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Дата введения 1997—07—01

Настоящие Методические указания устанавливают требования к мето
ду ультра тукового контроля (УЗК) основного металла выходных коллек
торов пароперегревателей и примыкающих к ним участков паропровода, 
выполненных in перлитной стали, с толщиной стенки 20 мм и более для 
обнаружения в них эксплуатационных трещин, возникших вследствие 
термической усталости и ползучести

Нормы оценки качества металла энергооборудования соответствуют 
требованиям РД 34 15 027 ’'Сварка, термообработка и контроль трубных 
систем котлов и трубопроводов при монтаже и ремонте оборудования 
электростанций (РТМ -1с-93)"

С введением в действие настоящих Методических указаний утрачи
вают силу "Методические указания по ультра туковому контролю толсто
стенных элементов пароперегревателей и паропроводов" (М СПО "Союз- 
техэнерго". 1978)

Руководящим документом необходимо польюваться при эксплуатаци
онном и иослсрсмонтном УЗК металла энергооборудования, он является 
обязательным для всех расположенных на территории Российской Феде
рации предприятий и организаций, в том числе союзов, ассоциаций, кон
цернов. акционерных обществ, межотраслевых, региональных и других 
объединений, имеющих в своем составе (структуре) тепловые электро
станции и котельные независимо от форм собственности и подчинения

II манне официальное V ВI II, 1997

Настоящий нормативный документ нс может быть полностью или час
тично воспроитсдсн тиражирован и распространен б е i разрешения ВТИ 
или РАО "ЕЭС России"



1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ.
ТРЕБОВАНИЯ К КОНТРОЛИРУЕМОМ* МЕТАЛЛУ

1 1 У п р и м е н я ю т  пос 1C выполнения визуального контроля и нсоб- 
\однмы\ измерений я также мапштной и капиллярной дефектоскопии, 
если они иред\смотрсны соогвсзствуюшими ПТД Дефекты, обнару
женные лрмими методами контроля, должны быть исправлены до прове
дения УЗК

1 2 А 1К п р о во д я т  после окончательной термообработки контроли
руемых участков металла если таковая предусмотрена технологическим 
процессом ремонта

I 3 Н овы е  технические решения, содержащие изменения или 'замену 
схем прозвучи ван ия. траектории (зон перемещения преобразователя) или
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1 5 При контроле однократно отраженным лучом паропровода 
(патрубка) внутренняя поверхность его должна иметь шероховатость нс
хуже Rz 80

1 6 Волнистость наружной поверхности металла в юнах сканирова
ния (отношение максимальной стрелы прогиба к периоду волнистости) нс 
должна превышать 0.015

1 7 Оценку шероховатости и волнистости (пп 1 5. 1 6) рекомендуется 
производить датчиками ДШВ по методике ЦНИИТМАШ в соответствии с 
ОП № 501 ЦД "Котлы паровые и водогрейные Трубопроводы пара и 
горячей воды Сосуды Сварные соединения Контроль качества Ультра
звуковой контроль Основные положения"

1 8 Па патрубке сканируется зона между угловым и стыковым шва
ми (рисунок 1)

1 9 На когчекпюре сканируется кольцевая зона с радиусом 
UH+20 мм (Н — толщина контролируемого металла) от углового шва 
приварки патрубка (рисунок 2)

N  > Л

\ ,-Ч

b J ' * - ,

* J

и  — сечение кочлекюрд, f>  - -  ко гпеыор в шине 
1 — коллектор, 2 — преоОраижлель. 3 — угловое сварное соединение 4 — naip\6oK

5 ход Лк\с1ическн\-1\чен Л трещиг • ~ ......  - —не сканирования
1’ни  нок 2 Схемм кошроля ко l ick юра
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! К) П()()г<)пншк(1 поверхностей металпа по пп 1 1 — 1 2 . 1 4  1 9  ве
дется персоналом электростанции и ш ремоншои организации и в обязан- 
ности дефектоскоп истов не входит

1 11 Т ем п ерат ура  окружающего воздуха и поверхности изделия в 
месте проведения контроля должна быть в предо тах 5— 40 °С

2 1 РЕНОВАЦИЯ К ОРГАНИЗАЦИИ РАБОТ

Для проведения контроля необходимо предусмотреть следующее
леса и подмостки должны иметь достаточною площадь для размеще

ния дефектоскоп не гов и средств контроля.
яркие источники света (послы электросварки, резки металлов, прямо!» 

солнечны»! свет) должны быть экранированы,
работы, вызывающие вибрацию и загрязнение абразивной и д р у ти  

иылыо контролируемою изделия, не должны проводиться в месте прове
дения контроля

3 ТРЕБОВАНИЯ К ДЕФЕКТОСКОПИСТАМ

3 I К  п р о в е д е н и ю  работ тто контролю допускаются лица аттестован
ные в соответствии с "Правшами аттестации специалистов нсразру- 
шаюшего контроля" и Изменением № 1 к ним. утвержденным Госгортех
надзором России 14 07 95 г за № 36 Дсфсктоскописты на ochorc аттс- 
сгааии должны иметь удостоверение установленного обра зца

3 2 K o n m p o ih  проводят два дсфсктоскописта один ш которых дод
жей иметь право выдачи заключения по резулыагам комтро |я

4 ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ

4 1 При м :ст \ ат ации  дефектоскопов должны выполняться требова
ния безопасности и производственной санитарии, установленные Приви
та ми технической эксплуатации электроустановок потребителей и Прави
лами техники безопасности при эксплуатации э тгкгро\стамовок потреби
телей Госгортехнадзора России

4 2 О рганизация  участка контроля дотжна отвечать требованиям "Са
нитарных норм проектирования промышленных предприятий" СН 245

4 3 При п р гаи т ац и и  it проведении работ по акустическому контролю 
должны выпотняться требования пожарной безопасности для энергетиче
ских предпрпяшй РД 34 03 301

4 4 7ица участвующие в выполнении контроля, должны знать и не
укоснительно выпотнять общие правила техники безопасности, устано
вленные для работников цехов в которых проводят контро ть
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5 С Р Е Д С Т В А  К О Н Т Р О Л Я

5 I Д ля п р оведен и я  У З  К со гл а сн о  тр еб о ва н и я м  н а сто я щ его  д о к у м е н т а  
н ео б хо д и м ы  сл ед у ю щ и е с р е д с т в а  контр оля

и м п у л ьсн ы е  у л ь т р а з в у к о в ы е  д е ф е к т о ск о п ы  с  ко м п л екто м  п р ео б р а зо ва 
тел ей  и со е д и н и т е л ь н ы х  каб ел ей ,

с т а н д а р т н ы е  о бр азц ы  С О -2  и С О -3  по Г О С Т  1 4 7 8 2 , 

в с п о м о га т е л ь н ы е  у стр о й ст в а  и приборы  (и зм е р и тел ьн а я  л и н ей ка , т о л 

щ и ном ер, д а т ч и к и  Д Ш В  по п 1 7 )

5 2 Д еф ек т о ск о п ы . п р и м ен яем ы е д л я  У З К , д о л ж н ы  у д о в л е т в о р я ть  
сл ед у ю щ и м  о бщ и м  тр еб о ва н и я м

д и ап азо н  и сп о л ьзу е м ы х ч а с т о т  1 ,5 — 2 ,0  М Г ц ,

д и а п а зо н  и зм ер ен и я о тн о ш ен и я  ам п л и ту д  э х о си гн а л о в  н е  м е н е е  7 0  д Б , 

д и н а м и ч е ск и й  ди ап азо н  и зм ер ен и я о тн о ш ен и я  ам п л и ту д  э х о си гн а л о в  
по экр ану д е ф ек то ск о п а  н е  м ен е е  2 0  д Б .

д и а п а зо н  и ш е р е н н й  р ассто ян и я  по л у чу  д о  5 0 0  м м  
Э ти м  тр еб о ван и я м  о т в е ч а е т , напр им ер, д е ф е к то ск о п  ти п а У Д 2 -1 2  
5 3 П р еоб р азоват ел и ,  п р и м ен яем ы е д л я  У З К , д о л ж н ы  у д о в л е т в о р я ть  

сл ед ую щ и м  общ им  тр еб о ван и я м ,

ч а ст о т а  а к у с т и ч е с к и х  ко л еб ан и й  1 ,8 + 0 ,1 8  М Г ц , 
угол  в в о д а  а к у ст и ч е ск о го  л уча в  С О -2  5 0 ± 1 ,5 ° ,
ш ирина у гл о в о го  з а х в а т а  на у р о вн е  б д Б , п о сл е д о ва те л ьн о сти  ам п л и 

т у д  э х о си гн а л о в  от б о к о в о го  ц и л и н д р и ч еско го  о тр аж ател я  д и ам етр о м  
6  м м , з а л е га ю щ е го  на гл у б и н е 4 4  мм в  С О -2 , при п ер ем ещ ени и  п р ео б р а
зо ва тел я  в д о л ь  о бр азц а, н е  б о л ее  1 2 ° .

о тн о ш ен и е си гн а л -ш у м  в  зо н е  п оявл ен и я э х о си гн а л о в  о т  н есп л о ш н о - 
стсй  в м ета л л е  д о л ж н о  б ы т ь  нс ху ж е 6 д Б  при п о и ско во й  ч у в с т в и т е л ь 

н о сти  ко н тр о л я ,

стр ел а  п р ео б р а зо ва тел я  н е  б о л е е  15 м м
Э ти м  тр еб о ван и я м  о т в е ч а ю т , напр им ер, п р ео б р азо вател и  ти п а 

П 1 2 Ы ,8 - 5 0 ° - 0 0 2  (и з ко м п л екта  П р и з-Д 5 ) или П К Н  с  у гл о м  в в о д а  5 0 °  и 
ч а сто то й  1 ,8  М Г ц

5 4 О бразцы  С О -2  и С О -3  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  тр еб о ва н и я м , у к а 
за н н ы м  в Г О С Т  1 4 7 8 2

5 5 Д оп у ск ает ся  д ец ен тр а л и зо ва н н о е  и зго то вл ен и е  о б р азц о в  С О -2  и 
С О -3  с  о б я за тел ьн о й  и х а ттестац и ей  м етр о л о ги ческ и м и  сл у ж б ам и  н а с о 
о т в е т с т в и е  тр еб о ван и я м  Г О С Т  1 4 7 8 2  П ри этом  р ек о м ен д у ется  и зго т а в л и 
в а т ь  С О  из м етал л а , а н а л о ги ч н о го  по а к у сти ч еск и м  хар а к тер и сти к а м  
ко н тр о л и р уем о м у

5 6  Д еф ек т о ск о п ы , п р ео б р азо вател и  и о б р азц ы  д о л ж н ы  б ы т ь  а т т е 
с т о в а н ы  или п о вер ен ы  в с о о т в е т ст в и и  с  д ей ству ю щ и м и  н о р м ати вн ы м и  
д о к у м ен та м и

5



6 ПОДГОТОВКА К КОНТРОЛЮ

6 I Общие требования

6 I 1 Контроль ПрОПОДЯ! по icxhoioi пчсским каргам кон тропя 
(приложение Л)

Карты контроля составляет работник организации, осу щссгвляющий 
контроль, — специалист нс ниже II уровня Допускается разработка карг 
силами привлеченных организаций, имеющих специалистов соответ
ствующей квапификации В случае нестандартной конструкции объекта 
контроля или иных отклонений от требований настоящею РД согласова
ние карты контроля с ВТИ обязательно

6 1 2 Вся поверхность сканирования для удобства определения и обо
значения координат нссплошности металла маркируется по аналогии с 
часовым циферблатом 12-часовая отметка должна быть замаркирована 
клеймом и отсчет координат производится по часовой стрелке В паро
проводах маркировка производится по ходу теплоносителя

6 2 Ознакомление с объектом контроля

Перед проведением котропя дефектоскопист обязан 
получить задание и карту’ контроля, 
изучить и освоить карту- контроля.
проверить отсутствие недопустимых наружных нссшкшнюслсй метал

ла.
проверить ширину* и качество подготовки поверхности сканирования 

на соответствие требованиям раздела 1 настоящих Методических указа
ний

6 3 Параметры контроля

6 3 1 Контроль металла патрубка проводят прямым и однократно от
раженным лугами наклонного преобразователя вдоль и поперек обра
зующей трубы в двух встречных направлениях ( см рисунок 1)

6 3 2 Контроль металла выходных коллекторов проводят прямым лу
чом наклонного преобразователя в двух встречных направлениях для 
обнаружения радиальных трещин, выходящих от отверстия на внутренней 
поверхности коллекторов При этом боковая поверхность преобразователя 
должна быть ориентирована но касательной к отверстию (см рисунок 2)

6



7 ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ

7 1 Общие поло ж ених

Контроль коллектора и патрубка проводят в следующей последова
тельности

7 1 1 Непосредственно перед контролем поверхность сканирования 
тщательно протирают ветошью и покрывают слоем контактной среды 
(глицерин, машинное масло, клейстер и т п ).

При большой кривизне поверхности контролируемого изделия и по
вышенной температуре окружающего воздуха следует применять среды 
более густой консистенции

Вещества, входящие в состав контактной среды, и сама среда, не яв
ляются дефектоскошшескими материалами и входному контролю не под
лежат

Удаление контактной среды после окончания контроля в обязанности 
дефектоскоп иста нс входит

7 1 2 Настраивают скорость развертки и глубиномер дефектоскопа 
(п 7 2)

7 1.3 Устанавливают поисковый, контрольный и браковочный уровни 
чувствительности (п 7 3)

7 1 4 Выполняют сканирование (п 7.4), при появлении эхо-сигнала 
от возможной несплошности в металле проводят операции согласно п 7.5: 
сканирование продолжают, если амплитуда эхосигнала не превышает 
контрольный уровень

7 15 Оформляют заключение по результатам контроля.

7 2 Настройка скорости развертки и глубиномера

1 2 1 Настройку дефектоскопа проводят совместно с преобразовате
лем

7 2 2 Если переключатель рабочей частоты дефектоскопа не имеет 
положения "1,8 МГц", то при подключении к такому дефектоскопу преоб
разователя выбирают режим максимального согласования, добиваясь 
максимального эхосигнала от искусственного отражателя варьированием 
положения переключателя частоты

7 2 3 Скорость развертки устанавливают такой, чтобы рабочий учас
ток развертки экрана дефектоскопа занимал большую часть экрана

7 2 4 При работе с дефектоскопом УД2-12 настройку скорости раз
вертки и глубиномера проводят с использованием блока цифровой обра
ботки данных (БЦО)

7



7 2 5 Устанавливают прсобра юя/псть т  СО-2 и фиксируют прямым 
лучом максимальную амплитуду эхости;па от нижнего двугранною угла 
(для толщин контролируемого металла до 59 м м ) или однократно о с а 
женным лучом максимальную амплитуду эхоенгнала от верхнею дв\- 
Iранною угля (для шлшнн контролируемого металла более 59 мм при 
кош роле прямым л\чпм паи при кошро ie однократно отраженным лумом 
патрубка с ншшшой 2И 59 мм)

7 2 6 Фиксируемый эхо-сигнал располагаю! в правой половине жра
на дефектоскопа, максимальную амилшуду ею  устанавливают на стан
дартны!! уровень (средняя горизонтальная линия на экране дефектоскопа) 
Задний фронт строб-импульса распол;наюг на экране дефектоскопа пра
вее указанного эхоенгнала и настраивают глубиномер на показания 
59 мм при отражении эхоенгнала от нижнего двугранного угла и ПН мм 
при отражении эхоенгнала от верхнего двугранного угла (рисунок 3,н)

7 2 7 Прямым лумом фиксируют максимальную амплитуду эхосигна- 
ла от бокового цилиндрического отражателя диаметром 6 мм. зале
гающего в СО-2 на глубине 15 мм, и регуляторами дефектоскопа выстав
ляют се на стандартный уровень Передний фронт строб-импульса устана
вливают левее указанного эхоенгнала и настраивают глубиномер на пока
зание 15 мм ( см рисунок 3 а )

q - но цГ'рдту СО-2 б — но ofipa щ\ СОД
; - 7?репГ)ряю«агс11. 11* определения опорною уровня ч> т, тщ етное w 2- нреоИрлиша' 
, .  If. л '(it нжфойьи г г\0и!!оиерЛГЛи5ш^ IIX мм i  • - ю ас в ш ва мне до *9 мм 
4 ч ты л кТ и тки х  |\мсВ при iwtтройке г'пПипомерд 5 прсоИрл -ок,чс и. pi* n.tupouMi 
fM'iua olv’ieia игубниомера ft- ход лкчтгкхкич тхчей " ирсобрячдик'П. у w опрес

нения оипрною хропия 4M4.inilU"H Н*ч 1И 
P»L\HOI« Т ( u  ММ iMi i p o t l l ' t i  I 1чбиип\и |м И '(V»l Н'МЮ 1МНЧ Ml Vonipo 1Я
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7 2 X Операции по пп 7 2 5— 7 2 7 повторяют нс менее 3 раз до полу
чения покагаинн глубиномера соответственно 15 и 59 мм или 15 и 118 
мм При этом для толщины 15 мм в дефектоскопе исполыуют регулятор 
"Н и что  о течем", а для толщин 59 или 11Н мм —  "Окончание отсчета" 
Например, в дефектоскопе У Д 2-12 укатанными регуляторами на верхней 
панели являются соответственно "О" и "У " Шкалу БЦО при этом необхо
димо установить в положение "У "

7 3 Н аст р ой к а  ч\ г:сш вит ечьпоепш

1 3 1 При настройке устанавливают следующие уровни чувствитель
ности

браковочный, на котором проводится оценка допустимости обнару
женной несплошности.

контрольный, на котором определяют количество обнаруженных 
нссплоишостсй.

поисковый тта котором проводя! поиск нссплошностсй в металле пу
тем сканирования наделил по ладанной траектории.

опорный, устанавливаемый по эхосигналу от отражателя (СО-2 и СО-3)
Поисковый и контрольный уровни ниже браковочного на 12 и 6 дБ со

ответственно
7 1 2  При контроле вдоль образующей патрубка (см рисунок 1 д?) и ме

талла коллекторов в юнс отверстий (см рисунок 2) настройку опорного 
уровня чувствительности А0 производят по боковому цилиндрическому 
отражателю диаметром 6 мм. талегающему на глубине 44 мм в СО-2 
(см рисунок 3,я)

7 3 3 Для выбранного преобразователя и максимальной толщины кон
тролируемого металла по таблице 1 выбирают соответствующее значение 
разности опорного и браковочного уровней чувствительности ДА0б При 
контроле однократно отраженным лучом толщина металла удваивается.

7 3 4 Оценивают и вводят поправку ДА,, на шероховатость и волнис
тость поверхности контролируемого шдслия в соответствии с пп I 4— I 7 
настоящих Методических указаний

7 3 5 Вводят поправку ДАК (рисунок 4) на кривизну внутренней по
верхности патрубка при контроле однократно отраженным лучом (см. 
рисунок 1д/)

7 3 6 С учетом полученных данных по пп 7 3 2— 7 3 5 устанавливают 
браковочный уровень чувствительности по формуле

Ас, = А„ * ДА,,с (данные таблицы J) +  ДА,, +  ДА*

Аттенюатором дефектоскопа увеличивают амплитуд) эхоентнала на 
величину Ас А„ и устанавливают сс на стандартный уровень В дефекто
скопе УД 2-12 уветичнть амплитуду А„ можно с помощью регу авторов 
" А м т  " и "П> " (у ст сн и е ) мри покатанных БЦО В этом c iv u c  стандарт-



I л Г) '1 и и а 1

1 О ПН1ПМ 1>р 1КПРПЧ1П ш \ ропот 1 ми И|К(»Г|р »’ОПЛ К 1Я
М С 1Л 1 м <м IKlIIM.I’M ПО ДОИ\ t ГИМ.1Я ИМ! |[ Нри'-Д5

мм оттм-юнтая п ющлД1 
vm’)

1’л ЧНК II. опорно! п и Г)рлКО||о'1Мо| о 
\ poiMIt П ЧЧНстИК’М.ПОс 1И.

20 20 < 0 11 < I 1
20 10 т 0 Т7 1 1
10 00 10 0 1 1 ♦ 2
с*0 ко IV» т \ Т <1
ко 100 20 0 1 S F 5

ню 120 20 0 Т К Т К

Примечание — Верхний чнак п и н ки кя  к пгечс*. темным дсфектекстам (имперские 
поюаиюльных д!>) пилений т а к  - к ?ар\Осадим (тмсрение в огршрпечьнмх дЬ) п ю  
числе и дчя дефектоскопа УД2-12 при намерении амплитуды *\оип пала с испочьшилине 
Ь Ц О ______________

ими уровень Гпдсг а н н в е т и в о в .п ь  браковочному уровню А(1 и при кон- 
1ролс металла ириГ»тш зш елы ю  ( - 6  дБ) Бем переключения лм енкм ю рн 
контрольный уровень соответствует ( - 1 2  дБ), л поисковый ниже ( - 1 2  дБ)

7 3 7 При контроле металла поперек образующей патрубка ( см ри
сунок 1.6) для настройки опорного уровня чувствительности дефекто
скопа д о т с к а с т с я  также использовать СО-3

Устанавливаю т непритертмн преобразователь на цилнндричеекмо но- 
всрчность СО-3 (рисунок 3 .6) Находят такое положение на периметре 
при ко юром нм пппула отраж енною от и тоской поверхноии тхосшнала 
максиматьна (А„и) При этом лопхетимо покачивание преобразователя в 
плоскости падения п ча

и* и. I и l i t  1р\Гм л
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По таблице 1 выбирают соответствующее значение ратной п опорных 
аосигнплов в СО-2 п ( 0 -4  Далее с \четом последнею

Лг, = А(1 \ (данные таблицы 1) f (данные таб птцы 2) \ лА„

I .1 Г» | п и .1 2

1>|мкопчч1п ш xpniiem. 
ш\

I ип мрепп|>,l Ol'.MO 1Я
ПКИ 1 Ipii 1-Д5

l\t 'lint 11. i\<i(. in u , i ч< и TO-2 н ( '(М  Д,м,“ Лп. дЬ
5 T9 5 T 11
7 + 10 + 1 1

10 + 12 + 12
15 + 12 + 14
20 + 1 T + 1 5

1 1|шме'1.шне Ч |о 5 и и|мгич11и> lu u p o n n . Г»р,1ко|тчт ш хрипом. мма ммпсти т к  nt нс 
»Г»\1>цнмо помним., ч ю  >\o-u ii  ii.r i <н н iolmhi но1к р \н < к Iн  к oop.i iu  ( < М  |а и ;м  Гтлмпс н 
1мп m i i v k  ' ia i  <ч n iiK p Lim i г oOp.i н к  ( 0 - 2  ) 1п>|ом\ ч м 'и с м к  ii.iio l ii Л„ <.чсц\ с | м ю н п и  
и.щ. H.I н е и и ч н т  т ч т о н !  иГгмщм 2

7 4 ( 'копирование

1 4 I Контроль ведут контактным способом, перемещая (сканируя) 
прсобра шпатель по поверхности итдетня При иоч направление сканиро
вания дот/Uio соответствовать требованиям карты контроля

7 4 2 Линейная скорость перемещения прсобра шва геля не должна 
превышать 150 мм/с

7 I 4 Патрубок сканируют вдоль образующей (см рисунок 1л/) и по
перек обра то щ ей  (см рисунок 1,6) с шагом, нс превышающим половины 
диаметра пли ширины пьс то элемент а преобразователя

Сканирование проводят путем во твратно-носту нательного перемете- 
ттття преобразователя Каждый рабочий ход выполняется трижды 1 раз 
при положении преобразователя перпендикулярно предполагаемой 
нссплошносги и 2 раза —  с поворотом соответственно влево н вправо на 
±15° при тщательном соблюден и и шага сканирования

7 4 4 Коллектор сканируют по наружной поверхности вдоль углового 
сварного соединения (рисунок 2)

При контро тс следует перемещать преобразователь вдоль касательной 
к отверстию и обеспечить мол поворота 115° относительно первоначаль
ною направления преобразователя (риемток 2. пот 2. 5. 7)

Вдоль соединения шаг сканирования (рнсмюк 2. нот 7) не должен 
превышать половины диаметра или ширины ньстоэлсмсттта преобразова
теля

И



7 4 5 В процессе сканирования необходимо следить за наличием кон
тактной среды и сохранением акустического контакта та счет постоянного 
усилия прижатия преобразователя к поверхности изделия

Рекомендуется применение насадок на прсобра юватсль. стабилизи
рующих положения преобразователя на изделии

7 5 О б н а р у ж ен и е  п е а гю ш н о с т е и

7 5 1 При появлении на рабочем участке развертки экрана дефекто
скопа эхосигналов с амплитудой. равной или превышающей контрольный 
уровень, следует убедиться. что эхосигнал принадлежит нссплошностн 
(трещине), которая, как правило, должна залегать на глубине Н для тол
щины коллектора или глубине Н для патрубка. или 2Н для трещин, обна
руженных на наружной поверхности патрубка В последнем случае такие 
трещины могут быть обнаружены дополнительными методами контроля 
Например, визуальным, капиллярным, магнитным или другими

7 5 2 При обнаружении нссплошносгей с амплитудой эхосшнала, 
равной или превышающей контрольный уровень, определяют следующие 
характеристики

координаты.
максимальную амплитуду эхосигнала.
количество несплошностсй на участке изделия длиной 100 мм
7 5 5 Координату "У " определяют прямым отсчетом на БЦО дефекто

скопа
При контроле прямым лучом глубину залегания нссплошностн изме

ряют как расстояние по вертикали от наружной поверхности, а при кон
троле однократно отраженным лучом —  как разницу между удвоенной 
толщиной 2Н патрубка и суммы толщины стенки и расстояния по верти
кали от внутренней поверхности изделия до нссплошностн

7 5 4 Координату L вдоль контролируемого изделия определяют как 
место расположения нссплошностн относительно принятого начала отсче
та

7 5 5 Координаты и змеряют при положении преобразователя, соот
ветствующем максимальной амплитуде эхосшната от несплошности В 
момент измерения эхосигнал подводят под стандартный уровень чувстви
тельности

7 5 6 Амплитуду эхосигнала измеряют но показаниям аттенюатора 
дефектоскопа при высоте эхосигнала на стандартном уровне чувствитель
ности

Для дефектоскопа типа УД2-12 измерение амплитуды допускается на 
БЦО При этом следует учитывать что показания БЦО будут соответство
вать отрицательным децибелам

7 5 7 Две и более нссплошностн учитываются раздельно (разреша
ются) если эхоенгналы от них набноласмые на экране дефектоскопа
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одновременно или после до Bin с л ьно при перемещении преобразователя по 
поверхности изделия разделяются (на линии развертки или вдоль линии 
сканирования) на контрольном уровне чувствительноеш  Если это усло
вие не вы пол и яс i t  я. считать, чго  обнаружена одна нес плотность

7 5  8 Расстояние мсжд\ двумя отдельными иссилоннюсгямн. 'зале
тающими па одной Iдубине, определяют как расстояние между двумя 
ближайшими положениями преобразователя на контрольном уровне чув
ствительности

7 5 9 Для оценки эксплуатационного ресурса дефектного патрубка 
или коллектора необходимо потупить донотингсльмую информацию о 
технологической природе дефекта (трещина или нссплошность. пропу
щенная при изготовлении или входном контроле), сто типе (плоскостной 
или объемный) и ориентации

Для получения дополнительной информации о форме нссилошности 
рекомендуется применить РТМ  ВТИ  17 016  "М етодика определения фор
мы неси л ошност ей в металле методом вторых центральных моментов 
условной высоты"

7 5 К) Трещинам термической усталости и ползучести, как правило, 
соответствует глубина чалезания Н или 2Н (см рисунки 1 и 2)

8 О Ц Е Н К А  Р Е З У Л Ь Т А Т О В  К О Н Т Р О Л Я

8 1 Р е iv ’thw am ht контроля оценивают на соответствие их характери
стик максимально допустимым 'значениям, у станов лепным РТМ -1с 
( таблица 5)

Т а б л и ц а  3 — Нормы на отдельные включения при улм  ря тукопом контроле 
о* ионною мпллла (р^бонроподоп н пы ходим \  код чек! о рон. пло
дящих и ч т  до обкекюи, поднял шрнмх Гост opicxusm юру России

Ппмкпа'м.ная
юлшшм

мм

Дкпипалемшая площадь, мм2
Д оты им ое дне по 

фккенр^еммх 
цеи1лошиоиеи на 

тобой пине скани
ровании 100 мм

минимальная
фиксируемая

максима паю 
д о те  шмая

Г выше 19 до 26 2 5 5 0 9

26 до 40 3.5 7.0 9

40 до 60 5 0 И) 0 Ю

60 до 80 7 0 15 0 U

80 до ЮО 10 20 0 II

100 до 120 10 20 0 12

I т



8  2  Р езульт ат ы  к о н тр о л я  о ц е н и в а ю т  н о  с л е д }  ю щ н м  х а р а к т е р и с т и 

к ам  н с с п л о ш н о с т с й
п р о д о л ь н ы е  и п о п е р е ч н ы е  при к о н т р о л е  п а т р у б к а , 
к о л и ч е с т в о  н с с п л о ш н о с т с й  н а  у ч а с т к е  1 0 0  м м . 
а м п л и ту д а  э х о с и г н а л а  о т  н ссп л о ш н о ст и
8  3 К а ч е с т в о  и зд ел и й  о ц е н и в а ю т  по д в у х б а л л ь н о й  с и с т е м е  

б а л л  1 —  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н о е  к а ч е с т в о .
б а л л  2  —  у д о в л е т в о р и т е л ь н о е  к а ч е с т в о
Б а л л о м  1 о ц е н и в а ю т  к о н т р о л и р у е м ы е  и зд ел и я , в  к о т о р ы х  х а р а к т е р и 

ст и к и  или к о л и ч е с т в о  обнар у ж е н н ы х  н е сп л о ш н о ст е й  п р е в ы ш а ю т  н о р м ы , 

у к а з а н н ы е  в  т а б л и ц е  3
Б а л л о м  2  о ц е н и в а ю т  к о н т р о л и р у е м ы е  и зд ел и я , в  к о т о р ы х  х а р а к т е р и 

сти к и  и л и  к о л и ч е с т в о  н е с п л о ш н о с т е й  н е  п р е в ы ш а ю т  н о р м , у к а з а н н ы х  в  

та б л и ц е  3

9 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

9  1 Ж у р ч а !  конт роля

9  1 1 Х о д  и рез> л ь т а т ы  ко н тр о л я  к а ж д о го  к о л л е к т о р а  (п а т р у б к а ) о п и 
с ы в а ю т  в  ж у р н а л е  к о н т р о л я , к о то р ы й  служит п е р в и ч н ы м  д о к у м е н т о м  
п р о вед ен и я  У З К  Ж у р н а л  за п о л н я е т  д е ф е к т о с к о п и с т , в ы п о л н я ю щ и й  к о н 
тр о л ь  Ф о р м у  ж у р н а л а  у с т а н а в л и в а е т  о р га н и за ц и я , в ы п о л н я ю щ а я  к о н 
тр о л ь

Ж у р и ал  д о л ж е н  б ы т ь  прош ну р о в а н . и м еть  с к в о з н у ю  ну м ер а ц и ю  с т р а 
ни ц  и с к р е п л е н  п о д п и сь ю  л и ц а, о т в е т с т в е н н о г о  за  о ф о р м л е н и е  д о к у м е н 
тац и и  И с п р а в л е н и я  д о л ж н ы  б ы т ь  з а в е р е н ы  л и ц о м , в н е с ш и м  и с п р а в л е 
ния

Ж > р и а л  и т е х н о л о г и ч е с к и е  к а р т ы  к о н тр о л я  х р а н я т  н е  м е н е е  5  л е т  с  
м о м е н т а  п о с л е д н е й  за п и си

9  1 2  В  жу р н а л  в н о с я т  сл е д у ю щ и е  с в е д е н и я  
н о м ер  т е х н о л о г и ч е с к о й  к а р ты  У З К . 
о п и са н и е  х о д а  к о н т р о л я , 
о т к л о н е н и я  о т  п р и н я то й  м ето д и к и  к о н тр о л я , 
р е з у л ь т а т ы  к о н тр о л я  и зд ел и я  д р у ги м и  м е т о д а м и , 
о с о б е н н о с т и  м е т а л л а , в ы я в л е н н ы е  при к о н тр о л е  
В с е  зап и си  в  жу р и а л е  ну м ер у ю т
К ж урналу' п р и л а га ю т  карту т е х н о л о г и ч е с к о г о  к о н тр о л я .

9  2 Заклю чен и е о  р езу л ь т а т а х  конт роля

9  2 1 З а к а зч и к у  (о р га н и за ц и и . э к сп л у а ти р у ю щ е й  о б о р у д о в а н и е ) п р ед 
с т а в л я ю т  "З а к л ю ч е н и е  о р е з у л ь т а т а х  У З К "  (п р и л о ж е н и е  Б )
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Заключение может быть выдано на одно издсзис или на группу изде
лий с одинаковыми конструктивными размерами

Заключение подписывает руководитель службы контроля и дефекто
скоп нс г. проводивший контроль

Правильной!» оформления заключения и внесенных в него данных 
должен проверив специалист нс ниже II уровня квалификации

9 2 2 Заключения о результатах контроля подлежат хранению в тече
ние всего срока эксплуатации данного оборудования

9 3 С ок р ащ ен н ая  зап ас ь

Допускается применять сокращенную буквенно-цифровую форму' та
йней результатов контроля

А —  несплошность с амплитудой эхосигнала, не превышающей бра
ковочный уровень (допустимый по амплитуде).

Д —  несплошность с амплитудой эхосигнала. превышающей брако
вочный уровень (недопустимый по амплиту де).

О —  несплошность с и умеренными признаками объемной несплош- 
ности.

Л —  несплошность с измеренными признаками плоскостной несплош- 
ности

При описании несплошностей запись имеет следующую последова
тельность

значение глубины залегания У, мм, 
индекс амплитуды эхосигнала (А или Д). 
индекс объемной или плоскостной нес плотности (О или П). 
значение координаты несплошности L вдоль периметра отверстия в  

коллекторе или направляющей патрубка (в часах или миллиметрах)
После каждой буквы (индекса) проставляют измеренное значение (в 

цифрах), соответствующее характеристике несплошности
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Приложение А 
(рскомснл\смос)

Форма кинологической кар ил УЗК

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА № ____
УЛЬТРАЗВУКОВОГО КОНТРОЛЯ
ОСНОВНОГО МЕТАЛЛА КОЛЛЕКТОРА (ПАТРУБКА)

Наименование электростанции _________________________________
Наименование объекта контроля________________________________
Номер схемы________________Номер чертежа __________________

Отклонения от чертежа по диаметр}_________ . по толщине________  ,
другие отклонения или особенности _______________________________

Зона подготовки поверхности ________________мм
Контролсдоступностъ_______________________
Метод УЗК РД 14 17 405 ’’Методические указания по ультразвуково

му контролю толе [ осте иных элементов пароперегревателей и паропрово
дов"

1 Схема 
про тучивания

СХЕМЫ УЗК

2 Трасктория 1 Рабочая зона
сканирования контроля на экране

дефектоскопа

Номера Наименованиеи 
«.одержание one- 
рации перехода

Аппаратура 
ошаика, 

материалы, СО

Технические
требования

операции перехода
1 г 3 4 5

Наименование организации, разработавшей данную карту

С о с т а в и т е л ь _____________________________ ____________ (и о фамилия)
(Ч0 1А11ПСП.. НОДПИИ.)
квалификация)

Дата составления___________________
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Приложение В 
(рекомендуемое)

Ф орм а заклю чении

ЗАКЛЮЧЕНИЕ №
ПО УЛ1ЛРАЗВУК0130М У к о т  РОЛЮ к а ч е с т в а  о с и о в м о г о  
МЕТ АЛЛА ВЫХОДИО! О КОЛЛЕКТОРА (ПАТРУБКА)

Наименование псктростанцин _________________________ ____________

Наименование объекта контроля

11омср с х е м ы ___________ Номер ч е р те ж а___________________________ _

1^именование контролирмощей органи tamtu

Для контроля принят метод по РД 34 17 405 "М етодические указания 
по \льтра звуковому контролю толстостенных элементов пароперегревате
лей и паропроводов"

Дата контроля ____________________________________________________________

Номер технологической к а р т ы _________________________________________

УЗК дефектоскопом ти п а____________ заводской, преобразователем ти
па ____________с частотой ___________ „  . углом в в о д а _________ и учетным
№ ________  М аксимально допустимая эквивалентная площадь__________

Ре tv ii.in i (.1 контроля

Диамсф и ЮЛЩИ1М 
коллектора 
(па|р\Пьа)

Описание 
обнаруженных 
неси т м и т е !ей

Ко'шчеико нешлошно- 
ыен на нобых НМ) мм 

\члс гкоп котро  ?я

Оценка 
peis |маю н 

кон fpo 14

Номер записи 
и an риале 

УЗК
1 2 3 А

Р ^ о в о ч и гс т ь  стужбы контроля____ ___________  (инициалы фамиш я)
('lO'IAHOLlbJ

Контроль проводит______________________________ (инициалы фамичия)
(ЛО 'ЬЫ ПК II. и кил жфмк чин)
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П р и л о ж е н и е  В  

( с п р а в о ч н о е )

ПЕРЕЧЕНЬ
НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ДАНЫ 
ССЫЛКИ В РД 34.17.405— 96

Обозначение
докхметпа I la именован не док\ метл

Номера пунктов.
в которых 

имеются ссылки

ГОСТ 14782 - 86 Контроль пера tp\ тающий Соединения (.парные 
Методы ультра туковые

5 1.5 4 5 5

Правила технической экигпатлции >лемроума- 
нпвок потребиюлей

4 1

Правила техники безопасности при >ки|л\аыцнн 
>лектро\ м лновок но греби телей

4 1

Правила аттестации специалистов неразру- 
шающего контроля (М НПО ОЬ Г 1992)

3 1

СП 245 71 Сашпарт.к. нормм проектирования нроммш ten- 
mix предприятий

42

РД 34 03-101— 87 Правила пожарной безопасном и tin энергетиче
ских предприятий

43

ГД 14 15 027—93 
(PIU-k-93)

Сварка термообработ ка и контроль тр\ бит IX си
стем и тр\борроводов при монтаже и ремонте 
оборудования электростанции

Вводная часть 
8 1

Р1МНГИ
17 016 -95

Методика определения формы несплопшостей в 
металле методом Bropi тх центральных моментов
VC ювпой ВЫСОТЫ

7 5 9

ОП №501 ПД-96 Котлт.1 паровые и водот рейные Гр\бонроводы 
пара н юрячеи воды Сое\ды Сварные соедине
ния Контроль качемва Ультразвуковой кон
троль Основные по юления

1 7

Правила аттестации специалистов нералру- 
шающего контроля (> гв Госгортехнадзором 
14 07 95)

3 I
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