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Алгысез

1 Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! Hi и «К,азакстан стандарттау жэне 
сертификаттау институты» республикальщ мемлекетпк кэсшорны жэне «Бузбайтын 
бакылау жэне техникальщ диагностиканьщ казакстандьщ ассоциациясы» Занды 
тулгалардьщ б1рлесппшц базасындагы ТК 76 «Бузбайтын бакылау жэне техникальщ 
диагностика» Э31РЛЕП ЕНГ13Д1

2 К^азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлт Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитетшщ Терагасыньщ 2013 жылгы «14» карашадагы № 26 
буйрыгымен БЕК1ТШШ КОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт ISO 17640:2010 «Non-destructive testing of welds. Ultrasonic testing. 
Techniques, testing levels, and assessment» (Дэнекерлеу жштерш бузбайтын бакылау. 
Ультрадыбыстьщ бакылау. Эдютер, бакылау децгейлер1 жэне багалау) хальщаральщ 
стандартымен б1рдей.

ISO 17640:2010 хальщаральщ стандарты ISO/TC 44 Дэнекерлеу жэне тектес 
процестер Техникальщ комитет!мен эз1рлендг

Агылшын тшнен (еп) аударма.
Осы стандарттьщ эз1рленуше непз болган жэне сштемелер бершген стандартыньщ 

ресми нускасы нор мати вД к-тех н и кал ы к кужаттардьщ Б1рьщгай мемлекетпк корында бар.
2-бел! мде сштемелж хальщаральщ стандарттар езектещцршген.
Сэйкеспк дэрежеа -  б1рдей, ШТ.

4 Осы стандартта К^азакстан Республикасыньщ келеа Зандарыньщ нормалары
жузеге асырылды: 2004 жылгы 9 карашадагы № 603-II «Техникальщ реттеу туралы», 
2004 жылгы 9 шшдедеп № 588 «Электр энергетикасы туралы», Кеден одагыньщ 2011 
жылгы 16 тамыздагы № 768 «Темен вольтп жабдьщтардьщ Kayinci3fliri туралы» 
Техникальщ регламент!, 2008 жылгы 31 желтоксандагы № 1353 «Металл
конструкциялардьщ кау1пс1зд1пне койылатын талаптар» Техникальщ регламент!.

6 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца енгпиетт tmepicmep туралы ацпарат жыл сайын басып 
шыгарылатын «Стандарттау .ncomndezi нормативтт цужаттар» ацпараттыц 
сытемесше, ал eszepicmep мен тузетулердщ мэтШ ай сайын басып шыгарылатын 
«¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместе жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай сайын басып 
шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сытемесше жарияланады

Осы стандарт Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнш 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! руксатынсыз ресми басылым ретшде 
толыктай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦДЦПП

2020 жыл
5 жыл
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫН, УЛ Г ГЫ1< СТАНДАРТЫ_________

Дэнекерлеу жштерш бузбайтын бакылау 

УЛЬТРАДЫБЫСТЬЩ БАКЫЛАУ 

Эдктер, бакылау децгейлер1 жэне багалау

Енпзшген кун! 2015-01-01

1 Колданылу саласы

Осы стандарт температурасы 0°С-тан 60°С-ка дешн объектшерде ультрадыбыстык 
толкындардын xinii басылуы бар (ец алдымен шашыраумен аньщталатын), калыцдыгы 8 
мм-ге тец немесе одан да кеп металл материалдарында балкыту дэнекерлеу! мен жасалган 
косылыстарды колмен ультрадыбыстык бакылауга койьшатын талаптарды белгшейдг Ен 
алдымен, стандарт толык балкытылгандагы дэнекерленген косылыстарды
ультрадыбыстык бакылауга арналган, сонымен катар ж1 кп ц материалы жэне непзп 
материал феррита болат болуы кажет.

Осы стандартта керсетшген ультрадыбыстык елшемнщ шамалары ультрадыбыстыц 
жылдамдыгына непзделген: (5920 ± 50) м/с бойлык толкындар ушш жэне (3255 ± 30) м/с 
келденец толкындар ушш.

Осы стандартта бакылаудьщ терт децгеш белпленген, олардыц эркайсысы 
тутаспагандар ы н аньщтаудыц турл1 ыктималдыктарына сэйкес келед1. А, В жэне С 
бакылау децгейлерш тацдау жешндеп нускау А косымшасында бершген.

Осы стандартта жалпы талаптарга сэйкес келетш, арнайы максаттарда 
колданылатын D бакылау децгеш не койылатын талаптар белпленген. D бакылау децгеш 
тек тапсырыс беру ini нщ талап eTyi бойынша журпзшш, техникальщ тапсырмада арнайы 
ескертшедг Оган феррита болаттан баска металдарды сынау, толык дэнекерленбеген 
жктерд1 сынау, автоматты жабдыктарды колданатын сынау жэне объектщ температурасы 
0°С-тан 60°С-ка дешн шектерге ирмеген кездеп сынау жатады.

Осы стандартты алынган индикацияларды багалау кезшде, кабылдау кезшде келек 
эдютерд1 пайдаланып колдануга болады:

a) шагылыскан сигналдардьщ узындыгы мен кушеюше непзделген бакылау эд1 ci;
b) индикацияларды сипаттау жэне олардыц елшемдерше непзделген 1здеушшердщ 

кемепмен бакылау эд1сг К/элданылатын эдютер ескертшу1 кажет.

2 Нормативны сштемелер

Осы стандартты колдану yuiiH келек сштемелк нормативпк кужаттар кажет. Куш 
койылган сштемелер ушш сштемелк нормативпк кужаттыц белпленген басылымын 
колданады, куш койылмаган сштемелер уннн сштемелж кужаттыц соцгы басылымын 
колданады (оныц барльщ езгертулерш коса):

ISO 5817:2003 Welding - Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys 
(beam welding excluded) - Quality levels for imperfections (Дэнекерлеу. Болат, никель, титан 
жэне олардыц корытпаларын дэнекерлеу кезшдеп (сэуле дэнекерлеу! нен баска) жапсарлы 
жктер. Жлк акауына байланысты сапаныц децгейлерг Cor 1 3-2006.

Ресми басылым
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к;р СТ ISO 17640-2013
ISO 9712:2012 Non-destructive testing - Qualification and certification of personnel 

(Бузбайтын бакылау -  Бузбайтын бакылау саласындагы кызметкерлердщ бшктшш жэне 
сертификатталуы (NDT)).

ISO 11666:2010 Non-destructive testing of welds - Ultrasonic testing of welded joints - 
Acceptance levels (Дэнекерленген ж1ктерд1 бузбайтын бакылау. Ультрадыбыстьщ бакылау. 
Кдбылдау децгейлер1).

ISO 17635:2010 Non-destructive testing of welds - General rules for metallic materials 
(Дэнекерленген ж1ктерд1 бузбайтын бакылау. Металл материалдары уш' н жалпы 
ережелер).

ISO 23279:2010 Non-destructive testing of welds - Ultrasonic testing - Characterization of 
indications in welds (Дэнекерленген ж1ктерд1 бузбайтын бакылау. Ультрадыбыстьщ 
дефектоскопия. Дэнекерленген жжтердщ акауларыньщ параметрлерш аньщтау.

EN 473:2000 Non-destructive testing - Qualification and certification of NDT personnel - 
General principles (Бузбайтын бакылау. Бузбайтын бакылау саласындагы кызметкерлердщ 
бшктшш жэне сертификатталуы. Жалпы талаптар).

EN 583-1:1998 Non-destructive testing - Ultrasonic examination - Part 1: General 
principles (Бузбайтын бакылау. Ультрадыбыстьщ эдю. 1-бел1м. Жалпы ережелер). А1.

EN 583-2:2001 Non-destructive testing - Ultrasonic examination - Part 2: Sensitivity and 
range setting (Бузбайтын бакылау. Ультрадыбыстьщ эдю. 2-бел1м. Унгынын ешн жэне 
узындыгын келЕру).

EN 583-4:2002 Non-destructive testing Ultrasonic examination Part 4: Examination for 
discontinuities perpendicular to the surface (Бузбайтын бакылау -  Ультрадыбыстьщ бакылау 
-  4-бел1м: Сырткы бетке перпендикуляр тутаспагандарды бакылау). А1.

EN 1330-4:2000 Non-destructive testing - Terminology - Part 4: Terms used in ultrasonic 
testing (Бузбайтын бакылау - Терминология -  4-бел1м: Ультрадыбыстьщ бакылау кезшде 
колданылатын терминдер).

EN 12668 (all parts), Non-destructive testing - Characterization and verification of 
ultrasonic examination equipment ((барльщ бел1мдер), Бузбайтын бакылау -  
Сипаттамаларды аньщтау жэне ультрадыбыстьщ бакылау уппн жабдыктарды аньщтау).

3 Терминдер, аныцтамалар жэне белгшенулер

3.1 Осы стандартта EN 1330-4 жэне ISO 17635 сэйкес терминдер колданылады.
3.2 Белпленулердк олардьщ аньщтамаларын жэне елшем б1рлжтерд1 1-кестеден 

карацыз.
Индикациялар дэнекерленген ж1 ктз н X ос1не катысты олардьщ ец улкен белшнщ 

багытына байланысты (2-cyperri карацыз) бойльщ немесе келденец болып саналады.
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ЦР СТ ISO 17640-2013
1-кесте — Белгшенулер, олардыц аныктамалары жэне елшем б!рлжтер

Белгшену Аныктама Олшем
б1рл1г1

Ddsr Диски шагьшыстырушыныц диаметр! мм
h Индикацияныц терецдж бойынша елшем! мм
l Индикацияныц узындыгы мм

lx X ociHe багытталган индикацияныц узындыгыныц 
проекциясы мм

ly Y ociHe багытталган индикацияныц узындыгыныц 
проекциясы мм

p Шагылысуы бар толкынныц жолы мм
t Непзп материалдыц калыцдыгы (ец жука б ел т ) мм
X Бойльщ багыттагы индикацияныц калпы мм
У Келденец багыттагы индикацияныц калпы мм
z Терецдж бойынша индикацияныц калпы мм

4 Жалпы мапметгер

Осы стандарттьщ максаты объектщ температурасы 0°С-тан 60°С-ка дешн шекте 
болган кездеп ец кец таралган дэнекерленген жштер у™11 стандартты елшемдерд! 
колданган дэнекерленген лактерд1 ультрадыбыстык бакылаудьщ непзп тэсшдерш 
сипаттау болып табылады. Осы стандартта тужырымдалган арнайы талаптар 
жабдьщтауга, дайындьщкд, бакылауды журпзуге жэне ecemi куруга катысты болады. 
Нормаланган параметрлер, соньщ шшде ультрадыбыстык турлещцрпштердщ, ISO 11666 
жэне ISO 23279 стандарттарыньщ талаптарына сэйкес келедг

5 Бакылауды бастау алдында кажетт1 акпарат
5.1 Аныкталатын мэл1меттер

Оларга:
a) бакылау денгешн келт1руд1 н техникасы;
b) индикацияларды багалау уш1н колданылатын техника;
c) кабылдау денгейлер1;
d) бакылау денгейлерк
e) бакылау журпз1лу1 кажет енд1р1с пен колданудьщ кезен1 (кезендер1);
f) кызметкерлерд1н 61л1кт1л1п ;
g) келденец индикациялар уипн бакылаудьщ келем1;
h) косымша жуйел1 бакылауга койылатын талаптар (EN 583-4 карацыз);
i) дэнекерлеуге дешн жэне (немесе) дэнекерлеуден кешн непзп металды бакылау;
j) бакылаудьщ жазбаша рэамшщ кажетт1л1п;
k) бакылаудьщ жазбаша рэамше койылатын талаптар жатады.

5.2 Бакылауды жург1зу алдында кажетт1 арнайы акпарат

Дэнекерленген косылыстарды кез-келген бакылауды журпзу алдында оператор 
келес1 кажетп акпаратка кол жет1 мд!л1п болуы кажет:

а) бакылаудьщ жазбаша paciMi, кажеттшшнше (5.3 карацыз);
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к;р СТ ISO 17640-2013
b) непзп материалдьщ Typi (rypnepi) жэне ешмнщ формасы (ягни, балкыту, согу, 

прокат);
c) бакылау журпзшу1 кажет ещцрю пен колданудын кезещ (кезендер1), соньщ шшде 

жылумен ендеу, ол бар болса;
d) дэнекерлеуден кешнп жылумен ендеудщ уакыты мен келемц
e) косылысты дайындау жэне оньщ елшемдерц
f) сырткы бетон жатдайларына койылатын талаптар;
g) дэнекерлеу T3pri6i немесе дэнекерлеу процес1 туралы сэйкес аппарат;
h) есептшкке койылатын талаптар;
i) бакылау денгейлерц
j) бакылау келемц соньщ iпанде келденец индикацияларга койылатын талаптар, 

колданылса;
k) бакылаудыц децгеш;
l) кызметкерлердщ бшктшгшщ децгеш;
ш) руксат етшмейтш индикацияларды аньщтау кезшдеп тузетупп эрекеттер 

бойынша тэртштер.

5.3 Бакылаудыц жазбаша процедурасы

Осы стандарттыц аныкдамалары мен талаптары эдетте бакылаудыц жазбаша 
процедурасыныц талаптарына сай келедт

Баска жагдайларда немесе осы стандартта сипатталган эдютер бакыланатын 
дэнекерленген косылыска жарамсыз болган жагдайда, оны техникальщ тапсырма талап 
етсе, бакылаудыц косымша жазбаша pad Mi колданылады.

6 Кщпметкерлерге жэне жабдыктарга койылатын талаптар

6.1 Кщпметкерлердщ бйпктипп

Осы стандартна сэйкес бакылауды журпзетш кызметкерлер енеркэсштщ сэйкес 
саласындагы ISO 9712 немесе EN 473 немесе эквивалентах стандартна сэйкес 
ультрадыбыстьщ бакылауды журпзудщ сэйкесшше децгешне дешн мамандануы кажет.

Дэнекерленген жл ктерд1 ультрадыбыстьщ бакылау туралы жалпы маглуматтарга 
коса, кызметкерлер бакылаудыц мэселелер1мен, ocipece тексершетш дэнекерленген 
косылыстармен байланысты мэселелермен, таныс болуы кажет.

6.2 Жабдыктар

Осы стандартна сэйкес бакылауды журпзу уппн колданылатын жабдьщтар EN 12668 
(барльщ бел1мдер1) талаптарына сэйкес болуы кажет.

6.3 Ультрадыбыстык турлещцрпштщ параметрлер1

6.3.1 Жшлж

Жумыс ж иш п 2 МЕц пен 5 МГц аралыгында болуы кажет жэне кабылдаудыц накты 
денгейлерше сэйкес тацдалуы кажет.

Бакылау ISO 11666 стандартында сиякты узындьщ пен амплитудага непзделген 
кабылдаудыц децгейлерше сэйкес журпзшсе, алгаищы бакылау уппн жшлш 
мумкшдшнше томен болып, белпленген диапазонда болуы кажет.
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ЦР СТ ISO 17640-2013

Одан жогары жишктер, кабылдау децгейлер! акау параметрлерш багалауга 
непзделген стандарттарды, мысалы ISO 11666 колданган кезде кажет болса, айыру 
кабшетш жаксарту ушш колданылуы мумкш. 1 МГц тэрт1 бшдеп жишктер ультрадыбыс 
толкынныц ету жолыныц узындыгы узак, ал ультрадыбыстыц матер иалдагы einyi ортадан 
жогары болганда колданылуы мумкш.

6.3.2 1<улау бурыштары

Егер бакылау келденец толкындарды колданып журпзшсе жэне ультрадыбыс 
толкындар карама-карсы беттен шагылысуы кажет тэсшдер колданылса, толкынныц 
карама-карсы шагылыстырушы бетке кулау бурышы 35° кем емес жэне 70° артык емес 
болуын мукият бакылау кажет. Енпзудщ 6ip бурышынан артыгын колданган кезде, кем 
дегенде келбеу турлендiрпштерд1 н 6ipeyi белпленген талапка сэйкес келу1 кажет. Келбеу 
турлещцрпштердщ 6ipeyi, мумкшдтнше т!к бурынща жакын бурышпен ультрадыбыс 
толкынныц Tycyi кезшде балку беттершщ бакылауды камтамасыз ету кажет. Егер ей 
немесе одан да кеп енпзу бурыштары кажет болса, номиналды бурыштардыц аралыгы 10° 
тец немесе артык болуы кажет.

Ультрадыбыстык турленд1рпшт1ц енпзу бурышы жэне карама-карсы 
шагылыстырушы бетке кулау бурышы, ол кисьщ сызьщты болса, дэнекерленген жштщ 
келденец кимасыныц сызбасы бойынша немесе EN 583-2 стандартында белпленген 
эд1стермен аныкталуы мумин. Егер кулау бурыштары осы стандартта керсетшгендей 
аньщтала алмаса, бакылау туралы есеп колданылатын сканерлеуд1ц сипаттамасын жэне 
пайда болган киындьщтар сипатталган белшектеп бакыланган облыстыц елшем1н камтуы 
кажет.

6.3.3 Элемент елшемдер!

Элемент елшемдер1 жолдыц акустикальщ узындыгына жэне жи1л1кке сэйкес 
тацдалады.

Элемент негурлым кзшкентай жэне жакын ерютщ узындыгы жэне ен1 негурлым ктш1 
болса, белпленген жишктеп алые аймактагы шоктыц таралуы улкен1рек болады.

Сондьщтан, элементтер1шц диаметр! 6 мм-ден 12 мм-ге дешн (немесе эквивалентпк 
ауданды пкбурышты элементтер1 бар) Kiini 1здеу1ш сэулен1ц кыска траекториясыныц 
шепнде жумыс кез1нде ец пайдалы болып табылады. Одан улкешрек шектер уипн, ягни 
100 мм-ден артык 6ip калыпты сэулел1к 1здеу1ш уипн жэне 200 мм-ден артык бурыштьщ 
сэулелш 1здеу imTep уш1н елшем1 12 мм-ден 24 мм-ге дешн элемент колайла болып 
табылады.

6.3.4 Ультрадыбыстык; турлещцрпштердщ кисык сызыкты беттермен 
байланысуы

Бакыланатын объект! Hi н беп жэне ультрадыбыстык турленд1рпштщ призмасыныц 
жумыс беп арасындагы g  сацылауы 0,5 мм-ден аспауы кажет. Цилиндрл1к жэне сферальщ 
беттер уш1н бул талапты келес1 Тецдеуд1ц кемепмен тексеруге болады:

а -  бакылауга багытталган !здеу1ш багыттаушысыныц миллиметрлердеп елшем1; 
D -  компонент!н миллиметрлердеп диаметр!.
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Егер есептеудщ нэтижеа нде g у™11 мэн 0,5 мм-ден артьщ болса, турлендорпштщ 
призмасы бетке «ысылуы» кажет жэне сэйкесшше дефектоскоптьщ сез1мдшгш жэне 
жаймасын баптау кажет.

6.3.5 Байланысу ортасы

Байланыс ортасы EN 583-1 сэйкес келу1 кажет. Жайманы жэне сез1мдшкп баптау 
уннн, сонымен катар, бакылау уннн 6ip байланысу ортасын колдану кажет.

7 Бакыланатын колем

Бакыланатын колем (1-cypeni карацыз) дэнкерленген жж пен дэнекерленген ж1ктщ 
эр бепнен кем дегенде 10 мм непзп материалдан туратын аумак немесе жылу 9cepi 
аумагыньщ еш (олардьщ улкеш алынады) репнде аныкталады.

Кез келген жагдайда сканерлеу барльщ бакыланатын келемнен асу кажет. Егер бул 
келемнщ белек кималары сканерлеудщ кем дегенде 6ip багытында бакьшана алмаса 
немесе карама-карсы бетке кулау бурыштары койылган талаптарга сэйкес келмесе, 
бузбайтын бакылаудьщ балама немесе косымша ультрадыбыстык немесе баска эдостерш 
колдану келюшу1 кажет. Kefi6ip жагдайларда бул бипкшеш алуды, дэнекерленген ж1кп 
кушейтуд1 кажет етедг

Косымша эдютер репнде ею пьезоэлеменп бар келбеу турлещцрпшпен, бас 
толкындарды турленд1руш1мен бакьшау, сонымен катар, баска ультрадыбыстык эдютер 
немесе баска колайлы эд1с, мысалы, суйьщ пенетранты бар капиллярлык, магнит-унтактык 
немесе радиографияльщ, колданылуы мумюн. Балама немесе косымша эдюп тандаган 
кезде дэнекерленген ж1кпц тишне жэне аньщталуга THicn барлык акаулардьщ ыктимал 
багдарына аса назар аудару кажет.

8 Сканерлеу беттерш дайындау

Сканерленепн беттер ультрадыбыстык шоктьщ орталык сэулес1 барльщ 
бакыланатын келемд1 кесш OTyi ymiH жетк1л1кп кен болуы кажет (1-cyperri карацыз). 
Алайда, олардьщ еш, бакылаудьщ тольщ келем1 косылыстыц успцп жэне астьщгы бепнен 
камтамасыз еплсе, одан Kimi болуы мумюн.

Сканерленепн беттер тепе болып, ультрадыбыстык турлещцрпштщ бетпен 
байланысуына кедерп келпрепн факторлардан (мысалы, тот, откабыршак, дэнекерлеу 
шашырандылары, пл1мдер, атыздар) бос болуы кажет. Бакыланатын беттщ 
толкындылыгы турлещцрпш пен бакыланатын бет арасында 0,5 мм-ден артьщ санылау 
жасамауы кажет. Осы талаптар, бул кажет болса, тазартумен камтамасыз еплу1 кажет 
(6.3.4, сонгы абзацты карацыз). Турленд1рпш астында 1 мм-ге дешн сацылау жасай 
алатын бет контурыныц жерпл1кп 03repicTepi, мысалы, дэнекерленген ж1кпц жиеп 
бойымен, дэнекерленген ж1кпц осы жиеп жагынан енпзуд1ц баска бурышы бар кем 
дегенде 6ip турленд1рпш колданган жагдайда гана руксат еплед1. Осындай косымша 
сканерлеу улкейплген сацылаудыц салдарынан жжтщ юш1рейген ара жабынын етеу уийн 
кажет.

Сканерлеуд1ц 6errepi жэне ультрадыбыстык толкын шагылысатын беттер 
байланысуды жэне шагылысуды камтамасыз eTyi кажет.
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9 H em ri металлы бакылау

Сканерлеу аумагындагы непзп металлы ( I -cypen i караны;), дэнекерленген 
косылысты келбеу ультрадыбыстьщ турлещйрпшпен бакылау га материалдьщ акаулары 
немесе ximiripiM ешу эсер етпейтшше кез жетк1зу (мысалы, енд1ру процесшде алдын ала 
бакылаудьщ кемепмен) уш1н> дэнекерлеуге дешн немесе дэнекерлеуден кешн тж 
ультрадыбыстьщ турлещцрпштермен бакылау кажет.

Осындай акаулар аньщталтан кезде олардьщ acepi баталанып, кажеттшп бойынша 
сэйкес шаралар колданылуы кажет. Егер келемнщ канататтанарльщ бакылауы камтамасыз 
етшмесе, бакылаудьщ баска aaicrepi (мысалы, радиография) колданылуы кажет.

Шартты о си  шер
1 позиция 1
2 позиция 2
3 позиция 3
а -  бакылау аймагыныц еш 
b -  сканерленетш аймактыц сн1

1-сурет- Ьомлык индикацияларда сканерлеу кезшде камтылатын бакылау 
келемшщ мысалы (Миллиметрлердем елшемдер)
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10 Толкын жолыныц узындыгын жэне сез1мдипкт1 баптау

10.1 Жалпы ережелер

Жайманы жэне сез1мдшкп баптау эр бакылау алдында, температураньщ эсерш 
ескере отырып, осы стандартна жэне EN 583-2 сэйкес журпзшу1 кажет. Толкын жолыныц 
узындыгын жэне сез1мдшкт1 баптаган кезде, сонымен катар, бакылауды журпзген кезде 
±15 °С шепнде болуы кажет.

Осы баптауларды тексеру кем дегенде эр 4 сагат сайын жэне бакылауды аякдаган 
кезде журпзшу1 кажет. Баптауларды тексеру, сонымен катар, жуйешц параметрлер1 
езгерсе немесе баптаулардыц e3repici туралы куд1к болса, журпзшу1 кажет.

Тексеру процесшде ауыткулар аньщталса, 2-кестемен сэйкес тузетулер енпзу кажет.

2-кесте -  Жайманы жэне сез1мд1Л1КТ1 тузету

Сез1мдшж

1 Ауытку < 4дБ Баптау бакылауды жацартканга дешн тузеплу1 кажет

2 Сез1мд1л1кт1 азайту > 4дБ
Баптау тузетшп, барлык уакыт аралыгында жабдыкта 
журпзшген барлык бакылау процедураларын 
кайталау кажет

3 Сез1мд1л1кт1 кебейту > 4дБ Баптау тузетшш, пркелген индикациялары бар 
аймактар жацадан бакылануы кажет

Жайма

1 Жайманыц ауыткуы < 2% Баптау бакылауды жацартканга дешн тузетшу1 кажет

2 Жайманыц ауыткуы > 2% Баптау тузетшш, алдыцгы кезецде жабдыкта 
журпзшген бакылау кайталанып журпзшу1 кажет

10.2 Сез1мдшжт1 баптау ушш тзрек децгеш

TipeK децгейлер1н орнатудыц келеа эдютершщ 6ipeyi колданылуы кажет.

Санау нуктес1н баптаудыц келес1 эдютершщ 6ipeyi колданылады.
a) 1-эд1с: -прек децгеш диаметр! 3 мм цилиндрлж буй!р шагылыстырушы ушш DAC- 

кисыгыныц аракашыктыгынан амплитуданыц тэуелдшк кисыгы болып табылады.
b) 2-эдю: диски шагьшыстырушысы (DSR) бар «аракашыкдык-кушейту-елшем» 

(DGS)^ жуйесш колданган кезде келденец жэне бойлык толкындар ушш -прек децгейлер1 
сэйкесшше 3 жэне 4-кестеде керсетшген.

c) З-эдю: -прек децгеш еш 1 мм жэне терецдт 1 мм пкбурышты ойык ymiH DAC- 
кисыгы бойынша децгейге тец. Осы эдю 8 мм < t 15 мм шепндеп калыцдык ymiH жэне 
> 70° сэуле бурыштары ушш колданылады.

«DGS» атауыньщ эквивалент! «АРД-диаграмма» атауы больш табылады
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d) 4-эдю: «тандем» тэсшмен бакылау кезшде т1рек децгеш сканерлеу бетше 

перпендикуляр диаметр! 6 мм (барльщ калыцдыктар ушш) тепе ту mi тесш болып 
табылады. Осы эдю тек 45° сэуле бурышы ушш жэне >15 мм калыцдьщ ушш 
колданылады.

Бушр бургыланган тесштщ узындыгы жэне ойыктар -20 дБ кезшде елшенген дыбыс 
сэулесшщ еншен улкен болуы кажет.

3-кесте -  Келденец толкындарды келбеу турленд1рпшпен сканерлеу/и колданатын
2-эдк ушш 2 жэне 3-цабылдау децгейлер! ушш прек децгейлер1

Турленд1р-
пштщ

номиналды
жиипп,

МГц

Непзп материалдыц калыцдыгы, t
8 мм < t < 15 мм 15 мм < t < 40 мм 40 мм < t <  100 мм

A L2 AL3 A L2 AL3 A L2 AL3

1,5-2,5 - - Д>ж= 2,5 мм -̂ DSR 2,5 ММ-̂ DSR 3,0 ММ А ж = 3,0 мм
3,0-5,0 АзЖ=1,5 мм Z)dsr=1,5 мм Z)DSR = 2,0 мм -̂ DSR 2,0 ММ -̂ DSR 3,0 ММ А ж = 3,0 мм

Ddsr -  диск Topi ui шагылыстырушыныц диаметрк

4-кесте -  Бойлык толцындардыц т к  сэулелер1мен сканерлеуд1 пайдаланатын 
2-эд1с уш1н 2 жэне 3-цабылдау децгейлер1 уш1н т1рек децгейлер1

Турленд1р-
пштщ

номиналды
жийпп,

МГц

Hemri материалдыц цалыцдыгы, t

8 мм < t < 15 мм 8 мм < t < 15 мм 8 мм < / 15 мм

AL2 AL3 AL2 AL3 AL2 AL3

1,5-2,5 - - Д ж =  2,5 мм _Z)dЖ 2,5 ММ Дэж= 3,0 мм А т =  3,0 ММ
3,0-5,0 Дэж= 2,0 мм Z)DSR= 2,0 мм Д ж = 2,0 мм 1 У \ 2,0 мм Dosei= 3,0 мм А т =  3,0 ММ

Ddsr -  диск торпд1 пгагылыстырушыныи диаметр!.

10.3 Багалау децгейлер!

ISO 11666 стандартында керсетшген мэндерге тец немесе олардан асатын барльщ 
индикациялар багалануы кажет (1 -  4-эд1стер1 ушш A .l-кестесш карацыз).

10.4 Ошуд1 тузету

Лрек денгейлер1н аньщтау уш1н турл1 стандартты улплерд1 колданган кезде 
бакыланатын объект жэне стандартты улп арасында орындардьщ жеткшкп мелшер1нде 
ешу айырмасын елшеу журпзшу1 кажет. Осыган колайлы тэс1лдер EN 583-2 стандартында 
сипатталган.

Егер айырма 2 дБ кем болса, тузету кажет емес.
Егер айырма 2 дБ артык, б1рак 12 дБ кем болса, ол етелу1 кажет.
Егер ешудщ салдарынан шыгындар 12 дБ асса, оньщ себеб1н орнатып, ол кажет 

болса, сканерлеу бетш косымша дайындау кажет.
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Егер улкен тузетулер уппн айкын себептер болмаса, бакыланатын объект нщ турл1 
жерлершде ешу елшенш, айтарлыктай езгерютер аныкталатын жерлерде тузету эрекеттер1 
журпзшу1 кажет.

10.5 «Сигнал-шуыл» катынасы

Дэнекерленген косылысты бакылаган кезде шуьш децгеш, беттерден шагылысуды 
санамаганда, багалау децгеш нен (брактау децгешнен) 12 дБ томен болуы кажет. Осы 
талап келюетш тараптар арасында келюу такырыбы болуы мумкш.

11 Бакылау децгейлер!

Дэнекерленген косылыстардьщ сапасы бойынша талаптар, ен алдымен, материалмен, 
дэнекерлеу процеамен жэне колдану шарттарымен байланысты болады. Осы талаптардьщ 
барлыгын канагаттандыру уппн осы стандарт бакылаудьщ терт децгеш н (А, В, С жэне D) 
белгшейдг

А бакылау денгейшен С бакылау децгеш не дешн акауды аныктаудыц улкейетш 
ьщтималдыгына журпзшетш жумыстардьщ келемш улгайтумен кол жеттазшедц мысалы, 
сканерлеу, 6erri дайындау операцияларыньщ мелшерш улкейту.

D бакылау децгеш осы стандарттьщ жалпы талаптарын ескеретш жазбаша эдютемеш 
колданатын арнайы колдану уппн келюшу1 мумкш.

Одетте бакылау децгейлер1 сапа децгейлер1мен (мысалы, ISO 5817 стандарты) 
байланысты.

Бакылаудьщ сэйкес децгеш дэнекерленген косылыстарды бакылау стандартымен 
(мысалы, ISO 17635), буйым стандартымен немесе баска кужаттармен белплену1 мумкш.

Егер ISO 17635 стандарты тацдалса, усынылатын бакылау децгейлер1 5-кестеде 
керсетшген.

5-кесте -  ¥сынылатын бакылау децгейлер!

Бакылау децгеш ISO 5817 бойынша сапа децгеш

А С, D
В В
С К ел icy бойынша
D Крлданудыц арнайы максаттары

А бакылау децгешнен С бакылау децгешне дешн бакылау децгейлер1 бойынша 
арнайы талаптар косьшыстардыц турл1 типтер1 уппн А косымшасында керсетшген. 
Керсетшген косьшыстардыц типтер1 тек дэрштелген мысалдар болып табылатынын айтып 
кеткен жен. Дэнекерлеудщ ic жузшдегт жагдайлары немесе кол жет1мджтщ жагдайлары 
керсетзлген жагдайларга дэл емес сэйкес келген кезде, бакылау тэсш бакьшаудыц накты 
кажет етшетш децгешн канагаттандыру уппн турлещцршу1 кажет. Осындай жагдайлар 
уппн бакьшаудыц жазбаша эдютемеа дайындалуы кажет.

10
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12 Бакылау эд1стер1

12.1 Жалпы ережелер

Ультрадыбыстьщ бакылау 12.2-12.5 керсет1лген сипаттамалары бар EN 583-1 сэйкес 
журпзшедг

12.2 Ь^олмен сканерлеудщ траекториясы

Келбеу турлещцрпшпен сканерлеу кез1нде (1-суретте керсет1лгендей) турленд1рпит 
10° дешн бурышка ультрадыбыстьщ шоктын номиналды багытынан ею жакка карай сэл 
буру (тербету) кажет.

12.3 Бакыланатын бетке перпендикуляр тутассыздыктарды бакылау

Бакыланатын бетке перпендикуляр бет асты жазьщтьщ тутассыздьщтарды 6ip келбеу 
турленд1рпнт колданатын тэс1лдермен аньщтау киын. Осындай тутассыздьщтар уш1н, 
соньщ iuiiHfle кальщ материалдардьщ дэнекерленген косылыстары уш1н, бакылаудьщ 
арнайы тэс1лдер1 карастырылуы кажет. Осындай тэсшдерд1 колдану келюшетш тараптар 
арасында Kenicinyi кажет.

12.4 Индикациялардыц орналасуын аныктау

Барльщ индикациялардыц орналасуы координаттар жуйес1не катысты, мысалы, 2- 
суретте керсет1лгендей, аньщталуы кажет. Бакьшанатын бетте осы елшеулер уннн 
координаттардыц басы болып табылатын нукте тандалуы кажет.

Егер бакылау 6ip беттен артьщ беттерде журпзшсе, санау нуктелер1 эрб!р бетте 
аньщталуы кажет. Бул жагдайда барльщ индикациялардыц абсолютпк орналасуын кез 
келген тацдалган санау нуктес1 бойынша аныктауга мумюн болатындай санау нуктелер1 
арасындагы позицияльщ аракатынасты орнатылуын кадагалау кажет.

Сакинальщ дэнекерленген косылыстар жагдайында курьшымды дэнекерлеу упнн 
жинауга дешн iuiKi жэне сырткы санау нуктелерш орнатуды кажет ету1 мумк1н.

11
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X

k

' x u  •
О -  санаудьщ басы

ЕСКЕРТГТЕ И, /, 1х, 1у. х. у, г аныктау ушш 1-кестеш караньгз.

2-сурет -  Индикациялардын орналасуын аныктау ушш координаттар жуйеИ

12.5 Индикацияларды баталау

12.5.1 Жалпы ережелер
Tipex децгешнен жогары барлык сэйкес индикациялар 12.5.2-12.5.4 сэйкес 

багаланады.
12.5.2 Жацгырык-сигналдьщ максималды амплитудасы
Жацгырык-сигналдьщ амплитудасы турлещцрпштщ орын ауыстыруымен 

кебейт1л1п, кел1с1лген т1рек децгешне сэйкес т1ркелу1 кажет.
12.5.3 Индикацияньщ узындыгы
Ж1к ос1не катысты кез келген бойльщ немесе келденен батыттаты (/х, А) 

индикацияньщ узындыгы, баска келюм болмаса, кабылдау децгейлер1 бойынша 
стандартта керсет1лген rociji;ii колдану аркылы мумющцк бойынша аныкталуы кажет.

12.5.4 Индикацияньщ бшктш
Индикацияньщ бшктшн елшеу тек ucjiici м бойынша журпзшедт
12.5.5 Индикацияларды сипаттау
Ь^ажет ет1лсе, индикациялар ISO 23279 сэйкес сипатталады.

13 Сынак хаттамасы

Сынак хаттамасы кем дегенде келеа мэл1меттерд1 камтуы кажет:
а) бакыланатын объект! Hi сэйкестещцру:
1) буйымныц материалы жэне формасы,
2) елшемдер,
3) бакыланатын дэнекерленген жжтщ/дэнекерленген косылыстыц орналасуы,
4) геометрияльщ конфигурацияны керсететш сызба (кажет болса),
5) дэнекерлеу технологиясына, техникалык тапсырмата жэне термо ецдеуге сштеме,

12
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6) ещцруып,
7) беттщ жагдайы,
8) объект! нщ температурасы;
b) кел1с1м-шарт талаптары, мысалы, техникальщ тапсырма, нускаульщтар, арнайы 

кел1с1мдер жэне т.б.;
c) бакылауды журпзудщ орны жэне куш;
d) бакылауды журпзген уйымньщ атауы, оператор жэне оньщ б ш к тш п  туралы 

мэ л i меттер;
e) кажет болса, сэйкестенд1рме HOMipi керсетшген ультрадыбыстык куралдьщ 

ещцругшс! жэне тиш;
f) кажет болса, сэйкестещцрме HOMipi керсетшген колданылатын гздеу! штердщ 

ещцруипа, THni, номиналды ж и ш т, элемент! нщ елшем1 жэне кебеюдщ накты бурышы;
g) кажет болса, кэсшорынньщ колданылатын стандартты улгшерд! сэйкестещцру 

сызбасымен;
h) байланысу ортасы;
i) бакылау денгейлер! жэне колдану кезшде жазбаша процедурата сштеме;
j) бакылау келемк
k) сканерленетш беттерд! н орналасуы;
l) 12.4-тармагына сэйкес колданылатын координаттар жуйесшщ бастапкы нуктелер! 

мен белшектерк
т )  А косымшасына сэйкес немесе сызба бойынша !здеу1ш орындарын сэйкестещцру;
п) уакыт жаймасыньщ диапазоны;
о) сез!мдшкт! баптау yuiiH колданылатын эд1с пен мэндер (жолдьщ акустикальщ 

узындыгы yniiH колданылатын бастапкы денгейлер мен мэндер yuiiH кушейту 
коэффициент^ баптау);

р) бастапкы децгейлер;
q) непзп материалды бакылау нэтижелерц
г) кабылдау денгейлер! yniiH стандарттар;
s) осы стандарттан ауьггкулар немесе кел!с!м-шарт талаптары;
t) сэйкес турлещцрпштщ сипаттамасы жэне турлещцрпштердщ орны керсетшген

12.4 сэйкес тутассыздьщтардын координаттары;
и) 12.5.2 сэйкес шагылыстырылган сигналдьщ максималды амплитудасы жэне 

тутассыздьщтын тиш жэне елшем1 туралы аппарат (кажеттшш бойынша);
v) 12.5.3 сэйкес тутассыздьщтардын узындьщтары;
w) белгшенген багалау денгейлер! не сэйкес багалау нэтижелер1;
x) осы стандартна (СТ РК ISO 17640) сштеме.
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А косымшасы
(лииОепти)

Данекерленген косылыстардыц турл1 типтер1 ушш цабылдау децгейлер1

А. 1-А.7-суреттерж жэне /VI -А.7-кестелерш караныз.

Шартты белгшер
1 1-орьш
2 2-орьш
3 3-орын
4 4-орьш
А, В, С, D, Е, F, G, Н, W. X, Y, Z пдсуштсрдщ орындары
Ъ р , 6ip марте шатылыстырудьщ аракашыктытына катысты

сканерлеу айматыньщ (SZW) chi

р 6ip марте шатылыстырудьщ аракншык! ьп ы

A .l-сурет -  Плиталар мен кубырлардагы жапсарлы косылыстар

14



A .l-кесте -  ТБпмдер мен кубырлардагы жапсарлы косылыстар (белгшер унпн АЛ -суреттщ шартты белплерж караныз)

Бакылау
децгеш

Н епзп
материалдьщ
калындыгы,

мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
Кажетп мелшер1

Сканер-
леудщ
жалпы
саны

Ескертпелер

Кажетлл мелшер1

Сканер-
леудщ
жалпы
саны

Ескертпелер

1з-
деу1ш

бу-
рыш-
тары

1здеу1ш
орындары

Сканер-
леу

аймагы- 
ньщ еш

1здеу1ш
орында­

ры

1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орындары

L-сканерлеу
N-

сканер-
леу

Т-сканерлеу

А
8 <  ̂<15 1 А немесе В 1,25 р — 2 а 1 (X пен Y) немесе 

(W мен Z) 4 с

15 < t <  40 1 А немесе В 1,25 р — 2 а 1 (X пен Y) немесе 
(W мен Z) 4 с

В

8 < t <  15 1 А немесе В 1,25 р — 2 е 1 (X пен Y) немесе 
(W мен Z) 4 с

15 < t <  40 2f А немесе В 1,25 р — 4 be 1 (X пен Y) немесе 
(W мен Z) 4 с

40 < t < 60 2 А немесе В 1,25 р — 4 b 2 (X пен Y) немесе 
(W мен Z) 8 с

60 <t <  100 2 А немесе В 1,25 р — 4 b 2 (С мен D) немесе 
(Е мен F) 4 cd

С

8 < t <  15 1 А немесе В 1,25 р G немесе 
Н 3 d 1 (С мен D) немесе 

(Е мен F) 2 d

15 <  ̂< 40 2 А немесе В 1,25 р G немесе 
Н 5 bd 2 (С мен D) немесе 

(Е мен F) 4 d

>40 2 А немесе В 1,25 р G немесе 
Н 5 bd 2 (С мен D) немесе 

(Е мен F) 4 d

к;р С
Т

 ISO
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АЛ-кесте (жалгасы)

Бацылау
децгеш

Непзп
материал-

дьщ
калынды- 

гы, мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
Кджетп мелшер1

Сканер-
леудщ
жалпы
саны

Ескертпелер

Кджетп мелшер1
Сканер-
леудш
жалпы
саны

Ескертпелер

1здеу1 ш 
бурыш- 

тары

1здеу1ш
орында-

ры

Сканерлеу 
аймагынын еш

1здеу1ш
орындары

Гздеуш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орында-ры

L-сканерлеу N-
сканерлеу Т-сканерлеу

а KeniciM бойынша 6ip тараптан 6ip сканерлеуге дешн шсктсл\л мумшн. 
ь Арнайы кел1ам бойынша «тандем» тосЫмсн косымша бакылау.
0 Тек арнайы Kenici\i бойынша кажет етшеда.
d Дэнекерленген жнстщ соцты кабатыньщ беда 8-бел1мнщ талаптарына сэйкес келедк Бул сонты кабатты тазартуды кажет CTyi мумшн. Алайда, б1ржакгы 
сакинальщ дэнекерленген ж1 ктср унпн жпсгщ тек сырткы соцты кабаты тазартылуы кажет. 
е Тек 6ip жак кол жет1мд1 болса, енпзудщ ей  бурышы колданылуы кажет. 
f 15 < t < 25 диапазонында жишк 3 МГц кем жатдайында 6ip бурыш жеткшктг

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турлендаргннтер колданылган бойлык индикацияларды аныкгау упйн сканерлеу;
N-сканерлеу: так турлещйргнп колданылган сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турлендаргннтер колданылган келденец индикацияларды аныктау упйн сканерлеу;

________________р -  кабыргадан шагылыскан ультрадыбыстьщ толкынныц жолы,______________________________________________________________

Ц
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Ш арпы бслплср 
1
2
А, В, С, D, Е, F, U, V, W, X, Y, Z
а,  Ь,  с,  d ,  е
t

1- элемент, цилиндр/табак
2- элемент, келте кубыр 
1здеуннтщ орьшдары
сканерлеу аймактарынын еншщ белгшенулер1 
калындык

А.2-сурет -  Курьмымдык тавр нысанды косылыстар
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А.2-кесте - Курылымдык таврлык нысанды косылыстар (белплер унпн А.2-суреттщ шартты белплерш караныз)

Бакылау
децгеш

Н епзп
материал-

ДЬЩ
калынды-

гы, мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар

Кажетп мелшер

Сканер-
леудщ
жалпы
саны

Кажетп мелшер

Сканер
-леудщ
жалпы
саны

Ескертпелер

1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орында-

ры

Сканер-
леу

аймагы- 
ньщ еш

1здеу1ш
орында-

ры

Сканер-
леу

аймагы- 
ньщ ен1

1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орындары

Сканер­
леу

аймагы- 
ныц еш

L-сканерлеу N - сканерлеу Т-сканерлеу

аА 8 <t  <15 1 А немесе 
В 1,25 р Сс — 1 — — — —

15 <t  
<40 1 А немесе 

В 1,25 р Сс с 2 — — — — а

8 <t  <15 1 А немесе 
В 1,25 р Сс — 2 1 F жэне G с 2 b

В 15 <t  
<40 1 А жэне В 1,25 р Сс с 3 1

(F пен G) 
немесе (X пен Y) 
немесе (W мен Z)

с
f + g

2 b

40 <t  < 
100 2 А жэне В 0,75 р Сс с 5 1

(F пен G) 
немесе (X пен Y) 
немесе (W мен Z)

с
f + g

2 В

8 <t  <15 1 А жэне В 1,25 р Сс с 3 2 F жэне G с
f + g

4 В

С 15 <t  
<40 2 1

(А мен В) 
ж эне (D 
мен Е)

1,25 р  
d  + е Сс с 7 1

(F пен G) 
жэне (X пен Y) 

немесе (W мен Z)

с
f + g

4 В

40 <t  < 
100 2 1

(А мен В) 
жэне 

(D мен Е)

0,75 р  
d  + е Сс с 7 2

(F пен G) 
жэне (X пен Y) 

немесе (W мен Z)

с
f + g

8 в

Е;р С
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А.2-кесте (жалгасы)

Бакылау
децгеш

Непзп
материал-

дыц
калыцды- 

гы, мм

Бойльщ индикациялар Келденец индикацияла э

Ь^ажетп мелшер

Сканер-
леудш
жалпы
саны

Кджетп мелшер

Сканер
леудщ
жалпы
саны

Ескертпелер

1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орында-

ры

Сканер­
леу

аймагы- 
ныц ен1

1здеу1ш
орында-

ры

Сканер­
леу

аймагы- 
ныц ен1

1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1 ш 
орындары

Сканер­
леу

аймагы- 
ныц еш

а Ко лданылма й д ы.
ь Тек косымша ке.йсш бойынша тана журпз1лу1 кажет.
с С децгеш мумюн емес болса, А немесе В децгейлершдеп «тандем» тэсшмен ауыстырылуы мумкш.

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турлещцргпнтер колданылган бойльщ и нд и кадия ларды аньщгау упйн сканерлеу; 
N-сканерлеу: тш турлещцрпш колданылтан сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турлендаргшггер колданылтан келденен ннднкацияларды аныктау уннн сканерлеу; 

______________ р -  кабыргадан шатылыскан ультрадыбыстык толкынньщ жолы._________________________________
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а) Келденец кима b) YcTiijri жактан Typi

Шартты oeariaepi 
1
2
3
А, В, С, D, Е, F, U, V, W, X, Y, Z 
а, Ъ, с, d, е 
t

1- элемент, цилиндр/табак;
2- элемент, келте кубыр 
стандартты i3fleyiui 
i3fleyiui орындары
сканерлеу аймакдарыньщ еншщ белпленулер1 
калындык

А.З-сурет -  Келте кубырдыц (кондырылтан) дэнекерленген косылысы
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А.З-кесте -  Келте кубырдын (тура) дэнекерленген косылысы (белплер унйн А.З-суреттщ шартты белплерш караныз)

Бакылау
децгеш

Н епзп
материал-

дьщ
калындыгы,

мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
Кажепб мелшер

Сканер-
леудщ
жалпы
саны

Кажетп мелшер

Сканерлеу- 
дщ жалпы 

саны

Ескертпе

1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орындары

Сканер-
леу

аймагы- 
ньщ еш

1здеу1щ
орындары

Сканер-
леу

аймагы- 
ньщ еш

1здеу1ш
бурыш-

тары
1здеу1ш орындары

L-сканерлеу N - сканерлеу Т-сканерлеу

А 8 <  ̂ <15 А 1,25 р С с 1 — — а

15 < t <40 А немесе F 
немесе D

1,25 р  
d С с 2 — — а

В 8 <  ̂ <15 А немесе D 1,25 р  
d  + е С с 2 1

(U мен V) немесе 
(X пен Y) немесе 

(W мен Z)
2 b

15 < t <40 А немесе (D 
мен Е)

1,25 р  
d  + е с с 2 немесе 

3 1
(U мен V) немесе 
(X пен Y) немесе 

(W мен Z)
2 b

40 < t < 60
(А немесе В) 
жэне (D мен 

Е)

1,25 р  
d  + е с с 4 1 (X пен Y) жэне 

(W мен Z) 4 b

60 <t  < 100
(А мен В) 

жэне 
(D мен Е)

0,5 р  
d  + е с с 7 2 (X пен Y) жэне 

(W мен Z) 8 b

С 8 <  ̂ <15
(А немесе В) 

жэне
(D немесе Е)

1,25 р  
d  немесе  

е
с с 3 1

(U мен V) немесе 
(X пен Y) жэне 

(W мен Z)
2 немесе 4 b

15 < t <40 2
(А немесе В) 

жэне (D 
немесе Е)

0,5 р
d  немесе  

е
с с 5 2 (X пен Y) жэне 

(W мен Z) 8 b

Е;р С
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 17640-2013



юю
А.3-кесте (жалгасы)

Бакылау
децгеш

Непзп 
мате- 

риалдьщ 
еш, мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
К,ажетп мелшер Сканер-

леудщ
жалпы
саны

Кажетт! мелшер Сканер
леудщ
жалпы
саны

Ескертпе

1здеу1ш
бурыштары

1здеу1 ш 
орындары

Сканерлеу 
аймагыньщ eHi

1здеу1ш
орындары

Сканерлеу 
аймагыньщ еш

1здеу1ш
бурыштары

1здеу1ш
орындары

L-сканерлеу N-сканерлеу Т-сканерлеу

>40 2

(А немесе 
В) жэне 

(D немесе 
Е)

0,5 р  
d  + е С с 9 2

(X пен Y) 
жэне (W 

mchZ)
8 b

а Колда нылмайды.
ь Тек арнайы келклм бойынша санак журпзшедг

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турлендарпштер колданылган бойльщ индикацияларды аньщтау ушн сканерлеу; 
N-сканерлеу: xiic турлендарпш колданылган сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турлендарпштер колданылган келденен индикацияларды аныкгау уинн сканерлеу; 

_______________ р -  кабыргадан шагылыскан ультрадыбыстык толкынньщ жолы._________________________________

Ц
Р С

Т
 ISO

 17640-2013



к;р СТ ISO 17640-2013

Ш арпы бслплср 
1
2
3
А, В, С, D, Е, F, U, V, W, X, Y, Z
а,  Ь,  с,  d ,  е
t

1- элемент, келте кубыр
2- элемент, корпус 
стандарпы iucyiui 
iucyiui орындары
сканерлеу аймактарынын еншщ белпленулер1 
калындык

А.4-сурет -  Курылымдык бурыштык косылыстар
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А.4-кесте -  Курылымдык бурыштык косылыстар (белгшер унпн А.4-суреттщ шартты белплерж караныз)

Бакылау
децгеш

Непзп 
материал- 

дьщ калын- 
дыгы, мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар

Кажетп мелшер
Сканерле

удщ
жалпы
саны

Кажетп мелшер Сканерлеу- 
дщ жалпы 

саны

Ескертпелер

1здеу1ш
бурыш
-тары

1здеу1ш
орындары

Сканер л еу 
аймагы-ньщ еш

1здеу1ш
орын­
дары

Сканерлеу 
аймагыньщ еш

1здеу1ш
бурыш
-тары

1здеу1ш
орын­
дары

L-сканерлеу N -сканерлеу Т-сканерлеу

А 8 <t <15 1 А немесе В 
немесе Н

1,25 р С с 1 - - - а

15 < t <40 1 А немесе В 
немесе Н 1,25 р С с 2 - - - а

В

8 <t <15 1 А немесе В 
немесе Н 1,25 р С с 1 1

(F пен G) 
немесе 

(X пен Y)
2 В

15 < t <40 2 А немесе В 
немесе Н

1,25 р с с 3 2
(F пен G) 

немесе 
(X пен Y)

4 В

40 < Г < 100 2 (Н немесе 
А) жэне В 0,75 р с с 5 2 D жэне Е 4 Вс

С

8 <t <15 1 (Н немесе 
А) жэне В 1,25 р с с 3 1 D жэне Е 2 Вс

15 <t <40 2 (Н немесе 
А) жэне В 1,25 р с с 5 1 D жэне Е 2 Вс

40 < t<  100 3
(Н немесе 
А) жэне В 1,25 р с с 7 2 D жэне Е 4 Вс

> 100 3
(Н немесе 
А) жэне В 0,5 р с с 7 2 D жэне Е 4 Вс

Ц
Р С

Т
 ISO

 17640-2013



А.4-кесте (жалгасы)

Бакы-
лау

денге
ш

Непзп 
материалд 
ьщ калыц- 
дыгы, мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
Кджетп мелшер

Сканерлеудщ 
жалпы саны

Кджетп мелшер Сканерлеудщ 
жалпы саны

Ескертпелер

1здеу1ш
бурышта

ры

1здеу1ш
орында

ры

Сканерлеу
аймагыньщ

еш

1здеу1 ш 
орында 

ры

Сканерлеу
аймагыньщ

еш

1здеу1ш
бурышта

ры

1здеу1ш
орында

ры

L-сканерлеу N-сканерлеу Т-сканерлеу

а Ко лданылмайды.
ь Тек косымша келклм бойынша журпз1лу1 кажет.
с Дэнекерленгенжштщ сырткы кабатыныц бей 8-бел1мшц талаптарьша сэйкес кслул кажет. Бул дэнекерленген ж1ктщ сырткы кабатын тазартуды кажет етул 

мумюн.

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турленд1рпштер колданылтан бойльщ индикацияларды аныктау уийн сканерлеу;
N-сканерлеу: пк турлещцрпш колданылтан сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турлещцрпштер колданылтан келденен индикацияларды аныктау упйн сканерлеу;

_____________________р -  кабыргадан шагылыскан ультрадыбыстык толкынныц жолы.______________________________________________________________

юСИ

к;р С
Т ISO

 17640-2013



к;р СТ ISO 17640-2013

Аи

b) YcTiijri жактан Typi

Ш арпы белгшер
1
2
3
А, В, С, D, Е, F, U, V, W, X, Y, Z 
а, Ь, с, d, е 
t

1- элемент, келте кубыр
2- элемент, обечайка 
п к  турлещцрунп 
пдсуш пн орындары
сканерлеу аймактарынын еншщ белгшенулер1 
калындык

А.5-сурет -  Келте кубырдыц (кондырылган) дэнекерленген косылысы
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А.5-кесте - Келте кубырдын (кондырылган) дэнекерленген косылысы (белплер унйн А.5-суреттщ шартты белплерш караныз)

Бакылау
децгеш

Н епзп
материалдьщ
калындыгы,

мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
Кажепл мелшер

Сканерлеудщ 
жалпы саны

Ескертпе
лер

Кажетп мелшер
Сканер л еудщ 
жалпы саны

Ескертпе

1здеу1ш
бурыштары

1здеу1ш
орындары

Сканерлеу 
аймагыньщ еш

1здеу1ш
орындары

1здеу1ш
бурыштары

1здеу1ш
орындары

L - сканерлеу N - сканерлеу Т-сканерлеу

А
8 <  ̂ <15 1 А немесе 

В 1,25 р  0,50р — — 1 — — а

15 < t <40 1 А немесе 
В 1,25 р  0,50р С с 2 — — а

В

8 <  ̂ <15 2 А немесе 
В 1,25 р  0,50р — — 2 1 X жэне Y 2 Ьс

15 < t <40 2 А немесе 
В 1,25 р  0,50р С с 3 1 X жэне Y 2 Ьс

40 < t <60 2
А жэне 

(В немесе 
D)

1,25 р  0,50р с с 5 2 X жэне Y 4 Ьс

60 <t  < 100 2
А жэне 

(В немесе 
D)

1,25 р  0,5 р с с 5 2 X жэне Y 4 Ьс

С

8 <  ̂ <15 3 А немесе 
В 1,25 р  0,5 р с с 4 1 X жэне Y 2 Ьс

15 < t <40 3 А немесе 
В 1,25 р  0,5 р с с 4 1 X жэне Y 2 Ьс

40 < t <60 3 А жэне В 1,25 р  0,5 р с с 7 2 X жэне Y 4 Ьс

60 <t  < 100 3 А жэне В 1,25 р  0,5 р с с 7 2 X жэне Y 4 Ьс

ю

к;р С
Т

 ISO
 17640-2013



to
0 0

А.5-кесте (жалгасы)

Бакы-
лау

децге
ш

Непзп
материалд

ьщ
калындыгы 

, мм

Бойлык индикациялар Келденец индикациялар
1^ажетп мелшер

Сканерлеудщ 
жалпы саны

РСТаi ^  
о

Кджетп мелшер

Сканерлеудщ 
жалпы саны

Ескертпе

1здеу1ш
бурыштар

ы

1здеу1ш
орындар

ы

Сканерлеу 
аймагыньщ еш

1здеу1ш
орындары

1здеу1ш
бурыштар

ы

1здеу1 ш 
орындар 

ы
L -сканерлеу N -сканерлеу п Т- сканерлеу

а Колданылмайды.
ь Тек косымша келюм бойынша журпз1лу1 кажет.
с Дэнекерленген жпспн сырткы кабатынын 6eri 8-бел1мнщ талаптарына сэйкес ксл\а кажет. Бул дэнекерленген жштщ сырткы кабатьш тазартуды кажет eiyi 

мумшн.

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турлещцрпштер колданылтан бойлык индикацияларды аныктау уыпн сканерлеу;
N-сканерлеу: тш турлещцрпш колданылтан сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турлещцрпштер колданылтан келденен индикацияларды аныктау унпн сканерлеу;

_____________________р -  кабыргадан шагылыскан ультрадыбыстык толкынныц жолы,______________________________________________________________

к;р С
Т

 ISO
 17640-2013



к;р СТ ISO 17640-2013

а) Арткы жагынан Typi b) Буй ip жагынан Typi

Ш арпы бслплср

1
2
3

1- элемент
2- элемент
3- элемент

А, В, С, D, Е, F, G, Н, W. Wb W2, X, Хь Х 2, Y,  Уь У2, Z, Zb Z2 i'ucyiui орындары 
я, b. с, cl. e. f  g. h сканерлеу аймактарынын еншщ белгшенулер1
t калындык

А.б-сурет -  Крест тэр1зд1 косылыстар
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u>о
А.б-кесте -  Крест тэр1зд1 косылыстар (белгшер унпн А.б-суреттщ шартты белгтлерж караныз)

Бакылау
децгеш

Непзп
материалдьщ
калындылы,

мм

Бойльщ индикациялар Келденен индикациялар
Кажетлл мелшер

Сканер л еудщ 
жалпы саны

Ескертпелер

Кажетлл мелшер

Сканерлеуд1ц 
жалпы саны

Ескертпелер

1здеу1ш
бурыштары

1здеу1ш
орындары

Сканерлеу 
аймагыньщ еш

1здеу1ш
бурыштары

1здеу1ш
орындары

L-сканерлеу Т-сканерлеу

А

8 < t < \ 5 1
(А мен С) 
немесе (В 

мен D)
1,25 р 2 — — — — а

15 <Г< 40 1
А жэне В 
жэне С 
жэне D

0,75 р 4 с — — — а

40 <t  < 100 2
А жэне В 
жэне С 
жэне D

0,75 р 8 с — — — —

В

%<t <  15 1
А жэне В 
жэне С 
жэне D

0,75 р 4 — 1

(Xi жэне Y1 

жэне W] и Zi) 
жэне (Хг жэне 

Y2 жэне W2 
жэне Z2)

8 b

15 < t <  40 2
А жэне В 
жэне С 
жэне D

1,25 р 8 с 1

(Xi жэне Y1 жэне 
Wi и Zi) жэне (X; 
жэне Y2 жэне W2 

жэне Z2)

8 b

4 0 < t <  100 2
1

(А жэне В 
жэне С 
жэне D) 
жэне(Е 

жэне F жэне 
G жэне Н)

0,75 р  
е - h 12 d

d 2

(Xi жэне Y1 

жэне Wi и Z\) 
жэне (Х2 жэне 

Y2 жэне W2 
жэне Z2)

16 ь

Е;р С
Т

 ISO
 17640-2013



А.б-кесте (жалгасы)

Бакылау
децгеш

Непзп 
материалдьщ 

калыцдыгы, мм

Бойльщ индикациялар Келденец индикациялар

Кажетп мелшер

Сканерлеудщ 
жалпы саны

Ескертпелер

КажетЕ мелшер
Сканер
леудщ
жалпы
саны

Ескертпелер

1здеу1ш
бурыштар

ы

1здеу1ш
орындары

Сканерлеу 
аймагыныц eHi

1здеу1ш
бурыштар

ы

1здеу1ш
орындары

L-сканерлеу Т-сканерлеу

С 40 < ? < 100 2
1

(А мен В) 
жэне(С 
мен D) 
жэне(Е 
мен F) 

жэне(G 
мен Н)

жэне 
тандем 

(А немесе 
В) жэне 

(С немесе
D)

0,75 р  

е -h

14 — 2

(Xi жэне 
Yi жэне 
Wi h Z i) 
жэне(Хг 
жэне Y2 

жэне W2 

жэне Z2)

16 b

а Колданылмайды.
ь Тек косымша ксл1с!м бойынша журпзшедт
0 Одан да сел мтал децгей кажет болса, «тандем» тэсЫ колданылуы кажет.
d Одан да сел мтал децгей кажет болса, «тандем» тэсш колданылуы кажет. Бул жагдайда Е жэне F жэне G жэне Н колданылмайды.

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турлещцрпштер колданылган бойльщ индикацияларды аньщтау ушш сканерлеу;
N-сканерлеу: п к  турлещцрпш колданылган сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турлещцрпштер колданылган келденец индикацияларды аньщтау унпн сканерлеу;

_______________ р -  кабыргадан пигылыскан ультрадыбыстык толкынньщ жолы,____________________________________________________

Щ
* С

Т
 ISO

 17640-2013



к;р С Т ISO 17640-2013

А-А

Ш арпы  белгшер 
1
2
А, В, С, D, Е, F, G, Н, X, Y  
d, е, f g ,  h

1- элемент, н еп зп  кубыр
2- элемент, келте кубыр 
iu cy iu i орындары
сканерлеу аймактарынын еншщ белгшенулер1

А.7-сурет -  Кубырлык курылымдардагы тораптык косылыстар
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А.7-кесте -  Кубьфлык курылымдардагы тораптыц косылыстар (белплер уппн А.7-суреттщ шартты белллерж карацыз)

Бакылау
децгеш

Непзп
материал-

дьщ
калындыгы,

мм

Бойлык индикациялар Келденец индикациялар

К,ажетп мелшер
Сканер-
леудщ
жалпы
саны

Кджетп мелшер
Сканер-
леудщ
жалпы

мелшер1

Ескертпе1здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орындары

Сканерлеу
аймагыныц

еш

1здеу1ш
орын­
дары

Сканерлеу
аймагыныц

еш

!здеу1ш
бурыш-

тары

1здеу1ш
орын­
дары

L- сканерлеу N -сканерлеу Т-сканерлеу

А

8 <t < 15 2 F жэне G 
жэне Н 1,25 р - - 6 - - - ab

15 <t<  40 3 F жэне G 
жэне Н 1,25 р - 9 - - - ab

40 <  ̂< 100 3 F жэне G 
жэне Н 1,25 р - - 9 - - - ab

В

8 < / < 15 2 F жэне G 
жэне Н

1,25 р  
0,50 р D d 7 1 X жэне Y 2 ас

15 < / < 40 3 F жэне G 
жэне Н 1,25/?0,50/? D d 10 2 X жэне Y 4 ас

A0<t<  100 3
1

(F жэне G 
жэне Н) жэне 

Е

1,25/7
е D d 11 2 X жэне Y 4 ас

С -

а Тораптьщ косылысты бакылау эдетте D децгеш бойынша журпзшп, косымша кел1с1мд1 кажет етедг 
ь К,олданылмайды.
с 1-белшектеп сацылау кол жепмд1 болмаса (D жэне Е  турлещцрпштщ ережеа), 2-децгей бойынша бакылау колданылмайды.

ЕСКЕРТПЕ L-сканерлеу: келбеу турлиадрпштер колданылган бойльщ индикацияларды аньщтау уппн сканерлеу;
N-сканерлеу: TiK турленд1рпш колданылган сканерлеу;
Т-сканерлеу: келбеу турленд1рпштер колданылган келденен индикацияларды аныктау yniiH сканерлеу;

______________ р -  кабыргадан шагылыскан ультрадыбыстьщ толкыннын жолы._____________________________________________________________U)U)

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



к;р СТ ISO 17640-2013

0ОЖ 620.179 МСЖ 25.160.40

Туйш сездер: Байланыс турлещцрпштер, дэнекерленген косылыстар; к;ол
ультрадыбыстьщ бак;ылау, бак;ылау денгейлер1, кабылдау децгейлерр багалау
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Контроль неразрушающий сварных соединений 

УЛЬТРАЗВУКОВОЙ КОНТРОЛЬ 

Методы, уровни контроля и оценка

СТ РК ISO 17640-2013

ISO 17640:2010 Non-destructive testing of welds. Ultrasonic testing. 
Techniques, testing levels, and assessment (IDT)

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
Министерства индустрии и новых технологий Республики Казахстан

(Г осстандарт)

Астана



к;р СТ ISO 17640-2013

Алгысез

1 Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! Hi и «К,азакстан стандарттау жэне 
сертификаттау институты» республикальщ мемлекетпк кэсшорны жэне «Бузбайтын 
бакылау жэне техникальщ диагностиканьщ казакстандьщ ассоциациясы» Занды 
тулгалардьщ б1рлесппшц базасындагы ТК 76 «Бузбайтын бакылау жэне техникальщ 
диагностика» Э31РЛЕП ЕНГ13Д1

2 К^азакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлт Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитетшщ Терагасыньщ 2013 жылгы «14» карашадагы № 26 
буйрыгымен БЕК1ТШШ КОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт ISO 17640:2010 «Non-destructive testing of welds. Ultrasonic testing. 
Techniques, testing levels, and assessment» (Дэнекерлеу жштерш бузбайтын бакылау. 
Ультрадыбыстьщ бакылау. Эдютер, бакылау децгейлер1 жэне багалау) хальщаральщ 
стандартымен б1рдей.

ISO 17640:2010 хальщаральщ стандарты ISO/TC 44 Дэнекерлеу жэне тектес 
процестер Техникальщ комитет!мен эз1рлендг

Агылшын тшнен (еп) аударма.
Осы стандарттьщ эз1рленуше непз болган жэне сштемелер бершген стандартыньщ 

ресми нускасы нор мати вД к-тех н и кал ы к кужаттардьщ Б1рьщгай мемлекетпк корында бар.
2-бел! мде сштемелж хальщаральщ стандарттар езектещцршген.
Сэйкеспк дэрежеа -  б1рдей, ШТ.

4 Осы стандартта К^азакстан Республикасыньщ келеа Зандарыньщ нормалары
жузеге асырылды: 2004 жылгы 9 карашадагы № 603-II «Техникальщ реттеу туралы», 
2004 жылгы 9 шшдедеп № 588 «Электр энергетикасы туралы», Кеден одагыньщ 2011 
жылгы 16 тамыздагы № 768 «Темен вольтп жабдьщтардьщ Kayinci3fliri туралы» 
Техникальщ регламент!, 2008 жылгы 31 желтоксандагы № 1353 «Металл
конструкциялардьщ кау1пс1зд1пне койылатын талаптар» Техникальщ регламент!.

6 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца енгпиетт tm epicm ep туралы ацпарат жыл сайын басып 
шыгарылатын «Стандарттау .ncomndezi нормативтт цужаттар» ацпараттыц 
сытемесше, ал eszepicmep мен тузетулердщ мэтШ ай сайын басып шыгарылатын 
«¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместе жарияланады. Осы стандарт цайта 
царалган (ауыстырылган) немесе жойылган жагдайда, muicmi хабарлама ай сайын басып 
шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сытемесше жарияланады

Осы стандарт Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнш 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитет! руксатынсыз ресми басылым ретшде 
толыктай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦДЦПП

2020 жыл
5 жыл

П
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Контроль неразрушающий сварных соединений 

УЛЬТРАЗВУКОВОЙ КОНТРОЛЬ 

Методы, уровни контроля и оценка

Дата введения 2015-01-01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает требования к методам ручного ультразвукового 
контроля соединений, выполненных сваркой плавлением в металлических материалах 
толщиной, равной или большей 8 мм, обладающих малым затуханием ультразвуковых 
волн (главным образом определяемым рассеянием) в объектах с температурой от 0 °С до 
60 °С. Прежде всего стандарт предназначен для ультразвукового контроля сварных 
соединений при полном проплавлении, когда материал шва и основной материал - 
ферритные стали.

Указанные в настоящем стандарте значения ультразвукового измерения основаны на 
скорости ультразвука: (5920 ± 50) м/с для продольных волн и (3255 ± 30) м/с для 
поперечных волн.

В настоящем стандарте определены четыре уровня контроля, каждый из которых 
соответствует различным вероятностям определения несплошностей. Руководство по 
выбору уровней контроля А, В и С приведено в Приложении А.

В настоящем стандарте приводятся требования к уровню контроля D, применяемые 
в специальных целях, отвечающих общим требованиям. Уровень контроля D проводится 
только по требованию заказчика и специально оговаривается в техническом задании. Оно 
включает испытания металлов, кроме ферритной стали, испытание швов с неполным 
проваром, испытания с использованием автоматического оборудования и испытания при 
температурах объекта, не входящих в пределы от 0 °С до 60 °С.

Настоящий стандарт можно приметать при оценке полученных индикаций, при 
приемке, используя следующие методы:

a) метод контроля, основанный на длине и усилении отраженных сигналов;
b) метод контроля с помощью искателей, основанный на описании и размерах 

индикаций. Используемые методы должны быть оговорены.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные 
нормативные документы. Для датированных ссылок применяют только указанное 
издание ссылочного нормативного документа, для недатированных ссылок применяют 
последнее издание ссылочного документа (включая все его изменения):

ISO 5817:2003 Welding - Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys 
(beam welding excluded) - Quality levels for imperfections (Сварка. Стыковые швы при 
сварке плавлением сталей, никеля, титана и их сплавов (кроме лучевой сварки). Уровни 
качества в зависимости от дефектов шва. Cor 1 3-2006.

Издание официальное
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ISO 9712:2012 Non-destructive testing Qualification and certification of personnel 

(Контроль неразрушающий - Квалификация и сертификация персонала в области 
неразрушающего контроля (NDT)).

ISO 11666:2010 Non-destructive testing of welds - Ultrasonic testing of welded joints - 
Acceptance levels (Контроль неразрушающий сварных швов. Ультразвуковой контроль. 
Приемочные уровни).

ISO 17635:2010 Non-destructive testing of welds - General rules for metallic materials 
(Контроль неразрушающий сварных швов. Общие правила для металлических 
материалов).

ISO 23279:2010 Non-destructive testing of welds - Ultrasonic testing - Characterization of 
indications in welds (Контроль неразрушающий сварных швов. Ультразвуковая 
дефектоскопия. Определение параметров дефектов сварных швов.

EN 473:2000 Non-destructive testing - Qualification and certification of NDT personnel - 
General principles (Контроль неразрушающий. Квалификация и сертификация персонала в 
области неразрушающего контроля. Общие требования).

EN 583-1:1998 Non-destructive testing - Ultrasonic examination - Part 1: General 
principles (Контроль неразрушающий. Ультразвуковой метод. Часть 1. Общие 
положения).А1.

EN 583-2:2001 Non-destructive testing - Ultrasonic examination - Part 2: Sensitivity and 
range setting (Контроль неразрушающий. Ультразвуковой метод. Часть 2. Настройка 
чувствительности и длительности развертки).

EN 583-4:2002 Non-destructive testing Ultrasonic examination Part 4: Examination for 
discontinuities perpendicular to the surface (Неразрушающий контроль - Ультразвуковой 
контроль - Часть 4: Контроль несплошностей, перпендикулярных к поверхности). А1.

EN 1330-4:2000 Non-destructive testing - Terminology - Part 4: Terms used in ultrasonic 
testing (Неразрушающий контроль - Терминология - Часть 4: Термины, используемые при 
ультразвуковом контроле).

EN 12668 (all parts), Non-destructive testing - Characterization and verification of 
ultrasonic examination equipment ((все части), Неразрушающий контроль - Определение 
характеристик и верификация оборудования для ультразвукового контроля).

3 Термины, определения и обозначения

3.1 В настоящем стандарте применяются термины в соответствии с EN 1330-4 
и ISO 17635.

3.2 Обозначения, их определения и единицы измерения см. в Таблице 1.
Индикации считаются продольными либо поперечными в зависимости от

направления их наибольшего размера по отношению к оси X сварного шва, как показано 
на Рисунке 2.

Таблица 1 — Обозначения, их определения и единицы измерения

Обозначение Определение Единица
измерения

A )S R Диаметр дискового отражателя мм

h Размер индикации по глубине мм

l Длина индикации мм

lx Проекция длины индикации в направлении оси X мм

‘у Проекция длины индикации в направлении оси Y мм
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р Путь волны с отражением мм
t Толщина основного материала (наиболее тонкая часть) мм
X Положение индикации в продольном направлении мм
У Положение индикации в поперечном направлении мм
Z Положение индикации по глубине мм

4 Общие сведения

Целью настоящего стандарта является описание основных методов ультразвукового 
контроля сварных швов с использованием стандартных критериев для наиболее 
распространенных сварных швов при температуре объекта в пределах от 0 °С до 60 °С. 
Сформулированные в данном стандарте специальные требования относятся к 
оборудованию, подготовке, выполнению контроля и составлению отчета. Нормированные 
параметры, в частности ультразвуковых преобразователей, совместимы с требованиями 
стандартов ISO 11666 и ISO 23279.

5 Информация, необходимая перед началом контроля

5.1 Определяемые данные

К ним относятся:
a) техника настройки контрольного уровня;
b) техника, используемая для оценки индикаций;
c) приемочные уровни;
d) уровни контроля;
e) стадия (стадии) производства и эксплуатации, на которых должен проводиться 

контроль;
f) квалификация персонала;
g) объем контроля для поперечных индикаций;
h) требования к дополнительному последовательному контролю (см. EN 583-4);
i) контроль основного металла до и (или) после сварки;
j) необходимость письменной процедуры контроля;
k) требования к письменной процедуре контроля.

5.2 Специальная информация, необходимая перед проведением контроля

Перед началом проведения любого контроля сварных соединений оператор должен 
иметь доступ к следующей необходимой информации:

a) письменная процедура контроля, при необходимости (см. 5.3);
b) тип(ы) основного материала и форма продукта (т.е. литье, ковка, прокат);
c) стадия (стадии) производства и эксплуатации, на которых должен проводиться 

контроль, в том числе термическая обработка, при наличии таковой;
d) время и объем послесварочной термической обработки;
e) подготовка соединения и его размеры;
f) требования к условиям поверхности;
g) процедура сварки или соответствующая информация о процессе сварки;
h) требования к отчетности;
i) уровни контроля;

3



СТ РК ISO 17640-2013

j) объем контроля, в том числе требования к поперечным индикациям, если 
применимо;

k) уровень контроля;
l) уровень квалификации персонала;
ш) процедуры по корректирующим действиям, при выявлении недопустимых

индикаций.

5.3 Письменная процедура контроля

Определения и требования настоящего стандарта обычно удовлетворяют 
требованиям письменной процедуры контроля.

В иных случаях, либо в случае, когда методы, описанные в настоящем стандарте, не 
применимы к контролируемому сварному соединению, используется дополнительная 
письменная процедура контроля, если этого требует техническое задание.

6 Требования к персоналу и оборудованию

6.1 Квалификация персонала

Персонал, выполняющий контроль в соответствии с настоящим стандартом, должен 
быть квалифицирован до соответствующего уровня проведения ультразвукового контроля 
в соответствии с ISO 9712 или EN 473 или эквивалентным стандартом в соответствующей 
отрасли промышленности.

В дополнение к общим знаниям ультразвукового контроля сварных швов, персонал 
должен быть знаком с проблемами контроля, особенно связанными с типом обследуемых 
сварных соединений.

6.2 Оборудование

Оборудование, используемое для проведения контроля в соответствии с настоящим 
стандартом, должно соответствовать требованиям EN 12668 (все части).

6.3 Параметры ультразвукового преобразователя

6.3.1 Частота

Рабочая частота должна находиться в диапазоне от 2 МГц до 5 МГц и должна 
выбираться в соответствии с конкретными уровнями приемки.

Для первоначального контроля частота должна быть по возможности низкой и 
находиться в пределах указанного диапазона, если контроль выполняется в соответствии с 
уровнями приемки, основанными на длине и амплитуде, как, например, в стандарте 
ISO 11666.

Более высокие частоты могут быть использованы для улучшения разрешающей 
способности, если это необходимо, при использовании стандартов, в которых уровни 
приемки основаны на оценке параметров дефектов, например ISO 11666. Частоты порядка 
1 МГц могут быть использованы в тех случаях, когда длина пути прохождения 
ультразвуковой волны велика, а затухание ультразвука в материале выше среднего.
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6.3.2 Углы падения

Если контроль выполняется с использованием поперечных волн и применяются 
способы, при которых ультразвуковые волны должны отражаться от противоположной 
поверхности, то следует внимательно следить за тем, чтобы угол падения волны на 
противоположную отражающую поверхность был не менее 35° и предпочтительно не 
более 70°. При использовании более чем одного угла ввода по меньшей мере один из 
наклонных преобразователей должен удовлетворять указанному требованию. Один из 
наклонных преобразователей должен обеспечить контроль поверхностей плавления при 
попадании на них ультразвуковой волны под углом, по возможности близким к прямому. 
Если требуются два или более углов ввода, то разница между номинальными углами 
должна быть равна или более 10°.

Угол ввода ультразвукового преобразователя и угол падения на противоположную 
отражающую поверхность, если она криволинейная, могут определяться по чертежу 
поперечного сечения сварного шва или методами, указанными в стандарте EN 583-2. Если 
углы падения не могут быть определены так, как указано в этом стандарте, то отчет о 
контроле должен содержать описание используемого сканирования и размер частично 
проконтролированной области с объяснением возникших трудностей.

6.3.3 Размеры элемента

Размеры элемента выбирают в соответствии с акустической длиной пути и частотой.
Чем меньше элемент и чем меньше длина и ширина ближнего поля, тем больше 

расхождение пучка в дальней зоне при заданной частоте.
Малый искатель с диаметром элементов от 6 мм до 12 мм (или прямоугольные 

элементы эквивалентной площади) являются, поэтому, наиболее полезными при работе в 
пределе коротких траекторий луча. Для больших пределов, т.е. более 100 мм для одного 
нормального лучевого искателя и более 200 мм для угловых лучевых искателей, удобнее 
элемент размером от 12 мм до 24 мм.

6.3.4 Контакт ультразвуковых преобразователей с криволинейными 
поверхностями

Зазор g  между поверхностью контролируемого объекта и рабочей поверхностью 
призмы ультразвукового преобразователя не должен превышать 0,5 мм. Для 
цилиндрической и сферической поверхностей это требование можно проверить при 
помощи Уравнения:

где а - размер, в миллиметрах, направляющей искателя в направлении контроля;
D - диаметр, в миллиметрах, компонента.

Если в результате расчета значение для g больше 0,5 мм, то призма преобразователя 
должна быть «притерта» к поверхности и, соответственно, необходимо настроить 
чувствительность и развертку дефектоскопа.
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6.3.5 Контактная среда

Контактная среда должна соответствовать EN 583-1. Для настройки развертки и 
чувствительности, так и для контроля необходимо использовать одну и ту же контактную 
среду.

7 Контролируемый объем

Контролируемый объем (см. Рисунок 1) определяется как зона, включающая сварной 
шов и основной материал по меньшей мере на 10 мм с каждой стороны от сварного шва, 
или ширина зоны термического влияния (берется большая из них).

В любых случаях сканирование должно перекрывать весь контролируемый объем. 
Если отдельные сечения этого объема не могут быть проконтролированы по меньшей 
мере при одном направлении сканирования или если углы падения на противоположную 
поверхность не удовлетворяют требованиям, то должно быть согласовано применение 
альтернативных или дополнительных ультразвуковых или других методов 
неразрушающего контроля. В некоторых случаях это может потребовать удаления валика, 
усиления сварного шва.

В качестве дополнительных методов могут быть использованы контроль наклонным 
преобразователем с двумя пьезоэлементами, преобразователем головных волн, а также 
другие ультразвуковые методы или какой-либо другой подходящий метод, например 
капиллярный с жидким пенетрантом, магнитопорошковый или радиографический. При 
выборе альтернативного или дополнительного метода должное внимание следует уделять 
типу сварного шва и вероятной ориентации всех подлежащих выявлению дефектов.

8 Подготовка поверхностей сканирования

Сканируемые поверхности должны быть достаточно широкими, чтобы центральный 
луч ультразвукового пучка пересек весь контролируемый объем (см. Рисунок 1). Но их 
ширина может быть меньше, если полный объем контроля будет обеспечен 
сканированием как с верхней, так и с нижней поверхности соединения.

Сканируемые поверхности должны быть ровными и свободными от факторов, 
мешающих контакту ультразвукового преобразователя с поверхностью (например, 
ржавчина, частицы окалины, сварочные брызги, подрезы, бороздки). Волнистость 
контролируемой поверхности не должна создавать зазор более 0,5 мм между 
преобразователем и контролируемой поверхностью. Эти требования должны 
обеспечиваться зачисткой (см. 6.3.4, последний абзац), если это необходимо. Локальные 
изменения контура поверхности, например, вдоль края сварного шва, которые могут 
создавать зазор до 1 мм под преобразователем, допустимы только в случае, если 
используется дополнительно хотя бы один преобразователь с другим углом ввода со 
стороны этого края сварного шва. Такое дополнительное сканирование необходимо для 
компенсации уменьшенного перекрытия шва из-за увеличенного зазора.

Поверхности сканирования и поверхности, от которых отражается ультразвуковая 
волна, должны обеспечивать контакт и отражение.

9 Контроль основного металла

Основной металл в зоне сканирования (см. Рисунок 1) до или после сварки следует 
контролировать прямыми ультразвуковыми преобразователями, чтобы убедиться 
(например, посредством предварительного контроля в процессе производства), что на
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контроль сварного соединения наклонным ультразвуковым преобразователем не будут 
влиять дефекты материала или большое затухание.

При обнаружении таких дефектов их влияние должно быть оценено и при 
необходимости должны быть приняты соответствующие меры. Если удовлетворительный 
контроль объема не обеспечивается, то по соглашению должны быть использованы другие 
методы контроля (например, радиография).

Условные обозначения
1 позиция 1
2 позиция 2
3 позиция 3
а -  ширина зоны контроля
b -  ширина сканируемой зоны

Рисунок 1 - Пример объема контроля, охватываемого при сканировании в 
продольных индикациях (Размеры в миллиметрах)

10 Настройка длины пути волны и чувствительности

10.1 Общие положения

Настройка развертки и чувствительности должна выполняться перед каждым 
контролем в соответствии с данным стандартом и EN 583-2, с учетом влияния 
температуры. Разность температур во время настройки длины пути волны и 
чувствительности, а также при проведении контроля должна быть в пределах ±15 °С.

Проверки этих настроек должны выполняться по меньшей мере каждые 4 ч и по 
завершении контроля. Проверки настроек также должны выполняться, если изменились 
параметры системы или есть подозрение об изменениях настроек.
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Если в процессе проверки обнаружены отклонения, следует внести корректировки в 
соответствии с Таблицей 2.

Таблица 2 - Коррекция развертки и чувствительности

Чувствительность

1 Отклонение < 4дБ Настройка должна быть скорректирована до 
возобновления контроля

2 Уменьшение 
чувствительности > 4дБ

Настройка корректируется и все процедуры контроля, 
выполненные на оборудовании за весь период 
времени, необходимо повторить

3 Увеличение
чувствительности > 4дБ

Настройка должна быть скорректирована и все зоны с 
зарегистрированными индикациями должны быть 
снова проконтролированы

Развертка

1 Отклонение развертки < 2% Настройка должна быть скорректирована до 
возобновления контроля

2 Отклонение развертки > 2%
Настройка должна быть скорректирована, а контроль, 
выполненный на оборудовании за предыдущий 
период, должен быть повторен

10.2 Опорный уровень для настройки чувствительности

Должен быть использован один из следующих методов установки опорных уровней.

Используется один из следующих методов настройки точки отсчета.
a) Метод 1: опорным уровнем является кривая зависимости амплитуды от 

расстояния DAC-кривая для цилиндрического бокового отражателя диаметром 3 мм.
b) Метод 2: опорные уровни для поперечных и продольных волн при использовании 

системы «расстояние-усиление-размер» (DGS)^ с дисковым отражателем (DSR) 
приведены в Таблицах 3 и 4 соответственно.

c) Метод 3: опорный уровень равен уровню по DAC-кривой для прямоугольного 
паза шириной 1 мм и глубиной 1 мм. Этот метод применяется только для толщины в 
пределах 8 мм < t < 15 мм и для углов луча > 70°.

11 эквивалентом наименования «DGS» является наименование «АРД-диаграмма»
d) Метод 4: при контроле способом «тандем» опорным уровнем является 

плоскодонное отверстие диаметром 6 мм (для всех толщин), перпендикулярным 
поверхности сканирования. Этот метод применяется только для угла луча 45° и толщины 
>15 мм.

Длина бокового просверленного отверстия и пазы должны быть больше, чем ширина 
звукового луча, измеренная при -20 дБ.
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Таблица 3 - Опорные уровни для уровней приемки 2 и 3 для метода 2, 
использующего сканирование наклонным преобразователем поперечных волн

Номинальн 
ая частота 

преобразова 
теля,
МГц

Толщина основного материала, t
8 мм < t < 15 мм 15 мм < t < 40 мм 40 мм < t < 100 мм

AL2 AL3 AL2 AL3 AL2 AL3

1,5-2,5 - - Д ж =  2,5 мм Азж = 2,5 мм Дэж= 3,0 мм Азж= 3,0 мм
3,0-5,0 ДзЖ=1,5 мм А)ж=1,5 мм Д ж = 2,0 мм Дэж= 2,0 мм Дэж= 3,0 мм Азж= 3,0 мм

DmR -  диаметр дискообразного отражателя.

Таблица 4 - Опорные уровни для уровней приемки 2 и 3 для метода 2, 
использующего сканирование прямым лучом продольными волнами

Номинальн 
ая частота 

преобразова 
теля,
МГц

Толщина основного материала, t

8 мм < t < 15 мм 8 мм < t < 15 мм 8 мм < t < 15 мм

AL2 AL3 AL2 AL3 AL2 AL3

1,5-2,5 - - Асж= 2,5 мм Дэж= 2,5 мм Дзж= 3,0 мм Д ж =  3,0 мм
3,0-5,0 А ж -  2,0 мм A DSR-  2 ,0  мм Асж= 2,0 мм Дзж= 2,0 мм Дзж= 3,0 мм Д ж =  3,0 мм

Д »  -  диаметр дискообразного отражателя.

10.3 Уровни оценки

Должны оцениваться все индикации, равные или превышающие значения 
приведенные в стандарте ISO 11666 (см. Таблицу А. 1 для методов 1 -  4).

10.4 Коррекция затухания

При использовании различных стандартных образцов для определения опорных 
уровней должны производиться измерения разности затуханий между контролируемым 
объектом и стандартным образцом в достаточном количестве мест. Подходящие для этого 
способы описаны в стандарте EN 583-2.

Если разность меньше 2 дБ, корректировка не требуется.
Если разность больше 2 дБ, но меньше 12 дБ, то она должна быть скомпенсирована.
Если потери из-за затухания превышают 12 дБ, следует установить причину этого и, 

если целесообразно, провести дополнительную подготовку поверхности сканирования.
Если нет очевидных причин для большой корректировки то должно быть измерено 

затухание в различных местах контролируемого объекта и там, где будут обнаружены 
значительные изменения, должны быть проведены корректирующие действия.

10.5 Отношение «сигнал-шум»

При контроле сварного соединения уровень шума, исключая отражение от 
поверхностей, должен быть на 12 дБ ниже уровня оценки (браковочного уровня). Это 
требование может быть предметом соглашения между договаривающимися сторонами.
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11 Уровни контроля

Требования по качеству сварных соединений главным образом связаны с 
материалом, сварочным процессом и условиями эксплуатации. Для удовлетворения всем 
этим требованиям данный стандарт устанавливает четыре уровня контроля (А, В, С и D).

От уровня контроля А до уровня контроля С увеличивающаяся вероятность 
выявления дефекта достигается увеличением объема выполняемых работ, например 
увеличением количества операций сканирования, подготовки поверхности.

Уровень контроля D может быть согласован для специального применения с 
использованием письменной методики, которая должна принимать во внимание общие 
требования данного стандарта.

Обычно уровни контроля связаны с уровнями качества (например, стандарт 
ISO 5817).

Соответствующий уровень контроля может быть определен стандартом на контроль 
сварных соединений (например, ISO 17635), стандартом на изделие или другими 
документами.

Если выбран стандарт ISO 17635, то рекомендуемые уровни контроля приведены в 
Таблице 5.

Таблица 5 - Рекомендуемые уровни контроля

Уровень контроля Уровень качества по ISO 5817
А С, D
В В
С По договоренности
D Специальные цели применения

Специальные требования по уровням контроля от А до С приведены в 
Приложении А для различных типов соединений. Следует заметить, что типы указанных 
соединений являются только идеализированными примерами. Когда фактические условия 
сварки или условия доступа неточно соответствуют указанным, способ контроля должен 
быть модифицирован для удовлетворения конкретному требуемому уровню контроля. Для 
таких случаев должна быть подготовлена письменная методика контроля.

12 Методы контроля

12.1 Общие положения

Ультразвуковой контроль выполняется в соответствии с EN 583-1 с дополнением 
спецификаций из 12.2-12.5.

12.2 Траектория ручного сканирования

При сканировании наклонным преобразователем (как приведено на Рисунке 1) 
необходимо слегка поворачивать (покачивать) преобразователь на угол до 10° в обе 
стороны от номинального направления ультразвукового пучка.
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12.3 Контроль несплошностей, перпендикулярных к контролируемой 
поверхности

Подповерхностные плоскостные несплошности, перпендикулярные к 
контролируемой поверхности, трудно обнаруживать способами, использующими 
единственный наклонный преобразователь. Для таких несплошностей, в частности для 
сварных соединений толстых материалов, должны быть рассмотрены специальные 
способы контроля. Использование таких способов должно быть согласовано между 
договаривающимися сторонами.

12.4 Определение расположения индикаций

Расположение всех индикаций должно быть определено по отношению к системе 
координат, например, как приведено на Рисунке 2. На контролируемой поверхности 
должна быть выбрана точка, служащая началом координат для этих измерений.

Если контроль выполняется с более чем одной поверхности, то точки отсчета 
должны быть определены на каждой поверхности. В этом случае следует позаботиться о 
том, чтобы установить позиционное соотношение между точками отсчета так, чтобы 
абсолютное положение всех индикаций можно было определить по любой выбранной 
точке отсчета.

В случае кольцевых сварных соединений это может потребовать установки 
внутренних и внешних отсчетных точек до сборки конструкции для сварки.

" s i

ПРИМЕЧАНИЕ Для определений h. /, lx, ly, х, у, z см. Таблицу Е

Рисунок 2 - Система координат для определения положения индикаций 

12.5 Оценка индикаций

12.5.1 Общие положения
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Все соответствующие индикации выше опорного уровня оцениваются в 
соответствии с 12.5.2-12.5.4.

12.5.2 Максимальная амплитуда эхо-сигнала
Амплитуда эхо-сигнала должна быть максимизирована перемещением 

преобразователя и зарегистрирована в соответствии с согласованным опорным уровнем.
12.5.3 Длина индикации
Длина индикации в любом продольном или поперечном направлении (/х, /у) 

относительно оси шва должна быть по возможности определена с использованием 
способа, указанного в стандарте по уровням приемки, если нет иного соглашения.

12.5.4 Высота индикации
Измерение высоты индикации выполняется только по соглашению.
12.5.5 Описание индикаций
Если требуется, то индикации описываются в соответствии с ISO 23279.

13 Протокол испытаний

Протокол испытаний должен содержать как минимум следующую информацию:
a) идентификация контролируемого объекта:
1) материал и форма изделия,
2) размеры,
3) расположение контролируемого сварного шва/сварного соединения,
4) схема, отображающая геометрическую конфигурацию (при необходимости),
5) ссылка на технологию сварки, техническое задание и термообработку,
6) изготовитель,
7) состояние поверхности,
8) температура объекта;
b) контрактные требования, например, техническое задание, руководства, 

специальные соглашения и т.д.;
c) место и дата проведения контроля;
d) наименование организации, проводившей контроль, сведения об операторе и его 

квалификации;
e) производитель и тип ультразвукового прибора с идентификационным номером, 

при необходимости;
f) производитель, тип, номинальная частота, размер элемента и фактический угол 

наклона используемых искателей с идентификационным номером, при необходимости;
g) идентификация используемых стандартных образцов предприятия со схемой, при 

необходимости;
h) контактная среда;
i) уровни контроля и ссылка на письменную процедуру при использовании;
j) объем контроля;
k) расположение сканируемых поверхностей;
l) исходные точки и детали используемой системы координат согласно и. 12.4; 
т )  идентификация позиций искателя согласно приложению А или по схеме;
п) диапазон временной развёртки;
о) метод и значения, используемые для настройки чувствительности (настройка 

коэффициента усиления для исходных уровней и значений, используемых для 
акустической длины пути);

р) исходные уровни;
q) результат контроля основного материала; 
г) стандарты для уровней приемки;
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s) отклонения от данного стандарта или контрактные требования;
t) координаты несплошности согласно 12.4 с описанием соответствующих 

преобразователей и позиции преобразователей;
и) максимальная амплитуда отраженного сигнала согласно 12.5.2 и информация (по 

необходимости) о типе и размере несплошности;
v) длины несплошностей согласно 12.5.3;
w) результаты оценки в соответствии с установленными уровнями оценки;
x) ссылка на настоящий стандарт (СТ РК ISO 17640).
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Приложение А
( обязат ельное)

Уровни приемки для различных типов сварных соединений

См. Рисунки А. 1-А.7 и Таблицы А. 1-А.7.

~ ~ 1

( 1 ш -  , С (Н) 3  /-E
jl

_____

4 — — - 2- J

Условные обозначения
1 позиция 1
2 позиция 2
3 позиция 3
4 позиция 4
А, В, С, D, Е, F, G, Н, W. X, Y, Z позиции искателей
b ширина зоны сканирования (SZW) относительно расстояния

однократного отражения, р
р расстояние однократного отражения

Рисунок А.1 - Стыковые соединения на плитах и трубах
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Таблица А.15- Стыковые соединения в пластинах и трубах (для символов см. условные обозначения к Рисунку А. 15)

Уровень
контроля

Толщина
основного
материала,

мм

Продольные индикации Поперечные индикации
Требуемое количество

Общее
число

сканиров
аний

П
римечания

Требуемое количество

Общее
число

сканиро
ваний

П
римечания

Углов
искат
еля

Позиций
искателя

Ширина
зоны

сканиров
ания

Позиций
искателя

Углов
искателя

Позиций
искателя

L-сканирования
N-

сканиров
ания

Т-сканирования

А
8 <  ̂<15 1 А или В 1,25 р — 2 а 1 (X и Y) или 

(W и Z) 4 с

15 <t<  40 1 А или В 1,25 р — 2 а 1 (X и Y) или 
(W и Z) 4 с

В

8 <t<  15 1 А или В 1,25 р — 2 е 1 (X и Y) или 
(W и Z) 4 с

15 <t<  40 2f А или В 1,25 р — 4 be 1 (X и Y) или 
(W и Z) 4 с

40 < t < 60 2 А или В 1,25 р — 4 b 2 (X и Y) или 
(W h Z) 8 с

60 <t<  100 2 А или В 1,25 р — 4 b 2 (С и D) или 
(Е и F) 4 cd

С

8 <t<  15 1 А или В 1,25 р G или Н 3 d 1 (С и D) или 
(Е и F) 2 d

15 <  ̂< 40 2 А или В 1,25 р G или Н 5 bd 2 (С и D) или 
(Е и F) 4 d

>40 2 А или В 1,25 р G или Н 5 bd 2 (С и D) или 
(Е и F) 4 d

G/1

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



Таблица 1 (продолжение)
Продольные индикации Поперечные индикации

Толщина
основного
материала,

мм

Требуемое количество Н Н Требуемое количество
5S
2(3

Уровень
контроля

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Позиций
искателя

Общее
число

Я
ч з
к
2(3

Углов
искателя

Позиций
искателя

Общее
число

L-сканирования
N-

сканирован
ИЯ

сканирова
ний

А
рэ
X
X Т-сканирования

сканиро
ваний

А
рэ
X
XА

а Может быть ограничено по соглашению до одного сканирования с одной стороны. 
ь Дополнительный контроль способом «тандем» по специальному соглашению.
0 Требуется только по специальному соглашению.
d Поверхность последнего слоя сварного шва удовлетворяет требованиям Раздела 8. Это может потребовать зачистки последнего слоя. Однако для
односторонних кольцевых сварных швов только наружный последний слой шва должен быть зачищен. 
е Если имеется доступ только с одной стороны, то должны быть использованы два угла ввода. 
f В диапазоне 15 < t < 25 достаточно одного угла при условии, что частота ниже 3 МГц.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
р - путь ультразвуковой волны с отражением от стенки.

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

b) Вид сбоку

Условные обозначения 
1 
2
А, В, С, D, Е, F, U, V, W. X, Y, Z
а,  Ь,  с ,  d ,  е
t

элемент 1, цилиндр/лист 
элемент 2, патрубок 
позиции искателя
обозначения ширины зон сканирования 
толщина

Рисунок А.2 - Конструктивные тавровые соединения
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Таблица А.2 Конструктивные тавровые соединения (для символов см. условные обозначения к Рисунку А.2)

Уровень
контрол

я

Толщина 
основного 
материала 

, мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Необходимое количество

Общее
число

сканиров
аний

Необходимое количество

Общее
число
сканир
ований

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина
зоны

сканиров
ания

Позиции
искателя

Ширина
зоны

сканиров
ания

Углов
искате

ля
Позиций искателя

Ширина
зоны

сканиро
вания

L-сканирования N-сканирования Т-сканирования
аА 8 <t  <15 1 А или В 1,25 р Сс — 1 — — — —

15 <t  
<40 1 А или В 1,25 р Сс с 2 — — — — а

8 <t  <15 1 А или В 1,25 р Сс — 2 1 F и G с 2 b

В 15 <t  
<40 1 А и В 1,25 р Сс с 3 1

(F и G) 
или (X и Y) 
или (W и Z)

с
f + g

2 b

40 <t  < 
100 2 А и В 0,75 р Сс с 5 1

(F и G) 
или (X и Y) 
или (W и Z)

с
f + g

2 В

8 <t  <15 1 А и В 1,25 р Сс с 3 2 F и G с
f + g

4 В

С 15 <t  
<40 2 1

(А и В) 
и

(D и Е)

1,25 р  
d  + е Сс с 7 1

(F и G) 
и (X и Y) 

или (W и Z)

с
f + g

4 В

40 <t  < 
100 2 1

(А и В) 
и

(D и Е)

0,75 р  
d  + е Сс с 7 2

(F и G) 
и (X и Y) 

или (W и Z)

с
f + g

8 в

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



Таблица А.2 (продолжение)

Уровень
контрол

я

Толщина 
основного 
материала 

, мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Необходимое количество

Общее
число

сканиров
аний

Необходимое количество

Общее
число
сканир
ований

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина
зоны

сканиров
ания

Позиции
искателя

Ширина
зоны

сканиров
ания

Углов
искате

ля
Позиций искателя

Ширина
зоны

сканиро
вания

а Неприменимо.
ь Должно выполняться только по дополнительному соглашению.
с Может быть заменено способом -тандем» из уровней А или В, если уровень С невозможен.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 

_______________________________________р -  путь ультразвуковой волны с отражением от стенки._____________________________

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

а) Поперечное сечение Ь) Вид сверху

Условные обозначения 
1 
2 
3
А, В, С, D, Е, F, U, V, W, X, Y, Z 
а, Ъ, с, d, е 
t

элемент 1, цилиндр/лист 
элемент 2, патрубок 
стандартный искатель 
позиции искателя
обозначение ширины зоны сканирования 
толщина

Рисунок А.З -  Сварное соединение патрубка (насадное)
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Таблица А.З -  Сварное соединение патрубка (сквозное) (для символов см. условные обозначения к Рисунку А.З)

Уровень
контроля

Толщина
основного
материала,

мм

Продольные индикации Поперечные индикации
Требуемое количество Общее

число
сканиро
ваний

Требуемое количество Общее
число

сканирован
ИЙ

П
римечани

_______
я________

Углов
искате

ля

Позиций
искателя

Ширина
зоны

сканирова
ния

Позиций
искателя

Ширина
зоны

сканирова
ния

Углов искателя Позиций
искателя

L-сканирования N-сканирования Т-сканирования

А 8 < Г <15 А 1,25 р С с 1 — — а

15 < t <40 А или F 
или D

1,25 р  
d С с 2 — — а

В 8 < Г <15 А или D 1,25 р  
d  + е С с 2 1

(U и V) или (X 
и Y) или (W и 

Z)
2 b

15 < t <40 А или 
(D и Е)

1,25 р  
d  + е с с 2 или 3 1

(U и V) или (X 
и Y) или (W и 

Z)
2 b

40 < t < 60
(А или В) 

и
(D и Е)

1,25 р  
d  + е с с 4 1 (X и Y) и (W и 

Z)
4 b

60 <t < 100
(А и В) 

and
(D и Е)

0,5 р  
d  + е с с 7 2 (X и Y) и (W и 

Z)
8 b

С 8 < 7 <15
(А или В) 

и
(D или Е)

1,25 р  
d  или е с с 3 1 (U и V) или (X 

и Y) и (W и Z) 2 или 4 b

15 < t <40 2
(А или В) 
и (D или

Е)

0,5 р  
d  или е с с 5 2 (X и Y) и (W и 

Z) 8 b

ю

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



Таблица А.З (продолжение)

Уровень
контроля

Толщина
основного
материала,

мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Требуемое количество Общее число 
сканирований

Требуемое
количество Общее число 

сканирований

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Углов
искателя

Позиций
искателя

L-сканирования N-сканирования Т-сканирования

>40 2
(А или 
В) и (D 
или Е)

0,5 р  
d  + е С с 9 2

(Хи Y) 
и (W и 

Z)
8 b

а Не применятся.
ь Выполняется только по специальному соглашению.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 

_______________р -  путь ультразвуковой волны с отражением от стенки._____________________________________________________

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

а) Поперечное сечение

Условные обозначения 
1
2
3
А, В, С, D, Е, F, U, V, W. X, Y, Z
а, Ь, с, d, е 
t

элемент 1, патрубок 
элемент 2, корпус 
стандартный искатель 
позиции искателя
обозначение ширины зоны сканирования 
толщина

Рисунок А.4 Конструктивные угловые соединения
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Таблица А.4 -  Конструкционные угловые соединения (для символов см. условные обозначения к Рисунку А.4)
Толщина Продольные индикации Поперечные индикации

Уровень
контроля

основного
материала, Требуемое количество Общее число

Требуемое
количество Общее число 

сканирований
Ячз

мм
Углов Позиций Ширина зоны Позиций Ширина зоны сканирований Углов Позиций

5
2а>

искателя искателя сканирования искателя сканирования искателя искателя toX

L-сканирования N-сканирования Т-сканирования
iQ

А 8 <t <15 1 А или В 
или Н 1,25 р С с 1 - - - а

15 < t <40 1 А или В 
или Н 1,25 р С с 2 - - - а

8 <t <15 1 А или В 
или Н 1,25 р С с 1 1

(F и G) 
или (X и 

Y)
2 В

В 15 < t <40 2 А или В 
или Н 1,25 р с с 3 2

(F и G) 
или (X и 

Y)
4 В

40 <t < 100 2 (Н или 
А) и В 0,75 р с с 5 2 D и Е 4 Вс

8 < Г <15 1 (Н или 
А) и В 1,25 р с с 3 1 D и Е 2 Вс

15 <t <40 2 (Н или 
А) и В 1,25 р с с 5 1 D и Е 2 Вс

С
40 <t < 100 3 (Н или 

А) и В 1,25 р с с 7 2 D и Е 4 Вс

> 100 3 (Н или 
А) и В 0,5 р с с 7 2 D и Е 4 Вс

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



Таблица 4 (продолжение)

Толщина Продольные индикации Поперечные индикации
Уровень
контроля

основного
материала, Требуемое количество Общее число

Требуемое
количество Общее число 

сканирований
Ятз

мм
Углов Позиций Ширина зоны Позиций Ширина зоны сканирований Углов Позиций

S
£<т>

искателя искателя сканирования искателя сканирования искателя искателя Р
Я
К

L-сканирования N-сканирования Т-сканирования
я

3 Неприменимо.
ь Должны выполняться только по дополнительному соглашению.
0 Поверхность верхнего слоя сварного шва должна удовлетворять требованиям Раздела 8. Эго может потребовать зачистки верхнего слоя сварного шва.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 

_______________ р - путь ультразвуковой волны с отражением от стенки._____________________________________________________

ю

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

Условные обозначения
1
2
3
А, В, С, D, Е, F, U, V, W. X, Y, Z 
а, Ь, с, d, е 
t

элемент 1, патрубок 
элемент 2, обечайка 
прямой преобразователь, 
позиции искателя
обозначение ширины зоны сканирования 
толщина

Рисунок А.5 - Сварное соединение патрубка (насадное)

26



Таблица А.5 - Сварное соединение патрубка (насадное) (для символов см. условные обозначения к Рисунку А.5)

Уровень
контроля

Толщина
основного
материала,

мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Требуемое количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Требуемое
количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Позиций
искателя

Углов
искателя

Позиций
искателя

L-сканирования N-
сканирования

Т-
сканирования

А
8 < Г <15 1 А или В 1,25 р  0,50р — — 1 — — а

15 < t <40 1 А или В 1,25 р  0,50р С с 2 — — а

В

8 < Г <15 2 А или В 1,25 р  0,50р — - 2 1 Х и Y 2 Ьс

15 < t <40 2 А или В 1,25 р  0,50р С с 3 1 Х и Y 2 Ьс

40 < t <60 2 А и (В 
или D) 1,25 р  0,50 р с с 5 2 Х и  Y 4 Ьс

60 <t  < 100 2 А и (В 
или D) 1,25 р  0,5 р с с 5 2 Х и  Y 4 Ьс

С

%<t  <15 3 А или В 1,25 р  0,5 р с с 4 1 Х и  Y 2 Ьс

15 <t  <40 3 А или В 1,25 р 0,5 р с с 4 1 Х и  Y 2 Ьс

40 <t  <60 3 А и В 1,25 р  0,5 р с с 7 2 Х и  Y 4 Ьс

60 <7 < 100 3 А и В 1,25 р  0,5 р с с 7 2 Х и  Y 4 Ьс

ю
-ч

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



Таблица А.5 (продолжение)

Уровень
контроля

Толщина
основного
материала,

мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Требуемое количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Требуемое
количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Углов Позиций Ширина зоны 
искателя искателя сканирования

Позиций
искателя

Углов Позиций 
искателя искателя

L-сканирования N-
сканирования

Т-
сканирования

а Неприменимо.
ь Должны выполняться только по дополнительному соглашению.
0 Поверхность верхнего слоя сварного шва должна удовлетворять требованиям Раздела 8. Это может потребовать зачистки верхнего слоя сварного шва.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 

_______________ р - путь ультразвуковой волны с отражением от стенки.__________________________________________________________________

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

Условные обозначения

1
2
3

элемент 1 
элемент 2 
элемент 3

А, В, С, D, Е, F, G, Н, W. Wb W2, X, Хь Х2, Y,  Yb У2, Z, Zb Z2 позиции искателя 
я, Ь. с, cl. e. f  g. h обозначение ширины зоны сканирования
t толщина

Рисунок А.6 - Крестообразные соединения
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Таблица А.6 - Крестообразные соединения (для символов см. условные обозначения к Рисунку А. 6)

Уровень
контр

О Л Я

Толщина 
основного 

материал, мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Требуемое количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Требуемое количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Углов
искателя Позиций искателя

L-сканирования Т-сканирования

А

8 <  ^ <15 1
(А и С) 

или (В и 
D)

1,25 р 2 — — — — а

15 < t <  40 1 А и В и С 
и D 0,75 р 4 с — — — а

40 < t  <  100 2 А и В и С 
и D 0,75 р 8 с — — — —

В

8 < t <  15 1 А и В и С 
и D 0,75 р 4 — 1

(Xi и Yi и 
Wi h Z i) 

и
(Х2 и У2 и 
W2 и Z2)

8 b

15 < t <  40 2 А и В и С 
и D 1,25 р 8 с 1

(Xi и Yi и 
Wi h Z i) 

и
(Х2 и Y2 и 
W2 и Z2)

8 b

40 < t <  100 2
1

(А и В и С 
и D) 

и
(Е и F и G 

и Н)

0,75 р  
е - h 12 d

d
2

(Xi и Yi и 
Wi h Z i) 

и
(Х2 и Y2 и 
W2 и Z2)

16 ь

С
Т РК

 ISO
 17640-2013



Таблица А.6 (продолжение)

Уровень
контроля

Толщина 
основного 

материал, мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Т эебуемое количество

Общее число 
сканирований

П
римечания

Требуемое количество
Общее
число

сканиро
ваний

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Углов
искателя

Позиций
искателя

L-сканирования Т-сканирования

С 40 < х1 < 100 2
1

(А и В) 
и

(С и D) 
и

(Е и F) 
и

(G и Н)

и
тандем 

(А или В) 
и

(С или D)

0,75 Р 

е - h

14 — 2

(Xi и Yi и 
Wi h Z i) 

и
(Х2 И Y2 и 
W2 И  Z2)

16 b

а Не применятся.
ь Выполняется только по дополнительному соглашению.
с Если требуется более чувствительный уровень, то должен применяться способ «тандем».
d Если требуется более чувствительный уровень, то должен применяться способ «тандем». В этом случае Е и F и G и Н опускаются.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 

_____________________________________ р - путь ультразвуковой волны с отражением от стенки.______________________________________

С
Т РК

 ISO
 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

А- А

Условные обозначения 
1 
2
А, В, С, D, Е, F, G, Н, X, Y 
d, е. fg , h

элемент 1, основная труба 
элемент 2, патрубок 
позиции искателя
обозначение ширины зоны сканирования

Рисунок А.7 - Узловые соединения в трубных конструкциях
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Таблица А.ЗЗ - Узловые соединения в трубных конструкциях (для символов см. условные обозначения к Рисунку А.ЗЗ)

Уровень
контроля

Толщина
основного
материала,

мм

Продольные индикации Поперечные индикации

Требуемое количество Общее
число

сканирова
ний

Требуемое
количество Общее

число
сканирова

ний

П
римечания

Углов
искателя

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Позиций
искателя

Ширина зоны 
сканирования

Углов
искателя

Позиций
искателя

L-сканирования N-сканирования Т-сканирования

А

8 < t <  15 2 F и G и Н 1,25 р - - 6 - - - ab

15 < t  < 40 3 F и G и Н 1,25 р - 9 - - - ab

40 <t<  100 3 F и G и Н 1,25 р - - 9 - - - ab

В

8 < t<  15 2 F и G и Н 1,25 р  
0,50 р D d 7 1 Х и  Y 2 ас

15 < t  < 40 3 F и G и Н 1,25 р  0,50р D d 10 2 X и Y 4 ас

40 <t<  100 3
1

(F и G и 
Н) и Е

1,25 р  
е D d 11 2 Х и  Y 4 ас

С -

а Контроль узлового соединения обычно производится по уровню D и требует дополнительного соглашения. 
ь Неприменимо.
с Если отверстие в детали 1 недоступно (положение преобразователя D и Е), то контроль по уровню 2 неприменим.

ПРИМЕЧАНИЕ L-сканирование: сканирование для выявления продольных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 
N-сканирование: сканирование с использованием прямого преобразователя;
Т-сканирование: сканирование для выявления поперечных индикаций с использованием наклонных преобразователей; 

_______________ р - путь ультразвуковой волны с отражением от стенки.______________________________________________________

С
Т

 РК
 ISO

 17640-2013



СТ РК ISO 17640-2013

УДК 620.179 МКС 25.160.40

Ключевые слова: Контактные преобразователи; сварные соединения; ручной
ультразвуковой контроль, уровни контроля, уровни приемки, оценка
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Басуга___________ ж. хол койылды niiniMi 60x84 1/16
Кагазы офсетах. Kapin Typi «KZ Times New Roman», 

«Times New Roman»
Шартты баспа табагы 1,86. Таралымы____дана. Тапсырыс

«Казахстан стандарттау жэне сертификаттау институты» 
республикальщ мемлекетак кэс1порны 

010000, Астана хал асы, Орынбор Kemeci, 11 уй, 
«Эталон орталыты» тимараты 

Тел.: 8 (7172) 79 33 24
СТ РК ISO 17640-2013
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