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Алгысез

1 Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшщ «К,азак;стан стандарттау жэне 
сертификаттау институты» республикальщ мемлекетпк кэсшорны, «Бузбайтын бак;ылау 
жэне техникальщ диагностиканьщ к;азак;стандык; ассоциациясы» Зацды тулгалардьщ 
б1рлестшнщ базасындагы ТК 76 «Бузбайтын бак;ылау жэне техникальщ диагностика» 
Э31РЛЕП ЕНГ13Д1

2 К^азакстан Республикасы Индустрия жэне жаца технологиялар министрлшнщ 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитеп терагасыньщ 2013 жьшгы 19 карашадагы 
№534-од буйрыгымен БЕК1ТШШ ЦОЛДАНЫСЦА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарттьщ жобасы ISO 17637:2003 «Non-destructive testing of welds —Visual 
testing of fusion-welded joints» (ISO 17637:2003 « Дэнекерлеу жштерш бузбайтын бак;ылау. 
Балк;ытып дэнекерлеумен орындалган дэнекерлеу косылыстарын кезбен шолып бакылау») 
хальщаральщ стандартына кдтысты б1рдей болып табылады.

ISO 17637:2003 хальщаральщ стандарты ISO/TC 44 Дэнекерлеу жэне тектес 
удер1стер Техникальщ комитепмен, SC 5 Дэнекерленген байланыстарды сынау жэне 
инспекцияльщ бак;ылау 1ына комитепмен дайындалды.

Агьшшын тшнен (еп) аударма.
Осы улттьщ стандарттьщ эз1рлену1не непз болган жэне с1лтемелер бер1лген 

хальщаральщ стандарттардьщ ресми нуск;алары нормативпк-техникальщ кужаттардьщ 
Б1рьщгай мемлекетпк к;орында бар.

Сэйкеспк дэрежеа -  ук;сас (ШТ).

4 Осы стандартта К^азак;стан Республикасыньщ келес1 Зацыньщ нормалары жузеге 
асырылды: 2004 жылгы 9 кдрашадагы № 603-II «Техникальщ реттеу туралы».

Осы стандартца enzhijiemin cmepicmep туралы аппарат жыл сайып басып 
шыгарылатын «Стандарттау Jicoiiiiidezi нормативтт цужаттар» ацпараттыц 
сттемеЫне, ал взгергстер мен тузетулердщ мэтий ай сайын басып шыгарылатын 
«¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместе жарияланады. Осы стандарт цамта 
царалган (ауыстырылган) немесе жомылган жагдайда, muicmi хабарлама ай сайын басып 
шыгарылатын «Улттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместе жарияланады

Осы стандарт Кдзакстан Республикасы Индустрия жэне жана технологиялар 
министрлтнщ Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшщ руксатынсыз ресми 
басылым репнде толыкдай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейпле жэне 
таратьша алмайды

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗЕШ 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦДТЛТГТ

2020 жыл 
5 жыл

6 АЛГАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

П



к;р СТ ISO 17637-2013

КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ_________

ДЭНЕКЕРЛЕУ Ж1КТЕР1Н Б¥ЗБАЙТЫ Н БАКЫЛАУ.

БАЛЦЫТЫП ДЭНЕКЕРЛЕУМЕН ОРЫНДАЛЕАН ДЭНЕКЕРЛЕУ 
КОСЫЛЫСТАРЫН К03БЕН ШОЛЫП БАЦЫЛАУ

Енпзшген кун1 2015.01.01

1 Колданылу саласы

Осы стандарт дэнекерленген байланыстарга арналады жэне металл материалдарын 
балкыту дэнекерлеу1мен орындалтан кезбен шолып бакылауымен журпзшетш бузбайтын 
бакылаудын шараларына талаптарды белплейдк

Осы стандарт, сонымен катар, дэнекерлеуге дайындалтан элементтерд1 кезбен 
шолып бакылау кезшде колданыла алады.

2 Бакылау шарттары мен жабдыктары

Бакыланатын беттщ жарыктылыты 350 Люкстен кем емес болуы кажет. Алайда, 
беттщ усынылатын жарыктылыты 500 Люксп курайды.

ТЙкелей бакылау кезшде бакылаушынын кезшен бакылау объекпсшщ бетше дешнгт 
кашьщтьщ 600 мм-ден артык, ал шолу бурышы 30° кем болмауы кажет (1-cypeni 
караныз).

а -  Шолу бурышы
1-сурет -  Бакылаудыц шарттары

Егер бакылауды 1-суретке сэйкес журпзу мумкш емес болса немесе бул баска 
колданылатын стандарттардьщ талаптарымен ecKepijice, айналарды, бороскоптарды, 
оптоталшыкты жарьщ отклзпштерд1 немесе камераларды колдану аркылы алысырак 
кашыктыктан бакылау мумкш болады.

Фон жэне акау арасындаты керетарлыкты кушейту уипн жарыктьщ косымша кез1 н 
колданута болады.

Ресми басылым
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ЦР СТ ISO 17637-2013
Кумэн тугызатын нэтижелерд1 алган жагдайда, кезбен шолып бакылауды беттерд1 

бузбайтын бакылаудьщ баска тэсшдер1мен толыктыру кажет.
Кезбен шолып бакылау кезшде колданылатын жабдьщтардьщ Ti3iMi 

А косымшасында керсетшген.

3 1^ызметкерлердщ бшжтйпп

Сонты корытындыга келу унйн кезбен шолып бакылау жэне нэтижелерд1 багалау 
бшктт жэне жет1 к кызметкерлермен орындалуы кажет. Кызметкерлер [4] немесе баска тен 
стандартка сэйкес енд1р1епк секторта жэне сэйкес денгейге мамандануы усынылады.

4 Кезбен шолып бакылау

4.1 Жалпы ережелер

Осы стандарт кезбен шолып бакылаудьщ келемш белплемейдт Кезбен шолып 
бакылаудьщ келем1 колдану стандарттарына жэне (немесе) усыныстарына немесе ешм 
стандарттарына сэйкес белплену1 кажет.

Кезбен шолып бакылауды журпзетш маманта ешмд1 бакылау жэне ещцру бойынша 
кажетп кужаттар кол жет1 мд1 болуы кажет.

Дэнекерлеуге дешн, дэнекерлеу кезшд1 жэне дэнекерлеуден кешн журпзшетш 
кезбен шолып бакылау бакыланатын бетке физикалык кол жет1 мдшк бар кезшде 
орындалуы кажет. Бул енделген бетп кезбен шолып бакылау болуы мумкш.

4.2 Дэнекерлеуге дайындалган элементтерд! кезбен шолып бакылау

Дэнекерлеу алдында кезбен шолып бакылауды журпзу кажет болса, онда келеа 
керсеткзштер тексершед1:

а) дэнекерлеуге дайындалган элементтердщ формасы мен елшемдер1 дэнекерлеудщ 
техникальщ шарттарына сэйкестш;

в) элементтерд1 дэнекерлеуге дайындалган жиектер мен оган катысты беттер 
тазартылуы, бетп ецдеу ешм стандарттарына жэне (немесе) оны колдану бойынша 
усыныстарга сэйкес орындалуы;

с) дэнекерлеуге дайындалган элементгер сызбаларга жэне (немесе) дэнекерлеу 
тэрт1бшщ техникальщ талаптарына сэйкес 6ip-6ipiM eH уйлеа мдшп.

4.3 Дэнекерлеу кезшдеп кезбен шолып бакылау

Бакыланатын дэнекерленетш байланысты орындау кезшде келесшерд1 тексеру
кажет:

а) дэнекерленетш жштщ эрб!р ететш жер1 немесе балкытьшган кабаты оган келеш 
кабатты каптау алдында тазартылуы кажет. Сонымен 6ipre, ж1ктщ металыньщ 
балкытылатын жиекпен корытылуына ерекше назар аудару кажет;

в) кершетш тутаспагандьщтардьщ, мысалы, сызаттар мен куыстардьщ болуы. 
Оларды тапкан жагдайда, келеа кабат капталганга дешн оларды жою унйн шаралар 
колданылуы кажет.

с) бшшшелер арасындагы, дэнекерленген жш пен непзп металл арасындагы 
еткелдер келеа кабатты каптаган кезде канагаттандырарльщ корытуды камтамасыз eTyi 
кажет;
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к;р СТ ISO 17637-2013

d) дайындалган жиектердщ терецдт жэне формасы дэнекерлеу тэрпбшщ 
техникалык талаптарына сэйкес келу1 кажет немесе ж кпц  металмен тольщтай 
толтырылуын камтамасыз ету унлн бурын орындалган жиектердщ формаларымен б1рдей 
болуы кажет;

e) кажетп жендеу жумыстарынан немесе акауларды жоюдан кешн дэнекерленген 
ж к  дэнекерлеу тэрпбшщ техникалык талаптарына сэйкес келу1 кажет.

4.4. Дайын дэнекерленген байланысты кезбен шолып бакылау

4.4.1 Жалпы ережелер
Дайын дэнекерленген байланыс ешм стандарттарыньщ, кабылдаудьщ 

усыныстарыныц немесе баска сэйкес елшемдер1не, мысалы [3] немесе [5], сэйкестшн 
аныктау максатымен бакылануы кажет. Дайын дэнекерленген байланысты кезбен шолып 
бакылаудьщ минималды талаптары 4.4.2 -  4.4.5 белпленген.

4.4.2 тазарту жэне кешнп ецдеу
Бакыланатын дэнекерленген ж1кте:
а) барльщ откабыршык колмен немесе механикальщ тэсшмен кепршгенше, соньщ 

шшде акаулардьщ дэнекерлеп тыгыздалуына жол бер1лмеу1 кажет;
в) курал-сайманныц эсер ету 1здершщ немесе шлактьщ сызыттарыньщ

калмагандыгына;
c) тепстеу кезшде аса кызып кетуi Hi н болмагандыгына жэне терендетулер мен тепе 

емес жерлердщ калмагандыгына;
d) бурыштык жэне тушепк дэнекерленген байланыстарыньщ кол жепмд1 

шамалардан аспайтын непзп металга еткелшщ болуына коз жетюзу кажет.
Бул акаулар аньщталса, оларды жою бойынша шараларды журпзу уш1н сол 

акауларды есепте керсету кажет.
4.4.3 Форма жэне елшемдер
Бакыланатын дэнекерленген жжте:
а) дэнекерленген ж1кпц сырткы бепшц формасы мен ж1кт1ц доцеепк шамасы 

стандарттьщ талаптарына (4.4.1 карацыз) сэйкес келетшдтне;
в) кезбен шолу кезшде ж1кт1ц 6eii 6ipTeicri: кушейту бшкшесшщ кабыршакдылыгы 

мен формасыньщ еткел1 б1ркалыпты екенд1пне; кушейту б1л1кшес1шц бшкпп мен оньщ 
дэнекерленепн белшектерге катысты орналасуы дэнекерлеуд1ц техникалык талаптарымен 
кажет болса елшену1 кажет;

с) ж1кпц eHi барльщ узындьщ бойынша б1рдей болуы кажет жэне дэнекерленген 
жктщ сызбасына немесе стандарттьщ талаптарына (4.4.1 карацыз) сэйкес болуы кажет; 
тушетщ дэнекерленген байланыстарда ецделген жерд1ц дэнекерлеу материалымен 
толтырылуына коз жетюзу кажет.

4.4.4 Тамыр жэне сырткы бет
Дэнекерленген байланыстардьщ кезбен бакьшауга THicn белштерк атап айтканда: 

б1ржакты ж1ктеп ж1ктщ тамырыньщ жагы мен ж1 кп п сырткы бет1 ©лшемдерден ауыткуы 
бойынша стандарттьщ талаптарына (4.4.1 карацыз) сэйкес келуш кадагалау кажет.

Бакыланатын дэнекерленген ж1кте:
а) б1ржакты дэнекерленепн туй1спк байланыстардагы ж1к тамырыньщ корытылуы 

мен ойыстыгы, ж1кпц барльщ узындыгы бойынша шарпулар мен кабыршакдар 
стандартней белпленген керсетю штерден аспайтындыгына коз жетк1зу кажет;

в) кез-келген тшмденулер стандартней белпленген нормалардан аспайтындыгына;
с) ж1кпц сырткы бепшц немесе жылу эсер1шц аймагындагы сызаттар мен куыстар 

сиякты кез-келген акаулар кабылдаудьщ елшемдерше сэйкес келу1не коз жетк1зу кажет, 
сонымен катар бакылау кез1 нде эр турл1 оптикальщ куралдар колданыла алады;
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к;р СТ ISO 17637-2013
d) дэнекерленетш элементтерге дэнекерленген жэне енд1гэр1 кажет емес кез-келген 

уакытша жабдьщтардыц дэнекерленген элементтер бушнбейтшдей Keripmyi кажет; 
косымша жабдыкдар дэнекерленген облысты сызаттардьщ жоктыгына тексеру кажет;

e) 9p6ip электродпен шарпылган орын стандартней белпленген керсетюштерден 
аспайтындыгына кез жетюзу кажет.

4.4.5 Кешнп жьшумен ендеу
Жылумен оцдегеннен кешн косымша бакылау кажет болуы мумюн.

4.5 Женделген дэнекерленген байланыстарды кезбен шолып бакылау

4.5.1 Жалпы ережелер
Егер дэнекерленген ж1 ктер кабылдаудьщ шамаларын болшекпк немесе толыктай 

канагаттандырмаса жэне жендеу жумыстарын журпзу кажет болса, 4.5.2 жэне 4.5.3 сэйкес 
жендеу жумыстарына дешн оларды тексеру кажет.

0p6ip женделген дэнекерленген жш бастапкы дэнекерленген жжке колданылган 
б1рдей талаптарга сэйкес кайта бакылануы кажет.

4.5.2 Жзкп белшектеп ipiicrey
1р1ктеу ж1 кт1 ц жеткшкп терецдт мен узындыгында отшзшгендтн жэне барлык 

тутаспагандыктар кеиртгенш тексеру кажет. Сонымен катар, ipiicrey кезшде табаннан 
дэнекерленген жштщ сырткы бетше дешн, сондай-ак, шектер1 бойынша б1рдей 
кисыктардьщ болуына кез жетюзу кажет. 1ржтеудщ еш мен формасы дэнекерленген 
жштщ кешнп женделу1 не жеткшкп орын калатындай болуы кажет.

4.5.3 Ж1кп толыктай ipiicrey
Жана ецделген жерд1 калпына келпру кажеттшмен немесе кажеттшказ акаулы 

дэнекерленген жер кепршген кезде, дэнекерлеуге арналган белжтщ формасы мен 
елшемдер1 бастапкы жштщ белпленген талаптарына сэйкес келу1 кажет.

5 Бакылау бойынша есеп

Сынактар туралы есеп кажет болган кезде, есепте келеа мэл1меттер керсетшу1 
кажет:

а) буйымды ещцруипнщ атауы;
в) бакылауды жургззетш уйымнын ((а) позициясынан ерекше болса)
c) бакылау объект! сш сэйкестещцру;
d) материал;
e) байланыстыц Typi;
f) материалдыц калыцдыгы;
g) дэнекерлеу удершц
h) багалаудыц критерийлерц
i) багалаудыц критерийлершен асатын тутаспагандыктар мен олардыц 

координаттары;
j) сызбаларга сэйкес бакылаудыц децгеш, кажет болса;
k) бакылау кезшде колданылатын жабдьщтар;
l) кабылдау критерийлерше сэйкес бакылаудыц нэтижелерц
ш) бакылаушыныц аты-жеш мен бакылаудыц етюзшген кунт
Бакыланган жэне кабылданган дэнекерленген жштер сэйкес белплешп, тенеспршу1 

кажет.
Бакыланган дэнекерленген байланыстыц есебше фотосуреттер немесе дэл эскиздер 

немесе бул материалдардыц eKeyi де кажет болса, олар барлык белпленген 
тутаспагандьщтарды керсетш жасалуы кажет.
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А косымшасы
(jumdemmi)

Е;р СТ ISO 17637-2013

Ьакылауга арналган елшеу куралдарыныц xî iivii

А. 1 Эдетте дэнекерленген байланыстарды кезбен шолып бакылауды журпзу кез1 нде 
колданылатын елшеу куралдарыныц Ti3iMi:

a) белу багасы 1 мм немесе одан да кем металл елшеуш сызгыштар немесе узындык 
елшеу1ш;

b) [2] бойынша штангенциркуль;
c) 0,1 мм-ден 3 мм-ге дешн елшемд1 елшеуге арналган кадамы 0,1 мм-ден аспайтын 

куыс кулактардыц жеткшкп жиынтыгы бар калындыктар улпсц
d) радиустык; улп;
e) х2-ден х5-ке дешн еселейтш лупалар, сонымен катар, лупаныц [1] сэйкес межелш 

болуы кажет;
f) шамдар.
А. 2 Кей кезде келеа елшеу куралдары кажет бола алады:
a) сым eameyiLui бар, диаметр! немесе еш < 1 мм, сымныц шлген уштары бар 

профилометр;
b) дэнекерленген жл кй н i3i алуга арналган материал; мысалы, суыган кезде катаятын 

жасанды материал немесе саз;
c) шектелген кол жеймдшк кезшде дэнекерленген байланыстарды бакылау унпн 

айналар, эноскоптар, бороскоптар, жарык етклзпштер немесе телевизиялык камералар 
колданылуы мумклн;

d) бакылаудыц кажетп децгешн жэне алынган нэтижелерд1 ц дурыстыгын 
камтамасыз ететш кандай да болмасын баска елшеу1ш куралдар, мысалы, арнайы 
курастырылган улп лер, бшкпк немесе терещцк улп леру сызгыштар немесе бурыш 
елшеу1штер.

А.З Типтшк елшеу куралдары мен ynrmepi А. 1 кестеа нде керсетшген.

ЕСКЕРТПЕ: Бул куралдар мен улгшер мысал рейнде керсейлген. Олардыц кейб1рлер1 жумыс 
куралдары ретшде йркелу1 мумшн.
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A.l KecTeci (жалгасы)
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A.l KecTeci (жалгасы)

______________2______________
Дэнекерленген aciKTi
кепфункционалды елшеу1нн
Жиектщ кисыгынын бурышын, 
буры штык дэнекерленген яактщ 
ойыстылыгын, жштщ децес- 
тш пн, буры штык дэнекерлен­
ген яактщ катетш, тшмделудщ 
терендшш, жиектердщ осьтес-
т1пн жэне ыгысуын елшеу._____
Дэнекерленген aciKTi эмбебап
елшеу1нн
0лшеу максаттары:

буры штык дэнекерленген 
яактер: формасы жэне
елшемдерт
- тушей к дэнекерленген жд ктер: 
тшмдердщ ыгысуы,
белшектерд1 дэнекерлеуге
дайындау (бурыш, еш), 
дэнекерленген жштщ кушекн, 
дэнекерленген жштщ еш, 
тшмделулер.

3_
X

X

4 5 6
X X X 0

X X X 0

10
- 5 0 0,3 0-45

(ки-
сьщ-
тьщ

буры-
шы)

5
3
6  3 н оСЗОн
сЗ

- 3 0 од ± 25 %

VO

Е;р С
Т

 ISO
 17637-2013



о A.l KecTeci (жалгасы)
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Контроль неразрушающий сварных соединений

ВИЗУАЛЬНЫЙ КОНТРОЛЬ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ, ВЫПОЛНЕННЫХ
СВАРКОЙ ПЛАВЛЕНИЕМ

Дата введения 2015.01.01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на сварные соединения и устанавливает 
требования к процедурам неразрушающего контроля, проводимого визуальным 
контролем соединений, выполненных сваркой плавлением металлических материалов.

Настоящий стандарт также может применяться при визуальном контроле элементов, 
подготовленных для сварки.

2 Условия контроля и оборудование

Освещенность контролируемой поверхности должна быть не менее 350 Люкс. 
Однако рекомендуемая освещенность поверхности составляет 500 Люкс.

При прямом контроле, расстояние от глаза контролера до плоскости объекта 
контроля должно быть не более 600 мм и угол осмотра не менее 30° (см. Рисунок 1).

а -  У гол обзора
Рисунок 1 - Условия контроля

Контроль с большего расстояния с использованием зеркал, бороскопов, 
оптоволоконных световодов или камер возможен, если контроль нельзя провести в 
соответствии с Рисунком 1 или если это предусмотрено требованиями других 
применимых стандартов.

Можно использовать дополнительный источник света для увеличения контраста 
между фоном и дефектом.

Издание официальное
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В случае получения результатов, вызывающих сомнение, визуальный контроль 
необходимо дополнить другими методами неразрушающего контроля поверхностей.

Перечень оборудования, используемого при визуальном контроле, приведен в 
Приложении А.

3 Квалификация персонала

Визуальный контроль и оценка результатов для принятия окончательного 
заключения должны быть проведены квалифицированным и компетентным персоналом. 
Рекомендуется, чтобы персонал был квалифицирован на соответствующий уровень и 
промышленный сектор в соответствии с [4] или другим равноценным стандартом.

4 Визуальный контроль

4.1 Общие положения

Настоящий стандарт не определяет объем визуального контроля. Объем визуального 
контроля должен быть определен в соответствии со стандартами и(или) рекомендациями 
по его использованию или стандартами на продукцию.

Специалисту, проводящему визуальный контроль, должны быть доступны 
необходимые документы по контролю и производству продукции.

Любой визуальный контроль до, в процессе или после сварки должен быть проведен, 
когда еще имеется физический доступ к поверхности контроля. Это может быть 
визуальный контроль обработанной поверхности.

4.2 Визуальный контроль элементов подготовленных к сварке

Если пред сваркой требуется проведение визуального контроля, то проверяют
чтобы:

а) форма и размеры элементов подготовленных к сварке соответствовали 
требованиям технических условий сварки;

в) кромки и прилежащие к ним поверхности, подготовленных к сварке элементов 
очищены, и обработка поверхности выполнена в соответствии со стандартами на 
продукцию и(или) рекомендациями по ее использованию.

с) элементы, подготовленные к сварке были совместимыми друг с другом в 
соответствии с чертежами Цили) техническим требованиям к процедуре сварки.

4.3 Визуальный контроль во время сварки

При выполнении, контролируемого сварного соединения, следует проверять:
а) чтобы каждый проход сварного шва или наплавленный слой проходили очистку 

перед нанесением на него следующего слоя. При этом, особое внимание следует уделять 
сплавлению металла шва с расплавляемой кромкой;

в) наличие видимых несплошностей, например трещин или раковин В случае их 
обнаружения необходимо принимать меры по их устранению до нанесения следующего 
слоя.

с) переходы между валиками, между сварным швом и основным металлом, которые 
должны быть сформированы таким образом, чтобы обеспечить удовлетворительное 
сплавление при нанесении следующего слоя;
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d) чтобы глубина и форма подготовленных кромок соответствовала техническим 
требованиям к процедуре сварки или аналогичным ранее выполненными формами 
кромок, чтобы обеспечить условие полного заполнения металлом шва;

e) сварной шов после проведения необходимого ремонта или устранения дефектов, 
должен соответствовать техническим требованиям к процедуре сварки.

4.4. Визуальный контроль готового сварного соединения

4.4.1 Общие положения
Готовое сварное соединение должно контролироваться с целью определения 

соответствия сварного соединения требованиям стандартов на продукцию, рекомендаций 
или другим соответствующим критериям приемки, например [3] или [5]. Минимальные 
требования по визуальному контролю готового сварного соединения приведены в 4.4.2 -  
4.4.5.

4.4.2 Очистка и последующая обработка
Необходимо убедиться, что на контролируемом сварном шве:
а) вся окалина удалена ручным или механическим способом, при этом нельзя 

допускать завальцовку дефектов;
в) не осталось следов воздействия инструмента или царапин от шлака;
c) при шлифовке не было перегрева и не осталось углублений и неровностей;
d) угловые и стыковые сварные соединения имеют плавный переход к основному 

металлу без превышения допусков.
Если эти недостатки будут выявлены, то их необходимо указать в отчете, для того 

чтобы предпринять меры по их устранению.
4.4.3 Форма и размеры
Необходимо убедиться, что на контролируемом сварном шве:
а) форма наружной поверхности сварного шва и величина выпуклости шва 

соответствуют требованиям стандарта (см. 4.4.1);
в) визуально поверхность шва однородная: чешуйчатость и форма валика усиления 

имеет плавный переход; высота валика усиления и его положение относительно 
свариваемых деталей должны быть измерены, если это требуется техническими 
условиями сварки;

с) ширина шва по всей длине должна быть одинаковой и соответствовать чертежу 
сварного шва или требованиям стандарта (см. 4.4.1); на стыковых сварных соединениях 
необходимо проконтролировать заполнение разделки сварочным материалом.

4.4.4 Корень и наружная поверхность
Необходимо проконтролировать, что подлежащие визуальному контролю части 

сварного соединения, а именно, сторона корня шва при одностороннем шве и наружная 
поверхность шва по отклонениям от размеров соответствовали требованиям стандарта 
(см. 4.4.1).

Необходимо убедиться, что на контролируемом сварном шве:
а) на односторонних сварных стыковых соединениях проплавление, вогнутость 

корня шва, прожоги и раковины по всей длине шва не превышают заданных стандартом 
допусков;

в) любые подрезы не превышают заданных стандартом норм;
c) любые дефекты наружной поверхности шва или в зоне термического влияния, 

такие как, трещины или пористость, соответствуют критериям приемки, при этом при 
контроле могут использоваться различные оптические средства;

d) любая временная оснастка, которая была наварена на свариваемые элементы и 
которая больше не требуется, должна быть удалена так, чтобы свариваемые детали не
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были повреждены; следует проверить область, где была наварена дополнительная 
оснастка для проверки на отсутствие трещин.

е) любой прожог электродом не превышает заданных стандартом значений.
4.4.5 Последующая термическая обработка
После термической обработки может потребоваться дополнительный контроль.

4.5 Визуальный контроль отремонтированного сварного соединения

4.5.1 Общие положения
Если сварные швы частично или полностью не удовлетворяют критериям приемки и 

требуется произвести ремонт, необходимо провести их проверку до ремонта в 
соответствии с 4.5.2 и 4.5.3.

Каждый отремонтированный сварной шов должен быть повторно проконтролирован 
в соответствии с теми же требованиями что и первичный сварной шов.

4.5.2 Частичная выборка шва
Следует проверить, что выборка выполнена на достаточную глубину и длину шва и 

все несплошности удалены. Следует также убедиться, что при выборке от основания до 
наружной поверхности сварного шва, а также по краям имеются одинаковые скосы. 
Ширина и форма выборки должны быть такими, чтобы было достаточно места для 
последующего ремонта сварного шва.

4.5.3 Полная выборка шва
Когда дефектная сварка полностью удалена с или без потребности восстановления 

новой разделки, форма и размеры участка под сварку должны соответствовать 
установленным требованиям первичного шва.

5 Отчет по контролю

Когда требуется отчет об испытаниях, то следующая информация должна быть 
отражена в отчете:

а) наименование изготовителя изделия;
в) наименование организации, проводящей контроль (если отличается от позиции

(а))
c) идентификация объекта контроля;
d) материал;
e) тип соединения;
f) толщина материала;
g) процесс сварки;
h) критерии оценки;
i) несплошности, превышающие критерии оценки и их координаты;
j) уровень контроля в соответствии с чертежами, если необходимо;
k) оборудование, используемое при контроле;
l) результаты контроля в соответствии с критериями приемки;
ш) Ф.И.О контролера и дата проведения контроля.
Сварные швы, которые были проконтролированы и приняты должны быть 

соответственно отмечены или идентифицированы.
Если к отчету на проконтролированное сварное соединение требуются фотографии 

или точные эскизы или оба этих материала, то они должны быть сделаны с указанием всех 
обозначенных несплошностей.
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Приложение А
(обязательное)

Перечень средств измерений для контроля

А. 1 Перечень средств измерений, которые обычно используются при проведении 
визуального контроля сварных соединений:

a) металлические измерительная линейка или измерительная рулетка с ценой 
деления 1 мм и менее;

b) штангенциркуль по [2];
c) шаблон толщин с достаточным набором щупов для измерения размера от 0,1 мм 

до 3 мм, с шагом не более 0,1 мм;
d) радиусный шаблон;
e) лупы с увеличением от х2 до х5, при этом лупа должна иметь шкалу в 

соответствии с [1];
f) лампы.
А.2 Иногда могут потребоваться следующие средства измерений:
a) профилометр с проволочным измерителем, диаметром или шириной < 1 мм, с 

закругленными концами проволоки;
b) материал для получения отпечатка сварного шва; например, твердеющий при 

остывании искусственный материал или глина;
c) для контроля сварных соединений при ограниченном доступе могут 

использоваться зеркала, эндоскопы, бороскопы, световоды или телевизионные камеры;
d) какие-либо другие измерительные приборы, например, специально 

сконструированные шаблоны, шаблоны высоты или глубины, линейки или угломеры, 
обеспечивающие необходимый уровень контроля и достоверности полученных 
результатов.

А.З Типичные измерительные приборы и шаблоны приведены в Таблице А.1.

ПРИМЕЧАНИЕ: Эти приборы и шаблоны приведены в качестве примеров. Некоторые из них могут 
быть зарегистрированы в качестве рабочих инструментов.
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Таблица A.l Измерительные инструменты и шаблоны сварных швов. Интервал измерений и точность

Средства измерений сварных 
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Простой шаблон сварного шва
а) для измерения угловых сварных 
швов толщиной от 3 до 15 мм. 
Измеритель применяется на 
криволинейных участках, при этом 
должен обеспечиваться контакт в 
трех точках между участком шва и 
измерителем;
б) для измерения превышения 
выпуклости стыкового шва с 
помощью прямолинейной части 
измерителя.
Поскольку измеритель может быть 
изготовлен из относительно 
мягкого алюминия, то он быстро 
изнашивается.
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Таблица А.1 (продолжение)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Набор шаблонов сварного шва X X - - 3 - 1 2 СЗ 90 о
Для измерения сварных швов ОноюейК

но

КCD
толщиной от 3 мм до 12 мм; 
толщиной от 3 мм до 7 мм: Шаг

но
Sо

0,5 мм; далее измеряется толщина 
8, 10, 12 мм.

нКоS
пCDОн

V  / Шаблон действует по принципу CQ
_аЗ CD

К'—J соприкосновения в трех точках.

A glf
Измеритель сварного шва с 
нониусом
Используется для измерения катета 
угловых сварных швов. Может 
использоваться для измерения

X X X 0 - 2 0 од 90

о
превышения выпуклости стыкового 
сварного шва.

кк
Онно

Губки измерителя могут иметь Sо
такую конструкцию, которая и5*")п
позволяет контролировать углы Онс
разделки кромок V-образных и 
Y-образных сварных швов с 
углами 60, 70, 80, 90°.
Но небольшие отклонения этих

CD
К

величин приводят к большим 
погрешностям.
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Таблица А.1 (продолжение)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10о Шаблон собственного 
изготовления
Измеряет 7 расчётных толщин 
углового сварного шва с углом 
раскрытия 90°.

X 0 -2 0 0,2 90 нет

J  мят

Универсальный калибр для 
сварных швов со 
считывающим окном
Предназначен для измерения 
высоты шва и катета шва. 
Может использоваться для 
измерения усиления торцевых 
сварных швов. Также подходит 
для ассиметричных угловых 
сварных швов.

X X X X 0 -1 5 од 90

Н
еб

ол
ьш

ое

!

m6 m  1

r z '

Шаблон для измерения 
профиля угловых сварных 
швов
Проверка профиля одной формы 
для одного размера углового 
сварного шва. Нужна своя 
модель шаблона для каждого 
типа углового сварного шва.
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Таблица А.1 (продолжение)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Многофункциональный 
измеритель сварного шва
Измерение угла скоса кромки, 
вогнутости углового сварного 
шва, выпуклости шва, катета 
углового сварного шва, глубины 
подреза, соосности и смещения 
кромок.

X X X X 0 -5 0 0,3 0-45
(угол
скоса)

Н
е 

пр
ед

ус
мо

тр
ен

о

s $

Универсальный измеритель 
сварного шва
Задачи измерения:
- угловые сварные швы: форма и 
размеры.

стыковые сварные швы: 
смещение пластин, подготовка 
деталей под сварку (угол, 
ширина), усиление сварного 
шва, ширина сварного шва, 
подрезы.

X X X X 0 -3 0 од ± 25 %



о
Таблица А.1 (продолжение)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Шаблон для замера зазора
Измерение зазора при подготовке 
деталей

X 0 - 6 од

Крючковый штангенциркуль
Измерение смещения наружных 
кромок, для измерения смещения 
при подготовке стыковых 
сварных швов при сварке листов и 
труб

X 0 -1 0 0 0,05

3

4

5

V — ,

л

6

^ 2

Универсальный измеритель 
стыковых сварных швов
Измерение подготовленных и 
законченных сварных стыковых 
швов:
1 -  угол скоса;
2 -  зазор в соединении;
3 -  усиление сварного шва;
4 -  ширина сварного шва;
5 -  глубина подреза;
6 -  диаметр электрода.

X X X X 0 -3 0 од ± 25 %

Приметается 
2) Не приметается
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