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Основные положения

Дата введения 1997-04-15

1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий руководящий документ (РД) распространяется на пас-* 
сажирские, больничные и грузовые лифты (далее лифты), поднадзор
ные Госгортехнадзору России.

РД устанавливает организационные требования, нормы оценки 
качества и технологию нераэрушаюшего контроля при обследовании 
лифтов, отработавших нормативный срок службы (по ГОСТ 22011)..

РД разработан в развитие РД 10-72 и соответствует требова
ниям ГОСТ 20415 и ГОСТ 14782.

Настоящий РД предназначен для специалистов, связанных с экс
пертным обследованием лифтов.

2. НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем РД использованы ссылки на следующую норма
тивную документацию:

Правила устройства и безопасной эксплуатации лифтов 
(ПУБЭЛ);

ГОСТ 12.1.001-89 ССТБ.Ультразвук. Общие требования безопас
ности;

ГОСТ 12.1.С03-83 ССТБ. Шум. Общие требования безопасности;
ГОСТ .12.2.0СЗ-91 ССТБ. Оборудование производственное. Общие 

требования безопасности;
ГОСТ 12.3.002-75 ССТБ. Процессы производственные. Общие 

требования безопасности;
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РД Р0СЭК-02-008-96
ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определений основ

ных понятий;
ГОСТ 2789-73 Шероховатость поверхности. Параметры и харак

теристики;
ГОСТ 14782-86 Контроль нераэрушакмий; Соединения сварные. 

Методы ультразвуковые;
ГОСТ 19200-80 Отливки из чугуна и стали. Термины и опреде

ления дефектов;
ГОСТ 2С415-82 Контроль нераэрушапиий. Методы акустические. 

Общие положения;
ГОСТ 22011-95 Лифты пассажирские и грузовые.Технические 

условия.
ГОСТ 23829-85 Контроль неразрушающий. Акустический кон

троль неразрушавший. Термины и определения;
ISO 2400:1972 Helds of steel - Reference block for the 

calibration of equipment for ultrasonic examination;
ISO 7963:1985 Helds of steel - Calibration block 92 for 

ultrasonic examination of welds;
РД 10-72-94 Методические указания no обследованию лифтов, 

отработавших нормативный срок службы;
РД Р0СЭК-001-96 Машины грузоподъемные. Конструкции метал

лические. Контроль ультразвуковрй. Основные положения;
РД РОСЭК-ООЗ-96 Машины грузоподъемные. Контроль магнитопо

рошковый. Основные положения;
РД Р0СЭК-004-9б Машины грузоподъемные. Контроль капилляр

ный. Основные положения;
РД РОСЭК-005-96 требования к лабораториям нераэрушапцего 

контроля и диагностики.

3.ОПРЕДЕЛЕНИЯ И СОКРАЩЕНИЯ

Настоящий РД базируется на определениях, приведенных в 
ПУБЭЛ, ГОСТ 2601, ГОСТ 14782, ГОСТ 19200, ГОСТ 23829:

КОНСТРУКТИВНЫЙ.НЕПРОВАР - непровар, наличие которого пред
полагается конструкцией сварного соединения;

НОМИНАЛЬНАЯ ТОШИНА - толщина основного металла, указанная 
а чертеже без учета допусков;

привариваемый элемент - элемент в тавровом или угловом со
единении, торец которого примыкает под углом и приварен к боковой 
поверхности другого элемента;
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ОСНОВНОЙ ЭЛЕМЕНТ - элемент в тавровом или угловом соедине

нии, к боковой поверхности которого примыкает под углом и прива
рен торцевой поверхностью другой элемент.

Используются следующие сокращения:
АСД - автоматический сигнализатор дефектов;
БЦО - блок цифрового отсчета;
ВРЧ - временная регулировка чувствительности;
ГПМ - грузоподъемная машина;
ГСО - государственный стандартный образец;
НД - нормативная документация;
ПЭЛ - пьезоэлектрический преобразователь;
РД - руководящий документ;
PC - раэдельио-совмешенный;
СОП - стандартный образец предприятия;
УЗ - ультразвуковой;
УЗК - ультразвуковой контроль;
ЭЛТ - электронно-лучевая трубка.

4. общие положения

4.1 Настоящий РД предусматривает проведение нераэрушающего 
контроля:

- визуальным осмотром и измерением;
- физическими методами (ультразвуковой, магнитопорошковый и 

капиллярной дефектоскопией).
4.2 Визуальному осмотру и измерению подлежат все доступные 

конструкции и детали. Контроль проводят с учетом требований раз
делов 8 и 9 РД-10-72.

4.3 Настоящий РД распространяется на неразрупаший контроль
физическими методами:

- сварных соединений кронштейнов креплений направляющих;
- сварных соединений нижних и верхних балок кабин и проти

вовесов;
- сварных соединений креплений ограничителей скорости;
- сварных соединений рам и подрамников;
- сварных соединений рам пола грузовых лифтов;
- сварных соединений механизмов подвижного пола, лебедок и 

блоков (рам, подрамников и балок под блоки);
- сварных соединений шахт, креплений дверей шахт и приям

ков;
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- канатоведущих шкивов;
- выходных валов;
- тяг;
- осей;
- ушковых болтов;
- элементов металлических конструкций, полученных прокат

кой, штамповкой, ковкой или литьем.
4.4 Методы и объемы неразрушающего контроля физическими ме

тодами при экспертном обследовании лифтов определяется выполняю
щей обследование комиссией с учетом требований настоящего РД и 
РД 10-72. Рекомендации по выбору методов контроля приведены в 
приложении А.

Наиболее тщательно должны быть проконтролированы элементы, 
аналогичные тем, в которых были выявлены трещины при предыдущих 
обследованиях, и ремонтные сварные соединения. Обязательному не- 
раэрушапцему контролю подлежат элементы, подозреваемые на наличие 
трещин по результатам внешнего осмотра.

4.5 Ультразвуковой контроль применяют для выявления поверх
ностных, подповерхностных и внутренних дефектов в сварных швах, 
околошовных зонах, выходных валах, осях, а также элементах метал
лических конструкций, полученных прокаткой, в болтовых и закле
почных соединениях. Контроль выполняют в соответствии с техноло
гическими инструкциями, разработанными на основе требований раз
делов 8 и 9 настоящего РД.

4.6 Магнитопорошковый контроль применяют для выявления по
верхностных и подповерхностных дефектов в сварных швах, околошов
ных зонах, канатоведущих шкивах, выходных валах, тягах, осях, уш
ковых болтах и элементах металлических конструкций, полученных 
прокатом, штамповкой, ковкой или литьем. Контроль выполняют в со
ответствии с технологическими инструкциями, разработанными в со
ответствии с РД РОСЭК-ООЗ.

4.7 В технологических инструкциях должен быть приведен по
рядок выполнения операций настройки аппаратуры; проведения кон
троля и оценки качества с указанием особенностей эксплуатации 
применяемой аппаратуры, конкретных параметров контроля, а также 
информационных признаков выявляемых дефектов и возможных помех.

4.8 Капиллярный контроль применяют для выявления поверх
ностных дефектов в околошовных зонах, валах выходных, тягах, 
осях, ушковых болтах и элементах металлических конструкций, полу
ченных прокаткой, штамповкой или ковкой. Контроль выполняют в со
ответствии с требованиями РД РОСЭК-004.
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4.9 Технологические инструкции по неразрушающему контро

ле, содержащие отступления от треОований настоящего РД и РД 
РОСЭК-ООЗ, новые методические решения, возможность применения не 
предусмотренного оборудования, должны быть согласованы с РосЭК.

5 ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ

5.1 Неразрушающий контроль должны проводить предприятия 
(организации), имеющие лицензии Госгортехнадзора России на кон
троль нераэрушаюшими методами металла и сварных соединений, или 
на экспертное обследование лифтов.

5.2 Для проведения неразрушающего контроля на предприятии 
(в организации) должна быть создана лаборатория неразрушающего 
контроля, которая должна удовлетворять требованиям РД РОСЭК-005.

6 КВАЛИФИКАЦИЯ ПЕРСОНАЛА

6.1 К руководству работами по нераэрушатцему контролю 
допускаются инженерно-технические работники и работники лаборато
рий, прошедшие проверку знаний ПУБЭЛ в соответствии с Положением 
о порядке проверки знаний правил, норм и инструкций Госгортехнад
зора России.

Руководители лабораторий должны иметь квалификацию не ниже 
II (второго) уровня по акустическому (ультразвуковому) или маг
нитному видам контроля лифтов.

6.2 К выполнению контроля допускаются дефектосхописты, 
прошедшие аттестацию в соответствии с Правилами аттестации спе
циалистов неразрушающего контроля, утвержденными Госгортехнад
зором России. Право выдачи заключений по результатам контроля 
имеют дефектосхописты с уровнем квалификации не ниже II 
(второго).

7 СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

7.1 Средства неразрушающего контроля должны удовлетворять 
требованиям РД РОСЭК-001, РД РОСЭК-ООЗ и РД РОСЭК-004.
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8 ТЕХНОЛОГИЯ УЛЬТРАЗВУКОВОГО КОНТРОЛЯ 
СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ, ОСНОВНОГО МЕТАЛЛА,
БОЛТОВЫХ И ЗАКЛЕПОЧНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

8.1 00я м  требования
8.1.1 УЭК проводят с цель» выявления трении, непроваров, 

пор и шлаковых включений в сварных швах; трещин в околошовных зо
нах и основной металле.

8.1.2 Настоящий РД распространяется на УЭК листовых эле
ментов конструкций толщиной от 4 до 20 tat.

8.1.3 Согласно настоящему РД могут быть проконтролированы:
- стыковые сварные соединения, выполненные с остающейся 

подкладкой или без нее;
- угловые и тавровые сварные соединения, выполненные с пол

ни* проплавлением свариваемых кромок;
- тавровые сварные соединения без разделки кромок, выпол

ненные с конструктивнее* непроваром;
- нахлесточные сварные соединения;
- элементы, выполненные из» листового проката,
- болтовые соединения;
- заклепочные соединения.
Примечание. Допускается проведение УЭК вышеуказанных свар

ных соединений, одним из элементов которых является деталь, по
лученная штамповкой, ковкой или литьем. В этом случае УЭК соеди
нения проводят со стороны детали, полученной прокаткой.

8.1.4 РД не распространяется на сварные соединения литых, 
кованых или штампованных деталей друг с другом.

8:1.5 Контроль по настоящему РД обеспечивает обнаружение 
дефектов с эквивалентной площадью не менее нормативных величин, 
определяемых настройкой чувствительности аппаратуры. Действитель
ные размеры и характер внутренних дефектов не определяются, кроме 
случаев, предусмотренных в приложении Б.

8.1.6 РД предусматривает проведение УЗК эхо-методом наклон- 
н и ш  совмещенными и прямыми раздельно-совмещенными ЛЭП.

Контроль проводят контактным способом, перемещая ПЭЛ по по
верхности конструкции вручную.
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8.2 Подготовка к контролю
8.2.1 Подготовка к проведению контроля состоит в выполнении 

следующих операций:
- изучение конструкции контролируемого элемента;
- анализ результатов предыдущих видов контроля и принятие 

решения о необходимости и возможности УЗК;
-  выбор основных параметров и средств контроля;
- организация рабочих мест дефектоскопистов;
- подготовка поверхностей, по которым будут перемещаться

ПЭП;
- разметка контролируемых элементов;
- нанесение контактной смазки;
- проверка работоспособности средств контроля.
8.2.2 При изучении конструкции сварного соединения следует 

определить его тип (стыковое, тавровое, нахлесточное, угловое), 
характер выполнения соединения (с полным проплавлением, с кон
структивным непроваром, с подкладной пластиной или без подкладной 
пластины), форму элементов, образующих сварное соединение, мате
риал, из которого изготовлено сварное соединение, доступ к свар- 
нодо соединению (выбрать поверхности, по которым будет осущест
вляться сканирование).

8.2.3 Решение о возможности УЗК и выбор основных средств 
контроля следует осуществлять в соответствии с требованиями на
стоящего раздела РД.

8.2.4 Температура поверхности контролируемого материала и 
окружающей среды должна соответствовать техническим данным приме
няемых дефектоскопов.

8.2.5 Зоны перемещения ПЭП должны быть очищены (зачищены) 
от брызг металла, отслаивающейся окалины и краски, грязи и т.п. 
ло всей длине контролируемого участка.

8.2.6 При контроле сварных соединений ширина подготовлен
ной зоны со стороны, с которой осуществляется контроль, должна 
быть не менее Stga+A-C при контроле прямым лучом и не менее 
2Stga+A-C при контроле однократно отражены!** лучом, где:
S - толщина сварного соединения; a - угол ввода; А - длина кон
тактной поверхности ПЭП; С - стрела ПЭП.

8.2.7 При подготовке зоны перемещения ПЭП с помощью меха
нической обработки шероховатость поверхности не должна быть гру
бее R* 40 мкм.
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8.2.8 Ширила усиления шва не должна превышать значений, 

указанных а соответствующем стандарте на типы и размеры конструк
тивных элементов сварных соединений.

8.2.9 Контролируемой элемент должен Сыть размечен для по
следующей регистрации в журнале (заключении) обнаруженных дефек
тов.

8.2.10 Ежедневно, перед началом работы, дефектоскопист 
должен проверять у наклонных совмещенных ПЭП точку выхода, угол 
ввода и мертвую зону, а у прямых PC ПЭП - мертвую зону.

8.2.11 Положение точки выхода ПЭП проверяют по ГСО-3 
(ГОСТ 14782). Смещение точки выхода не должно превышать ±1м*.

8.2.12 Угол ввода измеряют по ГСО-2 (ГОСТ 14782). Углы 
ввода, значения которых меньше или равны 65 град., следует изме
рять по боковому отверстию диаметром 6 m  на глубине 44 мм; углы 
ввода, большие или равные 70 град, следует измерять по тому же 
отверстию диаметром 6 ш ,  но с плоскости, отстоящей от центра от
верстия на расстоянии 15 мм. Углы ввода равные или большие 60 
град, для ПЭП на частоту 4 МГц и более допускается измерять по 
отверстию диаметром 6 мм на глубине 15 мм. Отклонение углов ввода 
не должно превышать 11,5 град, для ПЭП с углами ввода 45 и 50 
град, и 12 град, для ПЭП с углами ввода, превышающими 50 град.

8.2.13 Для ПЭП с углами.ввода, равными или более 65 град., 
измерение угла ввода рекомендуется проводить при температуре, 
равной той, при которой проводится контроль. При. различии этих 
температур следует учитывать изменение угла ввода. Температурные 
поправки угла ввода для ПЭЛ с призмой из оргстекла определяют по 
рис.1. Для ПЭП типа ПРИЗ - Д5 учет температурных поправок не тре
буется.

* ,гр а &

Рис.1 Зависимость угла ввода (а) от температуры для пре
образователей с номинальным углом ввода 65 град.(I) 
и 70 град.(2).
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8.2.14 Проверку мертвой зоны осуществляют по боковому от
верстию диаметром 2 мм на расстоянии 3 мм от поверхности в ГСО-2. 
Эхо-сигнал от отверстия должен разделяться с зондирующим импуль
сом на уровне не менее 6 дБ.

8.2.15 При измерении угла ввода и при определении положе
ния точки выхода наклонных ПЭП допускается применять стандартные 
образны международного института сварки (МИС) типа VI (ISO 2400) 
и V2 (ISO 7963).При арбитражном контроле необходимо использовать 
стандартные образцы, которые применялись при первоначальном кон
троле.

8.2.16 Работоспособность дефектоскопов следует проверять 
согласно указаниям руководства по эксплуатации дефектоскопа или 
Ш а г о  заменяющего документа.

8.3 Настройка аппаратуры
8.3.1 Порядок настройки.
8.3.1.1 Настройка дефектоскопов состоит и» следующих вы

полнения следующих операций:
- настройка глубиномера;
- настройка ВРЧ;
- настройка длительности развертки;
- настройка браковочной чувствительности;
- установка поисковой чувствительности;
- настройка ЛСД.

8.3.2 Настройка глубиномере.
8.3.2.1 Настройку глубиномера дефектоскопа производят в 

соответствии с руководством по эксплуатации дефектоскопа.
Рекомендуется выполнять настройку по донным эхо-сигналам, 

эхо-сигналам от двугранных углов или цилиндрических отражателей 
стандартных образцов.

8.3.3.2 Допускается настройку глубиномера не производить, 
а глубину залегания дефектов определять по месту расположения 
эхо-сигнала на развертке ЭЛТ дефектоскопа с учетом масштаба изоб
ражения.

8.3.3 Настройка ВРЧ.
8.3.3.1 При работе с дефектоскопом, имеющим блок ВРЧ, для 

удобства работы рекомендуется осуществлять настройку этого блока.

9
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Для этого следует использовать ступенчатый СОП, представленный на 
рис.2.

8.3.3.2 Настройку ВРЧ при использовании наклонных совме
щенных ПЭЛ осуществляет в соответствии с указаниями руководства 
по эксплуатации дефектоскопа по эхо-сигналам, отраженном от трех 
вертикальных отверстий, расположенных на ступеньках образца, тол
щина которых выбирается в соответствии с табл.1 в зависимости от 
толщины контролируемого элемента.
Таблица 1

Параметры настройки ВРЧ дефектоскопа
Номинальная толщина толщина площадки, мм Схема озвучивания

элемента, мм отверстия
0 5 6, 15, 25 Прямым лучом
10.20 6, 15, 25, 40 Прямым лучом

П римечание: ближним отражателем выбирают ближайший из реко
мендуемое; глубина залегания дальнего отражателя должна быть ми
нимальной из рекомендуемых, при условии, что она не менее удвоен
ной номинальной толщины элемента, со стороны которого проводится 
контроль; средним отражателем выбирают любой из рекомендуемое, 
глубина которого больше глубины залегания ближнего отражателя, но 
меньше глубины залегания дальнего.

8.Э.4 Настройка длительности раьвертш
Контроль совмещенными наклонными ПЭП
8.3.4.1 Длительность развертки следует настраивать по СОП 

(рис.З), имеющим плоские угловые отражатели. Настройку осу
ществляют согласно схеме на рис.4.

8.3.4.2 Передний фронт строб-импульса дефектоскопа совме
щают с передним фронтом эхо-сигнала от "нижнего* отражателя, зад
ний фронт строб-импульса - с задним фронтом эхо-сигнала от 
"верхнего* отражателя. При этом расстояние между задним фронтом 
строб-импульса и передним фронтом зондирующего сигнала должно со
ставлять «2/3 от длины линии развертки экрана ЭЛТ дефектоскопа.

Контроль пря>а<ми PC ПЭП
8.3.4.3 Настройку длительности развертки производят по СОП 

(рис. 5), имеющему плоскодонные отверстия.
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Рис. 2 СОП для настройки Опока ВРЧ дефектоскопа 
при контроле наклонными совмещенными ПЭП

8.3.4.4 Настройку производят согласно схеме на рис.б. При 
этом передний фронт строб-импульса (I) совмещают с передним фрон
том эхо-сигнала от ближнего отражателя, а задний фронт (II) с 
задним фронтом эхо-сигнала от дальнего отражателя.

8.3.4.5 Допускается производить настройку длительности раз
вертки дефектоскопа по донным эхо-сигналам ГСО-2 по ГОСТ 14782 
или контролируемое элементов; допускается настройка с помощью БЦО 
дефектоскопа в соответствии с руководством по его эксплуатации.

8.3.4.6 При контроле эарубежньам дефектоскопами допускает
ся настройку длительности развертки производить в соответствии с 
инструкцией по эксплуатации дефектоскопа.
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А

РМС.З СОП для настройки дефектоскопа при контроле наклон
ными совмещенными или р с ПЭП. 

b, h - ширина и высота отражателя;
5 ,1- толщина и длина образца.

Рис.4 Схема настройки длительности развертки и
чувствительности дефектоскопа при контроле наклон

ными соамещенньв<и ПЭП.

8.3.5 Настройка чувствительности 
Контроль совмещенными наклонными ПЭП
8.3.5.1 Настройка чувствительности заключается в уста

новлении:

12
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- браковочного уровня чувствительности, на котором произво

дят оценку допустимости обнаруженных дефектов по амплитудам эхо* 
сигналов;

Рис.5 СОП для настройки дефектоскопа ори контроле свар
ных швов прямыми PC ПЭП.
Si - толщина элемента, со стороны которого прово
дится прозвучивание сварного шва;
S* - сумма толщины элемента и ширины контролируе 
мого шва.

Рис *6 Схема настройки длительности развертки и чувстви
тельности дефектоскопа при контроле прямыми PC ПЭП 
сварных соединений.

$i - положение эхо-сигнала, соответствующего тол
щине основного элемента;
S; - положение эхо-сигнала, соответствующего сущее 
толщины основного элемента и ширины контролируе 
мого шва.

- поискового уровня чувствительности, на котором производят, 
поиск дефектов.

13
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Браковочный уровень на 6 дБ ниве поискового уровня чувстви

тельности.
8.3.5.2 Настройку браковочной чувствительности производят 

по плоским угловым отражателям в СОП (рис.З) согласно схемам на 
рис.4.

СОП должны соответствовать требованиям приложения Б и иметь 
отражатель с размерами 2,5x2,0 (мм).

8.3.5.3 При настройке браковочной чувствительности для 
контроля сварных швов максимум! эхо-сигналов от отражателей уста
навливают равными стандартному уровню.

8.3.5.4 В качестве стандартного уровня максимума эхо- 
сигнала (выбранной высоты максимума эхо-сигнала по экрану дефек
тоскопа) рекомендуется принимать уровень, равный половине высоты 
экрана дефектоскопа.

8.3.5.5 Браковочные уровни чувствительности при контроле 
околошовкых зон и основного металла устанавливают путем увеличе
ния чувствительности дефектоскопа на 6 дБ относительно уровня, 
полученного при выполнении д.8.3.5.3.

8.3.5.6 Поисковые уровни чувствительности устанавливают 
путем увеличения чувствительности дефектоскопа на б дБ относи
тельно браковочных уровней, полученных при выполнении п.п.6.3.5.3 
и 8.3.5.5.

8.3.5.7 Если настройка блока ВРЧ не производилась, то бра
ковочные уровни чувствительности, настроенные при озвучивании от
ражателя прямо* и однократно отраженным лучом, имеют разные зна
чения. При этом, в зависимости от озвучивания дефекта в процессе 
контроля прямым или однократно отраженным лучом, используется со
ответствующее значение браковочного уровня.

Контроль прямыми PC ПЭП
8-3.5.8 Настройка чувствительности заключается в уста

новлении:
- браковочного уровня чувствительности, на котором произво

дят оценку допустимости обнаруженных дефектов по амплитуде эхо- 
сигналов;

- поискового уровня чувствительности, на котором производят 
поиск дефектов.

Браковочный уровень на- 6 дБ ниже поискового уровня чувстви
тельности.

8.3.5.9 Настройку браковочной чувствительности производят 
по плоскодонным отверстиям в СОП (рис.5) согласно схемам на

14
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рис.б. СОП должен соответствовать требованиям приложения Б. Мак
симумы эхо-сигналов от отражателей устанавливают равньвде стан
дартному уровню.

8.3.5.10 Для удобства работы рекомендуется с помощью блока 
ВРЧ дефектоскопа выровнять амплитуды эхо-сигналов от ближнего и 
дальнего отражателей.

8.3.5.11 Если настройка блока ВРЧ не производилась, то в 
диапазоне от ближнего до дальнего отражателя используется значе
ние браковочного уровня чувствительности, соответствующего на
стройке по ближнему отражателю.

8.3.5.12 Поисковые уровни чувствительности воспроизводят 
путем увеличения чувствительности дефектоскопа на б дБ относи
тельно браковочных уровней, установленных при выполнении 
п.8.3.5.9.

П римечание. Допускается производить настройку чувствитель
ности дефектоскопа другими способами, например, с помощью ГСО-1 
по ГОСТ 14782, АРД или SKH-диаграм! при условии обеспечения тре
буемой настоящим РД чувствительности при контроле наклонным! со
вмещенными преобразователями.

8.3.6 Настройка АСД
8.3.6.1 Настройку АСД производят в соответствии с требова

ниями руководств по эксплуатации дефектоскопов, добиваясь сраба
тывания звукового и/или светового индикаторов при амплитуде эхо- 
сигнала, превышающей стандартный уровень.

8.4 Проведение контроля

8.4.1 Порядок контроля
8.4.1.1 Настраивают глубиномер, ВРЧ и длительность раз

вертки.
8.4.1.2 Настраивают браковочную чувствительность дефекто

скопа.
8.4.1.3 Устанавливают поисковую чувствительность дефекто

скопа .
8.4.1.4 Производят сканирование.
8.4.1.5 При появлении эхо-сигнала от дефекта устанавливают 

браковочную чувствительность, при этом, если высота эхо-сигнала 
не экране дефектоскопа не превышает стандартный уровень, восста
навливают поисковую чувствительность и продолжают сканирование.

15
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8.4.1.6 Намеряют условную протяженность, координаты и ам

плитуду эхо-сигнала от дефекта, если амплитуда эхо-сигнала превы
шает стандартный уровень на браковочной чувствительности.

8.4.2 Сканирование
8.4.2.1 Сканирование при контроле сварных швов выполняет 

по всей длине шва путем последовательного перемещения ПЭП по по
верхности сварных элементов. ПЭП перемещают параллельно оси шва с 
одновременным возвратно-поступательным перемещением перпендику
лярно оси (рис.7). Величина продольного шага сканирования не 
должна превыиать 3 ьм. Перемещение (X) ПЭП в поперечном направле
нии определяют по СОП иди геометрическим расчетом.

8.4.2.2 Для выявления в шве поперечных трещин проводят 
сканирование совмещенным наклонит ПЭП в секторе от 10 до 40 
град, относительно продольной оси шва (рис.8).

8.4.2.3 Для выявления трещин в сварных соединениях в мес
тах перехода от наплавленного металла к основному наклонный со
вмещенный ПЭП перемещают параллельно шву на дистанции у, обеспе
чивающей озвучивание места перехода однократно отраженным лучом 
(рис.9а). Одновременно ПЭП придают возвратно-поступательное дви
жение перпендикулярно оси шва. ПЭП перемещают перпендикулярно оси 
шва на расстоянии 5 мм в обе стороны относительно положения, 
определяемого дистанцией У. Величина продольного шага сканирова
ния не должна прельщать 3 т .  Дистанцию У определяют по СОЛ или 
геометрическим расчетом.

8.4.2.4 Для выявления в околошовных зонах поперечных тре
щин проводят сканирование наклонным совмещенным ПЭП в секторе от 
О до 25 град, относительно продольной оси шва (рис.961.

8.4.2.5 При поиске трещин в основном металле необходимо 
производить сканирование наклонит совмещенным ПЭП под различными 
углами в местах наиболее вероятного появления трещин (рис.10).

8.4.2.6 При сканировании ПЭП необходимо придавать непре
рывное вращательное движение на угол около 15 град.

8.5 Контроль стыковых соединений
б ев подкладных пластин

8.5.1 Контроль осуществляется эхо-методом наклоннти со
вмещенными ПЭП.
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Рис. 7 Сканирование при контроле сварных овов: 
а - поперечное перемещение ПЭН; 
б - ваг сканирования.

Рис.в Выявление в сварных швах поперечных трещин.
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9)
Рис.9 Сканирование при контроле околоиювных зон:а - проэвучивание мест перехода от наплавленного металла к основному; б - выявление поперечных трещин.
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Рис.10 Сканирование при контроле основного металла.

8.5.2 Выбор ПЭП производят по табл.2.
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Таблица 2

Характеристики ПЭП для контроля стыковых сварных соединений
Номинальная
толщина, мм

Частота,
МГц

Угол ввода при контроле, град.
прям» лучом однократно от

раженным лучом
от 4 до 10 вкл. 4-6 70-li 10-75
св.10 до 16 вкл. 4-6 60-65 60-65
св.16 до 20 вкл. 1,8-2,5 60-65 60-65

Примечание. Параметры ПЭП (угол ввода и стрела) следует вы
бирать из условий обеспечения прозвучивания всего наплавленного 
металла центральным лучом УЗ пучка.

8.5.3 Настройку глубиномера, ВРЧ, длительности развертки и 
чувствительности дефектоскопа производят согласно требованиям, 
изложенным в разделе 8.3.

8.5.4 В зависимости от доступности сварные ивы контролиру
ет:

- пряма* и однократно отраженным лучом с четырех сторон 
(рис.11а);

- пряма* и однократно отражении* лучом с двух сторон при 
недоступности для контроля одной поверхности сварного соединения 
(рис.116);

- пряма* и однократно отраженным лучом с одной стороны, ес
ли остальные стороны недоступны для контроля (рис.Пв).

Примечания. 1. Контроль швов с разной толщиной свариваем» 
элементов проводят со стороны листа меньшей толщины.

2. При контроле соединений элементов, имеющие скосы от кро
мок, озвучивание со стороны скоса не производят (рис.12)

8.8

8.6.1 Контроль осуществляют эхо-методом наклонными совме- 
1 >инм<и- ПэП.

8.8.2 Выбор НЭП производят по табл.2.
8.8.3 Настройку глубиномера, ВРЧ, длительности развертки и 

чувствительности дефектоскопа производят согласно требованиям, 
изложении* в разделе 8.3.

8.6.4 Лроэвучивание осуществляют по схеме, представленной 
иа рис.13.

8 .7  Контроль уявоамх и таароамх сваримх соединений, 

выполие— пс бее конструктивных иепроверов.

8.7.1 Контроль осуществляют эхо-методом наклонными совме
щении» ПЭП н прями» PC ПЭП.
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Рис.11 Схемы контроля стыковых сварных соединений Оеэ 
подкладных пластин; 
п  - зоны эхо-сигналов от дефектов.
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Рис.12 Пример контроля сварных соединений листов, 
ямещих скосы от кромок

Рис. 13 Схема контроля стыковых сварных соединений с под 
хладными пластинами; 
г> - зоны эхо-сигналов от дефектов

8 .7 .2  Выбор ПЭП производят по табл.З.
8.-7.3 Настройку глубиномера, ВРЧ, длительности развертки и 

чувствительности дефектоскопа производят согласно требованиям, 
изложенным в разделе 8.3.
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Таблица 3

Характеристики ПЭП для контроля угловых и тавровых 
сварных соединений, выполненных без конструктивных непроваров
Номинальная 
толщина, де

Частота при кон
троле ПЭП, МГц

Угол ввода при контроле, 
град

наклон
ным

совме

щении*

прямым
PC

СО СТОРОНЫ 
привариваемо го 

элемента

со сторо
ны основ
ного эле

мента
прями*
лучом

однократно
отраженным

лучом
от 4 до 10 вкл. 4-6 4-6 44-^0 65 60-65
от 10 до 16 вкл. 4-6 4-6 60-65 60-65 60-65
от 16 до 20 вкл. 1,8-2,5 1,6-2,5 60-65 60-6S 60-65

П римечание. Параметры ПЭП (угол ввода и стрела) следует выбирать 
из условия обеспечения проэвучивания всего наплавленного металла 
сварного соединения центральным лучом УЗ-пучка.

6.7.4 В зависимости от доступности соединения контролируют по 
одной из следующих схем:

- пря«в* и однократно отраженяьм лучом наклонным совмещен
ным ПЭП со стороны привариваемого элемента, а также прядем PC ПЭП 
со стороны основного элемента при двусторонней сварке и толщине 
основного элемента 10 де и более (рис.14а);

- прядем и однократно отраженнде лучом наклонным совмещен
ным ПЭП с обеих сторон привариваемого элемента при отсутствии до
ступа со стороны основного элемента или при толщине основного 
элемента менее 10 де (рис.146);

- прядем и однократно отраженным лучом наклонным совмещен
ным ПЭП с одной стороны привариваемого элемента при отсутствии 
доступа со стороны основного элемента и другой стороны привари
ваемого элемента (рис.14в);

- прядем лучом наклонно совмещении* ПЭП и прядем PC ПЭП при 
отсутствии доступа со стороны привариваемого элемента и при дву
сторонней сварке и толщине основного элемента не менее 10 де 
(рис.14г);

П римечание. Угловые соединения, у которых оба соединявши 
элемента свариваются торцовыми поверхностями, контролируют по 
схеме, представленной на рис.14д.
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8.в Копрояь гавровьк сварных соадтеий  
без р и д м »  кромок / выполненных о 
ноис»рум ет 1м т  щ у о н р м ч

8.8.1 Контроль осуществляет эхо-методом наклоним о» совме
щенным ПЭП.

8.8.2 Односторонние соединения контролирует ПЭП с углом 
ввода 45-50 град. При толщине привариваемого элемента до 16 мм 
вклвчительио применяет ПЭП на частоту 4-5 МГц, а при толщине при
вариваемого элемента свыше 16 мм - ПЭП на частоту 1,8-2,5 МГц. 
Двусторонние соединения контролирует ПЭП, выбранньми по табл.З.

8.8.3 Настройку глубиномера, ВРЧ, длительности развертки и 
чувствительности дефектоскопа производят согласно требованиям, 
изложенным в разделе 8.3.

8.8.4 Односторонние соединения контролирует однократно от
ражении* лучом, а двусторонние - прямыми лучами (рис.15).

8.9 Контроль нахдесточнкос сварных соединений
8.9.1 контроль осуществляет эхо-методом наклоншыи совме

щенным ПЭП.
8.9.2 Выбор ПЭП производят по табл.4.

Таблица 4
Характеристики ПЭП для контроля нахлесточных соединений

Номинальная толщина, мм Частота, МГц Угол ввода, град.
от 4 до 16 вкл. 
св.16 до 20 вкл.

4-6
1,8-2,S

45-50(65-70)
45-50

Примечание. ПЭП с углами ввода, указанными в скобках, при
меняет, если величина катета шва не позволяет провести контроль 
корня шва.

В.9.3 Настройку глубиномера, ВРЧ, длительности развертки и 
чувствительности дефектоскопа производят согласно требованиям, 
изложенным в разделе 8.3.

8.9.4 В зависимости от доступности соединения контролирует 
по одной из следующих схем (рис.16):

- пряма* и однократно отраженным лучом со стороны "верх
него* элемента, а также однократно отраженным лучом со стороны 
"нижнего* элемента;

- прям а* и однократно отраженным лучом со стороны "верх
него* элемента при отсутствии доступа со стороны "нижнего* эле
менте;
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- однократно отраженным лучом со стороны '‘верхнего' элемен

та при отсутствии доступа со стороны "нижнего' элемента.

* г

Рис.14 С х е ш  контроля угловых и тавровых сварных соеди 
нений без конструктивных непроваров; 
г\ - зоны эхо-сигналов от дефектов.
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Рис.IS Схеш контроля тавровых сварных соединений, вы
полненных без разделки кромок; 
г> - зоны эхо-сигналов от дефектов.

П П .

у /

о

Рис.16 Схем; контроля нахлесточных сварных соединений; 
п  - зоны эхо-сигналов от дефектов.

8.10 Контроль окояонотяых эои и основного металла
8.10.1 Контроль осуществляет эхо-методом наклонными совме- 

аениьы НЭП.
8.10.2 Выбор ПЭП производят по табл.5.
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т«баш а 5
Характеристики ПЭП для контроля 

околошовных зон и основного металла
Номинальная толщина, и* Частота, МГц Угол ввода, град.

от 4 до 16 вкл. 
св.16 до 20 вкл.

4-6
1,8-2,6

45-50
45-50

8.10.3 Настройку глубиномера, ВРЧ, длительности развертки 
и чувствительности дефектоскопа производят согласно требованиям, 
изложении* в разделе 6.3.

8.10.4 Поиск дефектов производят в соответствии с 
п.п.8.4.2.3-8.4.2.6.

8.11 Контроль болтовых и вмелелочных соединений
8.11.1 Контроль осуществляет эхо-методом наклонными совме

щенными ПЭП.
8.11.2 Выбор ПЭП производят по табл.б. При этом угол ввода 

выбирают исходя из толщины S контролируемого элемента, радиуса R 
головки заклепки (при контроле заклепочных соединений), параметра 
К головки болта или гайки (при контроле болтовых соединений) и 
стрелы п преобразователя(рис.17).

Таблица 6
Характеристики ПЭП для контроля заклепочных и болтовых сое

динений
Номинальная тол

щина, UI
Частота

МГц
Угол ввода(град)при (R+n)/S или 

(K+n)/S
До
1.00

СВ.1,00 
до 1,25

Св.1,2 
5 до 
1,70

Св.1,7 
0 до 
2,00

Св.2.0 
0

от 4 до 16 вкл. 2-4
45-50 50-60 60-65 65-70 70-75

Св.16 до 20 вкл. 1,8-2,5

8.11.3 Настройку глубиномера, ВРЧ и длительности развертки 
производит согласно требованиям, изложенным в разделе 8.
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8.11.4 Настройка чувствительности при контроле заклепочных 

и болтовых соединений.
8.11.4.1 Настройка чувствительности заключается в установле

нии:
браковочного уровня чувствительности, на котором производят 

оценку допустимости обнаруженных дефектов;
поискового уровня, на котором производят поиск дефектов;
Браковочный уровень на б дБ ниже поискового уровня 

чувствительности.
8.11.4.2 Настройку чувствительности независимо от толщины 

контролируемых элементов и категории соединения при контроле 
околошовных зон производят по плоским угловым отражателям в СОЛ 
(рнс.З) согласно схемам на рис.4.

8.11.4.3 СОП должен соответствовать требованиям 
приложения В и иметь отражатель с размерами 2 .5  х 2,0 (м«). Мак
симум! эхо-сигналов от отражателей устанавливают равнмм стан
дартному уровню.

8.11.4.4 Браковочные уровни чувствительности устанавливают 
путем увеличения чувствительности дефектоскопа на б дБ относи
тельно уровня, полученного при выполнении п.п. 8.11.4.2 и 
8.11.4.3.

8.11.4.5 Поисковые уровни чувствительности устанавливают 
путем увеличения чувствительности дефектоскопа на б дБ относи
тельно браковочных уровней, полученных при выполнении п.8.11.4.4.

8.11.4.6 Бели настройка блока ВРЧ не производилась, то 
браковочные уровни чувствительности, настроенные при озвучивании 
отражателей прямым и однократно отраженным лучом, имеют разные 
значения.

При этом, в зависимости от озвучивания дефекта в процессе 
контроля лрямьм иди однократно отраженным лучом, используется со
ответствующее значение браковочного уровня.

8.11.4.7 Настройку чувствительности при контроле элементов 
толщиной 20 ш  и более допускается производить по ГСО или СОП с 
другим! типами отражателей. При этом, должна быть обеспечена тре
буемая эквивалентная площадь выявляемое дефектов.

8.11.4.8 Для выявления трещин вокруг отверстий в заклепоч
ных или болтовых соединениях наклонный совмещенный ПЭП перемещают 
вокруг головок заклепок или болтов на дистанциях Z\ и 2г, обеспе
чивающих озвучивание металла вокруг отверстий прямым и однократно 
отраженным лучами (рис. 17). Дистанции Zi и Ъг. определяют по СОП 
иди геометрическим расчетом.
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8.11.4.9 Для выявления трещин по "мостикам" между от

верстиями наклонный совмещенный ПЭП перемещает в местах наиболее 
вероятного появления трещин: между заклепками или болтами в сред' 
них рядах при контроле накладок (рис.18а) и между заклепками•или 
болтами в крайних рядах при контроле соединяемых элементов 
(рис.186).

8.11.4.10 При сканировании на плоских поверхностях ПЭП не
обходимо непрерывно поворачивать на угол 115°.

А - А  . 

f T *

Жг
а , , , ,

V////'

1
Щ / л

и
6 - 6

Ц -. -J
га ,

Г *4,

т W &

Рис.17 Сканирование при выявлении трещин вокруг отверстий 
в заклепочных (а) и болтовых (б) соединениях
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Рис.18
*)

Сканирование при выявлении трещин по "мостикам" 
между отверстиям! ц заклепочных и/или болтовых со 
единениях у накладок (а) и соединяемых элементов 
(О). Заклепки и болты условно не показаны

9. ТЕХНОЛОГИЯ УЛЬТРАЗВУКОВОГО КОНТРОЛЯ ВЫХОДНЫХ 
ВАЛОВ И ОСЕЙ

9 .1 . Овмп требования.

9.1.1 УЗК проводят с цель» выявления трещин, законов, шла
ковых и неметаллических включений, расслоений, флокенов и других 
несплооностей.

9.1.2 Настоящий РД распространяется на УЗК деталей с на
ружным диаметром 12 мм и более и длиной 50 m i и более.

9.1.3 При УЗК обеспечивается выявление несплошностей ме
талла:

- эквивалентная площадь которых не менее нормативных вели
чии, определяемое настройкой чувствительности аппаратуры;

- амплитуда эхо-сигналов которых не меньше, чем на б дБ 
превышает сигналы от структурных неоднородностей и мешающих кон
структивных элементов (галтелей, проточек и т.п.);
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- находящихся вне пределов мертвой зоны ПЭП.
9.1.4 РД предусматривает проведение УЗК эхо-методом на

клонными и прямыми ПЭП (совмешеншми и раздельно-совмещенными). 
Контроль проводят контактным способом» перемещая ПЭП по поверх
ности контролируемого элемента вручную.

9.2 Подготовка к контрой».
9.2.1 Подготовка к проведению контроля состоит в выполне

нии следующих операций:
- изучение конструкции контролируемого элемента и требова

ний чертежей и другой НД;
- анализ результатов предыдущих видов контроля и принятие 

решения о необходимости и возможности УЗК;
- выбор основных параметров и средств контроля;
- организация рабочих мест дефектоскопистов;
- подготовка поверхностей, по хоторьы будут перемещаться

ПЭП;
- нанесение контактной смазки;
- проверка работоспособности средств контроля.
9.2.2 При изучении конструкции элемента следует определить 

его размеры, расположение галтелей, шпоночных отверстий (пазов) и 
других конструктивных элементов» которые могут создать сигналы- 
помехи; материал (марку стали), из которой изготовлена деталь, 
доступ к детали (выбрать поверхности, по которьв* будет осущест
вляться сканирование).

9.2.3 Анализ результатов предыдущих видов контроля и при
нятие решения о необходимости и возможности УЗК следует осущест
влять в соответствии с требованиями настоящего раздела РД.

9.2.4 Температура поверхности контролируемого материала и 
окружающей среды должна соответствовать техническим данным приме
няемых дефектоскопов.

9.2.5 Зоны перемещения ПЭП должны быть очищены (зачищены) 
от окалины, краски и грязи.

При подготовке зоны перемещения ПЭП с помощью механической 
обработки шероховатость поверхности не должна быть грубее R, 40 
мкм по ГОСТ 2789.

9.2.6 Контролируемый выходной вал должен быть размечен для 
последующей регистрации в журнале (заключении) обнаруженных де
фектов. Разметку осуществляют по окружности на 12 равных участков 
по аналогии с часовым циферблатом. Начало отсчета участков должно

31



РД РОСЭК-02-008-96
соответствовать расположение шпоночного отверстки (паза). Участки 
нумеруется двумя цифрами 1-2, 2-3 и т.д.

9.2.7 При контроле деталей со стороны цилиндрической по
верхности необходимо использовать приспособления для фиксации 
преобразователя, обеспечивавшие направление центрального луча 
ультразвукового сучка к центру детали.

9.2.8 Ежедневно перед началом работы дефектоскопист должен 
у наклонных совмещенных ПЭП проверять точку выхода и угол ввода; 
у наклонных PC ПЭП - точку выхода; у прямое совмещенных и раз
дельно-совмещенных ПЭП - мертвую зону.

9.2.8.1 Положение точки выхода ПЭП проверяются по ГСО-3 
(ГОСТ 14782). Смешение точки выхода ПЭЛ не должно превышать

±1

9.2.8.2 Угол ввода измеряют по ГСО-2 (ГОСТ 14782). Углы 
ввода измеряют по боковому отверстию диаметром 6 tat на глубине 44 
ш .  Отклонение угла ввода от номинального значения не должно пре
вышать ±1,5 град.

9.2.8.3 Проверку мертвой зоны осуществляют по боковым от
верстиям диаметром 2 ш  на расстоянии 3 и 8 мм от поверхности в 
ГСО-2 (ГОСТ 14782). При этом мертвой зоной считается минимальное 
расстояние от поверхности ввода до бокового отверстия, если эхо- 
сигнал от него разделяется с зондирующим импульсом на уровне не 
менее 6 дБ. мертвая зона при работе пряими PC ПЭП ие должна пре
вышать 3 ааа, а при работе прямыми совмещеншыи преобразователям!
- 8 мм.

9.2.9 При измерении угла ввода, при определении положения 
точки выхода наклонных ПЭП допускается применять стандартные об
разцы международного института сварки (МИС) типа VI(ISO 2400) и 
V2 (ZSO 7963).При арбитражном контроле необходимо использовать 
стандартные образцы, которые применялись при первоначальном кон
троле.

9.2.10 Работоспособность ультразвуковых дефектоскопов сле
дует проверять согласно указаниям руководства по эксплуатации де
фектоскопа или заменяющего документа.

9.2.11 Подготовка средств контроля заключается в проверке 
работоспособности дефектоскопов (п.9.2.10) и преобразователей 
(п.9.2.8) в условиях лаборатории и в настройке дефектоскопов не
посредственно на месте контроля элементов лифта.

9.2.12 В настоящем РД порядок настройки чувствительности 
дефектоскопа предусматривает использование ПЭП типа ПРИЗ-Д5 при
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контроле поперечными волнами и ПЭП типа ПРИЗ-ДХ1 при контроле 
продольными волнами.

9.3 Х о п р о м  выходных валов.
9.3.1 Cxeiai контроля.
9.3.1.1 При контроле используются следующие схем;:
- пряма; совмещенным ПЭП на частоте 1,8-2,5 МГц с торцевой 

поверхности'вала - контроль проаольшвм волнами (способ 1);
- наклонным совмешенныи ПЭП на частоте 1,6-2,5 МГЦ с углом 

ввода 40 град. - контроль поперечными волнами
(способ 2);

- наклонным совмещенным ПЭП на частоте 4-5 МГц с углом вво
да 75-80 град.- контроль поверхностшам волнами (способ 3);

- наклонит раздельно-совмещенным ПЭП на частоте
1,8-2,5 МГц по схеме тандем - головными волнами (способ 4I;

9.3.1.2 Контроль способом 1 является обязательным.
9.3.1.3 Контроль способами 3-4 является обязательным при 

условии доступности боковых цилиндрических поверхностей вала для 
выполнения озвучивания участков, на которых возможно возникнове
ние трещин (при этом должны быть сняты верхние части подшипников 
скольжения)г а также в случае обнаружения признаков дефектов (при 
необходимости должны быть также сняты внутренние кольца подшип
ников качения и/или канатоведущие шкивы).

9.3.1.4 Пример наиболее вероятных мест возникновения уста
лостных трещин приведен на рис.19.

Рис.19 Наиболее вероятные места возникновения усталост
ных трещин в трехопорном выходном вале (пример). 

А - «решила по поверхности проточки;
B, В - трещины по краям ступицы канатоведущего шкива;
C, D - трещины под ступицей канатоведущего шкива;
P,G - трешины в зонах галтелей.
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Контроль продольными и поперечными волнами.
9.3.1.5 Пряма* совмещенным НЭП контрол» на наличие трещин 

подлежит объем вала до места установки подшипника средней опоры, 
а наклоним* совмещенным ПЭП отдельные участки наиболее вероятного 
возникновения трещин.

9.3.1.6 Яри контроле могут быть выявлены трещины:
- у дальних поверхностей проточек (рис.20а);
- у ближних поверхностей буртиков (рис.206);
- у галтелей в местах перехода меньшего диаметра вала к 

большему (рис.20в);
- по краям ступиц канатоведуших шкивов и внутренних колец 

подшипников качения (рис.20г,д);
- под ступицами канатоведупих шкивов и внутренними кольцами 

подшипников качения (рис.20е).
9,3.1Л  Основными сигналами-помехами при контроле являются 

эхо-сигналы от:
- ближних поверхностей проточек (рис.21а);
- дальних поверхностей буртиков (рис.216);
- галтелей в местах перехода от большего диаметра вала к 

меньшему (рис.21в);
- напрессованных ступиц канатоведущих шкивов и внутренних 

колец подшипников качения (рис.21г,д);
- шпоночных пазов (рис.21е,ж);
- мест посадки напрессованных ступиц канатоведуших шкивов и 

внутренних колец подшипников качения - контроль поперечными вол
нами (рйс.21э>;

- галтелей и проточек, озвучиваемых трансформированными 
ародольшам волнам* - контроль продольнмм волнами.

Ко н т р о л ь поверхиостньво* и головными волнами
9.3.1.в Контролю подлежат отдельные участки наиболее веро

ятного возникновения трещин.
9.3.1.9 При контроле могут быть выявлены трещины:
- у галтелей в местах перехода от меньшего диаметра вала к 

большему (рис.22а);
- у ближних' поверхностей буртиков (рис.226);

- по ближним краям ступиц канатоведущих шкивов и внутренних колец 
подшипников качения - контроль головными волнами (рис.22в).

9.3.1.10 0сновша«и сигналами-помехами при контроле являют
ся эхо-сигналы от:
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- ближних поверхностей проточек (рис.23а);
- ближних.поверхностей буртиков - контроль поверхностном 

волками (рис.236);
- галтелей в местах перехода от большего диаметра вала к 

меньшему - контроль поверхностньвос волнами (рис.23в);

v -Г -------а

*) *)
Рис.20 Примеры выявления трещин в валах продольным! и 

поперечными волнами.
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Рис.21 Основные помехи при контроле валов продольными я  
поперечными волнами.
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Рис.22 Примеры выявления трещин в валах поверхностными и 
головными волнами. - ближних краев ступиц канато
ведущих шкивов и внутренних колец подшипников 
(рис.21г);

- неровностей (рисок, глубоких царапин и т.п.) поверхности 
- контроль поверхностными волнами.

9.3.2 Вастройха аппаратуры.
9.3.2.1 Настройка дефектоскопов состоит в выполнении сле

дующих операций:
- настройка глубиномера (только при контроле способам! X и

2);
- настройка длительности развертки;
- настройка браковочной чувствительности;
- настройка АСД.
9.3.2.2 Настройку глубиномера дефектоскопа производят в 

соответствии с требованиями руководства по эксплуатации дефекто
скопа. Рекомендуется выполнять настройку по донным эхо-сигналам 
или эхо-сигналам от цилиндрических отражателей металлических ГСО.

9.3.2.3 Длительность развертки экрана дефектоскопа следует 
настраивать так, чтобы эхо-сигналы от возможных дефектов находи
лись в пределах экранах ЭЛТ дефектоскопа.

Настройка чувствительности при контроле продолЬ“4̂ *4 волнами.
9.3.2.4 Настройку чувствительности дефектоскопа производят 

до боковому цилиндрическому отверстию диаметром 6 мм, находя-
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щемуся на глубине 44 м  в ГСО-2 (ГОСТ 14782). Максимум эхо- 
сигнала от отверстия устанавливают равным стандартному уровню,

А)

Рис.23 Основные помехи при контроле валов поверхностными 
и головными волнами.

9.3.2.5 Браковочные уровни чувствительности устанавливают, 
изменяя показания аттенюатору, определенные по п.9.3.2.4., на 
значения, указанные в табл.7.

Таблица 7
Значения поправок в дБ к показаниям аттенюатора дефектоскопа для 

настройки браковочных уровней чувствительности 
при контроле выходных валов продольньщи волнами 

(ПЭП типа ПРИЭ-Д11, частота 2,5 МГц).

Длина контро
лируемой части 
вала (глубина 
выявляем» де
фектов) ,tat

до 50 св.50 до 
100 вкл.

св.100 до 
250 вкд.

св. 250 
до 400 вкл.

св. 400

Значение по
правки, дБ

-14 -26 -36 -42 -48

9.3.2.б Поисковые уровни чувствительности устанавливает, 
увеличивая чувствительность на б дБ относительно значений, полу
ченных по п.9.3.2.5.
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Настройка чувствительности при контроле поперечными волнами

9.3.2.7 Настройку чувствительности дефектоскопа производят 
по боковому цилиндрическому отверстие диаметром 6 ье«, находя
щемуся на глубине 44 ш  в ГСО-2 (ГОСТ 14782). Максимум эхо- 
сигнала от отверстия устанавливает равным стандартному уровне.

9.3.2.8 Браковочные уровни чувствительности устанавливает, 
изменяя показания аттенсатора, определенные по п.9.2.2.S, на зна
чения, указанные в табл.8.

Таблица 8
Значения поправок в дБ к показаниям атгенеатора 

Для настройки браковочных уровней при контроле выходных валов по- 
______перечными волнами (ПЭП типа ПРИЭ-Д5,частота 2,5 МГц).______

Диаметр 
вала в зо
не скани
рования, 

ш

до 60 
вкл.

св.60 до 
70 ВКЛ.

св.70 до 
80 вкл.

св.80 до 
90 вкл.

св. 90 
до 100 
ВКЛ.

св.100

Значение
поправки,

ДБ
-16 -18 -20 -22 -24 -26

9.3.2.9 Поисковые уровни чувствительности устанавливает, 
увеличивая чувствительность на 6 дБ относительно значений, полу
ченных по п. 9.3.2.8.

Настройка чувствительности при контроле поверхностными волнами.
9.3.2.10 Настройку браковочных уровней чувствительности 

дефектоскопа производят по плоскому угловому отражателе в ООП 
(рис.З) согласно схеме на рис.24а. ООП должен соответствовать 
требованиям приложения Б, иметь толщину 4 ш и  отражатель шириной 
2 мм и глубиной 1 мм. Максимум эхо-сигнала от отражателя устана
вливают равным стандартному уровню.

9.3.2.11 Поисковые уровни чувствительности устанавливает, 
увеличивая чувствительность на 6 дБ относительно значений, полу
ченных по п.9.3.2.10.

Настройка чувствительности при контроле головными волнами
9.3.2.12 Настройку браковочных уровней чувствительности 

дефектоскопа производят по плоскому угловому отражателе в СОП 
(рис.З) согласно схеме на рис.24б. СОП должен соответствовать 
требованиям приложения Б, иметь толщину 4 m  и отражатель шириной

39



РД РОСЭК-02-008-96
2 ш и  глубиной 1 >м. Максимум эхо-сигнала от отражателя устана
вливают равнш* стандартному уровню.

9.3.2.13 Поисковые уровни чувствительности устанавливают» 
увеличивая чувствительность на 6 дБ относительно значений» полу
ченных по п.9.3.2.12.

И м е в ш и е :  Допускается производить настройку чувствитель
ности друхмыи способами, например, с помощью ГСО-1 (ГОСТ 14782), 
АРД или SKH-диаграмм при условии обеспечения требуемой настоящее 
РД чувствительности.

9.9.3 Цроюелевия контрам.
9.3.3.1 Контроль выполняют в следу идем порядке:
- настраивают глубиномер (при контроле продольными и попе- 

речньвм волнами) и длительность развертки дефектоскопа;
- настраивают поисковую чувствительность дефектоскопа;

- производят сканирование;

I ^

1

б )

Рис.24 Схем; настройки чувствительности дефектоскопа при 
контроле поверхностными (а) и головными (б) вол

- при появлении эхо-сигнала от дефекта устанавливают брако
вочный уровень чувствительности. При этом, если высота эхо- 
сигнала на экране дефектоскопа не превышает стандартный уровень.
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восстанавливают поисковый уровень чувствительности и продолжают 
сканирование;

- измеряют условную протяженность, координаты и амплитуду 
эхо-сигнала от дефекта, если амплитуда эхо-сигнала превышает 
стандартный уровень на браковочной чувствительности.

9.3.3.2 При контроле продольными волнами координаты выяв
ленных дефектов должны определяться с учетом возможности их выяв
ления боковыми лучами УЗ-пучха.

9.3.3.3 Акустический контакт со ступицей канатоведущего 
шкива и внутренним кольцом подшипника качения не постоянен даже в 
пределах одного соединения. Вследствие этого уровень сигналов- 
помех (рис.21э) может колебаться в широких пределах.

9.3.3.4 При сканировании необходимо наблюдать за характе
ром осциллограммы в каждой новой точке, сравнивая ее с предыдущим 
изображением с учетом эхо-сигналов от шпоночных пазов и от
верстий. Рекомендуется использовать типовые осциллограммы валов 
конкретных типов. Изменение характера осциллограммы (появление 
новых эхо-сигналов и изменение имевшихся) является признаком де
фекта. При этом необходимо учитывать возможность изменения уровня 
сигналов-помех(п.9.2.3.3).

9.3.3.5 При контроле продольными волнами прямой PC ПЭП 
ставят на торец вала на расстоянии примерно 5 мм от края и обво
дят вокруг оси вала с одновременном возвратно-поступательнмм ра
диальным перемещением.

9.3.3.6 При контроле поперечными волнами по известному 
углу ввода и диаметру вала выбирают место установки ПЭП, обеспе
чивающее озвучивания контролируемого участка центральньы лучом 
УЗ-пучка.

9.3.3.7 Сканирование при контроле наклонными ПЭП (кон
троль поперечными, поверхностными и головными волнами) производят 
продольно-зигзагообразным перемещением по окружности. Пределы 
продольного перемещения ПЭП должны обеспечивать гарантированное 
озвучивание контрольных участков по всей окружности.

9.3.3.8 Величина поперечного шага сканирования не должна 
превышать половины диаметра (ширины) пьезопластины.

9.4 Контроль осей
9.4.1 Схема контроля осей (рис.25а).
9.4.1.1 Контроль выполняют с торцевых поверхностей осей в 

два этапа:
- прядем раздельно-совмещенным ПЭП на частота 4-5 МГц;
- прямым совмещенным ПЭП на частоте 4-5 МГц.
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9.4.1.2 Наиболее вероятные места возникновения усталостных 

трещин приведены на рис.256.
9.4.1.3 Прям** раэдельно-совмещеннм* ПЭЛ контролю на нали

чие трещин (В и Д) подлежат внутренние поверхности проточек
(1 положение ПЭП, рис.2Ьв,г).

9.4.1.4 Пряма* совмещенным контролю на наличие трещин (А,С 
и Б) подлежат внешние поверхности проточек и средняя цилиндриче
ская часть оси (1 положение ПЭП, рис.25д,е).

9.4.1.5 Основндои сигналами-помехами при контроле являются 
эхо-сигналы от внешних поверхностей проточек при контроле прямым* 
раздельно-совмещенными ПЭП(2 положение ПЭП, рис.25в,г) и эхо- 
сигналы от внутренних поверхностей проточек при контроле прямым 
совмещенными ПЭП(2 положение ПЭП, рис.25д,е).

9 .4 .2  Настройка аппаратуры

9.4.2.1 Настройка дефектоскопов состоит в выполнении сле
дующих. операций:

- настройка глубиномера;
- настройка длительности развертки;
г настройка браковочной чувствительности:
- настройка АСД.
9.4.2.2 Настройку глубиномера дефектоскопа производят в 

соответствии с требованиями руководства по эксплуатации дефекто
скопа .... Рекомендуется выполнят*; настройку по данньа* эхо-сигналам 
ИЛИ эхо-сигналам от цилиндрических отражателей металлических ГСО.

9.4.2.3 Длительность развертки экрана дефектоскопа следует 
настраивать так, чтобы эхо-сигналы от возможных дефектов находи
лись в пределах экрана ЭЛТ дефектоскопа.

9.4.2.4 Настройку чувствительности дефектоскопа производя* 
по боковому цилиндрическому отверстию диаметром ( ш  в ГСО-2 по 
ГОСТ14782, находящемуся на глубина 44 мм при использовании совме
щенных -ПЭП и на глубине 15 при использовании раздельно-
совмещенных ПЭП. Махеимум эхо-сигнала от отверстия устанавливают 
равный стандартному уровню.

9.4.2.5 Браковочные уровни чувствительности устанавливают, 
изменяя показания аттенюатора, определенные по п.9.4.2.4 на зна
чения, указанные в таблице 9.

42



РД РОСЭК-02-008-96

Рис.25 Контроль осей

Таблица 9
Значения поправок в дБ к показаниям аттенюатора дефектоскопа для 

настройки браковочной чувствительности при контроле осей
1ип liyiL 444*6- та 5 МГЦ ' з н а н и и * ПД- раметра Z, мм длим; кби^роЛй-руемой части оси (глубина залегания дефектов)

----мцимваг’"—поправки, дБ

PC ПЭП до 5 вкл. -6
св. 5 - -8

Совмещенный - до 30 вкл. -24
ПЭП - св.ЗО до £о вкл. -28

св.50 до 70 вкл. -32
св. 10 ------ =35

Примечание. Значение параметра Z равно сумме значений высо
ты буртика h и длины проточки 1 (рис.25а).
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9.4.2.6 Поисковые уровни чувствительности устанавливают, 

увеличивая чувствительность на 6 дБ относительно значений, полу
ченных по п.9.4.2.5.

Примечание. Допускается производить настройку чувствитель
ности другими способами, например, с помощью ГСО-1 (ГОСТ 14782), 
АРД или SKH-диаграм*, при условии обеспечения требуемой настоящим 
РД чувствительности.

9.4.2.7 Настройку ЛСД производят в соответствии с требова
ниями руководств по эксплуатации дефектоскопов, добиваясь сраба
тывания звукового и/или светового индикатора при амплитуде эхо- 
сигнала, превышающей стандартный уровень.

9.4.Э Проведение контроля.
9.4.3.1 Контроль выполняют в следующем порядке:
- настраивают глубиномер и длительность развертки дефекто

скопа;
- настраивают поисковую чувствительность дефектоскопа;
- производят сканирование;
- при появлении эхо-сигнала от дефекта (при контроле пря- 

и ш и  PC ПЭП глубина залегания дефекта должна соответствовать зна
чению параметра Z, а при контроле прямым совмещении* ПЭП - значе
нию параметра 1 или расстоянию от торцевой поверхности до ци
линдрической: от значения параметра Z до L-h) устанавливают бра
ковочный уровень чувствительности. При этом, если высота эхо- 
сигнала на экране дефектоскопа не превышает стандартный уровень, 
восстанавливают поисковый уровень чувствительности и продолжают 
сканирование;

- измеряют условную протяженность, координаты и амплитуду 
эхо-сигнала от дефекта, если амплитуда эхо-сигнала превышает 
стандартный уровень на браковочной чувствительности.

Примечание. При контроле прямым совмещении* ПЭП ближнюю 
границу зоны контроля рекомендуется ограничивать глубиной, равной

9.4.3.2 При выполнении сканирования ПЭП обводят вблизи об
разующей торцевой поверхности оси одновременным воввратно- 
поступательным радиальным перемещением. Величина шага сканирова
ния не должна превышать половины диаметра(ширины) пьезопластины 
при контроле прямым совмещенным ПЭП и 3 мм при контроле прям** PC 
ПЭП.
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10. ХАРАКТЕРИСТИКА. ДЕФЕКТОВ

10.1 Координаты.
10.1.1 Положение дефекта относительно ПЭП определяется ко

ординатами h(hl;h2) при контроле прямыми ПЭП или координатами 
К(Н1;Н2) и L(L1;L2) при контроле наклонными ПЭП(рис.2б).

10.1.2 Для определения координат максимальную амплитуду 
эхо-сигнала устанавливают равной стандартному уровню.

10.1.3 Положение ПЭП на контролируемом элементе при изме
рении координат дефектов определяют при помощи мерительного ин
струмента (линейка, рулетка).

10.1.4 Два дефекта считают отдельньво*, если огибающие эхо- 
сигналов от этих дефектов при сканировании не пересекают

ДРУГ друга на браковочной чувствительности. В противном случае 
считают, что обнаружен один дефект.

10.2 Амплитуда эхо-смгяжхв.
10.2.1 Амплитуду эхо-сигнала от дефекта оценивают сравне

нием с амплитудой эхо-сигнала на браковочном уровне чувствитель
ности, как разность показаний аттенюатора соответствующих брако
вочному уровню и уровню, при котором амплитуда эхо-сигнала от де
фекта равна стандартному уровню.

L*

Рис.26. Координаты дефектов, выявленных пряма* (в)
и наклонным (б) ПЭП.
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10.3 Усжовеая лросям ш ю сп.
10.3.1 Условную протяженность дефекта измеряют по продоль

ному перемещению ПЭП по поверхности конструкции (при контроле 
сварного соединения по перемещению ПЭП вдоль шва) и определяют пс. 
длине зоны между крайними положениями ПЭП. Крайними положениями 
ПЭП считают такие положения, в которых высота эхо-сигнала от де
фекта равна стандартному уровню на браковочной чувствительности.

10.3.2 Условное расстояние между дефектами измеряют рас
стоянием между крайними положениями ПЭП, при которых была опреде
лена условная протяженность двух рядом расположенных дефектов.

11 ПЦКНКА ЮШЕСТШ.

11.1 Качество проконтролированных элементов оценивают по 
трехбалльной системе:

балл 1 - неудовлетворительное качество:
балл 2 - условно удовлетворительное качество,
балл 3 - удовлетворительное качество.
11.2 Баллом 1 оценивают элементы с дефектами, имеющими 

признаки трещин.
11.3 Баллом 2 оценивают элементы с дефектами, амплитуды 

эхо-сигналов от которых превышают браковочный уровень чувстви
тельности, но не имеющими признаки трещин, а также элементы, при 
контроле которых наблюдается изменение характера осциллограмма 
(п.9.3.3.4). Элементы, оцененные баллом  2, подлежат периодическо- 
му контролю.

Срок следующего контроля назначается специалистами, выпол
няющими экспертное обследование и не должен превышать срок сле
дующего экспертного обследования лифта. Б случае, если амплитуда 
эхо-сигнала от дефекта при последующем контроле увеличивается на 
4 дБ и более или условная протяженность дефекта увеличилась на 10 
мм и более, элемент, содержащий дефект, оценивается баллом 1.

11.4 Баллом 3 оценивают элементы, в которых не обнаружены 
дефекты, амплитуда эхо-сигналов от которых превышает браковочный 
уровень.

12 ОТОПЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

12.1 Результаты контроля каждого элемента должны быть за
фиксированы в журналах или заключениях (приложения Г,Д).

12.2 В журнале или заключении должны быть указаны:
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- наименование и индекс лифта, объем контроля, тип сварного 

соединения (при контроле сварных соединений), длина (площадь) 
проконтролированного участка;

- техническая документация, по которой выполнялся контроль;
■ тип и заводской номер дефектоскопа;
• типы и заводские номера НЭП;
* непроконтролированные участки, подлежащие дефектоскопии;
- результаты контроля (для элементов с неудовлетворительным 

качеством даются сведения об обнаруженных дефектах: количество, 
условные протяженности, координаты расположения;

- для элементов с условно удовлетворительны* качеством до
полнительно указываются амплитуды эхо-сигналов дефектов);

- дата контроля;
- фамилия и инициалы дефектоскопиета, проводившего кон- 

-*роль, уровень, номер удостоверения, дата выдачи и наименование 
организации, выдавшей удостоверение дефектоскопиета;

- фамилия, инициалы и подпись лица, ответственного за 
оформление документации.

J.2.3 Классификацию соединений по результатам ультразвуко
ного контроля и сокращенное описание результатов контроля допус
кается не производить.

12.4 Журналы или копии заключений должны храниться не ме
нее 5 лет.

13 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

13.1 При проведении работ по ультра звуковому контролю де- 
фектоскопист должен руководствоваться ГОСТ 12.1.001,
ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.3.002, СНиП 111-4-80, Правилами эксплуа

тации электроустановок потребителей и Правилами техники безопас
ности при эксплуатации электроустановок потребителей.

13.2 При выполнении контроля должны соблюдаться требования 
Санитарных норм и правил при работе с оборудованием, создающих 
ультразвук, передаваемый контактный путем на руки работающих 
N2282-80.

t3.3 Уровень шума, создаваемого на рабочем месте дефекто- 
скописта не должен превышать допустимых по ГОСТ 12.1.003.

13.4 К работе по УЗК допускаются лица в возрасте не ыопоже 
18 лет, прошедшие инструктаж по технике безопасности с регистра
цией в журнале по установленной форме. Инструктаж должен произво
диться периодически в сроки, установленные приказом по предприя
тию.
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13.5 В случае выполнения контроля на высоте и в стесненных 

условиях дефектоскописты должны пройти дополнительный инструктаж 
по технике безопасности согласно положение, действующему на пред
приятии.

13.6 Запрещается работа на неустойчивых конструкциях и в 
местах/ где возможно повреждение проводки электропитания дефек
тоскопа.

13.7 Подключение дефектоскопов к сети переменного тока 
осуществляется через розетки на специально оборудованных постах. 
При отсутствии на рабочем месте розеток подключения дефектоскопа 
к .электрической сети должны производить дежурные электрики.

13.8 Дефектоскоп должен быть заземлен голым медньм прово
дом сечением не менее 2,5 ш 2.
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Приложение А 
(обязательное)

ВЫБОР МЕТОДОВ НЕРАЗРУШАШЕГО КОНТРОЛЯ.

1. Применяются ультразвуковой (УК), магиитопорошковый (МК) и 
капиллярный (КК) методы контроля. При условии обеспечения выяв- 
ляемости трещин, возникающих при эксплуатации лифтов, допускается 
применение вихретокового метода контроля.

2. Капиллярный контроль применяется в тех случаях, если техни
чески невозможно применение ыагнитопорошкового контроля.

3. В табл.А1 приведены методы нераэрушающего контроля деталей 
и элементов конструкций лифтов, за исключением сварных соедине
ний.
Таблица А1

Неразрушаюшие методы контроля деталей и 
элементов конструкций лифтов.

Объекты контроля Контролируете
участки

Методы контроля

Канатоведущие
шкивы

По всей поверхности МК

Тяги, ушковые болты По всей поверхности МК, КК

Выходные валы
По всей поверхности, 
кроме краев проточек и МК,УК,КК

По всей поверхности, в 
том числе по краям про
точек и буртиков

УК
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Продолжение приложения А 

Продолжение таблицы А1_______________________
Объекты контроля Контролируемые

участки
Методы контроля

Оси
По всей поверхности, 
кроме краев проточек и 
буртиков

МК,УК,КК

По всей поверхности, в 
том числе по краям про
точек и буртиков

УК

Элементы
конструкций

Прокат МК,УК,КК

Штамповка МК,КК

ПОКОВКИ мк,кк

Отливки мк

4. Выбор методов неразрушающего контроля сварных соединений про
изводят по табл.А2.
Таблица А2

Неразрушающие методы контроля 
сварных соединений лифтов.

Контролируемое
участки

Эскивы Выявляемые
трещины

Методы
контрол
я

Сварные швы 
(трещины в на
плавленном ме

ж т еЛ вит

j m  ..

Поверхностные 
и сквозные

МК,УК

талле)

Внутренние УК
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Продолжение приложения А 

Продолжение таблицы А2________________________
Контролируемые
участки

Эскизы Выявляемые
трещины

Методы
контрол
я

Места перехода 
от наплавлен
ного металла к 

основному
ш и ф  4б-.~~

По верхно стные 
или сквозные

МК,УК

Зона соедине
ния привари
ваемого эле

мента в тавро
вом соединении 
с конструк

тивным непро
варом

Поверхностные МК,УК

Внутренние УК

Зона соедине
ния основного 
элемента в 

тавровом сое
динении с кон
структивным 
непроваром

Поверхностные МК

К
Внутренние Не вы

являете 
я

Зона соедине
ния «верхнего» 
элемента в на- 
хлесточном со

единении
;• Ш

1 .
Поверхностные МК,УК

1
Внутренние УК
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Продолжемиеыие приложения Л 

Окончание таблицы А2.
Контролируемые
участки

Эскизы Выявляемое
трещины

Методы
контрол
я

Зона соедине
ния «нижнего» 
элемента в на- 
хлесточном со

единении

Поверхностные МК

Внутренние Не вы
являете 

я
Оковювные зоны 
и основной ме

талл

л

Поверхностные 
и сквозные МК,УК,К

К

5. На рис-А1-АЗ приведены примеры нераэрушаюцего контроля верх
ней Оалки кабины и выходного(вала механизма

РИС.А1 Ультразвуковой и магнитопорошковый контроль 
трехопорного вала { пример ).
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Продолжение приложения А

/
Ll

Рис.Л2 Магнитопорошковый контроль верхней балки 
кабины ( пример ).
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Приложение В 
(обязательное)

КАЧЕСТВЕННЫЕ ПРИЗНАКИ ВЫЯВЛЯЕМЫХ ТРЕШИН В 
МЕТАЛЛЕ И СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЯХ КОНСТРУКЦИЙ

1. При проведении контроля необходимо учитывать ряд каче
ственных признаков, позволяющих идентифицировать трещины.

2. Внутренние трещины в сварных швах, как правило, распола
гаются в средней зоне валика наплавленного металла, что позволяет 
идентифицировать характер обнаруженного дефекта путем измерения 
его координат. Кроме того, необходимо для оценки типа обнару
женного дефекта, как трещиноподобного, проводить измерение угла J 
поворота ПЭП между крайними положениями, при которых максимальная 
амплитуда эхо-сигнала от края выявленного дефекта уменьшается в 
два раза(на б дБ) по отношению к максимальной амплитуде А. эхо- 
сигнала (рис.Б1). Если J<45®, то обнаруженный дефект относят к 
трещинообразным. Данные признаки могут быть использованы при кон
троле стыковых соединений.

Рис.Б! Определение типа обнаруженного дефекта.
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Продолжение приложение Б

3. Трещины в корне шва стыковых соединений! выполненных с 
остающимися подкладными пластинами, как правило, начинаются от 
зазора, образованного кромкой стыкуемого элемента и подкладной 
пластины (рис.Б2). Трещины частично или полностью экранируют 
сигнал от подкладной пластины при контроле со стороны того сты
куемого элемента, у кромки которого она берет свое начало. При 
контроле с противоположной стороны трещина не экранирует подклад
ную пластину и на экране дефектоскопа появляются два сигнала - от 
трещины и от подкладной пластины. Трещины с этой стороны выявля
ются значительно хуже, а при незначительной высоте могут совсем 
не выявляться.

РИС.В2. Схема обнаружения трещины в корне шва: 
а - положение преобразователя;
О - осциллограмма от I положения преобразователя; 
в - осциллограмма от XI положения преобразователя; 
д  - сигнал от дефекта; 
о - сигнал от подкладной пластины.

4. Внутренние трещины в нахлесточных соединениях, как пра
вило, начинаются от зазора между свариваемьми элементами и могут 
выявляться как прямом лучом со стороны верхнего элемента.
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Продолжение приложения В

так и однократно отраженным лучом со стороны нижнего элемента. 
Максимум эхо-сигнала от трещины, выявленной прямым лучом распола
гается строго на переднем фронте строб-импульса или несколько 
смешается влево по экрану. Максимум эхо-сигнала от трещины, выяв
ленной однократно отраженный лучом, располагается строго на зад
нем фронте строб-импульса или несколько смещается вправо по экра
ну.

Ь. Признаком обнаружения поверхностной трещины в наплавлен
ном металле сварного элемента соединений является значительное 
(от 2 дБ) реагирование эхо-сигнала на экране дефектоскопа на про
щупывание в месте отражения ультразвукового луча (рис.ВЗ).

Рис.БЗ. Выявление поверхностных трещин 
в наплавленном металле.
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Продолжение приложения В

FMC.B4. Выявление трещин в местах перехода от наплавленного 
металла к основному.

При этом амплитуда эхо-сигнала должна превышать браковочный 
уровень, а контролируе»алй участок шва должен выэывать сомнения по 
результатам контроля внешним осмотром.

6. Признаком обнаружения поверхностных трещин в местах пе
рехода от наплавленного металла к основному является превышение 
эхо-сигнала на заднем фронте строб-импульса браковочного уровня 
чувствительности (рис.Б4а). При этом, в озвучиваемом месте не 
должно бить подрезов. Для сквозной трещины характерно появление 
эхо-сигналов при перемещении ПЭП перпендикулярно шву на переднем 
и заднем фронтах строб-импульса (рис.Б4б).

7. Признаком обнаружения трещин в основном металле или око- 
лошовной зоне (рис.Б5 а,б) является превышение эхо-сигнала
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на заднем фронте строб-импульса браковочного уровня чувствитель
ности (рис.БЬв). Для схвозной трещины характерно появление

эхо-сигналов на переднем и заднем фронтах строб-импульса 
(рис.ББг).

d z i

»> г)

Рис.В5 Выявление трещин в основном металле.
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К СТАНДАРТНЫМ ОБРАЗЦАМ

1. Стандартные образцы предназначены для проверки и на
стройки основных параметров контроля.

2. ГСО-2 и ГСО-3 должны удовлетворять ГОСТ 14782.
3. ООП изготавливается предприятиями, проводящими УЗК. СОП 

должны удовлетворять требованиям ГОСТ 14782 и настоящего РД. Эс
кизы СОП приведены на рис.2,3,4,6 настоящего РД.

4. СОП-1 (рис.3) с плоскими угловаши отражателями предназ
начены для настройки браковочной чувствительности, длительности 
развертки и глубиномера, а также могут быть использованы для про- 
нерки правильности настройки блоков ВРЧ ультразвуковых дефекто
скопов при контроле наклонными ПЭП.

5. СОП-2 (рже.2) ступенчатый, с вертикальными цилиндриче
скими отверстиями, предназначен для настройки ВРЧ дефектоскопов 
при контроле наклонными совмещенными ПЭП. СОП может использовать
ся для настройки длительности развертки и глубиномера дефектоско
па при контроле наклонными,совмещенными ПЭП.

6. СОП-3 (рис.5) с плоскодонными отверстиями предназначены 
для настройки браковочной чувствительности и длительности раз
вертки при контроле тавровых сварных соединений, выполненных с 
полньм проплавлением, со стороны основного элемента прямми PC 
ПЭП; может быть использован для настройки глубиномеров и блоков 
ВРЧ дефектоскопов.

7. Все СОП должны быть изготовлены из малоуглеродисто? или 
низколегированной сталей в соответствии с требованиями ГОСТ 14782 
и настоящего РД. в металле образцов не должно быть внутренних де
фектов, которые могут быть выявлены ультразвуковыми методами кон
троля.

8. На рабочих поверхностях СОП, т.е. на поверхностях, по 
которым будут перемещаться ПЭП, не должно быть отслаивыощейся 
окалины, ржавчины, забоин, вмятин, трещин и других поверхностных 
дефектов. Шероховатость рабочих поверхностей СОП додкна быть та
кой же, что и шероховатость поверхности, по которой перемещаются 
преобразователи при проведении контроля.
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СОП-1 рекомендуется изготавливать из плоского листа, полу
ченного прокаткой без дополнительной механической обработки рабо
чих поверхностей.

9. При механической обработке рабочих поверхностей СОП-1, 
СОП-2, СОП-3, параметр шероховатости не должен быть хуже R. 2, $ 
мкм по ГОСТ 2789.

10. Толщина СОП-1 должна быть равна номинальной толщине 
контролируемого соединения.

Глубина расположения плоскодонных отверстий в СОП-3 должна 
соответствовать верхней и нижней границам зоны контроля.

Допуски на толщину СОП-1 и глубину залегания плоскодонных 
отверстий в СОП-3 приведены в таблице В1.

Таблица В1

Допуски на изготовление СОЛ
Номинальная толщина 
(глубина залегания 
плоскодонных 
отверстий), мм

от 4 до 
5 вкл.

св.5 до 
8 вкл.

св.8 до 
10 вкл.

св. 10

Допустимое 
отклонение, *м

±0,2 ±0,3 ±0,5 ±1,0

Размеры плоских угловых отражателей в СОП-1 должны соот
ветствовать требованиям настоящего РД.

11. На линейные размеры и параметры ориентации отражателей 
в СОП устанавливаются следующие допуски:

а) ±0 град. 30 мин. для угла между плоским дном отверстия и 
акустической осью преобразователя;

б) ±1Т 14 по ГОСТ 25347 для диаметра отверстия и ±0,05 tat 
для ширины и высоты плоского углового отражателя;

в) ±2,00 град, для угла между отражающей плоскостью углово
го отражателя и поверхностью образца;
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г) ±0,05 !■< для перпендикулярности оси вертикального отверстия в 
СОП-2;

д) ±0,05 аш для параллельности плоскостей ступенек рабочих 
поверхностей СОП-2.

12. Допускается еле душив отличия по свойствам материала
образцов:

- по скорости звука - ±596;
- до коэффициенту затухания - ±20%;
- по донным сигналам при одинаковой толщине - ±4 дБ.
При выполнении последнего требования затухание не проверя

ется.
13. Длина СОП-1 должна обеспечивать возможность выполнения 

необходимое схем настройки дефектоскопа.
14. На каждом ООП должны быть обозначены: номер комплекта, 

номер образца и глубина расположения отражателей.
15. На каждый в отдельности СОП (или на комплект СОЛ) з 

лаборатории должен быть паспорт.
16. Для СОП-1 в паспорте должны быть указаны следующие све

дения:
- регистрационный номер образца (комплекта);
- назначение образцов;
- номинальные толщины, диаметр, материал;
- эскиз образца;
- схема хода лучей при настройке чувствительности;
- номинальные и фактические линейные размеры и ориентация 

отражателей;
- амплитуда эхо-сигнала от отражателя;
- дата проведения первичной поверки образца(образцов);
•- дата последующей поверки(поверок);
- ф.и.о., должность, квалификация специалиста (специа

листов), проводившего поверку;
- ф.и.о., должность ответственного за поверку, учет, хране

ние и использование образцов.
17. Для СОП-2 и СОП-3 в паспорте должны быть указаны сле

дующие сведения:
- регистрационный номер образца;
- назначение образца;
- материал;
- эскиз образца;
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• схема хода лучей при настройке блоков ВРЧ и чувствитель
ности;

- номинальные и фактические линейные размеры и ориентации 
отражателей;

- амплитуда эхо-сигнала от отражателя;
- среднеквадратичная погрешность измерения амплитуд;
- дата проведения первичной поверки;
- дата проведения последующей поверки (поверок);
- ф.и.о., должность, квалификация специалиста (специалис

тов) , проводившего первичную поверку;
- ф.и.о., должность ответственного за поверку, учет, хране

ние и использование образцов.
18. На ГСО-2 и ГСО-3 в лаборатории должны быть паспорт(та). 

Сведения, которые следует указывать в паспорте, должны соответ
ствовать требованиям ГОСТ 14782.
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{рекомендуемое)
B n w  предприятия 
(организации) , 
проводившего 
контроль

ЗАКЛЮЧЕНИЕ »

по ультразвуковому контролю

Наименование изделия___ ______ ________________________________

Тип и заводской номер дефектоскопа ___________________________

Тип и заводские номера преобразователей _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

Контроль проводился по_________________________________________
наименование технической документации

Объект контроля Описание Оценка Примечание
(номер и тип сварного обнаруженных качества
соединения или узла дефектов
по чертежу или заказу

ф.и.о. и подпись 
дефектоскописта, 
проводившего контроль 
(дополнительно указываются 
сведения в соответствии 
с п.12.2)

ф.и.о. и подпись 
лида, ответственного 
за оформление доку
ментации
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(рекомендуемое)

ЬпулышЛ дмег щурмил» 
№г#мп
fpp/MMNMUNK/

Ж У Р Н А Л

учета результатов ультразвукового контроля

Руководитель работ по контролю

(фамилия и инициалы)

Мечет "___"___________ 199___г.

Окончен "__ "___________ 199___г.

65



РД РОСЭК-02-008-96
Продолжение приложения Д

В в р я и Я  л и с т  х у р я л л л

Дефектоскописты, допущенные к проведению контроля
К»
п. п

ф.и.о.
дефектосколиста

Уровень
квалификации

Дата допуска 
к контролю

Образец
подписи
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