦ А ♦ А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 мм - более 20 мм; на глубине Ys20-60 мм - более 30 мм; 
на глубине У>60 мм - более 45 ми *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 км к более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефехтов на любые 

100 мм длины шва мелких н крупных - 10 от. и более, крупных - 3 ат. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мн длины шва более 30 нм при глубине залегания Y«60 мм и 
45 мм при глубине залегания У>60 мм. *)

10. Пример описания дефекта. При хонтроле сварного соединения 
барабана котла с толщиной стенки S=50 мм в корне шва обнаружены два 
дефекта: один - с амплитудой 24 dB, условной протяженностью 20 мм и 
условной высотой 5 мм; второй - с амплитудой 32 dB, условной протяжен
ностью 35 мк и условной высотой 5 мм.

Запись в заключении:"50-1А24-Бд20.Балл 2.
50-1Д32-Б35.Балл 1".

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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Ультразвуковой хонтроль сварных соединений 
барабанов S = 60,5-80 мм.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:е^ =50 град.; частота f“1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той хе стали, 

и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательного

разца. J

мм в 
что
об-

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Юстировочное число 

в режиме БЦО
м00.00"mS •>

Угол В режиме БЦО

1 О
М уИ
/. ”Х ”

Сталь 20к,22к 33,67 50 35,5 42,0
Зк 33,46 50 35,5 42,0

6.1 . Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой " О 1 " блока Аб установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y” и ручкой потенциометра "Y" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок Орган управления Положениез— — -- -
А6

Щф

Кнопка "~ЛЛ " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " V * Среднее
А8 Ручка ” " Крайнее левое

А10
ВРЧ

Кнопка "АСД(— " Отжата
/  в.

и
7.1.Установить ПЭП в положение кахсикуна амплитуды эхо-сигна

ла от "ближнего" отражателя (I).
7-2.Ручкой " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх

няя развертка) у заднего фронта эхо-импульса.
7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх

ней горизонтальной линии экрана.
7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 

от "дальнего" отражателя (II).
7.5. Ручкой " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед

него фронта эхо-импульса.
7.6. Ручкой "'jt " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро

вень верхней горизонтальной линии эхрана; если при этом линия ВРЧ во- 
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " [> " блока А 8 , а чувствительность поднять 
кнопочный аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции,

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двухратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блох1 Орган управления
2

Положение
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правоеА8 Ручка " {►, " 

Ручка "S  "
НЕ СДВИГАТЬ ! !!

А8 НЕ СДВИГАТЬ !! !А8 Ручка " НЕ СДВИГАТЬ !1!А9 Ручка, шлиц пЖ *ш" Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки
при ос s 50 град. 14 dB
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8.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ” блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор ','frIn блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный” .

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 20 dB.
8.5 .Отверткой установить шлицевой регулятор ”^ Н "  блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индихаторов "зеленый - желтый” .
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 26 dB.
8.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор ”^ 1 1 1 "  блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 8 dB.
1 браковочный уровень: 8 + 20 = 28 dB.
2 браковочный уровень 28 + 6 = 34 dB.
Контрольный уровень: 28 - 6 = 22 dB.
Поисковый уровень: 28 - 12 = 16 dB.
9. Оценка качества шва производится по трехбальной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB” ;
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А ♦ А1 - А2, d B , 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефехта, расположенного на 

глубине Y<20 им - более 20 ни; на глубине У=20-60 мм - более 30 мм; 
на глубине У>60 ни - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 11 шт. и более; крупных - 3 ит. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм при глубине за
легания У<60 ми и 45 им к более при У>60 ми *).

9.6. Если коэффициент формы отрицателен.
10. Пример описания дефекта. При хонтроле ‘сварного шва стенхи 

барабана котла S - 70 км в корне шва обнаружены два дефекта: один - с 
амплитудой 34 dB, условной протяженностью 6 мм и условной высотой 
5 мм; второй - с амплитудой 30 dB, условной протяженностью 37 мм и ус
ловной высотой 3 мм.

Запись в заключении:"70-1Д34-Бт.Балл 1.
70-1Д30-Б37.Балл 1.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "У" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-30
Ультразвуковой контроль сварных соединений 
барабанов S свыше 80 ни.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП: оС =50 град.; частота f=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, 

и контролируемое соединение.
по углам испытательного

мм в 
что
об—

6. Настройха глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ЛЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Котировочное число 

в режиме БЦО
"00.00"mS•>

Угол
ввода

О

В режиме БЦО

1
М у«* "X"С

Сталь 20к,22к 33,67 50 35,5
э

42,0
Зк 33,46 50 35,5 42,0

б . 1 .Установить режим БЦО **mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS").

6*2.Ручкой " О * "  блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "У" и ручкой потенциометра "У" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное а графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок
1 Орган управления ** Положение

Аб Кнопка "АЛ" Нажата
А7 Ручха "АМПЛ” Крайнее правое
А8 Ручка ” Ъ " Среднее
А8 Ручка ” Jr “

ВРЧ
Крайнее левое

А1 0 Кнопка ”АСД (—— “ Отжата
Z  Ю

7 Л.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды зхо-сип;з- 
ла ст "ближнего” отражателя (I).

7.2. Ручкой блоха А8 установить начало строба ВРЧ (зерх-
><яя раэвертха) у заднего фронта эхо-имлульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уроьзнь верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эго-сигнала 
''т "дальнего” отражателя (II).

7.5. Ручкой *Jb  ” блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импульса.

7.6. Ручкой "jf ” блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой ” f> ” блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочиым аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от “среднего” отражателя (III).

7.8. Ручкой " У  ” блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одио-двукратным повторением оперэци 
пп.7. 1-7.8.

8. Настройха чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управления Положениет
А7 Ручка “АМПЛ” Крайнее правое
А8 Ручка ” >  " НЕ СДВИГАТЬ !! !
А8 Ручка л У  " НЕ СДВИГАТЬ ! ! •
А8 Ручка ” У  “ НЕ СДВИГАТЬ !!!
А9 Ручка, шлиц " jAC Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки 
12 dB
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8 -1.Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.0твертхой установить шлицевой регулятор "'▼I" блоха А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 18 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "яг III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 6 dB.
1 браковочный уровень: 6 + 20 = 26 dB.
2 браковочный уровень 26 + 6 s 32 dB.
Контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB.
Поисковый уровень: 26 - 12 ж 14 dB.
9. Оценка качества шва производится по трехбадьной системе.

Шов бракуется в следующих случаях:
9.1. Бели обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша

ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах эхрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 20 + А ♦ А1 - А2, dB, 

где А - первоначальное ослабление на аттенюаторе.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине У<20 ми - более 20 ни; на глубине Y=20-60 мм - более 30 мм; 
на глубине Y>60 им - более 45 им *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 ни длины шва: мелхих и крупных - 11 пт. и более для толщин 80-99,5 
км и 12 ат.н более для толщин 100-120 ки; крупных - 3 «т. и более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины ива более 30 ни при глубине за
легания Y<60 мм и 45 мм и более при Y>60 мм *}.

9.6. Если коэффициент формы отрицателен.
10. Пример описания дефекта. При контроле сварного шва стенки 

барабана котла S = 90 им в корне пва обнаружены два дефекта: один - с 
амплитудой 34 dB, условной протяженностью 6 мм и условной высотой 
5 им; второй - с амплитудой 30 dB, условной протяженностью 37 мм и ус
ловной высотой 3 мм.

Запись в заключении:"90-1Д34-Бт.Балл 1.
90-1Д30-Б37.Балл 1.

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y” независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-31
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S = 10-14,5 ми.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:**С =65 град.; частота f = 5 МГц; стрела (max) п=8 ни.
3. Контрольный отражатель - зарубка 2 ,5x1,5 ни.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок1 Орган управленияо ПоложениеО
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " > " 

Ручка " "
Среднее

А8 Крайнее левое
А9 Ручка, шлиц " АЛ" Порог выравнивания
пп Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1 .Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "лг II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
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6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор “у  III" блока А10 
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

6.8.Восстановить на аттенюаторе ослабление 6 дБ.
Браковочный уровень: 6 + 20 = 26 dB; 
контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB; 
поисковый уровень: 26 - 12 - 14 dB.

7. Оценка качества ова производится по двухбальной системе 
в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Шов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2, dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 мм и более при глу

бине залегания Y<2Q ни и 30 им и более при Y>20 мм *).
7.3. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины пва: мелких и крупных - 8 шт. и более, крупных 3 шт. и 
более.

7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на любые 100 мм длины шва более 30 ми.

7.5. Если коэффициент формы отрицателен, то есть при повороте 
ПЭП относительно дефекта на 5 градусов амплитуда падает более чем на 
1 dB.

8. Пример описания дефехта. При хонтроле сварного соединения
сосуда с толщиной стенхн S = 10 им в корне шва обнаружены два дефекта 
с амплитудой сигнала 22 dB и 28 dB. Условная протяженность первого 27 
мм, второго - 7 мм. Коэффициент формы первого 0, второго -1.

Запись в заключении:"АЕ-0-10-27-0-0.Брак;
ДТ-0-10-0-0-0.Брак"

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-32
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S = 14,5-20 ни.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭПгХ'вбЗ град.; частота fs2,5 НГц; стрела (шах) п=12 им.
3. Контрольный отражатель - зарубка 3,5x2 ни.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

6. Настройка чувствительности. 
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управления
2

Положениео
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " ^ * Среднее
А8 Ручка " у  * Крайнее левое
А9 Ручка, илнц Порог выравнивания
ПП Аттенюатор

линии развертки 
6 dB

6.1 .Установить НЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от зарубки.

6.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

6.3.Отверткой установить влицевой регулятор "у I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

6.4.Установить на аттенюаторе ослабление 12 дБ.
6.5.Отверткой установить влицевой регулятор ту  II" блока А10 р 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
6.6.Установить на аттенюаторе ослабление 18 дБ.
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6.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "▼III" блока А10 
в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.

6.8.Восстановить иа аттенюаторе ослабление 6 дБ.
Браковочный уровень: 6 ♦ 20 * 26 4В; 
контрольный уровень: 26 - 6 - 2 0  dB;
поисковый уровень: 26 - 12 - 14 dB.

7. Оценка качества шва производится по двухбалькой системе 
в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Вов бракуется в следующих случаях:

7.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление иа аттенюаторе (А1). необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U я 26 ♦ А1 - А2. dB.
7.2. Если условная протяженность дефекта 20 нм и более при глу

бине залегания Y<20 мм и 30 им и. более при Y>20 мм *).
7.3. Если количество допустимых по аиплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 8 *т. и более, крупных 3 от. и более.
7.4. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов на любые 100 ин длины шва более 30 ик.
7.5. Если коэффициент формы отрицателен, то есть при повороте 

НЭП относительно дефекта на 7 градусов амплитуда падает более чей на 1 dB.
8. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения

сосуда с толщиной стенки S =18 ни в корне пва обнаружены два дефекта 
с амплитудой сигнала. 22 dB и 24 dB. Условная протяженность первого 2 
мм, второго - 7 нм. Коэффициент формы первого 0, второго -1,

Запись в заключении:"АГ-0-18-0-0-0.Годен;
АТ-0-18-0-0-0.Брак"

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в режиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-33
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S = 20,5-40 мм.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:с< =50 град.; частота f=1 ,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мн в 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Юстир. 

число
*5

Угол
ввода

о

В режиме БЦО

. . 1
и у "
л ”Х ”с..

40ХНМА 35,55
ХН35ВТ,X12Н22ТЭМР, 35,17
12X1МФ,12X18Н9Т, 
12Х18Н10Т

34,62

10,15,20,25,40,45\50, 
У10,30ХГСА.30ХРА,40ХН

33,67 50 35,5 42,0

СтЗ,У7,ХВГ,ХН70ВМТЮ, 
20Х,30ХМА,35ХГСА

33,46

20X12ВНМФ 33,18
20ГСНДН,ХН77ТЮР,40X1 3 32.80

6.1. Установить режим БЦО "raS 00.00” (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "У" и ручкой потенциометра "У" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра ”Х" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2

7.1. Установить ПЭП в положение иаксимуна амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой "Jt " блоха А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-икпульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимуиа амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой “_/£ " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-иипульса.

7.6. Ручкой "У  " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " У "  блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратныи повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управления Положение
*)--- -1 1

А7 Ручка "АМПЛ"
•J

Крайнее правое
А8 ручка " 

Ручка * j  " 
Ручка " У  "

НЕ СДВИГАТЬ I!!
А8 НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 НЕ СДВИГАТЬ ! Г .'
А9 Ручка, шлиц ”У?J" Порог выравнивания

ПП Аттенюатор:
линии развертки 

18 dB
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8.1. Установить'ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартной образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2. Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор " V I "  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный” .

8.4.Установить иа аттенюаторе ослабление 24 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор "V II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 30 dB.
8.7.Отверткой установить шлицевой регулятор "V III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 12 dB.
Браковочный уровень: 1 2 + 2 0 - 3 2  dB.
Контрольный уровень: 32 - 6 = 26 dB.
Поисковый уровень: 32 - 12 = 20 dB.
9. Оценка качества шва производится по двухбальной системе 

в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB":
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1). необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - а 2 , d B .
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине Y<20 мм - более 20 ни; на глубине Y=20-60 ми - более 30 мм; 
на глубине У»60 мм - более 45 мм *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 нм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 9 вт. и более; хрупких - 3 шт. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мм длины шва более 30 мм при глубине за
легания Y<60 нм и 45 ми и более при Y>60 нм *).

9.6. Если коэффициент формы отрицателен, то есть анплитуда эхо- 
сигнала при однократно отраженном проэвучивании дефекта больше ампли
туды при прямом проэвучивании, либо при повороте ПЭП относительно де
фекта на 10 градусов амплитуда падает более чем на 1 dB.

10. Пример описания дефехта. При контроле сварного соединения 
сосуда с толщиной стенки S =26 мм в корне шва обнаружены два дефекта 
с амплитудой сигнала 22 dB и 34 dB. Условная протяженность дефектов 
соответственно 28 и 25 нм, условная высота 6 и 9 им. Коэффициент фор
мы дефектов 0.

Запись в заключении:"АЕ-0-26-28-0-6.Годен;
ДБ-0-26-25-0-9.Брах"

*} Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-34
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S = 40,5-60 ни.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:о<*50 град.; частота £=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боховое сверление диаметром 6 нм в

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали 

1

Юстир. 
число

*1

Угол
ввода

В режиме БЦО
М у  И

/. тх т
<

40ХНМА 35755

50 35,5 42.0

XH35BT.X12H22T3MP, 35,17
12Х1МФ.12Х18Н9Т, 
12X18Н10Т

34,62

10,15,20,25,40,45,50, 
У10,ЗОХГСА,30ХРА,40ХН

33,67

СтЗ,У7,ХВГ,ХН70ВМТЮ, 
20Х,30ХМА,35ХГСА

33,46

20X12ВНМФ 33,18
20ГСНДМ,ХН77ТЮР,40Х13 32,80

6.1.Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой "К> " блока Аб установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "Y" и ручкой потенциометра "Y" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4.Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для 
угла ввода.

W~C0-3
Г О С Т

" X "  б ло к а  
выбранного
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов,: 

Таблица 2
Блок1 Орган управления

п
Положениео

Аб
Фя

Кнопка " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " " Среднее
А8 Ручка щ jr " Крайнее левое

А10
ВРЧ

Кнопка "АСД [-- " Отжата
I ё

Г

7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего" отражателя (I).

7.2. Ручкой " "  блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-инпульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх 
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнал 
от "дальнего" отражателя (II).

7.5. Ручкой " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-имлульса.

7.6. Ручкой "_Х " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро 
вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " £> " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнал 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой ** блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро 
вень верхней горизонтальной линии эхрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двухратнык повторением операц 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок1 Орган управления
2 --- -------- Положение

А 7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " 1>," 

Ручка " _/ ”
НЕ СДВИГАТЬ !!!

А8 НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка " У  " . 

Ручка, шлиц "_тот_"
НЕ СДВИГАТЬ !!*

А9 Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки 
16 dB
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8.1 .Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой "АМЛЛ" блоха А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор "чу I" блока А10 в 
положение пороге срабатывания световых индикаторов "желтый - храсный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 22 dB.
8.5.Отверткой установить «лицевой регулятор "у II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.б .Установить на аттенюаторе ослабление 28 dB.
8.7.Отверткой установить «лицевой регулятор "vIII" блока A1Q 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 10 dB.
Браховочяый уровень: 10 ♦ 20 * 30 dB.
Контрольный уровень: 30 — б я 24 dB.
Поисковый уровень: 30 - 12 * 18 dB.
9. Оценка качества ава производится по двухбальной системе 

в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Шов бракуется в следуюцих случаях:

9.1. £сдн обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦ0 "dB”;
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦ0 (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: 0 = 26 + А1 - А2, dB.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине Y<20 ми - более 20 мм; на глубине ¥=20-60 ми - более 30 мм; 
на глубине Y>60 им - более 45 ми *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефехтов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 10 шт. и более; крупных - 3 шт. и более.
9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 

на одной глубине на любые 100 нм длины «ва более 30 км при глубине за
легания Y<60 мм и 45 кн и более при Y»60 км *).

9.6. Если коэффициент формы отрицателен, то есть амплитуда эхо- 
сигнала при однократно отраженном прозвучиваник дефекта больше ампли
туды при прямом прозвучивании, либо при повороте ПЭП относительно де
фекта на 10 градусов амплитуда падает более чем на 1 dB.

10. Пример описания дефекта. При хонтроле сварного соединения 
сосуда с толщиной стенхи S =46 мм в корне ива обнаружены два дефекта 
с амплитудой сигнала 22 dB и 34 dB. Условная протяженность дефектов 
соответственно 28 и 25 мм, условная высота 6 и 9 мк. Коэффициент фор- 
ны дефектов 0.

Запись в заключении:"А£-0-46~28-0-6.Годен;
ДЕ-0~46-25-0-9.Брак"

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "У" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-35
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S = 60,5-80 мм.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:^=50 град.; частота f=1 ,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 мм в 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройха скорости развертки - по углам испытательного об-

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица i
Марка стали Юстир. 

число
о

Угол
ввода

В режиме БЦО
М у  И  

/. "X"
. . .  С

40ХНМА 35,55
ХН35ВТ,Х12Н22ТЗМР, 35,17
12X1МФ,12X18Н9Т, 34,62
12Х18Н10Т
10,15,20,25,40,45,50, 33,67 50 35,5 42,0
У10,30ХГСА,30ХРА,40ХН
СтЗ,У7,ХВГ,ХН70ВМТЮ, 33,46
20Х,ЗОХМА,3 5ХГСА
20X12ВНМФ 33,18
20ГСНДМ.ХН77ТЮР,40X1 3 32,80

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS"). __

6.2. Ручкой " О  " блока А6 установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "У" и ручкой потенциометра "У" блоха 
А5 установить показание БЦО. указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО "X" и ручкой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2

Ж
7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна

ла от "ближнего" отражателя (I).
7.2. Ручкой "УЬ " блоха А8 установить начало строба ВРЧ (верх

няя развертка) у заднего фронта эхо-инлульса.
7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх

ней горизонтальной линии экрана.
7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 

от "дальнего" отражателя (II).
7.5. Ручкой "JI. " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед

него фронта эхо-импульса.
7.6. Ручкой блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро

вень верхней горизонтальной линии эхрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " ^  " блока А8, а чувствительность поднять 
кнопочным аттенюатором» после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии эхрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок
Ч

Орган управленияо Положение
Я

А7 Ручка "АМПЛ” Крайнее правое
А8 Ручка " Р’ " НЕ СДВИГАТЬ !.'!
А8 Ручка " у " НЕ СДВИГАТЬ ! ! !
А8 Ручка " _ У " НЕ СДВИГАТЬ ! ! !
А9 Ручка, шлиц ”-4v" Порог выравнивания

линии развертки
ПП Аттенюатор: 14 dB
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8.1 .Установить ПЭП в положение наксинуна амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия диаметром 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вершину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор ">rl" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 20 dB.
8.5 .Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼ I I "  блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индихаторов "зеленый - желтый".
8.6. Установить на аттенюаторе ослабление 26 dB.
8.7 .Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼ I I I "  блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 8 dB.
Браковочный уровень: 8 + 20 = 28 dB.
Контрольный уровень: 28 - 6 = 22 dB.
Поисковый уровень: 28 - 12 = 16 dB.
9. Оценка качества шва производится по двухбальной системе 

в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1). необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А 2 , dB.
9.2. Если условная протяженность дефекта, расположенного на 

глубине Y<20 мм - более 20 мм; на глубине Y=20-60 мм - более 30 мм; 
на глубине Y>60 мм - более 45 км *)

9.3. Если условная высота дефекта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 11 шт. и более; крупных - 3 ш т . и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 мн длины ова более 30 мм при глубине за
легания Y<60 мм и 45 км и более при Y>60 мм *).

9.6. Если коэффициент формы отрицателен, то есть амплитуда эхс- 
снгнала при однократно отраженном прозвучиванни дефекта больше ампли
туды при прямом прозвучивании, либо при повороте ПЭП относительно д е 
фекта на 10 градусов амплитуда падает более чем на 1 dB.

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
сосуда с толщиной стенки S =70 мм в корне шва обнаружены два дефекта 
с амплитудой сигнала 22 dB и 24 dB. Условная протяженность дефехтов 
соответственно 28 и 48 ми, условная высота 6 и 10 мм. Коэффициент фор
мы дефехтов 0.

Запись в заключении:"АЕ-0-70-28-0-6.Годен;
АЕ-0-70-48-0-10.Брак"

*) Под глубиной залегания следует понимать показания глубиномера в ре
жиме "Y" независимо от числа отражений.
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ТЕХНОЛОГИЧБСКАЯ КАРТА ТК-36
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S = 80,5-100 ни.

1. Аппаратура - дефектоскоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:^=50 град.; частота f = 1 ,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметрон 6 ни в образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что и контролируемое соединение.
5. Настройха скорости развертки - по углам испытательного об

разца. // х

6. Настройка глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭЛ согласно рисунха.

Таблица 1
Марка стали Юстир.

число
■»

Угол
ввода

В режиме БЦО
«у*

А
"X"СЭ40ХНМА 35,55

ХН35ВТ,Х12Н22ТЗМР, 35,17
12X1МФ,12Х18Н9Т, 34,62
12Х18Н10Т
10,15,20,25,40,45.50, 33,67 50 35,5 42,0
У10,30ХГСА,30ХРА,40ХН
СтЗ,У7,ХВГ,ХН70ВМТЮ, 33,46
20Х.30ХМА,35ХГСА
20X12ВИМФ 33,18
20ГСНДМ.ХН77ТЮР,40X13 32,80

6.1. Установить режим ВЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сенсора HmS").
6.2. Ручкой " О * н блока А6 установить значение, указанное в графе 2 табл.1 для контролируемой стали.
6.3. Установить режим ВЦО "У" и ручкой потенциометра "У" блока 

А5 установить показание ВЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим ВЦО "X" и ручхой потенциометра "X" блока 
А5 установить показание ВЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ.
Исходное положение регуляторов: Таблица 2

Блох1 Орган управления- - j Положение
Аб Кнопка "jilZ — ~ - ■——— 

НажатаА7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правоеА8 Ручка " СреднееА8 Ручка ” j  " Крайнее левое
ВРЧА10 Кнопка "АСД[— " Отжата

/ £

7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна
ла от "ближнего” отражателя (I).

7.2. Ручкой " блока А8 установить начало строба ВРЧ (верх
няя развертка) у заднего фронта эхо-иипульса.

7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх
ней горизонтальной линии экрана.

7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "дальнего” отражателя (II).

7.5. Ручкой mJ \ n блоха А8 установить конец строба ВРЧ у перед
него фронта эхо-импудьса.

7.6. Ручхой " " блоха А8 подвестн вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии охрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " £> ” блока А 8 , а чувствительность поднять 
кнопочный аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой ” блока А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линия экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратным повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блок Орган управления7 ... . Положение.... 1— —  1 - ■■ ■■ ■ 
А7 ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 ручка " и," НЕ СДВИГАТЬ !! !
А8 Ручка ” НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка " У я . НЕ СДВИГАТЬ !!!
А9 Ручка, шлиц " ш. Порог выравнивания

линии развертки
ПП Аттенюатор: 14 dB
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8.1 .Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от отверстия днаметрон 6 мм в стандартном образце СО-2 ГОСТ 14782-86.

8.2.Ручкой "АМПЛ" блока А7 подвести вервину эхо-сигнала на 
уровень верхней горизонтальной линии экрана.

8.3.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  I" блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8.4.Установить на аттенюаторе ослабление 20 dB.
8.5.Отверткой установить шлицевой регулятор " ▼  II" блока А10 в 

положение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый".
8.6.Установить на аттенюаторе ослабление 26 dB.
8.7.Отверткой установить влицевой регулятор "т III" блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8.8.Установить на аттенюаторе ослабление 8 dB.
Браковочный уровень: 8 + 20 = 28 dB.
Контрольный уровень: 28 - 6 = 22 dB.
Поисковый уровень: 28 - 12 * 16 dB.
9. Оценка качества пва производится по двухбальной системе 

в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефекты с амплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в таком порядке:

а) ввести режим БЦО HdB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 + А1 - А2, dB.
9.2. Если условная протяженность дефехта, расположенного на

глубине Y глубине Y<20 ни - более 20 мм; на глубине Y=20-60 им - более
мм;

на глубине Y>60 мм - более 45 мм.
9.3. Если условная высота дефехта 8 мм и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 11 пт. и более; крупных - 3 пт. и 
более.

9.5. Если суммарная условная протяженность допустимых дефектов 
на одной глубине на любые 100 км длины шва более 30 мн при глубине за
легания Y<60 мн и 45 мм и более при Y>60 мм.

9.6. Если коэффициент формы отрицателен, то есть амплитуда эхо- 
сигнала при однохратно отраженном проэвучивании дефекта больше ампли
туды при прямом проэвучивании, либо при повороте ПЭП относительно де
фекта на 10 градусов амплитуда падает более чем на 1 dB.

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
сосуда с толщиной стенки S =90 мм на глубине 65 мм обнаружены два де
фекта с амплитудой сигнала 20 dB и 32 dB. Условная протяженность де
фектов соответственно 48 и 30 мм, условная высота 11 и 7 ни. Коэффици
ент формы дефектов 0.

Запись в заключении:"АЕ-0-65-48-0-11 .Брак;
ДЕ-0-65-30-0-7.Брак"
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА ТК-37
Ультразвуковой контроль сварных соединений сосудов 
высокого давления S свыше 100 ни.

1. Аппаратура - дефектосхоп УД2-12 (2.1).
2. ПЭП:^ *50 град.; частота f=1,8 МГц.
3. Контрольный отражатель - боковое сверление диаметром 6 ми в 

образце СО-2 ГОСТ 14782-86.
4. Испытательные образцы изготавливаются из той же стали, что 

и контролируемое соединение.
5. Настройка скорости развертки - по углам испытательного об

разца. JL I

6. Настройха глубиномера производится по таблице 1 в положении 
ПЭП согласно рисунка.

Таблица 1
Марка стали Юстир. Угол

ввода
q.

В режиме БЦО

1 2
» у  И 

А

«хп
е

40ХНМА 35^55

ХН35ВТ,Х12Н22ТЗМР, 35,17

12X1МФ,12X18Н9Т, 
12Х18Н10Т

34,62

10,15,20,25,40,45,50, 
У10,30ХГСА,ЗОХРА,40ХН

33,67 50 35,5 42,0

СтЗ,У7,ХВГ,ХН70ВМТЮ, 
20Х,ЗОХМА,35ХГСА

33,46

20X12ВНМФ 33,18

20ГСНДМ,ХН77ТЮР,40Х13 32,80

6.1. Установить режим БЦО "mS 00.00" (трехкратное касание сен
сора "mS").

6.2. Ручкой " О  н блока Аб установить значение, указанное в 
графе 2 табл.1 для контролируемой стали.

6.3. Установить режим БЦО "У" и ручкой потенциометра "У" блоха 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 4 табл.1 для выбранного 
угла ввода.

6.4. Установить режим БЦО " X "  и ручкой потенциометра " X я блока 
А5 установить показание БЦО, указанное в графе 5 табл.1 для выбранного 
угла ввода.
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7. Настройка ВРЧ,
Исходное положение регуляторов: 

Таблица 2
Блок■* Орган управлений Положение
Аб

. *Кнопка "JU. " Нажата
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " £> " Среднее
А8 Ручка " j  " Крайнее левое

ВРЧ
AtO Кнопха "АСД1— " Отжата

I  ш

а
7.1. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигна

ла от "ближнего" отражателя (I).
7.2. Ручхой "j^T ** блока А8 установить начало строба ВРЧ {верх

няя раэвертха) у заднего фронта эхо-импульса,
7.3. Аттенюатором подвести вершину эхо-сигнала на уровень верх

ней горизонтальной линии эхрана.
7.4. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 

от "дальнего" отражателя (II).
7.5. Ручкой mJ\ " блока А8 установить конец строба ВРЧ у перед

него фронта эхо-нмпульса.
7.6. Ручкой " "  блока А8 подвести вершину эхо-сигнала иа уро

вень верхней горизонтальной линии экрана; если при этом линия ВРЧ во
шла в ограничение (т.е. появился ее излом в горизонталь), то следует 
уменьшить усиление ручкой " " блока А8, а чувствительность поднять
хкопочным аттенюатором, после чего повторить предыдущие операции.

7.7. Установить ПЭП в положение максимума амплитуды эхо-сигнала 
от "среднего" отражателя (III).

7.8. Ручкой " У  " блоха А8 подвести вершину эхо-сигнала на уро
вень верхней горизонтальной линии экрана.

7.9. Уточнить настройку ВРЧ одно-двукратнык повторением операций 
пп.7.1-7.8.

8. Настройка чувствительности.
Исходное положение регуляторов:

Блох1 Орган управления■о ПоложениеО
А7 Ручка "АМПЛ" Крайнее правое
А8 Ручка " 

Ручка " "
НЕ СДВИГАТЬ !!!

А8 НЕ СДВИГАТЬ !!!
А8 Ручка ЩУ Щ 

Ручка, шлиц "
НЕ СДВИГАТЬ !!!

А9 Порог выравнивания
ПП Аттенюатор:

линии развертки 
12 dB
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8 . 1 .  У с т а н о в и т ь  П Э П  в  п о л о ж е н и е  м а к с и м у м а  а м п л и т у д ы  э х о - с и г н а л а  

о т  о т в е р с т и я  д и а м е т р о м  6  н м  в  с т а н д а р т н о м  о б р а з ц е  С О - 2  Г О С Т  1 4 7 8 2 - 8 6 .

8 . 2 .  Р у ч к о й  " А П П Л "  б л о к а  А 7  п о д в е с т и  в е р ш и н у  э х о - с и г н а л а  н а  

у р о в е н ь  в е р х н е й  г о р и з о н т а л ь н о й  л и н и и  э к р а н а .

8 .3 .Отверткой установить ^лицевой регулятор " ▼ ! "  блока А10 в 
положение порога срабатывания световых индикаторов "желтый - красный".

8 .4.Установить на аттенюаторе ослабление 18 dB.
8 .5.Отверткой установить шлицевой регулятор " у П "  блока А10 в 

полохение порога срабатывания световых индикаторов "зеленый - желтый” .
8 .6.Установить на аттенюаторе ослабление 24 dB.
8 .7.Отвертхой установить шлицевой регулятор " ▼ I I I "  блока А10 

в положение порога срабатывания зеленого светового индикатора.
8 .8.Установить на аттенюаторе ослабление 6 dB.
Брахоаочкый уровень: 6 + 20 = 26 dB.
Контрольный уровень: 26 - 6 = 20 dB.
Поисковый уровень: 26 - 12 = 14 dB.
9. Оценка качества шва производится по двухбальной системе 

в соответствии с указаниями ГОСТ 14782-86.
Шов бракуется в следующих случаях:

9.1. Если обнаружены дефехты с аиплитудой эхо-сигнала, превыша
ющей браковочный уровень. В этом случае определение амплитуды эхо-сиг
нала следует производить в тахом порядке:

а) ввести режим БЦО "dB";
б) ввести дополнительное ослабление на аттенюаторе (А1), необ

ходимое для размещения вершины сигнала в пределах экрана;
в) снять показания БЦО (А2);
г) сосчитать амплитуду эхо-сигнала: U = 26 ♦ А1 - А2, dB.
9.2. Если условная протяженность дефекта 

ая протяженность дефекта, расположенного на
глубине Y<20 мм - более 20 ми; на глубине Y=2Q-60 мм - более 30 мм; 
на глубине Y>60 мм - более 45 мм.

9.3. Если условная высота дефекта 8 им и более.
9.4. Если количество допустимых по амплитуде дефектов на любые 

100 мм длины шва: мелких и крупных - 12 шт. и более; крупных - 3 шт. и 
б о л е е .

9.5. Если суинаркая условная протяженность допустимых дефехтов 
на одной глубине на любые 100 мн длины шва более 30 мм при глубине за
легания Y<60 мм и 45 мн и более при Y>60 мн.

9.6. Если коэффициент форны отрицателен, то есть амплитуда эхо- 
снгкала при однохратно отраженном прозвучивании дефекта больше ампли
туды при прямом прозвучивании, либо при повороте ПЭП относительно д е 
фекта на 10 градусов амплитуда падает более чей на 1 dB.

10. Пример описания дефекта. При контроле сварного соединения 
сосуда с толщиной стенки S =110 ми на глубине 65 мм обнаружены два де
фекта с амплитудой сигнала 20 dB и 32 dB. Условная протяженность де
фектов соответственно 48 и 30 мм, условная высота 4 и 7 мм. Коэффици
ент формы дефектов 0.

Запись в заключении:"АЕ-0-65-48-0-4.Брак;
ДЕ-0-65-30-0-7.Брак"
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