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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт устанавливает методы ультразвуковой 
дефектоскопии швов стыковых, угловых, нахлесточных и тавро­
вых сварных соединений, выполненных дуговой, электрошлако- 
вой, газовой, газопрессовой и электроконтактной стыковой свар­
кой оплавлением в сварных конструкциях из малоуглеродистой и 
низколегированной стали, алюминия и его сплавов, титана и его 
сплавов, меди и ее сплавов, для выявления трещин, непроваров, 
газовых и шлаковых .включений.

Настоящий стандарт не распространяется на дефектоскопию 
наплавки и основного металла околошовной зоны сварного со­
единения.

Применение метода ультразвуковой дефектоскопии предусмат­
ривается в стандартах и технических условиях, устанавливающих 
технические требования на продукцию-

1. АППАРАТУРА

1.1. Для контроля должны применяться импульсные ультра­
звуковые дефектоскопы, позволяющие измерять координаты рас­
положения отражающей поверхности. В комплект прибора долж ­
ны входить эталоны для измерения основных параметров кон­
троля и приспособления для ограничения пределов перемещения 
искателей и уточнения координат дефектов.

1.2. Эталоны для измерения основных параметров контроля 
должны соответствовать приведенным на черт. 1—3.

1.3. Эталон № 1 (черт. 1) применяют для определения услов­
ной чувствительности, проверки разрешающей способности, точ-
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Г О С Т  14782— 69

ности работы глубиномера дефектоскопа и угла призмы иска­
теля р.

Эталон № 1 должен быть изготовлен из органического стекла 
по техническим условиям, утвержденным в установленном поряд­
ке. Коэффициент затухания ультразвука в эталоне при частоте 
2,5 ±0,2 Мгц должен быть равен 0,45±0,01 см ~х.

Расстояние L выбирается в зависимости от угла ввода ультра­
звукового луча а и должно соответствовать значениям, приведен­
ным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

хх в град 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0 55,0 60,0

L в мм 11.5 14,0 16,8 20,0 23,8 28,6 34,6

1.4. Эталон № 2 (черт. 2) применяют для определения угла 
ввода ультразвукового луча а в контролируемый металл и про­
верки мертвой зоны дефектоскопа с искателем.

Шкала эталона градуируется в соответствии с выражением

L =  Н  • tga.

Диаметр отверстия 4 должен быть не более 8 мм-

1 — шкала; 2  — образец контролируемого металла; 3 — винт; 4  — отверстие для 
определения угла ввода луча; 5  — отверстие для проверки мертвой зоны

Черт. 2

Отверстие 5 для проверки величины мертвой зоны располага­
ют на расстоянии / от рабочей поверхности. Расстояние I задает­
ся техническими условиями, утвержденными в установленном 
порядке.
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L5. Эталон № 3 (черт. 3) применяют для определения точки 
выхода 0 ультразвукового луча 1 и стрелы искателя п.

Эталон № 3 должен быть изготовлен из малоуглеродистой 
стали по ГОСТ 380—60. На боковых и рабочей поверхностях эта­
лона должны быть выгравированы риски, проходящие через центр 
полуокружности.

2.1. Ультразвуковому контролю подвергают швы сварных сое­
динений, форма и протяженность зоны которых позволяют переме­
щать искатели в пределах, обеспечивающих прозвучивание всего 
сечения шва акустической осью ультразвукового луча.

2.2. Поверхность сварного соединения, по которой перемещают 
искатель, не должна иметь вмятин и неровностей, должна быть за­
чищена от брызг металла, грязи и отслаивающейся окалины и пок­
рыта слоем жидкой контактирующей среды. Требования к подго­
товке поверхности оговариваются техническими условиями, утвер­
жденными в установленном порядке.

При механической обработке соединения, предусмотренной тех­
нологическим процессом на изготовление сварной конструкции, ше­
роховатость поверхности должна быть не ниже 4-го класса чистоты 
по ГОСТ 2789—59.

2 3. Трубы и резервуары перед прозвучиванием отраженным лу­
чом должны быть освобождены от жидкости.

2.4. Должно быть проверено соответствие основных параметров 
контроля требованиям технических условий, утвержденных в уста­
новленном порядке.

Черт. 3

2. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ
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Основными параметрами контроля являются:
а) частота ультразвуковых колебаний;
б) условная и предельная чувствительности контроля;
в) угол ввода ультразвукового луча в металл шва сварного сое­

динения;
г) стрела искателя;
д) точность работы глубиномера;
е) мертвая зона;
ж) разрешающая способность в направлении прозвучивания;
з) размеры преобразователя в искателе.
Для проверки основных параметров контроля в соответствии с 

подпунктами б—ж применяют эталоны № 1—3 и образцы с отвер­
стием с плоским дном, как указано на черт. 4.

1 ~  дно отверстия; 2  — акустическая ось; 3  — искатель;
4  — образец контролируемого металла

Черт. 4

Допускается при дефектоскопии швов сварных соединений из 
стали вместо образцов с отверстием с плоским дном применять об­
разцы с угловым отражателем, указанные на черт. 5, или образцы 
с сегментным отражателем, указанные на черт. 6.

2.5. Образцы с отверстием с плоским дном, угловым и сегмент­
ным отражателями должны быть изготовлены из металла, анало­
гичного по акустическим свойствам и чистоте поверхности металлу 
контролируемого сварного соединения.

Предельная и условная чувствительности могут быть переведены 
одна в другую при помощи эталона № 1 и образца с отверстием с 
плоским дном или эталона № 1 и образца с угловым отражателем, 
или эталона № 1 и образца с сегментым отражателем.

Предельную чувствительность по отверстию с плоским дном 
для сварных соединений толщиной менее 15 мм и условную чувст-
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вительность для искателей с криволинейной рабочей поверхностью 
не определяют.

2.6. Отверстие с плоским дном 1 (см. черт. 4) и сегментный 
отражатель 1 (см. черт. 6) делают в образце 4 контролируемого 
металла таким образом, чтобы плоскость дна отверстия и плоскость 
сегмента были перпендикулярны к акустической оси 2 искателя 3 
(см. черт. 4 и 6).

А-А

1 — угловой отражатель; 2— акустическая ось; 3 — искатель; 4 — образец 
контролируемого металла

Черт. 5

Отверстие с плоским дном и сегментный отражатель в образце 
допускается выполнять под углом а ввода луча.

Площадь S дна отверстия образца, устанавливаемая техничес­
кими условиями, утвержденными в установленном порядке, равна 
площади сегментного отражателя и связана с эквивалентной пло-

>»
1 — сегментный отражатель; 2 — акустическая ось; 3 — искатель; 4 *— образец 

контролируемого металла
Черт. 6
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щадью углового отражателя Si соотношением, выраженным фор­
мулой

S  = N ■ Si,
где N — коэффициент, зависящий от угла ввода ультразвукового 

луча.
Значения коэффициента N для стали при различных углах 

призм р приведены в табл. 2.
Т а б л и ц а  2

Р в г р а д N

30,0—32,0 2,5

3 7 ,0 -4 0 ,0 1.5

49,0—50,0 0,5

Ширина Ь и высота h углового отражателя должны быть больше 
длины поперечной ультразвуковой волны; отношение углового
отражателя должно быть не менее 0,5 и не более 4,0.

Высота h сегментного отражателя должна быть больше длины 
„ „ hпоперечной ультразвуковой волны; отношение - у  сегментного от­

ражателя должно быть не менее 0,4.
2.7. Угол ввода луча а при дефектоскопии швов сварных сое­

динений толщиной более 150 мм измеряют непосредственно на об­
разце контролируемого соединения, в котором предварительно выс­
верливают отверстия диаметром 5 мм через каждые 10 мм толщи­
ны контролируемого шва.

Определение углов ввода луча более 70° по эталону № 2 произ­
водят при температуре проведения дефектоскопии.

Угол ввода луча при использовании искателей с криволинейной 
поверхностью по эталону № 2 не определяют.

2.8. При отсутствии приспособлений для ограничения пределов 
перемещения искателей на поверхность околошовной зоны сварно­
го соединения наносят ограничивающие линии.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

3.1. При дефектоскопии, швов сварных соединений применяют 
эхо-импульсный, теневой или эхо-теневой методы.

Схемы включения искателей приведены на черт. 7, 9, 11, 13, 15, 
17 и 19. Изображения развертки на экране дефектоскопа, соответ­
ствующие указанным схемам включения искателей, даны на черт. 
8, 10, 12, 14, 16, 18 и 20.
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Черт. 15 Черт. 16
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Черт. 19 Черт. 20

При эхо-импульсном методе применяют совмещенную (черт. 7 ), 
раздельную (черт. 9 и 11) и раздельно-совмещенную (черт. 13 и 15) 
схемы включения искателей.

П р I! м е ч а н и е. Раздельную и раздельно-совмещенную схемы включения 
искателей применяют, если контроль по совмещенной схеме не обеспечивает дос­
таточную надежность и достоверность.

При теневом методе применяют раздельную (черт. 17) схему 
включения искателей.

При эхо-теневом методе применяют раздельно-совмещ енную  
схему (черт. 19) включения искателей.

3.2. Швы сварных соединений контролируют прямым, однократ­
но, двукратно и многократно отраженными лучами.

Прямым, однократно и двукратно отраженным лучом контроли­
руют швы, размеры усиления которых позволяют осущ ествить про- 
звучивание всего сечения шва акустической осью ультразвукового  
луча.

Допускается контролировать швы сварных соединений много­
кратно отраженным лучом, акустическая ось которого не прозвучи- 
вает все сечение шва.

3.3. Д ля обеспечения дефектоскопии всего на1пла©ленното м е­
талла швы стыковых сварных соединений контролируют по схемам, 
приведенным на черт- 21— 24, швы тавровых соединений — по схе­
мам, приведенным на черт. 25—27 и швы нахлесточных соединений 
— по схемам, приведенным на черт. 28 и 29.

Черт. 21 Черт. 22

Черт. 23 Черт. 24
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Черт. 28

3.4. Акустический контакт создают контактным или иммерсион­
ным способами ввода ультразвуковых колебаний.

З.б. Основные параметры контроля, схема включения искателей, 
способ прозвучивания и способ ввода ультразвуковых колебаний 
оговариваются в технических условиях, утвержденных в установ­
ленном порядке.

4. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Оценку качества швов сварных соединений производят в 
соответствии с требованиями, приведенными в технических услови­
ях, утвержденных в установленном порядке-

4.2. Основными измеряемыми характеристиками дефектов явля­
ются:
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а) амплитуда эхо-сигнала при заданной чувствительности;
б) условная протяженность дефекта при заданной чувствитель­

ности;
в) условная высота дефекта при заданной чувствительности;
г) условное наименьшее расстояние между дефектами при за­

данной чувствительности;
д) количество дефектов на определенной длине шва;
е) расположение дефекта по длине, высоте и ширине шва.
Порядок измерения амплитуды эхо-сигнала и режим работы ап­

паратуры при измерении условной протяженности и условной высо­
ты дефектов оговариваются техническими условиями, утвержден­
ными в установленном порядке.

5. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Результаты дефектоскопии фиксируют в журнале или в за­
ключении, или на схеме шва сварного соединения, которая приведе­
на в приложении 1. В журнале или в заключении должны быть 
указаны:

а) тип сварного соединения, индексы, присвоенные данному 
изделию и сварному соединению, и длина проконтролированного
участка;

б) технические условия, по которым выполнялась дефектоско­
пия;

в) тип дефектоскопа;
г) частота ультразвуковых колебаний;
д) угол ввода луча в контролируемый металл или тип искателя 

и условная или предельная чувствительность;
е) участки шва, которые не подвергались дефектоскопии;
ж) результаты дефектоскопии;
з) дата дефектоскопии;
и) фамилия оператора.
Дополнительные сведения, подлежащие записи, оговариваются 

техническими условиями, утвержденными в установленном порядке.
5.2. При сокращенном описании результатов дефектоскопии 

каждую группу дефектов указывают отдельно и обозначают в сле­
дующей последовательности:

буквой (буквами), определяющей протяженность дефекта;
цифрой, определяющей количество дефектов в шт.;
цифрой, определяющей условную протяженность дефекта в мм\
цифрой, определяющей наибольшую глубину залегания дефек­

тов в мм\
цифрой, определяющей наибольшую условную высоту дефектов 

в мм.
5.3. Для сокращенного обозначения протяженности дефектов по 

длине шва применяют следующие обозначения:
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А — дефекты, условная протяженность которых не более услов­
ной протяженности, указанной в технических условиях, 

утвержденных в установленном порядке;
Б — дефекты, условная протяженность которых более протяжен­

ности дефектов типа А;
В — дефекты, отстоящие друг от друга на расстоянии не более 

установленной величины условной протяженности для де­
фектов типа А.

Пример сокращенной записи результатов испытания приведен в 
приложении 1.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 к ГОСТ 14782—69

1. П Р И М Е Р  З А П И С И  Р Е З У Л Ь Т А Т О В  Д Е Ф Е К Т О С К О П И И  

В Ж У Р Н А Л Е  И Л И  В З А К Л Ю Ч Е Н И И

На участке шва сварного соединения С20, обозначенном индексом МП-2—12, 
длиной 1000 мм обнаружены: два дефекта типа А на глубине 15 мм, один дефект 
типа Б условной протяженностью 18 мм на глубине 16—24 мм, условной высо' 
той 8 мм и один дефект типа В условной протяженностью 30 мм на глубине 
10—15 мм :

С20, МН-2—12, 1000; А-2—15; Б-1—18—24—8; В-1—30—15

2. П Р И М Е Р  З А П И С И  Р Е З У Л Ь Т А Т О В  Д Е Ф Е К Т О С К О П И И  

Н А  С Х Е М Е  Ш В А  С В А Р Н О Г О  С О Е Д И Н Е Н И Я

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Индекс 
шва сварного 

соединения
Тип

дефектоскопа
Часто­
та в
М г ц

Угол ввода 
луча 

в г р а д

Условная 
чувствитель­
ность в мм Оператор

С20
МН-2—12 ДУК-11ИМ 2,5

51 45
ИвановГОСТ

5264-69 64 35

Подпись
Число
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 к ГОСТ 14782—69

О С Н О В Н Ы Е  Т Е Р М И Н Ы  И  И Х  О П Р Е Д Е Л Е Н И Я

1. Предельную чувствительность определяют наименьшей площадью отвер­
стия с плоским дном, ориентированным перпендикулярно акустической оси иска­
теля, выполненного в образце сварного соединения данного вида и уверенно 
фиксируемого индикаторами дефектоскопа.

2. Условную чувствительность измеряют по эталону J\f° 1 и выражают наи­
большей глубиной расположения цилиндрического отражателя, уверенно фикси­
руемого индикаторами дефектоскопа.

3. Угол ввода ультразвукового луча в контролируемый металл определяют 
углом между нормалью к поверхности, на которой установлен искатель, и ли­
нией, соединяющей центр цилиндрического отражателя с точкой ввода луча, при 
установке искателя в положение, при котором амплитуда эхо-сигнала от отра­
жателя наибольшая.

При измерении по эталону № 2 угол ввода ультразвукового луча® отсчиты­
вают по шкале против точки ввода луча при установке искателя в положение, 
при котором амплитуда эхо-сигнала от отверстия наибольшая.

4. Стрела искателя представляет собой расстояние от точки выхода акусти­
ческой оси ультразвукового луча до передней грани искателя.

5. Точка выхода ультразвукового луча должна быть расположена на призме 
искателя против риски эталона № 3 при установке искателя в положение, при 
котором амплитуда эхо-сигнала от цилиндрической поверхности наибольшая. 
Точка выхода и точка ввода ультразвукового луча при контактном способе ввода 
колебаний в контролируемый материал совпадают.

6. Мертвую зону при контроле наклонным искателем характеризуют наи­
меньшей глубиной расположения уверенно выявляемого индикаторами дефекто­
скопа цилиндрического отражателя, выполненного в эталоне № 2 или любом 
другом образце, аналогичном по акустическим свойствам контролируемому; диа­
метр отражателя 2 мм, длина — не менее ширины преобразователя.

7. Разрешающую способность дефектоскопа в направлении прозвучивания 
характеризуют наименьшим временем между эхо-сигналами, отраженными от 
двух поверхностей, расположенных одна за другой по направлению распростра­
нения ультразвукового луча, и различимыми на экране электронно-лучевой труб­
ки.

8. Условную протяженность дефекта измеряют длиной зоны перемещения 
искателя вдоль шва, в пределах которой фиксируется эхо-сигнал от выявляемого 
дефекта при заданной чувствительности дефектоскопа. Условную протяженность
менее 5 мм не измеряют.

9. Условную высоту дефекта определяют разностью глубин, измеренных в 
крайних положениях искателя при перемещении его перпендикулярно оси шва. 
Крайними положениями искателя являются положения, соответствующие появ­
лению и исчезновению эхо-сигнала от выявляемого дефекта. Условную высоту 
протяженных дефектов измеряют в месте, где эхо-сигнал от дефекта имеет наи­
большую амплитуду.

10. Условное наименьшее расстояние между дефектами измеряют длиной зо­
ны вдоль шва, в пределах которой не фиксируются эхо-сигналы от выявленных 
дефектов.
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