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Группа В 09

ЙЗЗ£НЕНЙ£ *  2 к ОСТ ICS.004.ICS-80 "Соединения сверкав и наплавки 
обо рудо гоня я атомных электростанций. Методы ультразвукового 
контроля1'.

Пункт 1.9 изложить г новой, редакции:
"1.9. Контроль проводится по картам контроля или 

технологическим прэцэесам, которые должны соответствовать требо
ваниям настоящего стандарта и отражать рабочую технологию проз-- 
эучквания конкретного сварного соединения, наплавки. Для серии 
однотипных соединений составляют одну карту контроля.

Д: хумектадия разрабатывается инженерно-техническими работ» 
никами- предприятия, осуществляющего контроль и подписывается 
начальником службы керазруцахщего контроля предприятия.

декларация соответствия

https://meganorm.ru


ИЗМЕНЕНИЕ * 2 OGT 108.004.109-60 Стр. 2
Кея&ая ««рта. контроля, техпроцесс должны иметь учетный нсм'>р.
Контроль сварных соединений II  Б категорий сварных конструк

ций ко входящих з сисле:-';.' I контура, а танке сварных соединений I I I  
Б и I I I  В категорий, допускается проводить по рабочей технологи
ческой документации , инструкции, ССТы), составленной в соответст
вии с требованиями настоящего стандарта.

Карта до .тана содержать информация о схеме ярозЕ-учигакия свар
ного соединения, траектории движения преобразователя, параметрах . 

’контроля, аппаратуре и преобразователях, зоне перемещения преобра
зователя, настройке скорости развертки и чувствительности, оценке 
качества сварного соединения.

Пункт 5 .3 .4 . После слс-з "контрольный уровень" дополнит» сло
вами е скобках "наименьсая фиксируемая площадь одиночного дефекта", 
далее по тексту;

после слов "первый браковечный уровень" дополнить слогами 
в скобках "наибольшая допустимая эквивалентная площадь одиночного 
дефекта";

строка четырнадцатая. Исключить слово "допустимости";
строка пятнадцатая. Исключить слова "па а&сдитуде эхо сиг

нала и".
При дефектоскопии сварных соединений в условиях изготовления 

и монтажа контрольный уровень н а .6 дБ ниже первого браковочного, 
а  яри дефектоскопии в условиях эксплуатации и ремонта эксплуатирую
щего оборудования, трубопроводов, и металлоконструкций контрольный 
уровень соответствует площади наименьшего фиксируемого отражателя 
во табл. II  Правил контроля ПК 1514-72.

Пункт 7 . I . I .6 .  дополнить фразой:'
" . .  .Классификацию дефектов по условной протяженности производят 

по рексьендуемому приложению 15"
Пункт 8 .3 .2 . изложить з  новей редакции:
"Контроль перлитной части сварного соединения до я после вос

становления антикоррозионной наплавки производят прямым лучом наклон
ными преобразователями с углами призмы 40° и 50° на частоте 2 ,5  МГц,

Пункт И Л . Исключить слова "толщиной более 40 мм".
Пункт I I .2 .  Первое предложение дополнить фразой:

" . . .  с одной поверхности при толщине соединений до 60 мм и с 
двух поверхностей при толщина 60 мм и более;
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хсяхячигь «вкс» в скобках и второе предложение;
дополнить абзацами:
" . . .  Контр ль угловых сварных соединений проводя» со сторона 

о союзного элемента пси его толщине до 60 мм наклонным преобразова
телем, ориентированным вдоль оси щва в двух противоположных нап
равлениях и перемещаемым в зоне проекции шва на поверхность основ
ного элемента плюс- 1C мм. При отсутствии доступа со стороны основ
ного элемента контроль проводится со стороны привариваемого эле
мента при его диаметре 800 мм и более. Если диаметр привариваемо
го элемента меньше 800 мм, контроль на поперечные трещины со сторо
ны привариваемого элемента не производится. При толщине основного 
элемента более 60 мм независимо от доступности основного элемента 
контроль проводится со стороны привариваемого элемента (патрубка) 
при его диаметре 800 мм и более. При меньших диаметрах приваривае
мого элемента контроль шва его сварки на поперечные дефекты не 
производится.

Допускается приз водить контр ль швов стыковых соединений 
с усилением и шбов угловых соединений со сторны привариваемого 
элемента наклонит преобразователем, ориентированный под углом 
к прдслькзй оси ава. При этом диаметр привариваемого элемента 
должен быть более 800 мм. Сканирование должно быть выполнено в 
сектор от 10 до 40°, при этом шаг сканирвания по углу не дол
жен быть более 5°.

Пункт П .З . Последнее предложение исключить;
дополнить абзацем:
''...При контрле кольцевых сварных швов трубопр во доз диамет

ры менее 800 мм с зачищенным з ало д лир усилением следует при
тирать рабочую ( контактную) поверхность преобразователя как пока
зано на черт. 24. При сканирваняи стыковых швов без усиления 
и швов тавргых соединений со стороны основного элемента прсб- 
разов&тель поворачивается в прцессе контрля в сектор от 0 до 
10е в .обе старны от предельной оси шва. При контрле сварных 
швов с усилением (со сторны основного металла) сканкрвание дол
жно быть выполнено в сектор от 10 до 40°, при этом шаг сканир
вания по углу ке должен Сыть более б0".

Пункт П .5  изложить в новой редакции.
" Л . 5. ЛЛкт считается шиерчнкм, если при прэвучиаании в 

направлении. по. n. I I . £ его эквивалентная площадь независимо от 
условной п-с ■- лженности равна или более 5CJ5 величины наименьшей 
у.I?:.-.pj-eatл эквивалентной площади, а при расположении яреобразова-
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теля овд углей 90 + IEP к продольной оси шва его эквивалентная пло
щадь ч е т е  5056 наименьшей фиксируемой эквивалентной площади по 
правилам контроля ПК 1514-72".

Пункт I I .6 исключить.
Пункт 12.14. Заменить слава "антикоррозионной наплавки -  на 

чарт. 27" на "при контроле аятикоррзионтй наплавки определяется 
по ПК 1514-72".

В чертеже 27 на схеме "Вид А" исключать размер "5" и “ £  20"..
Пункт 13Л изложить в новой редакции:
"13Л . Качество сварных соединений и наплавки оценивают в соот

ветствии с.требованиями Правил контроля ПК 1514-72".
Пункт 13.2 исключить.
Пункт 13.3 исключить.
Пункт 13.4 исключить.
Пункт 13.5 исключить.
Пункт 13.6. исключить.
Таблицу 8 исключить.
Таблицу 9 исключить.
Таблицу 10 исключить.
Приложение 3 . Пункты 1.2  и 3 .3  слова " на б дБ" заменить на 

"в  соответствии с п. 6 .3 .4 . " .
ПРШ101ЕЙЙЕ 15 
Рекомендуемое

Методика классификации дефектов по условной протяженности.
1. Дефект считается протяженным, если его условная протяжен

ность L  превышает.условную протяженность Ln, плоскодонного 
отражателя, расположенного на глубине залегания дефекта, площадь 
которого £ 5р  соответствует значению наибольшей допустимой экви
валентной площади одиночного дефекта по ПК 2514-72 для данной тол
щины изделия.

2 . Классификацию дефектов производят в следующей последова
тельности.

2 .1 . По п. 7 .3 .4 .1  измеряют условную протяженность обнаружен
ного дефекта , если амплитуда эхо-сигнала от него превышает 
контрольный уровень.

2 .2 . Измеряют расстояние от точки ввода преобразоЕ&теля до
дефекта к от точки ввода пьезспластинк в призме %п  .

2 .3 . Определяют отношение / > £ р /S &  , где £ ^  -эквива
лентная площадь отражателя для данной толщины изделия ссотззтстьуь- 
щ&я уровне контрольной чувствительности установленному но п. 6 .3 . *  И
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и выражает его з дБ. j V = 20 $? < S g p /S /c ) .
2 .4 . По формуле /д . *  l / S a t ' l f f i  / (  2 #  ), ш  вычисляет 

расчетную условную протяженность эталонного отражателя площадью
«S’.So , не контрольном уровне чувствительности. Здесь ^  = (?»’* ? * )  -  

-  общий путь от пьезопластины до дефекта, в мм;
=?ct -  размер (диаметр) пьезо пластины в плоскости ортогональной 

плоскости падения, в мм; У  -  частота ультразвуковых колебаний, 
в й£Гц.

2 .5 . Дефект считает протяженным, если / > / л  и компактным 
(точечным), если Ln.

3. Допускается определение L n производить по номограммам 
(графикам), построенным для конкретных типов преобразователей да 
формуле п. 2 .4 , или путем измерения условной протяженности отра
жателя площадью &5р на глубине залегания дефекта в испытатель
ном образце.

Зак.77. Тир,500

Группа электрографии НПО ЦЕИЙКАШ. Шариколодрайникавская, 4
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