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ПРИКАЗ 
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О введении в действие РБ-088-14, 

РБ-089-14 и РБ-090-14 

Приказами Ростехнадзора от 30.04.2014 И!! 182, от 21.05.2014 И!! 219 и от 06.06.2014 
И!! 247 (далее - приказы Ростехнадзора) утверждены руководства по безопасности 

РБ-090-14 «Унифицированные методики контроля основных материалов 

(полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и трубопроводов 

атомных энергетических установок. Капиллярный контроль» (приложение 1 к настоящему 
приказу), РБ-088-14 «Унифицированные методики контроля основных материалов 

(полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и трубопроводов 

атомных энергетических установок. Вихретоковый контроль» (приложение 2 к 

настоящему приказу) и РБ-089-14 «Унифицированные методики контроля основных 

материалов (полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и 

трубопроводов атомных энергетических установок. Визуальный и измерительный 

контроль» (приложение 3 к настоящему приказу) (далее - Руководства по безопасности) и 

признаны недействующими унифицированные методики ПНАЭ Г-7 -о 16-89 
«Унифицированные методики контроля основных материалов (полуфабрикатов), сварных 

соединений и наплавки оборудования и трубопроводов атомных энергетических 

установок. Визуальный и uзмерительный контроль» и ПНАЭ Г-7-о 18-89 
«Унифицированные методики контроля основных материалов (полуфабрикатов), сварных 

соединений и наплавки оборудования и трубопроводов атомных энергетических 

установок. Капиллярный контроль». 

Во исполнение приказов Ростехнадзора, до введения в действие соответствующих 

национальных стандартов 

ПРИКАЗЫВАЮ: 

1. Ввести в действие с 15.02.2016 Руководство по безопасности РБ-088-14. 

2. Ввести в действие с 15.02.2016 Руководства по безопасности РБ-089-14 и 

РБ-090-14 взамен ПНАЭ Г-7-016-89 и ПНАЭ Г-7-018-89. 

3. Заместителям Генерального директора - директорам филиалов ОАО «Концерн 

Росэнергоатом» - действующих атомных станций: 
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3.1. Принять Руководства по безопасности к руководству и исполнению в части, не 
противоречащей ПНАЭ Г-7-010-89 «Оборудование и трубопроводы атомных 

энергетических установок. Сварные соединения и наплавки. Правила контроля»: 

- не применять раздел VII РБ-088-14, раздел IV и п. 41 РБ-089-14, 

раздел ПI РБ-090-14; 

- выполнять а1тестацию контролеров согласно требованиям раздела 4 
ПНАЭ Г-7-010-89; 

- применять средства визуального и измерительного контроля при условии 

выявления дефектов согласно требованиям ПНАЭ Г-7 -о1 0-89. 

3.2. Не применять с 15.02.2016 ПНАЭ Г-7-016-89 «Унифицированные методики 

контроля основных материалов (полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки 

оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок. ВизуаJIЬНЫЙ и 

измерительный контроль» и ПНАЭ Г-7 -о18-89 «Унифицированные методики контроля 
основных материалов (полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и 

трубопроводов атомных энергетических установок. Капиллярный контроль». 

4. Департаменту планирования производства, модернизации и продления срока 

эксплуатации (Дементьев А.А.) внести в установленном порядке Руководства по 

безопасности в раздел 1.13.1 части II! Указателя технических документов, 

регламентирующих обеспечение безопасности на всех этапах жизненного цикла атомных 

стаНIIИЙ (обязательных и рекомендуемых к использованию). 

5. Заместителю Генерального директора директору по производству и 

эксплуатации АЭС Жукову А.Г., директору по качеству Блинкову В.Н., первому 

заместителю Генерального директора директору Филиала ОАО «Концерн 

Росэнергоатом» по реализации капитальных проектов Паламарчуку А.В. обеспечить 

координацию работ по внедрению Руководств по безопасности и приведению в 

соответствие с Руководствами по безопасности документации, регламентирующей 

обеспечение безопасности на всех этапах жизненного IIикла атомных станций. 

И.о. Генерального директора О.Г. Черников 

---------. 

Е.С. Храмова 

+7 (495) 783-01-43, доб. 21-32 
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Руководство по безопасности при использовании атомной энергии «Уни~ 
фицированиые методнкн контроля основных материалов (полуфабрика
ТОВ), сварных соединений и наплавки оборудования и трубопроводов 

атомных энергетических ycтalJ08oK. Капиллярный контролы) (РБ-О90-14) 

ФедераПЪff8Я служба по экологическому, технологическому и атомному 


надзору, MOCICВ3, 2014 


Наcroящее руководство ПО безопасности при использовании атомной энер
гии «Унифицированные методики контроля основных материалов (полуфабри

катов), сварных соединений и наплавки оборудоваНИJl и трубопроводов атом
ных энергетических устаНОВОК. Капиллярный контроль» (РБ-О90-14) (далее 
Руководство по безопасности) разработано в СООТВе7СТвии со статьей 6 Феде
рального закона от 21 ноября 1995 г. N2 170-ФЗ «06 использовании атомной 
энергию> в целях содействия соблюдению требований федеральных норм и 

правил в области использовани" атомной энергии в части проведения капил
лярного ко1lТp0ЛJl .. 

Настоящее Руководство по безопасности содержит рекомендации Феде

.	ральной службы по экологическому. технологическому и атомному надзору по 
проведению контроля материалов (полуфабрикатов), сварных соединений (на

плавок) оборудования и -rpубопроводов атомных энергетических установок с 
использованием проникающих веществ ДIlЯ. обнаруженИJI невидимых или слабо 
видимых невооруженным глазом несnлошностей материала, выходящих на по

верхность объектов контроля любых размеров и форм, изготовленных из непо
ристых ферромагнитных и немагнитных материалов. 

Настоящее Руководство также определяет рекомендации к аппаратуре, 

технологической последовательности выполнеНИJl операций, фиксации резуль
татов контроля и квалификации персонала. 

Данное Руководство разработано взамен нормативного документа «Уни

фицированные методики контроля основных материалов (полуфабрикатов), 
сварных соединений и наплавки оборудования и трубопроводов АЗУ. Капил

лярный контроль. ПНАЗ Г-7-018-89». 
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1. Общие положения 

1. Настоящее руководство 110 безопасности при использовании 
атомной энергии «Унифицированные методики контроля основных 

материалов (полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки обо
рудования и трубопроводов атомных энергетических установок. Ка
пиллярный контроль» (РБ-О90-14) (далее - Руководство 110 безопас
ности) разработано в соответствии со статьей 6 Федерального закона 
от 21 ноября 1995 г.К!! 170-ФЗ «Об использовании атомной энергии» 
в целях содействия соблюдению требований федеральных норм и 
правил в области использования атомной энергии в части проведения 

капиллярного коитроля. 

2. Настоящее Руководство по безопасности содержит рекомен
дации Федеральной службы по экологическому, технологическому и 

атомному надзору по проведению капиллярного контроля материалов 

(полуфабрикатов), сварных соединений (наплаво'к), фиксации резуль

татов контроля, на которые распространяются требования соответст
вующих федеральных норм и правил в области использования атом
ной энергии (далее - Правила). 

3. Руководство по безопасности раяработано для организаций, 
осуществляющих проеIcrирование, конструирование, изготовление, 

монтаж, ремонт, эксплуатацию оборудования и трубопроводов атом
ных энергетических установок (далее - АЗУ), а также для специали
стов Ростехнадзора, осуществляющих надзор и лицензирование при 

проектироваиии, конструировании, изготовлении, монтаже, ремонте, 

эксплуатации оборудованил и трубопроводов АЗУ. 
4. Настоящее Руководство по безопасности использует термины 

и определения:, приведенные в приложении К2 1 К настоящему Руко
водству по безопасности, и другие понятия. определенные Правила

ми. 

S. Требования Правил в части проведения капилляриого кон
троля могут быть выполнен~! с использованием иных методов, чем 

те, которые содержатся в настоящем Руководстве j по безопасности, 
при обоснованности правильиости выбранных методов. 

6. Предлагаемая унифицированная метЬдика капиллярного кон

троля применяется при температуре окружающего воздуха от -400С 

до +400С и относительной влажности воздуха не более 90%. 
7. Капилляриый контроль мa:rериалов, полуфабрикатов и свар

ных соединений (наплавки) проводят с целью выявления несплощно,. 
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стей, выходящих на поверхность: трещин, пор, раковин, непроваров, 
межкристаллитной КОРРОЗИИ и других несплошностеЙ. 

8. Контролю капиллярными методами подвергаются поверхно
сти объектов, принятые по результатам визуального контроля в соот
ветствии с требованиями нормативных документов (далее ~ НД), 

производственно-технологических документов (далее - птд). 

9. Капиллярный контроль проводится перед проведением кон
троля другими методами (ультразвуковым, магнитопорошковым). 

10. В случае необходимости проведення капиллярного контроля 
после магнитопорошкового (при наличии затруднений с расшифров

кой результатов) перед подготовкой поверхности объект контроля 
размагничивается с проверкой на полное отсутствие остаточной на

магниченности. 

11. Капиллярный контроль проводится в следующем порядке: 
изучение карт контроля; 

проверка дефектоскопических материалов; 
подготовка к контролю: 

подготовка мест производства к контролю; 

зачистка объекта контроля; 

подготовка зачищенной поверхности к последующим кон

трольным операциям; 

выполнение контроля: 

нанесение индикаторного пенетранта; 

удаление индикаторного пенетранта; 

нанесение и сушка проявителя; 

осмотр поверхностн (классификация индикаторных следов 
при наличии); 

оценка результатов; 

очистка объекта после контроля; 

оформление результатов. 

12. При контроле основного металла контролируемая зона уста
навливается в соответствии с ид, ПТД или проектной (конструктор

ской) организацией. 

13. При контроле сварных соединений контролируемая зона 
включает металл шва, а также примыкающие к нему участки мате

риала в обе стороны от шва шириноМ: 

6 

I для стыковых сварных соединений, выполненных дуговой свар

кой, не менее 5 мм при номинальной толщине свариваемых объектов 
до 5 мм включительно;

1 для стыковых сварных соединений, выполненных дуговой свар

i кой, не менее номинальной толщины свариваемых объектов при но

минальной толщине спариваемых объектов от 5 до 20 мм ВКЛЮЧИ

I тельно; 

для стыковых сварных соединений, выполненных дуговой свар

KOf.i, не менее 20 мм при номинальной толщине свариваемых объек
тов свыше 20 мм;

1 для угловых, тавровых, торцовых сварных соединений и вварки 

труб в трубные доски, выполненные дуговой сваркой, не менее 3 мм 

I независимо от толщины; 

I 
для сварных соединений, выполненных электрошлаковой свар

кой, 50 мм независимо от толщины свариваемых объектов. 
Примечание 1. В сварных соединениях объеюnов различной Ifоминальноu

j толщины ширина контролируемых участков основного металла определяется 

отдельно для каждой из свариваемых деталей в зависимости от 1IX номш(аль
НOIl толщины. 

Прuмечапuе 2. Ширина КОllтралиРУeJI'ЫХ учасmкоtJ OCIl0(./HOZO металла ус
mана8Лuваеmсл от границы СnЛQмеНIlЛ свариваемых деталей. 

14. При контроле предварительной наплавки на кромках контроI 
, 

лируемая зона включает в себя поверхность наплавки, зону сплавле

1 ния и зону термического влияния шириной не менее 5 мм. 
I 15. При контроле наплавленного антикоррозионного по:крьггия 

:контролируемой зоной является вся поверхность наплавленного ан
1 тикоррозионного покрытня. 

16. Сдаточный капиллярный контроль проводится после оконча
тельной термообработки сварного соединения, если таковая преду

смотрена технологическим процессом. 

11. Чувствительность капиллярного IСОИТРОЛЯ 
17. Чувствительность капиллярного контроля определяется по 

среднему раскрытию неразветвленной трещины длиной 

не менее 3 мм, 
18. В таблице 1'(2 1 представлены три класса чувствительности 

в зависимости от ширины раскрытия минимальной из выявленных 

единичных трещин. 
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Таблица.l'(2 1 
Классы чувствительности капмлярного контроля 

Класс чувствительности 
Ширина раскрытия трещии на .'. 
КОНТРОЛЬНОМ образце (МКМ) ... 

1 Менее 1,0 

11 ОТ 1,0 до 10,0 

III 0'1' 10.0 до 100,0 .. 

19. Класс чувствительности устанавливается проектной (конст
рукторской) организацией в соответствии с требованиями Правил, 
НДилиПТД. 

20. В случае отсутствия указаний по выбору чувствительности 
при проведении контроля рекомендуется капиллярный контроль про

водить по II классу чувствительности. 
21. Чувствительность КОНТРОЛЯ, соответствующая определенному 

классу, достигается при: 

. использовании конкретного аттестованного набора дефектоско
пических материалов, обладающего требуемоli чувствительностью; 

соблюдении заданной технологической последовательности опе
раций; 

соответствии температуры, влажности, скорости воздуха требуе

мым параметрам для правильного использования дефектоскопиче
ских материалов и аппаратуры; 

соответствии ll1ероховатости поверхности объектов контроля 
требованиям набора дефектоскопических материалов; 

удалении загрязнений с поверхности объектов контроля и обес

печении доступа пенетранта в полости дефектов; 

выявлении дефектов конкретных типов; 

условии обучения контролера технологии контроля и получения 

допуска к работе по выполнению капиллярной дефектоскопии. 

22. Чувствительность контроля резко ухудшается при выявлении 
несплошностей, имеющих ширину раскрытия более 0,5 мм. 

111. :Квалификации I1ерсонвла 
23, Капиллярный контроль качества материала полуфабрикатов и 

сварных соединений (наплавок) осуществляют контролеры, ПРОll1ед
шие в установленном Правилами порядке сертификацию и получив

шие соответствующий сертификат СС правом выдачи заключения или 
без права выдачи заключения). 

I 
24, Разработку технологических карт по капиллярному контролю 

осуществляют контролеры, имеющие сертификат на право выполне
ния работ с правом выдачи заключения и стаж выполнения работ по 
капиллярному контролю не менее 1 года. 

! 
! 
J 

25. Контролерам, выполняющим капиллярный контроль, реко
мендуется ежегодно проходить обследование у окулиста по про верке 
цветового зрени.я. 

I IV. Средства капиллярного контроля 
Дефектоскопические материалы 

26. Дефектоскопические материалы используются в виде набо1 
ров, в которые входят: индикаторный пенетрант, очиститель объекта

I контроля от пенетранта, проявитель индикаторного следа дефекта. 

27. Рекомендуемые скомплектованные дефектоскопические на
боры совместимых материалов представлены в ПРИЛОЖf\НИИ Н5! 2 К 
настоящему Руководству по безопасности. 

28. Не рекомендуется испош.зовать материалы из различных на
боров. 

29. Технология приготовления дефектоскопических материалон 
самостоятельно, а также сведения о дефектоскопических материалах, 
поставляемых в готовом виде, изложены в приложении Х.2 3 к на
стоящему Руководству по безопасности. 

30. Применение наборов дефектоскопических материалов, не от
раженных в приложении Н!! 2, согласовывается в установленном Пра
вилами порядке. 

31. Использование наборов дефектоскопических материалов, со
ставы которых отличаются от рекомендаций настоящего Руководства 

по безопасности, допускается при соблюдении следующего условия: 

в дефектоскопических материалах, используемых при капиллярном 
контроле сварных соединений из.аустенитных стапей или сплавов на 

! 
! 

желеэоникелевой и никелевой основе, содержание хлора и серы не 
\ превышает значении, установленных стандартами или НД на эти ма

териалы, но в любом случае содержание хлора и серы в сухом остат

I ке, полученном после выпаривания 100 г пенетранта, не преВЫll1ает 
1% (для каждого из указанных элементов). 

I 32. Дефектоскопические материалы' при входном контроде 

проверяются на: 

I наличие на каждом упаковочном месте (пачке, коробке, емкости)

I этикеток (сертификатов и др.) с яроверкой полноты приведенных в 

I 9 
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них данных и соответствия этих данных требованиям стандартов или 

технических условий на контролируемые материалы (при изготовле
нии реактивов и пенетрантов для собственных нужд проверяют толь

ко наличие этикетки и наименование реактива или пенетранта); 

отсутствие повреждений. и порчи упаковки или самнх материа

лов; 

действие срока годности. 

33. Чувствительность набора дефектоскопических материалов 
характеризуется его способностью выявлять несплошности с соответ

ствующей минимальной шириной раскрытия при заданном классе 

чувствительности. 

34. Допускается применение дефектоскопических материалов, 
обеспечивающих П класс чувствительности при контроле по ПI клас
су чувствительности. 

35. Пригодиостъ самостоятельно приготовленных дефектоскопи
ческих материалов проверяется на аттестованных контрольных об

разцах сразу после приготовления, а затем не реже одного раза в не

делю. 

36. Проверка пригодности каждой партии набора, изготовленной 
на предприятии самостоятельно или поступившей в готовом (разлив

ном) виде, проводится первоначально на контрольных образцах на 
производственном участке. Затем перед проведением контроля (если 

он проводится в других климатических условиях) проверка пригод

ности уточняется (по этим же контрольным образцам, очищенным от 

предыдущего контроля) для конкретного объекта в реальных услови

ИХ. 

37. Проверка ПРИГОДIlОСТИ набора дефектоскопических материа
лов в аэрозольной упаковке проводится на аттестованных контроль

ных образцах при поступлении, а затем в реальных условиях нахож
дения объекта один раз только перед их непосредственным использо

ванием. 

38. Проверку чувствительности наборов для контроля объектов, 
находящихся в условиях повышенноh радиации, рекомендуется про

водить вне объекта в условиях максимально приближенных значений 
влажности и температуры (кзt окружающего воздуха, так и самого 
объекта контроля). 

39. Если дальнейший контроль объекта (объектов) проводится в 
тех же климатических условиях, то все вышеперечисленные дефекто
скопические наборы перепроверке не подвергаются. 

40. Пригодность дефектоскопических материалов при истечении 
срока годности проверяется на контрольных образцах перед исполь

j 	 зованием в реальных условиях нахождения объекта контроля, а даль
нейшая проверка проводится с периодичностью согласно пунктам 35! 

1 	
и 36 настоящего Руководства по безопасности. 

I 
j 

I 

41. При проверке чувствительности дефектрскопических наборов 
возможны случаи неудовлетворительной выявляемости дефектов на 
рабочем образце, вызванные длительностыо его использования или 

плохой очисткой. В этом случае проводится повторная проверка это

го набора на втором арбитражном образце того же класса чувстви

I 
тельности. При подтверждении неудовлетворительных результатов 

по арбитражному образцу дефектоскопические материалы бракуются 

и изымаются из употребления.; 
1 42. Дефектоскопические материалы, их наборы и дефектоскопи~
! чес!(ие комплекты (поступившие в готовом виде) хранятся в соответ
! ствии с требованиями деЙСТВУЮЩИ1< стандартов, технических усло
I 
! вий, инструкций по применению. 

! 
j 

i 
43. Дефектоскопические материалы в аэрозольной упаковке хра

нятся в соответствии с указаниями в документации по их использова

нию. 

j 44. Нормы ориентировочного расхода дефектоскопических мате
{ риалов представлены в приложении Н2 4 к настоящему Руководству 

по безопасности. 

:Контрольные образцы 
45. Контрольные образцы предназначены для оценки качества 

дефектоскопических материалов при входном контроле, перед ис

пользованием их в работе, а также используются при отработке ре

жимов контроля (то есть оценке времени выдержки на поверхности 

объекта пенетранта и проявителя). 
46.. Контрольный образец представляет собой стальную пластину 

с искусственной, одиночной, тупиковой трещиной с шириной рас

крытия в соответствии с заданным классом чувствительности (ис

ЮIючение - образец фона). 
47. При 	контроле для каждого класса чувствительности исполь

зуются два контрольных образца: рабочий - для проверки материалов 
1110 
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и арбитражный - ДЛЯ контрольной проверки материалов в случае не

удовлетворительных результатов, полученных на рабочем образце. 

48. Класс чувствительности контрольных образцов соответствует 
классу чувствительности проверяемыx наборов. 

49. Не рекомендуется проверятъ на контрольных образцах. обра
ботанных цветными дефектоскопическими наборами, чувствитель
ность люминесцентных компдектов. 

50. Очистка контрольных образцов после их использования про
водится в соответствии с прилагаемой к образцам инструкцией. В 

случае её отсутствия рекомендуется проводить очистку путем 

5 - б-часовой выдержки в чистом (неокрашенном) ацетоне или про

мывкой в чистом ацетоне в течение часа при ультра:шуковом воздей

ствии в режиме кавитации с последующей 15-минутной сушкой с по

догревом до температуры, не приводящей к окислению ~еталла. Пе" 
ред проведением очистки указанными способами с образцов удаля
ются все дефектоскопические материалы (индикаторные следы, про

явитель). 

51. Контрольные образцы изготавливаются ИЗ любых металличе
ских коррозионностойких материалов, "технология изготовления ко

торых представлена в ПРИllOжении Ng 5 к настоящему Руководству по 
безопасности, 

52. Применение импортных контрольных образцов согласовыва
ется в установленном Правилами порядке. 

53. Контрольные образцы подвергаются периодической калиб~ 
ранке не реже чем 1 раз в год в метрологическое службе, аккредито
ванноЙ Федеральным агентством по техническому регулированию и 

метрологии (Росстандарт). 

54. К каждому контрольному образцу изготовителем прилагается 

паспорт. Рекомендуемое содержание паспорта на контрольный обра

зец: 

характеРИСТИI<И параметров дефеЮ'а (ширина и длина раскрытия, 
а также по возможности - глубина дефекта); 

фотография с индикаторными следами дефекта; 
набор дефектоскопических материалов, с помощью которых про

водился контроль; 

информация по периодической калибровке контрольных образ~ 

цов. 

Рекомендуемый образс,щ паспорта на контрольный образец пред

12 

ставлен в ПРИlIожении Ng б :к настоящему Руководству по безопасно
сти. 

55. Контрольные образцы, не соответствующие паспортным дан
ным, изымаются из обращения и заменяются на новые, соответст

I 
вующего класса чувствительности. 

56. Контрольные образцы, очищенные от остатков дефектоско
пических материалов, хранятся совместно с их паспортами в защи

щенном от влаги месте (в сейфе, шкафу) и вдали от намагничиваю
щих устройств, Допустима заменаоригинальных паспортов KcePOKO~ 
пиями. 

Оборудование и аппаратура 

57. При цветном контроле для местного освещения используются 
переноски с лампой накаливания, удовлетворяющих требованиям к 
технике безопасности на конкретном предприятии (АЭС или заводе

изготовителе) 
58. При люминесцентном контроле применяются: стационарные, 

передвижные и переносные ультрафиолетовые облучатели. Техниче

ские требования и требования безопасности при работе с ними указа

ны в соответствующих стандартах. 

59. При применении кистевого способа для нанесения пенетранта 
рекомендуется использовать жесткие кисти, для нанесения проявите

ля - мягкие, флейцевые кисти. Допускается использование краско

распылителей или переносных окрасочных агрегатов. 

60. ДШI очистки контрольных образцов и предварительной очи
стки мелких объектов контроля рекомендуется использовать ультра

звуковые ванны, обеспечивающие обработку в режиме кавитации. 
61. Для общего осмотра объектов контроля и поиска индикатор

ного рисуика несплошностей используются лупы 2-7~Kpaтнoгo уве

личения. Для изучения (по фактическим характериетикам) несплош~ 
ности, её формы и размеров рекомендуется использовать лупы или 

оптические приборы с 20-кратным и более увеличением, а также би
нокулярные микроскопы. 

62. В процессе коитроля используются безворсовые, мяп<ие, гиг
роскопические хлопчатобумажные ткани бязевой группы (далее 
чистая ветошь). 

13 
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У. Технологическне карты капиллярпого [{онтроля 

БЗ. Капиллярный контроль при изготовлении, монтаже, ремонте, 
эксплуатации оборудования и эксплуатации АЭУ проводится 
по технологическим картам контроля. 

64. Карты контроля оформляются с учёТОМ положений настояще~ 
го Руководства по безопасности. В картах контроля в краткой форме 
отражается рабочая технология капиллярного контроля конкретного 

объекта контроля. 

65. В технологической карте капиллярного контроля рекоменду
ется отразить следующее: 

назВание организации, которой принадлежит контролируемый 

объект; . 
наименование объекта контроля, контролируемый участок, его· но

мер или другие адресные данные; 

ссылка на методические инструкции, нормативные документы, 

технические условня и требовання конструкторской документации, по 

которым выполняется контроль н проводится оценка качества объекта; 
объем контроля (при выборочном объеме контроля указываются 

зоны контроля и их расположение на объекте); 

координаты и размерьi контролируемых участков, их нумерация; 

способ контроля; 

класс чувствительности контроля; 

используемый набор дефектоскопических материалов; 
условия проведения контроля (тeмnepaтypa, относительная влаж

ность воздуха); 

используемый набор контрольных образцов с указанием их номе
ров; 

перечень необходимых приборов, аппаратуры, средств освещения 

и вспомогательных материалов; 

технология подготовки поверхности контроля, перечень необхо~ 

димых ДЛЯ этих целей оборудования, инструментов и материалов; 

уровень шероховатости контролируемой поверхности; 

последовательность операций контроля; 

конкретные значения норм оценки качества контролируемого 

объекта. 
ПРU.lll8чанuе. Карта конmрWIЯ мо;ж:еm дОnОЛЮlться u другWttu сведениями, 

предусмотренными на конкретном предприятии (АЭС или 3'аtJоде
изготовителе) 
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66. Каждая технологическая карта контроля имеет учетный но
мер, подписывается разработчиком и проверяюЩИМ руководителем 

службы контроля с указанием даты утверждения. 
67. Рекомендуемый образец техноЛdгической карты капиллярно

го контроля представлен R приложении И!;! 7 к настоящему РУКОВО
ДCT~y по безопасности. 

VI~ Подготовка к контролю 

ПОДГОТОВI('а рабочего места (мест производства работ) 

68. Капиллярный контроль рекомендуется выполнять на стацио
нарных участках, которые оборудованы рабочими столами, стендами 
и другими средствами, обеспечивающими удобство выполнения ра

бот. 
69. Рекомендации к организации стационарных участков капил

лярного контроля представлен"r в приложении N!! 8 К настоящему Ру
ководству по безопасности. 

70. При выполнении капиллярного контроля на месте производ
ства работ обеспечивается удобство подхода контролеров, выпол
няющих контроль, к месту производства контрольных работ. В необ

ходимых случаях для безопасного производства работ устанавлива
ются ограждения, леса, подмостки, ЛЮЛЬКИ, передвижные вышки или 

другие вспомогательные устройства, обеспечивающие оптимальный 

достУп (удобство работы) контролера.к контролируемой поверхности. 
Также обеспечиваются: необходимый уровень освещенности; значе
ния температур окружающего воздуха и контролируемой поверхно

сти; достаточность времени для проведения контроля. 

71. Капиллярный контроль при эксплуатации оборудования 

и трубопроводов АЭУ, работающих под давлением, проводится после 
прекращения работы указанного оборудования или трубопровода, 
сброса давления, охлаждения, дреиажа, отключения от другого обо

рудования, если иное не предусмотрено действующей ПТД. При не
обходимости внутренние устройства извлекаются, изоляционное по

крытие или обмуровка. препятствующие контролю, частично или 

полностью снимаются. 

72. При капиллярном контроле применяется комбинированное 
освещение (к общему освещению добавляется местное). При этом ре
комендуется предусмотреть меры по предотвращению пульсации o~ 

вещения. 

IS 
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73. Применение в качестве источников света газоразрядных ламп 
высокого давления не рекомендуется. 

74. Значение освещенности и облученности объекта контроля на 
рабочем месте обеспечивается согласно значениям, представленным 

в таблицах Н!! 2 и З, соответственно. 
ТаблицаN!!2 

_ ....·___... ___ ... _ ....- ..... _-- ............ _ .. ..-............ _-_..............-t"' .................. f! ........ - .....- .. •• --............ _ .................
а ~-_ ~ 

Освещенность 4'lS! ламп! ли:
Класс ЧУМТ

Лlоминеецсшных Накаливания 
- .----~ 

вителЬ-НОСТН 
комбинированная общая комбинированная общая 

1 2500 750 2000 500 
II 2500 750 2000 500 
III 2000 500 1500 400 

Табли.цаN!! 3 
Облученностъ на поверхности объекrа при контроле 

люмннесцешным способом 

Класс чувствн
тельности 

Значения ультрафиолетовой облученности IromPOJIH
емой пове~хности! мкВт/ем2 

1 3000 
П 3000 

75. В обязанности контролера не входит подготовка рабочего 
места (включая установку подмостков, ограждений, переносных ос

ветительных приборов, устройств подогрева и подачи воЗДУха, мон
таж укрытий (при необходимости), демонтаж внутренних конструк
ций (устройств), удаление изоляционных покрьrrий и обмуровки). 

ЗаЧllстка контролируемой поверхности объекта коитроля 
76. Необходимость зачистки контролируемой поверхности уста

навливается путем визуального определения места неудовлетвори

тельного состояния (наличие ржавчины, окалины, резких западаний). 

77. Состояние необработанной контролируемой поверхности счи
тается удовлетворительным при отсутствии в процессе КОНТРОJlЯ ОК

рашенного фона, интенсивность окраски которого превышает интен
сивность окраски КОНТРОЛЬНОГО образца фона (приложение N!! 5 К на
стоящему Руководству по безопасности), в противном случае контро

лируемая поверхность п<:iдвергается зачистке. 

78. Контролируемая поверхность зачищается до шероховатости 
поверхности по параметру Ra 3,2 (Rz 20). 
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79. Допускается шероховатость поверхности не более Ra 6,3 (Rz 
40) при условии отсутствия при контроле недопустимого окрашенного 
фона. 

80. Зона зачистки определяется соответствующими Правилами, а 
таюке ИД ПТД. В случае отсутствия указаний в этих документах по 

величине (размерам) зоны зачистки рекомендуется руководствовать

ся положениями настоящего Руководства по безопасности. 

81. Зачистка контролируемой поверхности производится механи
ческим способом (например шлифованием), при этом учитывается, 
что при зачистке материалов и сварных швов из аустеиитных сталей 

и высоконикелевых сплавов применяются щетки, изготовленные из 

нержавеющей нагартопанной проволоки. 

82. В обязанности контролера не входит подготовка поверхности 
контролируемых объектов к контролю любыми методами зачистки 

или ПРОГревом. 

Подготовка зачищенной поверхности к последующим 

контрольным операцням 

83. Зачищенная поверхность объекта контроля очищается от ма
сел, смазок и других загрязнений, промывается и обезжиривается ор
ганическими растворителями (например ацетоном, спиртом или дена

туратом) С последующей протиркоЙ чистоЙ ветошью. 

84. Обезжиривание контролируемой поверхности керосином 

не допускается. 

85. В случае невозможности использования органических рас
творителей (например, при контроле внутри сосуда) обезжиривание 

рекомендуется провод~ть 5 - 10-процентным водным раствором 

моющего средства с использованием жестких волосяных щеток, с по

следующей тщательной промывко" водой при температуре 50 - 60 ос 
и протиркой контролируемой поверхнос'Ги чистой ветошью. . 

86. Полости возможных несплошностей очищаются одним из 

следующих способов: 
прогревом поверхностного слоя контролируемого объекта в зоне 

контроля при температуре 100 120 ос в течение не менее 20 мин; 
нанесением на поверхность проявителя для 1 клас,са чувствитель

ности с выдержкой не менее 20 мин после высыхания с последующим 
удалением его чистой ветошью, губкой или волосяной щеткой. 

Прuмечанuе /. ПРОЯGumель не рекомендуется удалять. если далее будет 

1"1 
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GЫnWlнЯJm"СJl контроль 8 режиме накопления Kpucume.JlJl.. 
Прuмечанuе 2. Допускается не nроuодumь операции ПО очистке полостей 

qО3МOJlCJIЫХ неС1V10шносmей для обьекmOl1J nОСl1fJi1fUfjШШ на 1<онтроль 1'ЮСЛе 
саар'ш. термич€ClWй обработки (с OXJ/а:ж;д_НUем «на воздух,.) ши сухой меха
нической обрабоntJ<и при соблюдеlluи nOll()Ж''''''Й, )'I<a3aHHbfX в пункт. 92 на
стоящего РУКQ(1t:Юcтua 110 безопасности. 

Пpшt.чан", З. Для подагрево воздуха рекоме//дуеmс.я "спользовать про

МЫШlfенные фены ши другие устрОЙсmва. 

87. При контроле в условиях низких температур от -40 ос до 
+8 ·С контролируемая поверхность обезжкривается бензином, затем 
осушастея спиртом. При ПОJlВлении ОТIlOтевания поверхноСТЬ осуша

етея чистой ветошью или теплым воздухом. 

88. При проведении капиллярноro контроля после магнитопо
рошкового объекты размагничиваются с проверкой на полное отсут

ствие остаточно!! намагниченности, контролируемая поверхность 

промывается ацетоном и просушивается при температуре 

170 - 220 ·С в течеиие 50 60 мин. 
119. Дт' удаления с поверхности СТОЙЮlх пленок рекомендуется 

использовать химические или электрохимические способы очистки 

с последующей нейтралнзацией и подготовкой поверхности и полос

те!! ВОЗМОЖllЫх несплощносте!! к проведению контроля. 

90. При коитроле обьектов, подвергавшихся травлению, удале:
ние остатков травящего состава с поверхности проводитея иейтрали

зацией 10 - 15-процеитным раствором кальднннрованной соды с по

следующей промывкой водой (желательио теплой 30 - 40 ОС) и про
сушиванием подогретым воздухом (не менее 40 ·С) или протиркой 
чистой ветошью. . 

Пpuмечанuе. При очистке I1Шtос,тu 80ЗМ{),J/СНЫХ нес1V1ОШllосmей после уда. 

JlеlШJl остатков травящего состава реК(JJIfендуетсл ел"давать способу очи

стки мгmодо.м IIрогрева. 

9]. При контроле мокрой поверхности обьекта (иалример, после 
атмосферных осадков нли случайно облитоJl водой), если нет необхо
димости в механической обработке, контролируемую поверхность 

промывают теплоli водой (не менее 50 ОС) с добавками моющего сред
ства, затем просушивакл сухим ЧИСТЫМ теплым воздухом (не менее 

40 ·С) или протирают чистой ветошью. 
92. Бремя между окончанием подготовЮI объекта к контроJJЮ 

И нанесением индикаторноro пенетранта составляет не более 30 МИН. 
В течение этого времени обеспечивается исключение конденсацни 
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атмосферной влаги на контролируемой поверхности, а также попада
ния на нее различных жидкостей и загрязнени!!. Допустим/) увеличе

ние времени до 8 ч при условни хранения объектов контроля в чис
ТОЙ, плотно закрытой таре, исключающей лопадание на контроли

руемую поверхность пыли, масла, влаги Н других загрязнений. 

93. При сдаточном контроле сварных соединений каШUШЯРНЫI! 
контроль рекомендуется проводить не ранее 48 ч после завершення 
сварки или термообработки сварных узлов, если таковая нредусмот
рена технологнческим процеССОJl(. В :лом случае перед проведением 

контроля объект рекомеНдУется просушить сухим чистым сжатым 
воздухом до исчезновения атмосферной влаги или протереть чистой 

ветошью и прогреть новерхностны!! слой объекта при температуре 

100 - 120 ·С в течение 40 - 60 мин. 
94. Сушку крупногабаритных обьектов IЮСJ!е обезжиривания ре

комендуется проводить на чистых опорах или приспособпениях, ис

КJlючающих возможность загрязнения контролируемой поверхности. 
95. Последующие ош:раuии коНТроля на обезжиренных участках 

объектов рекомендуется проводить в хлопчатобумажных либо в ре
зиновых перчатках, ИСКJIючающих попадание следов пальцев рук на 

контролируемую поверхность. 

Пpuмe'Юнuе. При I/CnОЛЬ30ВQl/иu ре,шновых nерчат(JJ( руки реко.меflдуется 

nредоарumельuо nокрыmь Мй11Ь1<ОIIl или CМC:nQm~ fЮ1елино,м. 

96. Не рекомендуется использование замасленных нли загряз
ненных перчаток. 

VIL Порядох выполнения капиллярного контроля 
Нанесение ИНдикаторного пеиетраита 

97. ИНдикаторныЙ.пенетрант наноснтся на подroтовленную по
верхность Юlстью, поролоновым .валиком, погружением или н!!пыле

Illiем при помощи аэрозольного бвллона, пульверизатора нли краско

распылителя (напьшенн~ рекомендуется проводитъ вьrrянутой pYKoii, 
не допуская попадания жидкости в гла.за). Время контакта пенетранта 

с поверхностью объекта зависит от используемого пенетранта, регла
ментируется техническоli документацией на пенетрант н условнями 

проведения контроля, но не менее 5 мин. 
98. Не рекоi.tендуется допускать высыхание индикаторного пен

траита на поверхности. 

" 




99. Контроль крупногабаритных объектов (для исключения вы
сыхания пенетранта до повторного его нанесения на поверхность) 

проводится последовательно по участкам: 

для цилиндрических и шаровых объектов протяженность контро

лируемого участка рекомендуется выбирать в зависимости от диа

метра изделия: 

не более 700 мм - для изделий диаметром менее 1000 мм; 
не более 1000 мм - длл изделий диаметром более 1000 мм; 

для продольных участков рекомендуемая длина контролируемого 

участка не более 1000 мм. 
Площадь контролируемого участка не более 0.6 - 0,8 м2 . 
100. При проведении контроля в режиме накопления красите

ля рекомендуется следующая последовательность операций: 

на подготовленную поверхность наносится проявитель для 1 
класса чувствительности (если он не был нанесен при подготовке по

верхности) и выдерживается на поверхности не менее 20 мин; 
на слой проявителя наносится индикаторный пенетрант и выдер

живается на поверхности до высыхания; 

индикаторный пенетрант наносится второй раз и выдерживается 

на поверхности не менее 1 мин, при этом не допускается высыхание, 
после чего он удаляется. 

101. При контроле деталей, прошедших предварительную обра
ботку в соответствии с пунктами 89 и 90 настоящего Руководства по 
безопасности или имевших контакт с щелочной и кислой средой в 

процессе изготовления или работы, а также в случае необходимости 
повышения надежности выявления нарушений несплошности типа 

заковов, вальцовочных трещин рекомендуется увеличить время кон

такта пенетранта с поверхностью объеI<Та до 20 мин. 

Удаление инДикаториоrо пеиетранта 

102. Индикаторный пенетрант удаляется чистой ветошью, щет

кой. гУбкой, смоченныIии очистителем. 
103. Не рекомендуется распылять очиститель из аэрозольного 

баллона непосредственно на пенетрант. 

104. Время для удаления пенетранта рекомендуется установить 
минимальное, чтобы исключить вымывание пенетранта из возмож
ных несплошностеЙ. 

105. При контроле в условиях низких температур от -40 ос до 
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+8 ос индикаторный пенетрант с контролируемой поверхности уда
ляется чистой ветошью, СМО"lенной в этиловом спирте или ацетоне. 

106. Полнота удаления индикаторного пенетранта определяется 
визуально. При этом рекомендуется руховодствоватьсяследующим: 

при moминесцентном способе nенетрант удаляется до отсутствия 

свечения, то есть мокрый объеI<Т имеет темную поверхность при ос
мотре под ультрафиолетовой лампой; 

при цветном способе пенетрант удаляется до отсутствия окра

шенного фона, то есть при протирке поверхности белой чистой ве

тошью на ней отсутствуют окрашенные следы пенетранта. 

107. Избыток очистителя удаляется с контролируемой поверх

ности влажной. а затем (при необходимости) сухой чистой ветошью. 

108. Общее время удаления пенетранта с поверхности крупнога

баритного объекта и до нанесения проявителя не превышает 5 - 1О мин 
(если нет иных указаний). 

Нанесение и сушка проявителя 

109. ЖИдкий проявитель наносится тонким равномерным слоем 

сразу после очистки контролируемой поверхности от пенетранта. 

110. При нанесении проявителя кистью по одному контролируе

мому участку рекомендуется проходить только один раз, обеспечивая 

одинаковую толщину наносимого слоя. 

111. Рекомендуется избегать образования проблесков M~a, 
потеков и наплывов проявителя. 

112. Сушку проявителя рекомендуется проводить горячим воз

духом С температурой +60 ос или за счет естественного испарения. 
113. При контроле в условиях низких температур для сушки до

полнительно рекомендуется применять отра:жательные элеI<Тронагре

вательные приборы. ' 

Осмотр контролируемой поверхности 

114. Ориентировочное время продОлЖительности проявления 
указывается производителем в сопроводительных документах на кон

кретный дефектоскопический набор. Если ориентировочное' время 
проявления, указанное производителем, составляет 20 мин или более, 
время проявления уточняется на контрольном образце для конкретных 

условий, в которых будет проводиться капиллярный контроль объекта. 
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115. При отсутствии указаний в сопроводительной документации 
осмотр контролируемой поверхности проводится не менее чем через 

20 мин после высыхания проявителя. 
116. При осмотре рекомендуется использовать лупу до 

7-кратного увеличения, а также вспомогательные устройства, указан~ 

ные в пунктах 58 и 61 настоящего Руководства по безопасности. 
117. При контроле цветным способом обнаружение дефе1СТОВ 

проводится в видимом излучении по яркому цветному индикаторному 

следу, образующемуся на белом фоне проявителя. Осмотр проводится 

визуально при естественном или искусственном освещении. Значения 

освещенности объекта при контроле цветным способом в зависимости 

от иасса чувствительности представлены в таблице Х!! 2. 
118. При контроле люминесцентным способом обнаружение све

тящеroся индикаторного следа осуществляется облучением контроли

руемой поверхности ультрафиолетовыми излучателями в диапазоне 

длин волн 315 - 400 нм С преобладанием длины волны 365 нм. Зlfаче~ 
ния ультрафиолетовой облученности контролируемой поверхности в 
зависимости от иасса чувствительности представлены в таблице Х!! 3. 

119. При контроле в ультрафиолетовом излучении рекоменду

ется иметь источник света, обеспечивающий освещенность не более 

10 лк по помещению. При этом рекомендуется предусмотреть мерм 
по предотвращению прямой подсветки зоны контроля и глаз контро

лера от этого источника 

120. Перед началом осмотра контролируемой поверхности ре
комендуется осуществить адаптацию глаз контролера к затемненно

сти. Время адаптации - не менее 5 мин. 
121. Увеличение времени выдержки проявителя на поверхности 

объекта более 24 ч может ухудшать выявляемость дефектов в связи с 
понижением цветового контраста. 

Классификация индикаторных следов 
122. По результатам осмотра при наличии индикаторных следов 

производится их классификация. 

123. Индикаторные следы при наличии дефектов на контроли

руемой поверхности подразделяются на две группы: 

протяженные ИНДИlCaторные следы с отношением их макси

мальной длины к маIССИМальной ширине более 3 (характерно для 
трещин, закатов, подрезов, резких западаний наплавленного металла, 

-близко расположенных пор); 
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округлые - индикаторные следы с отношением их максимальной 

длины к максимальной ширине менее 3 (характерно для пор, шлако
вых включений). 

Прuмечание. 

При проведении капиллярного контроля существует вероятность воз
ниКНОвения ложных индикаторных следOlJ, которые .могут ошибочно класси
фицироваться как фактические дефеюnы. ВОЗ.lltо:жные причины их r1ОзниКНOIJе

НWI следующие: 
неэначumельные nоореждеНIIЯ nооерхносmи объекта (риски. заусенцы, осо

бенно смятые), скопления (цепочки) эрозионных nоражеllий, забоин, сколы 
окисной пленки, КОРРОЗllЯ (в основном щелевая) (J местах контакта объектов: 

изменения микрорельефа и формы контролируемой nоверхности, обусловf ленные особенностJIМU их конструкции или технологuеu изготовления (неров

ности nOlJерхности литых обьектOlJ (J виде складок). наплывы в сварных UlБОХ, 
~ уступы при величине заnадаllUU между смежными валиками более lMM, гал

тели малогорадиуса, следы резцов, фрез и nроmяж:ек; 

загрязнения 1I00ерхносmи - следы лакокрасочных 110крытий, окрашенные 

волокна ворсистой ветоши; следы BblcoXUleu nронuкающей жидкости при nло
хой nромывке поверхности от nе1lетранта, следы от СОnPUКОСllовеНИll с 
обезжиренной nоверхностью пальцеврук или ЭQ2рязненных nерчатох; 

слабая nрессовая посадка. 

124. При возникновении сомнительных мест индикаторный 

след рекомендуется удалить и провести визуальный осмотр поверх

ности с применением лупы 2 - 7-кратноro увеличения. В сомнитель

ных случаях рекомендуется провести контроль повторно. 

125. В целях повышения качества выполняемых работ по ка
пиллярному контролю, а также для снижения утомляемости контр0

неров рекомендуется через каждый час делать перерыв 

на 10 - 15 мин. 
Оценка качества 

126. OцeНl<a качества контролируемых поверхностей при ка
пиллярном контроле может проводиться как по индикаторным сле

дам, так н по фактическим характеристикам выявленных несплошно

стеП после удаления проявителя в зоне зафиксированных индикатор
ныхследов. 

127. При оценке качества по индикаторным следам качество 

контролируемой поверхности считается удовлетворительным 

при одновременном соблюдении следующих условий: 

индикаторные следы являются ОI<РУГЛЫМИ; 

линейные индикаторные следы отсутствуют; 
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наибольший размер каж:дого индикаторного следа не nревышает 
трехкратных значений норм по оценке качества, приведеннЪ!х 

в соответствующих Правилах ид, тд для одиночных включений; 
количество индикаторных следов не превыаетT норм по оценке 

качества, приведенных в соответствующих Правилах, ид, птд для 

одиночных включений; 

индикаторные следы являются одиночными. 

Округлые индикаторные следы с размером 0,6 мм и менее не учи
тываются вне зависимости от номинаl1ЬНОЙ толщины сваренных (на

плавленных) деталей. 

128. При оценке качества по индикаторным следам в случае 
возникновения сомненнй несплошности подвергаются контролю по 
фактическим характеристикам, результаты которого являются окон
чательными. 

129. При контроле по фактическим характеристикам выявлен
ных несплошностей руководствуются требованиями соответствую
щих Правил, Нд, ПТД. 

130. Обнаруженные в результате контроля несплошности отме
чаются на поверхности проконтролированного участка маркером, 

мелом, цветными карандашами, их координаты (местоположение, 

размеры, форму) переносятся на эскиз (допускается фоторегистрация 
несплошностей) и отражаются в заюпочении. 

Очистка объекта после контроля 

131. После проведения о(',мотра контролируемой поверхности, 
оцеНI<И качества и фиксации выявленных несПлощностей рекоменду
ется у~алить проявитель с поверхности чистой ветошью. 

132. В обязаниости контролера не входит окончательная очист
ка объекта после капиллярного контроля. 

VШ. Оформление результатов Iroнтроля 

13З.Результаты КОНТРОЛЯ фиксируются в специальных журналах. 
Журналы рекомендуется хранить на предприятии в архиве службы 
неразрушающего контроля не менее 5 лет. 

134. Иа основании записей в журнале результатов контроля со
ставляется заключение. 

В заключении отражается, как минимум, следующее: 
наименование организации, проводившей контроль; 

номер заключения; 

2.4 

наименование и тип объекта контрOJIЯ; 

размеры и координаты расположения проконтролированных уча

стков поверхности; 

способ капиллярного контроля; 
класс чувствительности; 

используемый набор дефектоскопических материалов; 
нормативная документация, согласно которой ВЫПI?ЛИЯЛСЯ кон

троль и проводилась оценка качества; 

описание выявленных неСIIлошностей с координатами их распо

ложения; 

фамилия, инициалы контролера, проводившего контроль и оценку 
качества, номер и срок действия его квалификационного удостовере

ния и подпись; 

фамилия, инициалы и подпись руководителя работ по контролю; 
дата составления заключения; 

номер заI1ИСИ в журнале результатов контроля; 

135. Рекомендуемые образцы журнала контроля и заключения 

по капиллярному контролю представлены в приложениях J(!! 9 и 1О к 
настоящему Руководству ПО безопасности соответственно. Журнал и 

заключение могут дополняться и другими сведениями, предусмотрен

ными на коикретном предприятии (В организации). 

IX. ТехНЦК8 безопасности 

136.Все работы по контролю проводятся В соответствии с требо

ваниями к технике безонасности, радиационной безопасности я: по
жарной безопасно""и определяющимися нормаТflВНЫМИ документа

ми, регламентирующими работы на предприятии (АЭС или заводе
изготовителе). 

137. Сразу после окончания работ рекомендуется вымыть руки 
теплой водой с мылом. Применение для мытья рук керосина, бензина 

и других органических растворителей не допустимо. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Не 1 

к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии «Уни


фицированные методики контроля основ


ных материалов (полуфабрикатов), сварнЬ1Х 


соединениtt и наплавки оборудования и 


трубопроводов атомных энергетических 


установок. Капиллярный контроль», 


утвержденному приказом Федеральной 


службы по экологическому, 


технологическому и атомному надзору 


от 30 апреля 2014 г. K~ 182 


Термины и определения 

Арбитражный контрольный образец - пластинка с единичноit тупико

вой трещиной С парамеТрами соответствующего КJIacca чувствительности, ис
пользуемая при повторном контроле качества набора дефектоскопических ма
териалов в случае невыявления дефектов на рабочем контрольном образце. 

Дефектоскопические материалы - специальные вещества, используе
мые при контроле, предназначенные для пропитки, нейтрализацин или удале

ния избытка проникаroщего вещества с поверхности и ПРОJl.вления его остатков 
в имеюще~ся несnлошности в целях получения индикаторного следа. 

Индикаторный пеиетрант - дефектоскопический материал, обладаю
щий споообноcтыо проникать В несnлошности объекта контроля. 

Индикаторный след - изображение, образованное пенетрантом 
в месте расположения несплошности и подобное форме ее сечения у выхода на 
поверхность o~ъeктa контроля. 

Класс чувствительности - диапазон значений ширины раскрытия не
оплошности типа неразветвленной единичной трещины, выявляемой по 

индикаторному следу. 

Контроль проникающими веществами (Iсапиллярный) - метод нераз

рушающего контроля, основополагающим принципом которого является про

никновение специальных жидкостей в несплошности на поверхности объеrcra 
контроля с целью их обнаружения. 

Кистевое нанесение - нанесение жцдкого дефектоскопического мате

риала кистью или Щtn'коЙ. 

Контрольный обра~ец - fщастинка с единичной тупиковой трещиной с 

параметрами соответствующего класса чувствительности, предназначенная для 

оценки качества дефектоскопических материалов. . 
Ложный индикаторный след - изображение, не отображающее, нали

чие поверхностной lJесплошности. вызванное отступлениями от технологии 
подготовки контролируемой поверхности, нарушенИJ(МИ режима контрOJlll и 

другими факторами. . 
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ЛюминеСI~ентныП способ - метод капиллярного контроля, при кота

ром обнаружение несплошностей производитс)! путем регистрации люминес

цирующего индикаторного следа в длинноволновом ультрафиолетовом излуче
нии на фоне ЛРОJlВИТеля, нанесенного на контролируемую поверхность объекта. 

Люминесцентный пенетрант - дефектоскопический материал, JliOми
несцирующий свечение под воздействием длинноволнового ультрафиолетового 
излучения. 

. Механическая очистка - процесс обработки поверхноСти объекта кон
троля струей песка, дроби, косточковой крошки, другими диспергированныии 

абразивными материалами или резанием, в том числе обработка поверхности 
шлифованием, полированием, шабровкой. 

Набор дефектоскопических материалов -- взаимозависимое целевое 

сочетание дефектоскопических материалов: индикаторного пенетранта, очи

стителя и проявителя. 

. Оценка результатов коитроля - сопоставление результатов контроля с 

тре?оваииями нормативных документов, правил, проектной и технологической 
документации по оценке качества контролируемого издeJ'IИЯ. 

Обьекr контроля - контролируемые поверхности основного мeтa.rша, 

сварного соединения, наплавЮI, отливки. 

Очистнтель пенстраита - дефектоскопический материал, предназначен

ный дл" удаленнк индикаторного пенетранта с поверхности объекта контроля 
самостоятельно или в сочетании с органическим растворителем илн водой. 

Очистка поверхностей и полостей несплошиостей объекта контро
ля - подготовка к контролю поверхности объекта с использованием одного или 

нескольких способов ее очистки. 
Очистка растворителем - процесс обработки объекта контроля воздей

ствием водяных или органических растворителей на поверхность с целью уда

ления загрязнений, в том числе посредством струйной промывки, погружения и 

протирки. 

Поверхностная несплошность - наличие разрыва поверхности без 
выхода на противоположную сторону коитролируемого объекта. 

Порог чувствительности раскрытие несплошности типа единичНОЙ 
трещины определенной длины, ВЫЯВJlJl.емое с заданной вероятностью по за

данным геометрическому или оптическому параметрам следа. 

При этом верхнему порогу чувствительности соответствует наименьшее 

выявляемое раскрытие, а нижнему - наибольшее. ' 
Проявитель пеиетриН'l'И - дефектоскопический материал, предназначен

ный ддя извлечения индикаторного пенетранта из полости неоплошности с це

лью образоваиия четкого инднкаторного следа и создания контрастирующего с 

ним фона. 
Рабочиii :контрольный образец - пластинка с единичной тупиковой 

трещиной с параметрами соответствуIOщего КJIacca чувствительности,'предна
значенная ддя оценки качества дефектоскопических материалов, по которой 
проводится оцевка качества набора дефектоскопических материалов при вход
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ном контроле и перед их ИСПОЛЬ30ванием в процессе контроля. 

Контролер - специалист, дефектоскопист, непосредственно выполняю
щий КОНТРОЛЬ, атrестованный в установленном порядке иа проведение контро
ЛЯ. 

СК80зная несплошиость - наличие разрыва поверхности с выходом на 
противоположную сторону контролируемого объекта. 

Совместимость дефектоскопических материалов в наборах способ
ность дефектоскопических материалов в данной комбинации стабильно обес
печивать необходимую достоверность выявляемой несплошнощя и не вызы
вать негативного воздействия на материал КОН1рОлируемоro изделия. 

Технологическая карта контроля - описание в установленной форме 
объекта контроля: его принадлежности, объема, способа, класса чувствительно
сти, используемых материалов и технологии "ОНТроля, указание на норматив

ные и руководащие документы по контролю, дефектации объекта и оформле

ния заключения на контрол&, а также другик требований прое.ктноЙ и техноло
гической документации. 

УльтраЗ8уковая очистка процесс обработки объекта КОНТРОЛЯ орга
ническими растворителями, водой ИЛИ водными растворами химичесJ<их со

единений в ультразвуковом поле с использованием режима ультразвукового 
капиллярного эффекта. 

Фон понерхности - равномерное окрашивание проявителя при ПРОЯВJIе
нии контрастного пенетранта ИЛИ равномерное ~веченне проявителя при про
явлении люминесцентноrо пенетрантз, вызванное микрорельефом бездефект

ной поверхности объекта контроля. 

Цветной способ - метод капиллярного контроля. при котором обна
ружение несплошностей производится путем регистрации индикаторного следа 
в видимом излучении на фоне ПРОJlВителя, нанесенного на контролируемую по
верхность объекта. 

Цветной пенетрант - дефектоскопическиА материал, имеющий харак
терный цвет при наблюдении n видимом излучении. 

Чувствительность набора дефектоскопических материалов - способ
ность набора выявлять несплошности с минимальной шириной раскрытия в 
соответствии С заданным классом чувствительности. 

ЧУВСТ8ИТельность контроля - выявление несплошности соответствую
щего класса чувствительности при использованнн [{Онкретного способа, тех

нологии контрOJJЯ И набора дефектоскопических матеРИIlJIОВ. 
Ширина раскрытия 8есПJJОШиОСТИ - поперечный размер дефекта у его 

выхода на поверхность объеЮ'а контроля. 

2& 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Н!! 2 

к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Унифицированные методики контроля 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки обору


дования и труболроводов aTOMHpIX энер

гетических установок. Капиллярный 


контроль», утвержденному ЛрИI<IIЗом 


Федеральной службы по экологическому. 


tехнолоГИческому и атомному надзору 


от 30 апреля 2014 г. N!! 182 


Скомrшекrованные дефектоскопические наборы совместимых материаnов 

-

Набор дефектоскопи

чееких матерналов 

Способ 
контро

ли 

Интервал 

рабочих 

темпе~а. 

ТУР. С 

Класс чув

ствин

тельности 

Верхний порог 

ЧУВСТ8ИТельности 

дефектоскопиче

ских наборов, мкм 

MET-L-CНEK 

FP97 A(M)1E58DID70 , 

люми

нес

центный 

+10 ... +50 1 
: 

менее 1,0 

ARDROX 
970Р2З/9РR8819D1В 

С---ЛЮМ~330В--
(ЛЖ-18НВIOЖ-7NПР

люми

' нес

центный 

пюми

нес

+10...+50 1 

-~ 

+18 ... +30 1 

менее 1,0 

менее 1,0 
15А) центный 

ЛIOМI-0В 

(ЛЖ-6А10Ж-lМIПР-I) 

люмк

нес

центиый 

+18...+28 1 менее 1,0 

I-И202НМIOIПtol (или 
П1ОЗ) 

цветной +8...+40 1 менее 1,0 

П-И202М1О,ПН)1 цветной +8 ... +40 II от 1,0 

П-ИШМJ()]П1О1 (или 
ПН)4) _ 

цветной +8...+40 П от 1,0 

П·ИШМ2Q1(ИЛИ М204) 
_!111>I (ИЛ!l~I04) 

цветной -40 ... +40 11 от 1,0 

II  СиМ (аэрqзолъный) цветной -40 ... +40 II o:r 1,0 
'- 

__,О 

ЦМ-15В КиМ (аэро

зольный) 
цветной +18 ...+28 П 01' 1,0 
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Набор дефектоскопн

ческих материалов 

Способ 
trotПро

ля 

ИtПервал 

рабочих 

темпеr.а

тур, С 

Классчув

ствяи

тельности 

Верхниli порог 

чувствительности 

дефектоскопиче
ских наборов мкм 

ЛЮМ-34В 
(ЛЖ-20ВIOЖ-7AlI1P

lSA) 

шоми

нес

цеНТН~lЙ 

+18 ...+30 П от 1,0 

ЛЮМ-3SС 
(ЛЖ-27С10Ж-7AlПР

lSA) 

люми

нес

центный 

+18 ...+30 II от 1.5 

NORD-TE8T 
U88/U87Ю89 

цветной +10 ...+50 Il от 1,0 
--'-- -

SPOТCНECK 

8KL -8P1/SKC·8/SКD
82 

цветной +10 ... +40 Il от 2,0 

МET-L-CНEK 

VP30INPUlD70 
цветной +10 ...+50 II от 3,0 

SHBRWIN 
DP-S lIDR-60/D-100 цветной +10 ... +50 II от 3,0 

- 
SPOTCНECK 

SКl-WP/водalSКD-S2 
цветной +10 ... +40 П от 4,0 

I 


l 
, 

f 
I 
! 
! 
! 
I 
! 

Примечание. 


Обозначение набора материалов (отечественных) расшифровывается следую


щим образом: 


- римская цифра указJ>lвает класс чувствительности; 


- первая цифра индекса у индикв.торного пенетранта <<11» - способ контроля 


(1- люминесцентный; 2 - цветной); 


- вторая и третья цифры - номер по порядку (при данном способе l<ОИТРОЛJI); 


- первая цифра индекса у очистителя «М» и проявитеЛJI «П» обозначает при

меиимость по наиболее высокому классу чувствительности; 


- вторая и третья цифры - номер по порядку; 


- буква «Н» (после обозначения индикаторного пенетранта) указывает на 


способ КОНТРОЛJI набором данного состава в режиме накопления красителя. 


i 
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ПРИЛОЖЕНИЕ N!! 3 

К руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Унифицированные методики контроля 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки обору


дования и трубопроводов al'OMtlblX энер

гетических установок. КапилЛJIРНЫЙ 


контроль», уnержденному приказом 


Федеральной служ:бы по экологическому, 
технологическому и атомному надзору 

от 30 апреЛJI 2014 г. N2 182 

ТеХН0J10ГИЯ приroтовления дефектоскопических материалов самостоя

тельно, а таюке сведения о дефектосщшических материалах, поставляе
мых в готовом виде 

Приготовление индикаторных пенетрантов 

1. Индикаторный пенетран-r И2О2: краситель )кирорастворимый темно
красный «Ж» (5 г) растворяют в скипидаре (500 мл) на БОДИНОЙ бане при тем
пературе 60 ос в течение 30 мин; краснтель жирорастворимый красный «с» (5 
г) растворяют В смеси керосина, (200 мл) и бензина (300 ил) на водяной бане 
при температуре 60 ос в .ечение ЗО мии. Полученные растворы после охлажде
ния до температуры окружающего воздуха сливают bmec-rе. Пенетрант необхо
димо отфильтровать (через несколько слоев марли или мелкое сито) через су
тки после приготовления. 

2. ИlUI.икаторный пенетрант И21з вьшускается в составе комплекта «сим». 
3. Индикщ-ориый пенетраит ЛЖ-18НВ 8ыпускается в розлив, в комплекте 

с очистителем ОЖ-7А и проявителем ПР-15А. 
4. Индикщ-орный пенетрант ЛЖ-6А выпускается в розлив, в комnлеl<'I'e 

с очистителем ОЖ-IМ и проявителем ПР-I. 
5. Индикаторный пенсipант «красная проникающая жидкость кК» выпус

кается в розлив, поставляется в комплекте ЦМ-15В. 
б. Индикатор'Ный пенетраит ЛЖ-20В выпускается в розлив, в комплекте 

с очистителем ОЖ-7А и проявителем ПР-lSА. 
7. Индикаторный пенетрант ЛЖ-27С выпускается в розлив, в комплекте 

с очистителем ОЖ-7А и nPОJlвителем ПР-15А. 
Приготовление очистителей 

.1. Очиститель MJo1 : порошкообразное синтетическое моющее средство 

любой марки (5 г) растворяют в воде (1000 мл). 
2. Очиститель М201 : спирт этиловый. 


З. Очиститель М204: ацетон. 


4. очиститель ОЖ-7А, выпускается в розлив. 
5. Очиститель ОЖ-IМ выпускается в розлив. 
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ПРИl"отовление проявитепей 
1. Проявитель П!OI: в каопии (250 г) добавляют спирт (1000 мл) и переме

шивают до однородной массы. 

2. Проявитель П,оз: в каолин (250 г) добавляют карбонат натрия безводный 
(кальцинированную соду) в ICолич.естве 20 г и спирт (1000 мл), перемешивают 
до однородной массы. 

3. ПроявитeI!Ь П!04 выпускается в розлив. 
4. Проявитель ПР15 выпускается в розлив. (Проявитель ПРИ удаляется с 

поверхности очистителем M10! или трехпроцентным водным ращвором неонола 
АФ-9-12 и ВОДОЙ). 

5. Проявитель ПР-l выпускается в розлив. 
6. Проявитель «Белая проявляющал краска М)} выпускается В розлив. 

Индикаторные пенетранты рекомендуется приготавливать в лаборато
рии в вытяжном шкафу или другом специально выделенном ДЛЯ этого помеще
нии о оснащенным необходимым оборудованием, с соблюдением правил тех
ники безопасности. 

I ПРИЛОЖЕНИЕ .J'& 4 
к руководству по безопасностиj. 

при использовании атомнОЙ энергииj 
«Унифицированные методики контроляt 
основных материалов (полуфабрикатов),f 

i 
 сварных соединений и наплавки оборудо


I вания: и трубопроводов атомных энергети
i' ческих установок. КапиЛЛJIРНЫЙ КОНt 

f 

тропы), утвержденному приказом Феде

} ральной службы ПО Эl<олоrическому, тех

нологическому и атомному надзору 

от 30 апреля 2014 г. Ng 182 

Нормы ориеНТИРОВОЧНОI"О расхода дефектоскопических материалов 

Нормы ориентировочного расхода дефектоскопических прннадлежностеi1 
в расчете на 10 м2 контролируемой поверхности . 

Перчатки резиновые хирурrические Злары 


Перчатки хлопчатобумажные 2 пары 


Кисти н щетки малярные 21.U1)'КИ 


Кисти художеcrвeнные Н!! 2().-24 2шryкн 


Ветошь 10 м2 


33 
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I 

Расход на 1 м2 контролируемой поверхно
Операции технологического сти,л 

процесса 

((остевой способ аэрозольный способ 

1. Подroтовка поверхности к 
0,2 0,2

контролк>(ацетон,спирт) 

2. Обработка индикаторным ле
указано на упаковке0,3 

нетрантом 

3. Удаление индикаторного пе
8 -108 10 

нетранта 

4. Нанесение проявителя 0,2 указано наупаковке 

~.."---~~ 
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ПРИЛОЖЕНИЕ ](g 5 
к руководству по безопасности 

при использовании атомной энергии 

«Унифицированные методики контроля 

основных материалов (полуфабрикатов), 
сварных соединений и наплавки обору

дования и трубопроводов атомных энер
гетических установок. КаIlИ1lЛЯРНЫЙ 
контроль», утвержденному приказом 

Федеральной службы по экологическому, 
технологическому и атомному надзору 

от 30 апреля 2014 г. Х!! 182 

Технология изготовления контрольных образцов 

Контрольице образцы изготавливаются из I<ОРР03ИОННОСТОЙКИХ сталей 
и имеют шероховатость рабочей поверхности, соответствующую КОН1ролируе
мой иа объекте Rz:.5 20 мкм. 

Соответствие ширины рSCl<ръrrия дефекта на КОНТРОЛЬНОМ образце классу 
чувствиrсль,н .. __ ..... ..·.. ... r .............. ..... ,...,.............__...... __ .....
_а _~,.._._..,& ..... 

Класс чувствительно Номинальная ширина 
сти .МКМ 

1 0.6 
II От 11 до 8 5 

or 14,0 до 96 ОПl 
-

Образец}!'!! 1 
1. Образец i1pедстввляст собой объект контрOJ1Jl из l<ОРРОЗИОННОСТОЙКОro 

материала (или его часть) с естественными дефектами. 

Образец}!'!! 2 
1. Образец изготавливают из листовой oтanи марки 40ХlЗ по ГОСТ 

5949-75 размером lООхЗОх(З - 4) мм. 
2. Вдоль образца ПРОrJЛRВЛЯЮТ шов аргоноДУговой сваркой 

без применения npисадО'lной проволоки в режиме [=100 А, Ио=10-.15 В. 
З. Образец изгибают на любом приспособлении до появления трещин. 

Обризец}!'!!З 
1. Образец изготавливают из листовой стали ЭИ-96~ (lХ12Н2ВМФ) раз

мером ЗОх70хЗ мм. Допускается применение любой азотируемой стали. 
2. Полученную заготовку рихтуют и шлифуют на глубину 0,1 мм с одной 

рабочей стороны. 
З. Заготовку азотируют на глубину 0,3 мм без последующей закалки. 

4. . Рабочую сторону шлифуют на глубину 0,02 - 0,05 мм. Параметр ше
роховатости поверхности Rz:.5 20 мкм. 

5. Образец помещают в приспособление (по ГОСТ 23349-84), приспособ
ление устанавливают в ТИСКИ и плавно зюкимают до появления характерного 

хруста азотированного слоя. 

Ширину трещин измеряют на металлографическом микроскопе. 
для 1 масса чувствительноcrи точность измерения ширины раскрытия 
до 0,3 мкм, ДЛJI П и Ш классов - до 1 мкм. 

Контрольный образец фона 
1. На металлическую поверхность наносят проявитель ДЛJI 1 класса "УН

ствительноcrи И высушивают. 

2. На высохЦlИЙ слой проявителя однократно наносят индикаторный пс
НеУрант д;п.я II класса чувствительности, разбавленный очистителем 
ДЛJI Il класса чувствительности в 1О раз, и высушивают. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ N!! б (' пРИЛОЖЕНИЕ N!! 7 
К руководству по безопасностиК руководству по безопасности 

при использовании атомной энерrn:и 

«Унифицированные методики контроля 

основных материалов (полуфабрикатов). 
сварных соединений и наплавки обору

дования и трубопроводов атомных энер
гетических установок. Капиллярный 

КОНТРОЛЬ», угвержденному приказом 

Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору 

от 30 апреля 2014 г. Х2182 
Паcnорт на контрonьяый образец 

(peKoMeндyeмbIii образец) 
Контрольный образец .N1?.___________ 
предназначен дnя оценки чувствительности дефектоскопичеСIЮГО набора ПО ка

пиллярной дефектоскопии. 

Материал контрольного образца ___________________ 

Тилдефекrn___~__~ ____________________________ 

Количество дефектов ______ 

Размеры дефекта: 

:м трещины 0'1' Ширина* раскры Длина, Дата атrестяции ' 
клейма ТИJI,мкм мм (в ДIIJlьнейшем - ПОВeJ!КИ) 

• 

.., ПогреlШЮtm. измepemm::!:_,___мк.м 


ИсподьзуемыR набор дефектоскопических материалОIl •_______
__ _ 
По результатам калибровки (протокол Х!! от__,____т.) 

контрольный образец N!!, 
допускается для оценки качества дефектоскопических материалов 

прн контроле по классу чувствительности. 


Срок калибровlCИ (месяц, год) ___________________ 


Руководwгель организации ИЛИ главный метролог организации___.____ 

ОтветствеШJЫЙ исполнитель.________________~ _____ 

Примеч8НИе. 


К пncnорту прЮlllЛltrClf uвenilUl фororpафия контрольного образца с Иf!ДИкaroРИЫМИ следами 


дефсжroв (roО11IOшеЮlе реат.ных разldеров коmpoльно.ro образца с mщикaropными следами с 


ero JqOбрвжение'м на фотогрaфюr УСТII!lаБЛИВ8trCl!D npoпорции 1:1). 


~o 

r при использовании атомной энергии 
k, «Унифицированные методики контроля 

~: основных материалов (полуфабрикатов), 
l' cвapHbll( соединений и наплавки оборуt, довании и трубопроводов атомных энер
t· гетических установок. Капиллярный 

контроль», угвержденному приказом 

Федеральной службы по экологическому, 

I 
t 

технологическоfol}' и атомному надзору 

от 30 апреля 2014 г. N2 182 

Технологическая карта капиллярного контроля 

(рекомендуемыЬ образец)\ 
I 

О~ПШIIЭIЩПI1 T~XHMOrll'lctKall карта каШIJlJJярноrо К~НТI!ОЛЯ ~ IОбъем КОliтpollЯН8.IIмсновIIН.1«: объекта I'ЮНТРО/IЯt 
ммlПирииа коитропируемой зоны~ . Зоны ItOНТPO

J /IЯ ШерохоВllТOC'IЪ контролируемой поверхности,\ 

~ Средства КОЮРОЛJI: конСпоroб КОЮРОМ(ЭCЮD,чер{.' ТPOIIЬHЬLIt образец 
Класс Ч)'1IСТВкreJlЬНQC'I1I ___тежсуказаt 

r 
[,. 

ниемразме Лynа, переноснал, РабочWI тe!llnepa:rypa О.kpyJl<aIOщеЙ среды
роВ) лаAlПа, мел, часы, веВлажиосrь l3OЗ.цуха 

тошь
,t 

дефекro\;копическиА наБQр (YCIIO._ обо3начеи...) 

!Нтд по проведemooОперации ЕОНТРО.м: 
rrexиологии ltоlПpOlIЯ1. ВизуальныА OCldOlp 

2. ПОдroroвитel]ЫfLЮ onep81OOl: 
:iТд по оценке кa<Iecrвa2.1 Очиcrкa пOJlepxtlOСШ 

("""""6) 
НедоnyctИМЫС нсcrщошноcrи:2.2. Oчиcrкa ПОIlOщeЙ возможных неCJIЯOШНОcreй 

't1IП, размер ЯIfДИl<awРIIOrO с"еда
(cmooб) 

при поcryпllении сварного соеДИ1lеШfll. на контроль """ фОJmlЧеСКll8 хараЮ1ОриС'tшш) 

через 30 минуг после ооарки операцюо по ОЧИCI1<С р:
полостей иесплоШl!Остей МОЖflо не проводить. 
 круглые ИНД}!Кaroрные

3. Те'l:НОЛОrия контром . Icnсды с наибодыпим разме

--. (c.nо<:обы, pW.HMbl IIDИТР-;,;;;j !Ром до 0,6 ММ ВЮ1Ю'lImшьно 
4. Оценхарезультатов КОКIpOJlЯ (по индикаторному !Не УЧИТЫВIlЮТСЯ:, нез3ВИСимо 
С1IЩ). ~ 80lllШlапьной тoJ1щнRы� 
S. ЗlOOlЮtЦJтeJ1ЪНЬ1e операции !cnaренных (lI8IIлввnенllых) 

' (способы очнстю! noве",,"ост11) jдerane!!: __ 
L--.__ 

Разрабо18Л_=""".",.__-,-_
Утвердил (Ф.Ид, "0Д"",,Ь) (Ф.И.О., nOД!l...~) 

(но..ер, CjX>K ДCК1:n'"YJiooro.epew«) 
Да11! 31 

i 

"
! 
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ПРИЛОЖЕНИЕ N!! 8 

к руководству по безопасности ';'
при использовании атомной энергии ~ 

«Уиифицированные методики контроля ~. 
основных материалов (полуфабрикатов), 
сварных соединений и наплавки обору ~: 
дования и трубопроводов атомных энер f?
гетических установок. Капиnлярный (. 

контроль», утвержденному приказом f. 
Федеральной службы по экологическому, ~. 

~..
технологическому и a:roмному надзору 

ОТ 30 апреля 2014 г. N! 182 f 
Рекомендации к организации стационарных участков 

капиллярного контроля 

Для стационарного участка контроля рекомендуется организовать от {
дельное изолированное помещение площадью не менее 20 м2, В котором реко
мендуется поддерживать температуру не менее +18 ОС и обеспечивать естест ~ 

f;веиное и искусственное освещение (стационарное и переносное). 
В изолированном помещении ДlIЯ увеШlчения контрастности КОlПроли

руемых поверх",остей, повышения контрастной чувствительности глаза и сни f 
жения общего утомленин контролеров, выполняющих контроль, рекомен.цуerrся IОI<расить поверхности стен, потолков, рабочих столов и стендов в светлые тона f
(белый, голубоЯ, желтый, светло·эеленый, светло-серый). ! 

Значение освещенности (иnи облученности) объекта контроля на рабочем 
, ~ месте ре/(оlltенду~тся обеспечивать согласно значениям, указанным JiI таблицах 

I 
j:N2 2 и Зраздела 6 настоящего Руководства по безопасности. 

В помещении ДJIЯ проведенин контроля рекомендуется имeтL общую или 
местную ВСfrrиляцию. Кратность обмена воздуха не может бьггь менее чем 
трехкратной; концентрация паров, применяемых в рабочей зоне, COOТBeтcmyerr 
ГОСТ 12.1.005-88. 

Для обработки мелких и средних объектов контроЛJI при обезжиривании 
с применением Ле1уЧИХ веществ (например ацетона, бензина), а таЮl,е нанесе
нин индикаторного пенетранта рекомендуется использовать въrrяжные шкафы. 

При контроле крупногабаритных объеКТОll в закрытых помещениях реко

мендуется применять эонтьr с вытяжной вентиляцией, расположенной над объ
ектами контроля; возможно использовать ванны, оборудованные бортовыми 
отсосами. 

Помещение для контроля рекомендуется оснасшть холодной 

И, желательно, горячей водой, при необходимости - сжатым воздухом. который 
ПОC'I)'ШIСТ на участок через вnагомаслоотделитель. 

~ 
t 
,.Для проведенил КОНТРОЛJr люlltинесцеlпныM способом участок рекомен

.nyстся оснастить люминесцентной аппаратурой. На участке рекомендУется 

38 t 
i 
i 
t 
f 

преДУсмО1'Реть возможность затемнения. 
На рабочем месте рекомендуется создать условия ДЛII хранения дефекто

скопических материалов и использованных отходов. Место хранения рекомен
дуется оборудовать с соблюдением защиты от пожара и взрывов. 

Рабочее место для проведения контроля рекомендуется располагать 
в соотnстствии с требованиями противопожарной безопасности. 

Участок, на котором проводят контроль крупногабаритных изделий, ре
комендуется дополнительно оборудовать грузоподъемными средствами 

и поддонами ДЛЯ сбора жидкостей. 

39 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Н2 9 

К РУКОВОдству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Уннфицированные мстоДики контроля 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки обору


дования и трубопроводов атомных энер
гетических установок. Капиллярный 


КОИТРОЛЫ>, утвеРjJщенному приказом 


Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору 


от ЗО апреля 2014 г. Н!! 182 


Журнар: контроля 
(рекомендуемый образец) 

~ ~ 
выялсJiilыыei[ ~ i 1" lIеСПЛОЩIIОс.тн, 01 КонтролерJ ~ :: 01 

~ 11:1 размеры ; iJ!ацg ... .~ g, ... t: 1II ~<d 
~ .. ..iMII!l 2 ~ 

111 Q IJ" 
t: 5 ~ Q ~~ .. 

:: .. о: 

... 
'" !2 .. ~r.: § -!;; ;J .. 

§ 111 

:.; 
111 <:> ~ :.: о е: =1:1 .. о: 111 <:> .,..., =:r 

S !2 t 1& ~ 5 ~ :1... g;f ~ 5~~ : )1;1 !i : ~ а Iii ~ & фа~шлпя,1'8 ~ t;; t! Q .. 
~ 

~ I 
Со!' :.: 

.s fri !i!~ з 111 ПОДППСЬ 
j а .. ~:rtf:l! i4

j Cl:!o. ! Q Q с: 111 g :х:~; 50! :1 о.t: 
О. t: t: 
== 

'-':1 

-  I 
ПримеЧ8Ние. 

1. ТеХ:НИЧООКaJI ДОkумеlrraЦlfЯ по результатам KamtJJlUlPHOro КОНТРОЛЯ храllИТСJi в архиве 
npедllРИкrия (организации). 

2. В журнале рекомендуетсll прнменИTh сквозную нумерацию страниц. ero необхо.ItИЫо 
прошнуровап 1{ скреnюъ nодllИСЫО РУКОI!ОДИТСIUI службы неРIl3РУWЗIощеro lCон:rpoЛJi или 
слециалиста, ответственноro за ведение ЖУРllала. ИcnрамеНИJl в журнале I10дтneрждаlOТСЯ 
одним из ВLlШСУКIIЗ8!IНЫХ ЛИЦ. 

3. В графе «Выквлениые несnлоIIIНОСТН» приоодятся размеры ИlUUlКаторных: CJIeAOВ ВЬUJI.IJIeН' 
ных дефе!\IOВ. 

В случwrx, когда оценка ре3УЛl>татов KOI1'Ip01UI прооод1fГCJl после удалеllЮI ИlIДI!'Кaroрноro 
cnеда дефсIm!, в графе «Вwmлеl!НЫе несппоwности» фикснрj'ЮI.'CЯ "Х истинные размеры с 
обязательной записью: (фактичеClOfе размеры». 
4. При необходимости ДCJIIlЮТCJI ЭСКI13Ы расположения индикаторных следов. 
S. в графе '<Оценка КllчecrвlЩ ЗlIПНсываСТСIf удовлernорительное «уд» или IIСУДOl!ЛСТ80ритсль
ное (<Неуд». 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Н!! 1О 
к руководству по безопасности 

при использовании атомной энергии 

«Унифицированные методики КОНТРОllЯ 
основных материалов (пояуфабрикатов), 
сварных соединений и наплав.ки обору

дования и трубопроводов атомных энер" 
гетических установок. Капиллярный 

контроль», утвержденному приказом 

Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору 

от 30 апреля 2014 г. Н!! 182 
Заключение по капилляриому КОНТРОJ1Ю 

Шпмn ПрСДllрИЯТИЯ 

(организации), 

проводившего контроль 

(рекомендуемый образец) 

(дата) 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ Не 

по капиллярному контролю 

способом 

(цветным, люминесцентным) 

Наименование и номер контролируемого объекта. учас'l·ю1С-______ 
Контроль ПРОВОДИJ1СЯ ПО _ 

(иаlllo\еlЮlI8ШlС ~XJlll'(eC~о!l ДOkJIМеIlТolЦlЩ) 

Оценка качества провоДИl1ась по 
(_ко.""". IfOpblanmнoro ДОI<ylo,.иra) 

Класс ЧУВС1'Вительности 
(1, 11. 111) 

Набор дефектоскопических МатериanоВ.__________, 

сх ",,'ПQ n'V'пL}'VJUI. 

Объект 

kОПТРOnl1 

Объем 
коптроля, 

% 

Участок 

(по схеме 

контроля) 

Ощ!саlllfе обllару

ЖСЮIЫХ llееПJlОШIIО

стей 

Хн заПl{СП в 

журнаnе кон

троля 

Оцеикака. i 
ЧССТВII 

-_..._.

I 

I 

Ф.И.О. и подпись руководителя работ по [(онтролю 

Ф.И.О., уровень квалификации, номер, срок деi1стпня удостоверения и подпись 

контролера, проводившего контроль и оценку качества 

...... " ......, ..... - .._.~ .•_~:.;-;~~,:..',;.::;~-";..-=;;;;;;,:= ..".:''''"''..:''''''''''''.''';. .. .."...,.,...--,.-...~,; "' e;;;:ь!§M__"'."'~~--~~-"-"-'.'.'·' н 



ПриложениеL IC приказу 
ОАО "l<DIЩ~:!РоС!J~~n
от421(2 2Ol~ Nt...J.~..;J."t.t.&2.:.~_{/ 

РУКОВОДСТВА по БЕЗОПАСН~, 
в области использования атомной ЭI-:'" 

УНИФИUИРОВАННЫЕ МЕТОДИКИ 

ОСНОВНЫХ МАТЕРИАЛОВ (П 

СВАРНЫХ СОЕДИНЕН 

ОБОРУДОВАНИЯ И 

АТОМНЫХ ЭНЕР 

ВИХРЕТОК 



ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА ПО ЭlСОЛОГИЧЕСКОМУ, 

ТЕХНОЛОГИЧЕСIЮМУ И АТОМНОМУ НАДЗОРУ 

УТВЕРЖДЕНО 


приказом Федеральной службы 


по экологическому, 


технологическому 


и атомному надзору 


от 21 мая 2014 г. X~ 219 

РУКОВОДСТВО ПО БЕЗОПАСНОСТИ 


ПРИ ИСПОЛЬЗОВАНИИ АТОМНОЙ ЭНЕРГИИ 

({УНИФИЦИРОВАННЫЕ МЕТОДИI(И КОНТРОЛЯ ОСНОВНЫХ 


МАТЕРИАЛОВ (ПОЛУФАБРИКАТОВ). СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 

И НАПЛАВКИ ОБОРУДОВАНИЯ И ТРУБОПРОВОДОВ АТОМНЫХ 


ЭНЕРГЕТИЧЕСКИХ УСТАНОВОК. 


ВИХРЕТОКОВЫЙ КОНТРОЛЬ» 

(РБ-О88-14) 


Введено 11 действие 

с 21 мая 2014 г. 

Москва2СН4 

I·-----·--···~---~--·~-- .....-"''''''"''-".-~~~~r~~~....(. ,........ -~_~~"""l~~"<'t>'t'~~~},."'''-=f;",,,,w~·-4-'::';>':'.'''·'''~·1 "".,'~""'.·~"I·ff:,j!:.," """,,-,""~,..o;'r~\'.",i.~. < ',. ~*' .....~,,' , ..... '" _,О 
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Руководство по беЗОПllfИС)СТИ при использовании атомной эиергии 
«Унифицированные ме'fОДИКН контроля основных материалов (полу
фабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования н трубо
проводов атомных энер.·стичееких уСТПНОnОК. 8ихретоковый кон

троль» (РБ-О88-14) 

Федеральная cnужба по ЭКОЛОГllческому, технологическому и атомно
м)' надзору, Москва, 2014 

Унифицированные методики контроля основных материалов (полу
фабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и трубопрово
дов атомных энергетических установок. Вихретоковый контроль. РБ-О88
14 (далее - Руководство по безопасности) разработано в соответствии со 
статьей 6 Федерального закона от 21 ноября 1995 г. N! 170-ФЗ "Об исполь
зовании атомной энергии" в целях содеliствия соблюдению требоваllиrl 
п.7.3.2 (подпункт 5) федеральных норм и правил в области использования 
атомной энергии (сПравила устройства и безопасной ЭКСJщуатации обору
дования и трубопроводов атомных энергетических установок» (ПНАЭ Г-7
008-89) в части проведения вихретокоаого КОНТРОЛЯ. 

НЗCТQящее Руководство по безопасности содержи. рекомендации Фе
деральной службы по ЭКОЛОГИЧСС1<ОМУ, 1'еХНОIlогическому И атомному над
зору по проведению внхретоковоro контроля, который может применяться 

ДJlЯ определения дефектов в теплообменных трубах парогенераторов. пе
ремычек КОJJЛскторов 1'еПnОНОСИ1'еля парогенераторов ВВЭР-1000. резьбо
вых частей крепежных элементов корпусного оборудования реакторных 
установок ВВЭР-440 и ВВЭР-JООО, а также сварных швов труб, наплавки 
корпуса реактора ВВЭР, труб теппообменных аппаратов, телескопических 
соединений верхних трактов реакторов РБМК и других Элементов обору
дования атомных энергетических установок. 

Разработано впервые' . 

! Разработаио ОДО НПО «ЦНИИТМАШ» при участии ФБУ «НТЦ ЯРЕ». 
При разработке настоящеro руководства учтены предложеlJИЯ; Центра 

IIИХретоковоro контроля "ПОЛИТЕСТ", «ДтомэнерroреМОIiТ», Концерна «Рос
эиерroатом», ФГУП ЦНИИ КМ «Прометеи», Управления по регулированию 
безопасности атомных станций и исследовательских ядерных YCТ!IlIOBOK Pocтex.~ 
Над30Ра, ПрanОIlОro Упрамения Ростехнадзора, «ОКБМ А<l!риКШIТОn», Донское 
МТУ по надзору за ядерной и радиационной бсзопасностью РостеХНlЩзора, ОДО 
«Головной Институт» с(ВНИnИЭТ». 
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1. Общие положения 
1. РУКОВОДСТВО по безопасности при использовании атомной 

энергии «Унифицированные методики контроля основных мате
риалов (полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки обо
рудования и трубопроводов атомных энергетических установок. 
Бихретоковый контроль» (РБ-088-14) (далее - Руководство по 
безопасности) разработано в соответствии со статьей 6 Феде
рального закона от 21 ноября 1995 г. Н!! 170-ФЗ «Об использова
нии атомной энергию>, в целях содействия соблюдению требова

ний пункта 7.3.2 (подпункт 5) Правил устройства и безопасной 
эксплуатации оборудования и трубопроводов атомных энергети
ческих установок (ПНАЭ Г-7-008-89), утвержденных постанов

лением Госатомэнергонадзора СССР от 26 апреля 1989г. Н2 5. в 
части проведения вихретокового контроля элементов оборудова

ния и трубопроводов атомных энергетических установок. 
2. Настоящее Руководство по безопасности содержит реко

мендации Федеральной службы по экологическому. технологиче
скому и атомному надзору по проведению вихретокового КОН

троля элементов оборудования и трубопроводов атомных энерге

тических установок, фиксации результатов КОНТРОЛЯ, на которые 
распространяются требования соответствующих федеральных 

норм и правил в области использования атомной энергии (далее ~ 
Правила). 

3. Настоящее Руководство по безопасности разработано для 
всех оргаиизаций, осуществляющих проектирование, конструи

рование, изготовление, монтаж, ремонт, эксплуатацию оборудо

вания и трубопроlЮдОВ атомных энергетических установок, а 

также для специалистов Ростехнадзора, осуществляющих надзор 

и лицензирование при проектировапии, конструировании, изго

товлении, монтаже, ремонте, эксплуатации оборудования и тру

бопроводов атомных энергетических установок. 

4. Требования федеральных норм и правил в области ис
пользования атомной энергии могут быть выполнены с использо

ванием иных методов вихретокового контроля, чем те, I<оторые 

содержатся в настоящем Руководстве по безопасности, при обос

нованности правильности выбранных методов. 

5. Список сокращений, используемых в настоящем РукоfЮ
дстве по безопасности, приведён в приложении Н!! 1, термины и 

определения - в приложении N'l 2 К настоящему Руководству по 
безопасности. 

6. Основными объектами БТК являются тот, РС, а таюке 
ПК ПГ. Конкретные методические рекомендации по проведению 

ВТК этих объектов приведены в приложениях Н2. 3 - 5 к настоя
щему Руководству по безопасности. 

7. Рекомендации, изложенные в настоящем Руководстве по 
безопасности, таюке могут быть использованы при ВТК труб су
хих каналов внутриреакторного температуриого 'КОНТРОЛЯ, на

плавки корпуса ВВЭР. гладкой и гадтельной частей шпилек, те

лескопического соединения верхних трактов РБМК и других 
элементов оборудования АЭУ. 

8. ВТК основан на анализе взаимодействия внешнего элек
тромагнитного поля с электромагнитным полем вихревых токов, 

наводимых в ОК этим полем. Для возБУЖдения в ОК вихревых 
токов и преобра.'ювания результирующего электромагнитного 

поля в электрический сигнал испонъзуется ВТП. Сигнал вт за
висит от плотности и распределения вихревых токов в ок. Изме
ряя параметры сигнала ВТП, можно получить информацию о 
геометрич:еСI<ИХ и электромагнитных параметрах ок. 

9. БТК используется для выявления в ОК поверхностных и 
подповерхностных неСI1ЛОШНОСтеи материала и определения их 

типа. местоположения, пространственной ориентации и размеров. " 
Кроме того, ВТК позволяет получать информацию о геометриче

ских параметрах ОК, взанмном расположении элементов обору
дования, наличии отложениl1 на поверхности ОК, изменениях 

магнитной проницаемости материала и других параметрах ок. 
Прuмечанuе 1. При ВТК не гарантируется 8ыявление tI определение 

nарамеmров неСnЛОUlносmей, для которых «отношение сигнал-шум» со

ставляет менее 2 (.менее 6) дЕ. 
ПрtlAtечанuе 2. Врезультате сооерutенсmвоваНIIЯ средств tf mехноло

г1ll' ВТ]( МUlmмалЫfые раз,меры (Jыявляе,I>IЫХ неСnЛОUlliостей. указаUlfые. (J 

! 'lастИОСII1JI, в прuло:ж:еlllIЛХ N!! 3 5 11: настоящему Руководсmву по безо
1 
! 

паСJlостu. Jlюгут умеUЬUlаmься.I 

10. Преимущества БТК: 


I бесконтщ<тность; 


высокая производительность; 

широкие возможности для автоматизации контроля; 

1 
4 5! 
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тально (вдоль оси Х). При этом в качестве ОИП используется 

жающей среды (влажности, давления, загрязненности газовой мнимая составляющая (У) сигнала ВТП. 

среды, радиоактивного излучения, загрязнения поверхности ОК 

независимость результатов контроля от параметров окру

17. Многочастотный метод рекомендуется использовать, ес

неэлектропроводящими и немагнитными веществами); ли информации, получаемой при контроле на одной частоте, не

высокая надежность ВТП. достаточно для эффеJ<ТИВНОЙ отстройки от мешающих факторов. 

11. Недостатки ВТК: 18. Многочастотный метод основан на анализе сигналов 
ВТП, получаемых при контроле на двух или более частотах. Увеневозможность использования для контроля неэлек1'РОПРО

личение «отношения сигнал-шум» возможно за счет параметриводящих материалов; 

ческого комбинирования этих сигналов. 


наличие при ВТК большого количества мешающих факто


малая глубина зоны контроля~ 
19. Многочастотный метод позволяет одновременно отстро

ров (изменения геометрических и электромагнитных параметров иться от нескольких мешающих факторов. 

ок, наличие соседних элементов КОНСТРУIЩIiИ. изменения зазора 20. Модуляционный метод основан на спектральном анализе 
между ВТП и поверхностью ОК, наличие электропроводящих огибающей высокочастотного сигнала ВТП, модулируемого в ре

и/или магнитных отложений на поверхности ОК). зультате пространственноro изменения параметров ОК, при отно

сительном перемещении ВТП и ОК 
П. Методы КОIIТРОЛЯ 21. Модуляционный метод эффективен в том случае, если 

12. Основные методы, используемые при проведении ВТК 
существуют различия в спектрах полезного сигнала и помехи. 

элементов оборудования и трубопроводов АЭУ: 22. Модуляционный метод реализуется с помощью аппарат
амплитудно-фазовый; ных и/или программных пос.ледетекторных фильтров. 
мноroчастотный; 


модуляционный. IIL Средства контроля 


13. Амплитудно-фазовый метод используется при контроле 23. При обследовании элементов оборудования АЭУ реко
на одной частоте и основан на измерении проекции сигнала ВТП мендуется использовать компьютерные системы ВТК, основны
на напраВJ1ение отстройки на комплексной плоскости, то есть Н& ми элементами которых являются: 

направление нормали к годографу сигнала ВТП мешающего фак ВТ-дефектоскоп; 
тора. ВТП; 

14. Амплитудно-фазовый метод позволяет отстроиться, как сканирующее у.строЙство (при автоматизированном кон

правило, от одного мешающего фактора. троле); 
15. Эффективность амплитудно-фазового метода тем выше, КО. 

чем точнее выполняются два условия: ПРllмечаН!i(J. ПРII работе в условllЯХ nOBblUleHHOU зашумленности, а 

так.же при Зl1а'штмыlOМ удШlеtfUlI рабочего JI'теста оператора от зоны 
контроля (J состав системы контроля рекомендуется включать дllсmан

помеха на комплексной плоскости ориентирована вдоль од

ной прямой; 
ЦtlOllllое nерегоrзорuое устройство.

угол между этой прямой и полезным сигналом составляет 
900. ВихретOl{овыii дефеКТОСl{ОП 

16. При использовании амплитудно-фа.:ювого метода фазо 24. ВТ-дефектос.коп представляет собоti аппаратно
вая настроЬка ВТ-прибора выполняется таким образом, чтобы программный комплекс, в состав которого входит компьютер. 
помеха на комплексной плоскости была ориентирована горизон 25. ВТ-дефектоскоп выполняет следующие основные 

задачи: 

6 i 7 
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создание тока возбуждения ВТП; 
прием, обработка и аналого-цифровое преобразование 

сигналов ВТП; 

обработка, отображение и сохранение цифровых ВТ

данных. 

Обработка и анализ полученных при ВТК данных могут 
быть выполнены как с использованием ВТ-дефектос[(опа, так и с 

ПОМОЩЬЮ отдельного компьютера, на котором установлено соот

ветствующее программное обеспечение. 

26. Рекомендуется использовать универсальные BT~ 

дефектоскопы, обладающие следующими возможностями. 

26.1. Работа с вт различных типов (параметрическими. 
трансформаторными, проходными, накладными, вращающими
ся). 

26.2. Наличие как минимум двух входных каиалов (для од
новременной работы с двумя ВТП или с одним ВТП, работаю

ЩИМ в двух режимах - дифференциальном и абсолютном). 
26.3. Реализация многочастотного метода (получение сигна

лов не менее чем на TP~X частотах). 
26.4. Частотный диапазон как минимум от 5 до 500 кГц. 
26.5. Разрядность АЦП не менее 14 бит. 
26:6. Частота дискретизации АЦП дефектоскопа обеспечи

вает интервал между многопараметровыми отсчетами вдоль ли

нии сканирования не более 0,5 мм при максимальной скорости 
сканирования. 

Требуемую частоту дискретизации F можно определить по 
формуле: 

F=N·Y/d=2·N·Y, 
где: N - количество каналов дефектоскопа; 

у - максимальная скорость сканирования, мм/с; 
d = 0,5 мм - интервал дискретизации. 

Пример. Если контроль выполняется на четырех частотах и 

при максимальной скорости сканирования 500 мм/с, то можно 
рассчитать необходимую частоту дискретизации АЦП дефекто
скопа. При работе на четырех частотах требуется N=2хФ=8 кана
лов дефектоскопа, тогда Р=2Х8х500=8 кГц. 

g 

~ 


26.7. Основные погрешности ВТ-дефектоскопа при измере
нии сигналов ВТП не более: 110 амплитуде - 10 %; по фазе - 50. 

26.8. Программное обеспечение ВТ-дефектоскопа въrПОЛЮI
ет следующие функции: 

управление параметрами режима работы аппаратной части 
ВТ~дефектоскопа; 

обмен информацией с системой управления сканирующим 

устройством (при автоматизированном контроле); 
сбор и цифровая обработка ВТ-данных; 

комбинирование сигналов, полученных на разных частотах; 

отображение сигналов с использованием разверток различ

ных типов (при сборе данныlx - в реальном времени); 
автоматическое измерение параметров сигналов; 

печать результатов контроля; 

полное сохранение ВТ-данных (с защитой от несающиони~ 

рованного вмешательства). 
26.9. Работа ВТ-дефектоскопа в дистанционном режиме, при 

котором рабочее место оператора может быть удалено на безо
пасное расстояние от ок. 

Прuме'lанuе. Харакmерuсm1llШ, указанные 6 nодnунюлах 26.1-26.9 на
стоящего Руководство по безопасности, отllосяmся к уmюерсольным ВТ
дефектоскопам. Для контроля оmдельны�x объектов могут быть исполь
зованы сnеЦIIОЛli311РО8аШlые ВТ-дефектоскопы с огра1luче1lНЫМlI 80ЗМОЖ
IIОСmя.М!/ (а ЗШnIСUМОСI/Щ от требоваНIIЙ меmод1lК!t КОllmроля). 

Вихреток:овые преобразоваТeJ111 
27. Рекомендуется использовать ВТП, удовлетворяющие 

следующим требованиям. 
27.1. Конструкция вт обеспечивает возможность его дос

тупа ко всем участкам ОК, подлежащим контролю. 
27.2. ВТП сохраняет свои технические характеристики при 

наличии воды в зоне контроля. 

27.3. вт не оказывает ни механических, ни химических, ни 

каких-либо других негативных воздействий на ок. 
27.4. Конструкция Вт обеспечивает высокий уровень его 

надежности и, в частности, износоустойчивости. 

27.5. На Вт имеется условное обозначение и заводской 
номер. 
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28. К каждому ВТП прилагается паспорт. Рекомендуемое 
содержание паспорта ВТП: 

наименование, условное обозначение и заводской номер; 
назначение; 

технические характеристики (тип, частотный диапазон, 
размеры); 

'тип разъема и его цокол~вка; 

дата выпуска; 

указания по упаковке, транспортировке и хранению; 

наименование предприятия-изготовителя; 

гарантийные обязательства; 
отметка о при~мке; 

подписи ответственных лиц; 

печать предприятия-изготовителя., 

Скаиирующее устройство 
29. Основным типом сканирующего устройство.. используе

мого при автоматизированном ВТК элементов оборудования 

АЭУ, является манипулятор. Это устройство обеспечивает дос
тавку ВТП к ОК, а также перемещение ВТП относительно ОК во 
время контроля. 

30. Другим типом сканирующего устройства является ста
нок. который предназначен для перемещения ОК относитеJlЬНО 
неподвижного ВТП. 

31. Рекомендуется использовать сканирующие устройства, 
удовлетворяющие следующим требованиям. 

31.1. Конструкция сканирующего устройства полностью ис
ключает возМожность механических повреждений ОК как при 

монтаже/демонтаже, так и при проведении КОНТРОЛЯ. 
31.2. Сканирующее устройство обеспечивает необходимую 

точность позиционирования ВТП относительно ОК перед нача
лом контроля. 

31.3. Скорость относительного перемещения ВТП и ОК во 
время контроля стаБИJIизирована. В скаНИРУЮЩем устройстве 
предусмотрена ВОЗМожность как уменьшения, так и увеличения 

скорости по отношению к e~ номинальному значению. При этом 

максимальная скорость, которую может обеспечить сканирующее 
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устройство, не менее чем в два раза больше номинальной (для 
перемещения ВТП во время пассивной фазы контроля). 

31.4. Сканирующее устройство имеет возможность измерять 
координаты ВТП относительно ок. 

31.5. Между системой управления сканирующим устройст
вом и дефектоскопом организован обмен информацией. 

31.6. Конструкция сканирующего устройства обеспечивает 
возможность дезактивации элементов, которые подверглись ра

диационному загрязнению. 

ПРТlJtfе·tо"uе. При I<:ОllmРQЛе lIа заводе-изготовителе (вне радuацион
наго загрязнения) (JОЗМО:Ж:НО UСnОЛЬЗ08Gнuе сканирующих устройств, /(ОН

cmpYKIfI/U которых не nредnQЛQгаюm дезакmuваЦIШ. 
32. При наличии технической возможности на сканирующее 

устройство рекомендуется устанавливать КО, причем таким об
разом, чтобы последовательно со сканированием каждого кон

. тролируемого элемента происходило н сканирование КО. В этом 
случае в каждой записи, полученной при сборе данных, будут 

присутствовать сигналы от настроечных несплошностей на КО, 
необходимые для проведения контрольной настройки ВТ

дефектоскопа. 

Контрольные образцы 
ЗЗ. В качестве КО используется образец ОК изготовленный 

в соответствии с технической документацией на ОК из материа

ла, электромагнитные параметры которого эквивалентны мате

риалу Ок. 

34. Перед нанесением на КО искусственных несплошностей 
рекомендуется провести ВТК заготовки и убедиться, что уровень 
шума, связанный с наличием реальных несплошностей, геомет
рических и электромагнитных аномалий материала, а также с, со

стоянием поверхности (шероховатостью) заготовки, меньше того 

уровня, который определяется условиями фиксации несплошно

стеЙ. В противном случае заготовка бракуется. 
35. Расположение искусственных несплошностей на КО оп

ределяется таким) чтобы на сигналы от несплошностей не влияло 
наличие соседних несплошностей и краев (концов) образца. 

36. Нанесение искусственных несплопrностей на КО выпол
няется с помощью механической обработки. Несплошности. ими
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тирующие трещины, рекомендуется изготавливать с использова

нием электроэрозионной обработки, так как этот способ дает 
возможность получить малую ширину искусственных несплош

ностей. Другим преимуществом этого способа является то, I1ТO он 

позволяет исключить появление на обрабатываемой поверхности 

наклепа, который может привести к нежелательным изменениям 

электромагнитных параметров ок. 
37. На КО наносится маркировка с указанием условного 

обозначения и заводского номера. 

38. К каждому ко прилагается паспорт. Рекомендуемое со
держание паспорта ко: 

наименование, условное обозначение и заводской номер; 
назначение; 

материал; 

размеры образца (по чертежу и фактические); 

размеры искусственных несплошностей (по чертежу и фак

тические); 

дата выпуска; 

указания по упаковке, транспортировке и хранению; 

нанменование прсдприятия~изготовитenя; 

гарантийные обязательства; 

отметка о при!мке; 

информация по периодической калибровке; 
подписи ответственных лиц; 

печать предприятия-изготовителя. 

39. В паспорт рекомендуется включать чертеж или эскиз 
образца. 

IV. Подготовка к КОНТРОJllO 
Подготовка объекта КОНТРОЛЯ 

40. ВТК проводится после прекращения работы указанного 
оборудования, сброса давления, охлаждения (до +40ОС). дренажа, 
отключения от другого оборудования. если иное не предусмотре

но действующей ПТД, а Также после демонтажа в объеме, обес
печивающем доступ к контролируемым элементам. 

41. При подготовке ОК рекомендуется ВЫПОЛНИТь следую
щее: 

удалить с ОК вещества, мешающие проведению контроля, в 

частности, при контроле ПГ осуществить слив теплоносителя из 

коллекторов и ТОТ, а таюке очистку поверхностей от возможных 

отложений борной кислоты; при контроле Ре очистить резьбу от 
смазки, грязи, отложений; . 

при необходимости дезактивировать ОК дО уровня, обеспе
чивающего выполнение требований инструкций по радиационноЙ 
безопасности. 

ПОДГОТОВJ~а рабочего места оператора системы КОНТРОЛЯ 
42. Рабочее место рекомендуется организовать так, чтобы 

оно удовлетворяло требованиям, обеспечивающим безопасность 

и комфортные условия работы оператора во время контроля. 
43. Рекомендуется, чтобы на рабочем месте оператора была 

размещена следующая документация: 

методика контроля, аттестованная в установленном порядке, 

и при необходимости (см. примечание) технологическая карта 
коитроля; 

руководства по эксплуатации оборудования, используемого 

при контроле, в том числе инструкции по работе с программным 

обеспечением; 

рабочая программа контроля. 
ПРllмечанuе. Технологическая карта разрабатывается 8 СЛУ'IОЯХ, ко

гда IIмеющаяся .методшra КDllтраля ие отра:жает особеl/ности nраведе
"иЯ контроля отделыlхx ОК Например, в СЛУ'lаях. когда 8 методике не 
отражены KOHKpemm,le 11111nарйзмеры 1I MOZHumHble параметры материа
ла ок, а mаК;}fсе соотоетствующие типы средств I«)uтроля. 

44. В технологической карте в краткой форме излагается 
конкретная информация, необходимая для выполнения контроля 

конкретного Ок. 
45. В технологической карте рекомендуется отразить 

следующее: 

наименование предприятия-разработчика технологической 
карты; 

номер и дата составления технологической карты; 

данные, позволяющие однозначно идентифицировать кон
тролируемые элементы, а именно: наименование и обозначение 

оборудования, наименование контролируемых элементов, номер 
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чертежа, схема расположения оборудования и КОНТРОllируемых 

элементов; 

типоразмер и марка материала контролируемого элемента; 

эскиз контролируемого элемента с указанием основных 

размеров; 

контролируемые участки (зоны); 

сокращенное наименование и обозначение методики кон
троля; 

объем контроля; 

обозначения используемых средств контроля (ВТ

дефектоскопа, программного обеспечения, ВТП, сканирующего 
устройства, КО); 

значения параметров режима работы ВТ-дефектоскопа и 
скорости сканирования; 

значения параметров сигнала от настроечной несплошности, 

необходимые для контрольной настройки ВТ-дефектоскопа; 
условия фиксации (см. пункт 64 настоящего Руководства по 

безопасности); 

градуировочные кривые (см. пункт 69 настоящего Руково
дства по безопасности); 

условия браковки (см. пункт 72 настоящего Руководства по 
безопасности); 

сведения о специалистах, разработавших и проверивших 

карту, а также их подписи. 

ПРllмечанuе. ТехнологuческCIЯ каРlllа А10О1сеm доflOJlllяmься %l другими 
сведеН//JlJIЩ предусмотренными на конкретном nредnрwmщu (в организа
ции) 

Подготовка CllCTeMbl lСОНТРОJlЯ 
46. Подготовка системы контроля выполняется в соответст

вии с методикой контроля и руководствами по эксплуатации обо
рудования, входящего в систему. Эта подготовка в общем случае 

включает в себя следующее: 

размещение оборудования; 

установку сканирующего устройства; 

установку ВТП на сканирующее устройство; 

соединение составных частей системы контроля; 

подачу электропитания; 
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подачу давления в пневмосистему сканирующего устройст

ва; 

проверку работоспособности сканирующего устройства и 

переговорного устройства; 

установку параметров режима работы ВТ-дефектоскопа; 
ввод информации о контроле (см. пункт 58 настоящего Ру

ководства по безопасности); 
проверку правильнос1'И установки даты и времени; 

контрольную настройку ВТ-дефектоскопа с использованием 

КО. 
Прuмеча/luе 1. Для КОllтролыlOй настрОЙКII ВТ-дефектоскопа не ре

комендуется 1/сnользоваmь flскуссmвенную HecпnOиeHOCтb. размеры кото

рой блtlз/щ К nорогу чувствительности. Размеры lIастроеЧlloU uecnпoumG
ст!/ еыбuраюmся тОК/111Щ чтобы Сllтол от неё как миНIIМУМ 8 :2 раза nре
выut(1Л уровеuь шума наКО. 

Пршнечанuе 2. ДаНllые, nОЛ)llfенные при сканировании КО ео время 
конmРОЛЬ1loU uасmройю/, реХOlruшдуется сохранить в виде отдельного 
файла. Такой файл можно не создавать, еслu npJ/ сборе данных на кQж
дам коmnРОЛllруеМОJII элементе npeдYC,~lOmpeHa запись Сllгll(1Лов от иа
строеЧIIЫХ несnпОИlНосmей на ко (см. пункт 32 настоящего Руководства 
по безопасности). 

47. В случае, если обработка и анализ полученных при ВТК 
данных производятся на отдельном компьютере, рекомендуется 

организовать соответствующее рабочее место, разместив на нем 

документацию, указанную в пункте 43 настоящего Руководства 
по безопасности, а также результаты R:ОНТРОЛЯ данных объектов, 
полученные ранее, с соответствующими реестрами несплошно

стей, предусмотреННЫ!dИ пунктом 13 настоящего Руководства по 
безопасности, в электронном виде или па бумажном носителе. 

У. Проведенне контроля 

Сбор данных ВТК 
48. Сбор данных проводится согласно методике хонтроля. 
49. Сканирование ОК рекомендуется выполнять с помощью 

автоматизированного сканирующего устройства либо вручную. 
Прuмечаlluе. ИСnOJlьзованtlе автоматuзuрованных СКQНUРУЮЩl/Х 

устройств ЯШlЯеmсл nредnочmumеЛЫ/bllol. 

50. Скорость сканирования выбирается из диапазона, ука
занного в методике контроля, с учетом технических возможно

стей средств контроля, состояния ОК (наличие отложений, де
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формаций и др.), а также условий проведения КОНТРОЛЯ. Выбор 
скорости сканирования производится с учетом того, чтобы часто
та дискретизации АЦП ВТ-дефектоскопа удовлетворяла условию, 
указанному в подпункте 26.6 настоящего Руководства по безо
пасности. 

51. Во время сбора данные в режиме реального времени 
отображаются на экране дефектоскопа. Рекомендуется следить за 
качеством собираемых данных и оперативно реагировать на сбои 
в работе системы. В случае возникновения нештатной ситуации 

рекомендуется выявить и устранить причину сбоя. заново про
вести контрольную настройку в соответствии с пунктом 55 на
стоящего Руководства по безопасности и возобновить сбор дан

ных. 

52. При автономном режиме обработки и анализа получен
ные данные рекомендуется своевременно передавать в соответст

вующий компьютер (см. пункт 47 настоящего Руководства по 
безопасности). 

Предварительный анализ н повторный сбор данных 
53. До окончания работ по сбору данных рекомендуется 

провести их предварительный анализ. Если при этом обнаружи
ваются .сигналы, удовлетворяющие условиям фиксации (см. 
пункт 64 настоящего Руководства по безопасности), то рекомен
дуется сделать как минимум одну повторную запнсь на тех эле

ментах, при сканировании которых были выявлены эти сигналы. 

54. Предварительный анализ позволяет своевременно заме
нять записи низкого качества (см. пункт 63 настоящего Руково
дства по бе~опасности) на новые более качественные. 

Повторная контрольная настройка 
55. Правильность настройки ВТ-дефектоскопа по сигналу от 

настроечной несплошиости на КО проверяется в следующих слу

чаях: 

в начале каждой смены; 

не реже, чем через каждые 4 ч; 
если количество проконтролированных элементов превыси

ло число, установленное методикой контроля; 
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если значения параметров сигнала от настроечной несплош

ности отличаются от установленных методикой контроля; 

при остановке в работе более, чем на 1 ч; 
при изменении каких-либо аппаратных настроек дефекто

скопа; 

после аварийных сбоев в работе системы контроля; 

при замене любого из :компонентов системы контроля (ВТП, 
кабель, КО); 

по требованиям контролеров (оператора или специалиста, 

выполняющего анализ данных); 

после контроля последнего элемента. 

56. После проведения nOBTopHO!t КОНТРОЛЬНОЙ настройки 

сбор данных повторяется с момента последней контрольной на

стройки 

57. При НaJ1ИЧИИ В каждой записи сигнала от настроечной 
несплошности (см. пункт 32 настоящего Руководства по безопас
ности) контрольная настроАка выполняется для :каждой записи. 

Сохра1lенне данных 

58. В файлах, записанных при контроле, при технической 
возможности применяемого ВТ-оборудования :кроме основных 

ВТ-данных рекомендуется сохранять следующую, прямую или 
кодированную, информацию: 

наименование предприятия (подразделения), выполнившего 
контроль; 

общую информацию о контролируемом оборудовании (на

именование АЭС, номер энергоБЛОl<а, наименованне и обозначе

ние оборудования) и наименование контролируемых элементов 
оборудования; 

обозначения и номера ВТ-дефектоскопа, сканирующего 

устроиства, ВТП, КО; 
обозначение и номер версии программного обеспечения; 

наименование и обозначение методики контроля; 

СКОРОСТЬ сканирования; 

параметры режима работы ВТ-дефектоскопа; 

номер (координаты) :контролируемого элемента; 

дату и время сбора данных; 

градуировочные кривые (если используются); 
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фамилию, имя и отчество контролеров, номера и сроки дей

ствия квалификационных удостоверений). 

Обозначение данных 

59. Для сохранения полученных при контроле 'данных реко
мендуется создавать каталоги, в названии которых отражена об
щая информация о контролируемом оборудовании. Например, 

при контроле ТОТ или пк ПГ в названии каталогов рекоменду

ется указывать: номер энергоблока, номер .пг, тип ПГ, тип кол
лектора (<<горячий)} или «холодный»), номер контроля. В каталог 

данных рекомендуется заносить не только основные файлы дан

ных, но и файлы, полученные при контрольных настройках ВТ

дефектоскопа на КО. 

60. В наименование файла данных, записанного при контро
ле отдельного элемента оборуДовання, рекомендуется включать 

номер (координаты) этого элемента. номер записи и номер вер

сии файла. При этом КО рекомендуется рассматривать как кон
тролируемый элемент с нулевым номером. 

VI. Оценка качества контролируемого объекта и оформление 
результатов коитроля 

Обработка и анализ данных вихретового контроля 

61. РекомендУется соблюдать следующую последователь
ность действий при обработке и анализе данных: 

проверка качества записи данных; 

выявлеиие сигналов, удовлетворяющих условиям фиксации; 

интерпретация сигналов, выявление сигналов от несплош

ностей; 

определение типа и размеров несллошностей; 
измерение координат несллошностей; 

сохранение результатов анализа в электронном виде; 

печать результатов контроля. 

62. При обнаружении записи с неудовлетворительным каче
ством рекомендуется повторно прокоитролировать соответст

вующий элемент. 

63. Неудовлетворительное качество записи определяется 
следующим: 
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плотность даниых (чаС'гота дискретизации) ниже требуемой 

по методике контроля; 

уровень искажений сигналов, связанных с воздействием 

внешних электромагнитных полей или со сбоями в работе ВТ
оборудования, лревышает допустимый; 

нелолная запись; 

отсутствие каких-либо ВТ-сигналов, в частности, от краев 

(концов) контролируемого элемента. 

64. Выявление из общего объема данных тех сигналов, ко
торые могут быть обусловлены несплошностями и подлежат 

дальнейшей обработке и анализу, рекомендуется проводить по 

значениям ОИП сигналов. При одночастотном ВТК в качестве 

такого параметра наиболее часто применяется мнимая состав

ляющая (У) сигнала. При мноroчастотном контроле могут ис
пользоваться амплитуда и фаза сигнала основной частоты, ком

бинаций частот н другие варианты. 

65. В методике контроля указываются те параметры сигнала, 
которые используются в качестве ОИП, а таюке условия фикса

ЦИИ, то есть области значений ОИП. при которых сигнал регист
рируется для дальнейшей обработки и анализа. 

66. Анализ зафиксированных сигналов рекомендуется про
изводить с целью выделения JIИШЬ тех из них, которые несут по

лезную информацию о состоянии ОК, и последующей интерпре

тации выделеиных сигналов. 

67. Основную информацию о состоянии ОК несут сигналы, 
вызванные несплошностями материала. Информация, содержа
ща.яся в сигналах, вызванных другими факторами, рассматрива

ется 1(ак дополнительная. 

68."Для получения достоверных результатов при анализе ре

комендуется использовать информаЦIiЮ. полученную с примене
мием различных частот, их комбинаций и режимов работы ВТП. 

69. При оценке глубины несплошностей рекомендуется ис
пользовать градуировочные кривые, которые отражают зависи

мости параметров сигнала (фазы, амплитуды) от глубины не
сплошности. 

70. Определение длины несплошностей проводится по про
тяженности сигнала на временной развертке. 
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71. Измерение координат несплошностей при автоматизиро
ванном контроле выполняется либо на основе данных о местопо
ложении ВТП относительно ОК, передаваемых в ВТ-дефектоскоп 
от сканирующего устройства, либо с использованием ВТ

. i 
сигналов от каКИХ-Jшбо конструктивных элементов контроли

руемого оборудования в качестве реперных точек. 

72. Для разделения обнаруженных несплошностей на допус
тимые инедопустимые, проверяются сигналы на соответствие 

условиям браковки. 
73. По результатам обработки и анализа данных для каждого 

контролируемого элемента рекомендуется сформировать реестр 
несплошностей, в котором указывается ОИП сигналов, тип, раз

меры, координаты выявленных несплошностей, а также вывод об 
их допустимости. 

74. Реестр неСlIлошностей, дата и время проведения анализа 
данных, а также фамилия, имя и отчество, номер и срок действия 
квалификационного удостоверения специалиста, выполнившего 

анализ Данных, вносятся в итоговый файл данных для каждого 
контролируемого элемента. 

75. На основе итоговых файлов данных подготавливаются и 
распечатываются результаты контроля. 

76. В сложных (с точки зрения правильной интерпретации 
сигналов) случаях рекомендуется анализ ВТ-данных проводить 

независимо двумя специалистами с окончательным подтвержде

нием их решения третьим, наиболее опытным специалистом. 

77. При обработке и анализе данных ВТК допускается ис
пользование специальных программных средств, предназначен

ных для автоматической расшифровки данных ВТК и аттесто
ванных в установленном порядке. 

Отчетная ДОI~ументация 
78. Отчетной документацией по результатам контроля явля

ется протокол (заключение, акт, итоговый отчет). 
79. В отчетную документацию рекомендуется, как минимум, 

включать следующее: 

наименование предприятия (подразделения), выполнившего 

контроль; 

20 

общую информацию о контролируемом оборудовании (на
именование АЭС, номер энергоблока, наименование и обозначе
ние оборудования) и наименование контролируемых элементов 

оборудования, а также номер чертежа; 

наименования и обозначения методикИ контроля; 

нормативную документацию по контролю; 

объем :выполненного контроля; 

дату проведення контроля; 

данные о средствах контроля (наименования, обозначения, 
заводские помера); 

данные о контролерах Сфамилия, ИМЯ и отчество, номера и 

сроки действия квалиФикационных удостоверений); 
результаты контроля; 

подпись ответственного за проведение контроля лица. 

80. Рекомендуется первичные (записанные при сборе дан
ных) файлы данных, а также итоговые Се результатами анализа) 
файлы данных сохранить на отдельном цифровом носителе. 

81. Форма отчетном документации и правила её утвер:жде* 
ния, регистрации и хранения устанавливаются конкретным пред
прия.тием (организацией) являющейся владельцем контролируе

мого оборудования. 

V1I. Квалификация персонала 
82. Сбор BT~дaHHЫX осуществляется контролерами, про

шедшие в установленном Правилами порядке сертификацию и 
получившие соответствующий сертифнкат Се правом выдачи за
ключения или без права выдачи заключения) 

83. Обработку, анализ ВТ-данных и выдачу заключения по 
результатам ВТК осуществляют контролеры, имеющие сертифи
кат на право выполнения работ с правом выдачи заключения 

84. Разработку технологических карт осущетвляют контро
леры, имеющие сертификат на право выполнения работ с правом 
выдачи заключения 

85. Для специалистов, выполняющих подготовку к работе, 
ремонт и техническое обслуживание средств контроля, сертифи
кация по ВТК не требуется. 
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VIII. Метрологическое обеспечение 
86. Средства ВТК (системы КОНТРОЛЯ, ВТ-дефектоскопы) 

вносятся в номенклатурные перечни средств измерений в СООТ

ветствии с действующими национальными стандартами (ГОСТ) 
определяющих «Метрологическое обеспечение эксплуатации 
атомных станций. Основные положению>, подлежащих поверке 

или калибровке, 

87. Средства контроля, КО ПРОХОДЯТ первичную поверку 
(калибровку), а также периодическую поверку (калибровку) через 
устаиовленные межповерочные (меж<калибровочные) интервалы 

времени· в соответствии с Федеральным законом от 26 июня 2008 
Г.}(!! l02-ФЗ «05 обеспечении единства измерений» 

88, Метрологическое обеспечение средств контроля и КО 
ос.уществляетСя в метрологических службах, аккредитованных 
Федеральным агентством по техническому регулированию и 

метрологии (Росстандарт) 

IХ. Требования безопасиости 
89. Требования к технике безопасности, радиационной безо

пасности и пожарной безопасности определяются нормативными 
документами, регламентирующими работы на предприятии (АЭС 
ИЛи заводе-изготовителе). 

ПРИЛОЖЕНИЕ}(Q 1 

к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Унифицированные методИl{И контроля 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки 


оборудования и трубопроводов атомных 


энергетических установок. 


ВихреТОКОIIЫЙ КОНТРОЛЫ>, 


утвержденному приказом Федеральной 


службы по экологическому, 


технологическому и атомному надзору 


от21 ·мая 2014 г. N2 219 


Обозначения 11 сокращения 

АЦП - аналого-цифровой преобразователь; 

АЗС - атомная электростанция; 

АЗУ - атомная энергетическая установка; 

ВВЗР - водо-водяной энергетический реактор; 

ВТ - вихретоковый; 

ВТК - вихретоковый контроль; 

ВТП - вихре:токовый лреобразователь; 

КО - контрольныЯ образец; 

ОИП - основной информативный параметр; 

ОК - объект контроля; 

ПГ - парогенератор; 

ПК ПГ - перемычки коллектора парогенератора; 

РБМК - реактор большой мощносТ11 канальный; 

РС - резьбовые соединения; 

РУ - реакторная установка; 

тот - теплообменная труба; 
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ПРИЛОЖЕНИЕ.N!! 2 
К руководству по безопасности 

при использовании атомной энергии 
«Унифицированные методики контроля 

основных материалов (полуфабрикатов). 
сварных соединений и наплавки 

оборудовани)! и трубопроводов атомнЫХ 

энергетических установок. 

Вихретоковый контроль», 

утвержденному приказом Федеральной 
службы по экоnогическому, 

технологическому и атомному надзору 

от 21 мая 2014 r.}fg 219 

Термины и определения 

Для цепей иастоящего Руководства по безопасности используются ос
новные понятия, установленные гост 24289-802, гост 15467 793, ГОСТ 
12718-20094 И ПНАЭ r-7-010-89s 

Для целей настоящего Руководства по безопасности используются 

также опедующие OCHoBHhle понятия: 

ВТ.зонд средство ВТК, основными элементами которого являЮТСЯ 
втп и гибкаа трубка для el"O перемещения внутри ок. 

Годограф сигнала ВТП линия на ,комплексной плоскости, сформи
рованная из местоположений концов векторов сигнала ВТП, полученных в 
результате сканирования ОК, а также в результате изменения 'laCТOTbI, 
удельной электрической проводимости, относительной магнитной прони
цаемости, размеров ОК, размеров ВТП и других ВЛИЯЮЩИХ факторов. 

Контрольная Jl8.строЙка ВТ-дефектоскопа - процесс настройки 

параметров режима работы ВТ-дефектоскопа до достижения параметрами 


сигнала о. настроечной несплошмости значений, установленных в методи

ке kОНТРОЛЯ. 

Манипулятор - сканирующее устройство, предназначенное для пе


ремещения ВТП относительно неподвижного ОК. 


Метод контроля - правила применения определенных принципов и 


средств контроля. 

'Y'l1l'P'МCII ПО~I!О.JIe"'''''' Госудnрстаеююro коШntm\ СССР по c:ta!!Д!lP""" от зо >lIOНI 198G r.Jft3221 

, У"""Р'М'I! """"111108"'1111." ГасудnрC11lСII"Оro !СО..И=а СССР rю ""шдар...... от26 "Н8ар. 1979 Г• .N".244 

• Уncрждсп ПРIII<8ЗOМ Фoдcpan_нoro .rcllТCT" ПО техН""ССlФму РСГУЛИj'>".nННЮ .. MeтpoJI0l'1111 от " де
кабр. 2009 г. JftII09-"", 

'утаерж:о.екы no<rnIКODJICKl<eM rocaro'l"._p" СССР от 11 " ... 1989 г. Ji.06 
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Мешающий фактор Щ>И ВТК - параметр ОК или физическая ха
рактеристика внешних условий, при которых проводится контроль, полу

чение информации о котором не является: целью контроля, но оказываю

щий влияние на сигналы ВТП и на результаты контроля. 

Настроечная: неСЛIIОШНОСТЬ - дефект на КО, который используетсЯ 

ДЛЯ контролыщй настройки ВТ-дефектоскопа. 

Помеха - сигнал, затрудняющий работу с информативными сигна
лами. 

Порог чувствительности ВТ-дефектоскопа минимальные разме

ры несnлошности заданной формы, при которых «отношение сигнал-шум» 

равно двум. 

Сигнал - абстрагированнЗJI от некоторой физической величины 
функция времени, параметры которой содержат полезную информацию. 

Сканирование ОК - систематическое относительное перемещение 

во время контроля ВТП и ок. 

Сканирующее устройство - механическое устройство для сканиро

вания ок. 

Средство контроля - техническое устройство, вещество, материал, 

лрограммный продУКТ, используемые для получения и обработки инфор
мации об объекте при проведении контроля. 

КО - образец с искусственными несплошностями или без них, ис
пользуемый для контрольной настройки аппаратуры при КОН1роле объек
тов определенного типа, имеющий близкие параме1рЫ (материалы, разме

ры, качество обработки поверхностц и т.п.) К ОК и предУсмотренный ме
тодикой контроля. 

Станок - скаJlирующее уcrpойство ДЛЯ перемещения ОК относи
тельно неподвижного ВТП: 

Условии браковки - области значений параметров сигнала от не

сплошности, при которых эта несплошность признается недопустимой, 1'0 

есть дефектом. 

УСЛОВJIИ фиксации -области значений парам:етров сигнала. при ко
торых сигнал регистрируется для дальнейшей обработки и анализа. 

Примечанuе. Не рекомендуется 1Iсnoдьзооаmь термины по ВТК. яrmяю
щuеся реэульmаmом некоррекmнаго nереаода на русский язь/к uностраннlifX тех
llt1чес/(1/X 11 методических даку:меН/1IОб. 

-----,---
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ng 3 

к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


{(Унифицированные методики КОН1'роля 


основНЫХ материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и нanmшки 


оборудования и трубопроводов атомных 


энергетических установок. 


Вихретоковый КОНТРОЛЬ», 


утвержденному приказом ФедераJlЬНОЙ 

службы по экологическому, 


технологическому и атомному надзору 


от21 мая 2014 г.Х2219 


Рекомендации по проведеннlO вихретоlCOВОГО контроля неферро
магнитных теплообменных труб 

1. Настоящие рекомендации MoryT БЫTh использованы 
при ВТК неферромагнит.ных ТОТ теплообменных аппаратов, в частности, 

ПГРУсВВЭР. 
2. При контроле ТОТ выяаляются: 
несnлошНОСТИ материала: локальные коррозионные повреждения 

(язвы, питrииги, растрескивание), одиночные разнонаправленные трещи

ны; 

утонение стенки ТОТ 13 местах установки дистанЦИОНИРУlOщих ре

шеток; 

следы ударов (вмятины); 
геометрические аномалии развалЬЦОВКИ (отсутствие развальцовки, 

неревальцовка. недовальцовка); 
электропроводящие и/или магнитные отложения на поверхности 

ТОТ и В межтрубном пространстве. В том числе шламовые отложения; 

локальные изменения магнитной проницаемости материала ТОТ; 


соприкосновения соседних труб. 

З. При контроле ТОТ выявляются несnлошности. МИRимвльные раз


меры которых в зависимости от типа неСПЛОШRОСТИ и её местоположения 


приведены в таблице N!11. 
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таблица Ng 1 
Тип и местоположение несплошности I Минlt~laльные размеры 

L- неСl1lIошностеиt___-,В=н;rrреllИие и внешние ЛОКI\ЛЬН,ые иесплошности ЯЗВЫ 

Диаметр, мм Глубина, % 
ОТ толщнны 

стенки ТОТ 

~~ --1 
30На прямом участке ТОТ под краем 2 

ДистаНЦИОНИрУющей I>ешетки 

.fiагибеТОТ 2 ЗQ. 
J!зоне развальцовки ТОТ 2 50 
В пе сходной зоне азвалЬЦОВКИ ТОТ _ 2 60 
Внутренние и Внешние несплошности типа продольных и поперечных 

трещин (длина 5 мм; ШИl!ина 0,2 мм) . 
I Глубина, % от толщины 

стенки ТОТ 
20
30 -~--. 

50На ПРIIМОМ участке ТОТ под краем 
Дистанционирующеl1 решетки 


На гибе ТОТ 50 

В зоне развальцовки ТОТ 50 

В переходной зоне развальцовки ТОТ 60 


4. Выявляемость несплошностей не меньше значений, указанных n 
таблице N!1 2. 

ТаблицаN!!2 

ГJlубищ\ несплоroНОСТII, Вероятность 

% от толщины стеики обнаружения 

ТОТ 

1-
20 
40 

005-0,2 
0,6 

50 0,8_ 
60 0,81 

' 
75 0,86 
100 O,~_ 

5. Определение размеров несплошностеЙ. 
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5.l. Измерение глубины: 


погрешность - не более 1О % ОТ ТОЛЩИНЫ стеНlСИ ТОТ; 


порог чувствительности - 1 % от толщины стеНl<и ТОТ. 


5.2. Измерение }ЩИНЫ несллошностей типа трещин. 


ПогреШJlОСТЬ - не более 1 ММ}ЩЯ несrrлошностей }Щиной 01' 5 до 10 

мм; 10% при }ЩЮlе выше 10 мм. 

При дnине несnлошности ДО 5 мм этот лараметр не определяется. 

6. Раздельное обнаружение и. определение размеров несnлошностей 
возможно, если расстояние между НflМИ не менее 5· ММ. 

7. Погрешность определения осевой координаты несплошности не 
более 5 мм с привязкой к реперным точкам (стенка коллектора, дистан
ЦИОНИРУIОЩая решетка и др.). 

8. При контроле ТОТ ИСПОЛЬЗУЮТСЯ ВТ-зонды, основными элемента
ми КО1'орых являются ВТП и гибкая (пластиковая или витая металличе

ская) трубка}ЩJ! его перемещения внутри ТОТ. 

Основным при контроле ТОТ является внутренний проходной пара

метрический Bm, который состоит из двух обмоток. Этот ВТП может од
новременно применяться как дифференциaJ.IЬНЫЙ (при использовании двух 

обмоток) и как абсолютный (при использовании одной обмО1'КИ). 
ПрuмеЧО1luе. ДuффереНЦIIЙЛЫIЬ1U.реЖIIМ работы ВТП является OCIlOOllblM 

II предназначен для обнаружения 11 оnредеЛСЮIЯ napt»./empa(] локальных (неnроо 
тяженных) неСnЛОUlI/осmеli. Абсолютный pe:JfC!lM nО3(Jоляеm получать IIнформа
ЦIIЮ о nроmя:зtceННЫХ lIеСnЛОIllНОСmяx. 

В некоторых случаях дnя отстройки от магнитных аномалий в ме

талле ТОТ используются проходные ВТП с подмагничиванием постоян

нымполем. 

Для уточнения типа, размеров и ориентации несплошностсй, обна
руженных прох.одным ВТП, а тalOКe Дl]Я определения ик количества в од

ном сечении ТОТ, используются накладные (вращающиеся или многоэле

ментные) ВТП различных конструкций, обладающие более высокой, чем 
"роходные ВТП, локальностью контроля. 

9. Контроль производится при перемещении ВТ-зонда внутри ТОТ. 
ТОТ ПГ может быть проконтролирована с вводом ВТ-ЗОНда из одно

го из коллекторов на всю длину ТОТ ми с вводом ВТ-зонда из разных 

коллекторов (<<колодного» и «горячего») с перекрытием зон контроля. 
Сбор ВТ-данных производится при обратном движении зонда. 

10. Скорость сканирования выбирается с учетом технических воз
можностей средств КОНТРОЛn, формы (наличие гибов) и состояния ТОТ 
(наличие отложений, деформаций), а также условий проведения контроля. 

Рекомендуемак скорость сканирования при контроле ТОТ ПГ с по

мощью проходного вт: 400 - 600 мм/с. 
11. ВТ-сигналы от несnлошностей на комплексной ПЛОСIЮСТИ пред

ставляют собой годографы и характеризуются амплитудой, начальной фа
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зой (далее - фаза), формой. Эти параметры зависят от типа, размеров, ме
стоположения и ориентации несnлошности, а таюке от чacтcn:ъl тока воз

буждения вт. 

Измеряя при ВТК ТОТ параметры сигнала, можно ПОЛУl.lить инфор
мацию О Х8рat<'I'еристиках НССПЛОШНОСТИ: 

о глубине и местоположеl!ИИ (наружный или внутренний) - по фазе 
сигнвла; 

об объеме - по амплитуде сигнала; 
о Дnине - по началу и концу формирования сигнWIЦ. 

. 12. Выбор основной частоты� рекомендуется проводнть с Yl.leтOM ус
ловия, чтобы сигиал от неглубокой (20 % от толщины стенки) наружной 
несплошности был сдвинут по фазе О1'носительно сигнала от сквозной не

сплошности на 50 -120·. 
При ВТК ТОТ ПГ рекомендуется использовать значения основной 

частоты от 100 до 200 кГц. 
l3. Установка начала отсчета фаз СИГНадов. 
Для выполнения этой настройки реl{омен.цуется повернуть на КОМ

плексной плоскости СЮ'нал 01' неглубокой внутренней несnлошности 

(кольцевой паз на внутренней поверхности глубиноА lO % от толщины 
стенки) таким образом, чтобы он был ориентирован строго горизонтально, 
то есть вдоль оси Х, относительно которой ведется отсчет фазовых Уl'ЛОВ. 

При этой операции возможны и Apyrne подходы. например. исполь
зование дня фазовой настройки сигналов 01' ВМЯТИНЫ МИ 01' поперечных 

колебаний J3ТП в 11'убе. 
14. для О1'стройки от мешающих факторов, возникающих при ВТК 

ТОТ, используется многочастотный метод. Этот метод предполагает ис
пользование не только основной, но и вспомогательных частот. 

Набор вспомогательных частот включает в себя как минимум низ
кую и высокую (по отношению к основной) частоты. 

Низкая частота предназначена дnя отстройки от внешних по отиоше
нию к ТОТ элементов конструкции, таких как решетки, коллектор или 
трубная доска, а также от электропроводящих И/МИ магнитных отложений 

на наруя<ной поверхности ТОТ. При контроле ТОТ ПГ низкая частота вы

бирается из диапазона 20 - 100 кГц. 
Высокая частота предназначена Дl]Я подавления влияния геометриче

ских неоднородностей внутренней поверхности ТОТ (аномалии n обласщ 
развальцовки, шероховатость поверхности и др.), а также колебаний ВТП 
по время его движения. При контроле ТОТ ПГ высокая частота 

равна 200 - 700 кГц. 
Увеличение «(О1'ношения ситная-шум» удается получить за счет ком

бинирования сигналов, полученных на двух или более частотах (основнак 
плюс вспомогательнак, две вспомогательные). 
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Прw.tечаНlIе /. М,1Оiючасmоmllыи метод IIсnользуется при обработке как 
дuффереlЩIIОЛЫIЫ:l:, так 11 абсолютных сигналов втп. При этQМ комбинирова
ние СUZ/IaЛО(J дифференцuолы/ых каllалоо с СllгЩlЛй.AfIl аБСОJilоmны): К(llIалоо не
ООЗМQЖНО. 

ПРlfмечанuе 2. Прао//лы/Осmь IIнтерnретации полученных при контроле 
дllllllЫХ рекомендуется nодmаерждать с IIСnОЛЬ30Вйlшем СIlг1/алов всех доступ
ных частоm, I/X комбинации !/ режимовработы втп. 

15. Размеры искусственных неСIlЛОШНОстей на КО. 
15.1. При контроле ТОТ с ПОМОЩЬЮ проходных ВТП рекомендуется 

Юlк минимум использовать: 

одно сквозное отверстие диаметром 1,3 мм ДЛЯ ТОТ с наружным 
диаметром до 19 мм и диаметром 1,1 мм ДЛJI ТОТ с большим диаметром 
(используется ДЛЯ контрольной настройки по фазе сигнала); I!ОЗМОжен ва
риант четырех таких отверc:rnй расположенных в одном сечении КО через 

90"; 
четыре плоскодонных отверcrии на наружной поверхности диамет

ром 4,8 мм и глубиной 20%, расположенные в одном сечении КО через 900 
(используются для контрольной настройки по амплитуде сигнала); 

кольцевой паз на внутренней поверхности шириной 1,6 мм и глуби
ной 10%. 

Для корректировки градуировочных кривых (фаза-глубина и аыпли

1)'да-глубина), используемых при измерении глубины нооплошнocreй, до
полнительно на наружной поверхиоcrи КО изготавливаются одиночные 

плоскодонные отверстия следующих размеров: 

диаМетр 4,8 мм и глубина 40%; 
диаметр 2,8 мм и глубиной 60%; 
диаметр2 мм и глубиной 80%. 

Прltllfе'lанuе. Глубина несnлощностеu YKO:1ClНa (J процентах от толщины 
сmеllКU тот. 

Допустимые отклонения размеров при изготовлении несплошностей: 

по диаметрам отверстий и ширине пазов: :i: 0,05 мм; 
по глубинам; ± 0,03 мм. 

15.2. Размеры искусственных несплошностей на КО при использова
нии накладных (вращающихся или многоэлементных) ВТП указываются в 
соответствующей методике контроля. 

16. ОСНОВНУЮ информацию о сост~янии ТОТ несут сигналы, вызван
ные несплошностями материала. Дополнительная информация содержится 
в сигналах, вызванных другими факroрами (см. п. 2 данного приложения). 

17. При классификации сигналОВ реlсомекдуется применять специ
anьную систему обозначениlt (указывается в методике контроля). 
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ПРИЛОЖБНИЕ N2 4 

к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


{(Унифицированные метОДИКИ контроля 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединениИ и наплавки 


оборудования и трубопроводов атомных 


энергетических установок. 


Вихретоковый контроль», 


утвержденному приказом Федеральной 


службы по экологическому, 


технологическому и атомному надзору 


от 21 мая 2014 г. N2 219 


Рекомендации по проведснию вихретовоrо конrро.llЯ резьбовых 
поверхностей крепежных элементов 

1. Настоящие рекомендации MOryт быть использованы при ВТК РС, 
то есть резьбовых поверхностей крепежных элементов (резьбовых отвер
СТИЙ, шпилек, гаек) фланцевых разъемов оборудования, в частности, глав
ного разъема; люков коллекторов первого контура, люков второго контура 

и люков-лазов ПГ; главных циркуляционных насосов. 

2. При контроле РС выяВЛЯЮТСЯ несплошности типа продольных и 
поперечных (относительно оси ОК) трещин, выходящих на поверхность 
резьбы (в произвольной точке профиnя резьбы) и имеющих различную 
ориентацию оП!осительио оси ОК, со следующиМИ минимальными разме

рами: глубина - 1,0 мм; длина - 5 мм; ширина - 0,2 мм. 
З. При контроле Ре несплошиости с минимальными размерами вы

являются с верОЯТНОСТЬЮ не менее 80 %. 
4. Погрешu.ость оnределеиия осевой координаты несплошности от

носительно края резьбы - не более 6 мм, а погрешность определения угло
ВОЙ координаТЬJ - не более 20·. 

5. Тип ВТП: накладной, дифференциальный. 
Рекомендуется ИСПOJ1ьзовэ.ТЬ профильные ВТП, у КОТОРЫХ рабочая 

поверхность по форме согласована с профилем резьбы. Это позволяет при
блиэить ВТП к месту наиболее вероятного расположения llесnлошностей, 

то есть к основанИIО резьбы . 
. Допускается использование ВТП, у которых рабоч8.К поверхность 


расположена на уровне вершин резьбы. 
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6. Во время КОН1РОЛII взаимное перемещение вт и ОК осуществля
ется вдоль линии резьбы, при этом вершина ВТП (середина рабочей по
верхности) должна находиться над основанием резьбы. 

КОН'lpоль выполняется при прямом и/или обратном движении. 
Рекомендуемая скорость Движения ВТll вдоль линии резьбы: 

100 - 250 мм/с. 
7. В большинстве случаев КОllТРОЛЬ производитси на одной частоте, 

которая выбирается из диапазона 20 - 160 кГц в зависимости от конструк
ции и параметров используемого ВТП. 

При наличии технических возможностей рекомендуется для повы
шения достоверности результатов использовать при КОН'lpоле две частоты, 

отлнчающиеся друг от друга в 2 - 4 раза. 
8. Изменения зазора между ВТП и rюверхностью резьбы, а также пе

рекосы вт являются одними ИЗ ОСНОВНЫХ мешающих факторов при ВТК 
резьбы. Для ОТС1:ройки от этих мещающих факторов рекомендуется при
менять амплитудно-фазовый метод и в качестве ОИП использовать мни
мую составляющую сигнала (У) ВТП. 

Еслн помеха не имеет ярко выраженной ориентации на комплексной 
ПЛОСКОСТИ и амnпитудно-фазовый метод становится неэффективным, то 

фазовую настройку рекомендуется выполнять не с целью минимизации 
помехи, а с целью получения максимального знаLlения сиГнала от не

сплошности. для этого необходимо, чтобы сигнал от искусственной на

строечной несплошности на КО был ориентирован на комплексной плос
кости строго вертикально. 

9. Размеры искусственных несплошностей на КО. 
На КО рекомендуется нанести как минимум два паза, расположен

ных в основании резьбы, ориентированных вдоль линии резьбы и имею
щих следующие размеры: 

l'J1убина - I±O,l мм и 2 ±O,l мм; 


дпина - от 5 до 20 мм; 


ширина - не более 0,5 мм. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ N2 5 

К руководству по безопасности 


при использовании !Помной энергии 


«Унифицированные методики КОНТРОЛJl 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки 


оборудования и 'lpубоnpоводов атомных 


энергетических ycтaHOBOK~ 


Внхретоковыйконтроль», 


утвержденному приказом Федеральной 


службы по экологическому, 


технологическому и атомному надзору 


от 21 мая. 2014 г. Х!! 219 

РекомсНдаЦИИ по проведению вихретокового контроля псрсмычек 

коллекторов парогенератора 

1. Настоящие рекоменДации могут быть использованы при ВТК пк 
ПГ реакторных установок с ВВЭР. 

2. При КОН'lpоле ПК пг выявляются несrщашности материала кол
лектора типа продольных 'lpещин, выходящих на поверхность отверстий 

коллектора, со следующими минимальными размерами: глубина - 1,0 мм; 
длина - 10,0 мм; ширина - 0,3 мм. 

З. При контроле ПК ПГ несплошности с минимальными размерами 

выявляются с вероятностью не менее 80 %. 
4. При контролс ПК ПГ обеспечивается оценка глубины несплотно

сти (при длине несплошности не менее 15 мм), то есть отнесение обнару
женноR неСnЛОШНОСТИ к одному из классов по г~.бине: до 3 мм; 3 мм и 
более. 

5. Погрешность определения дЛины несплотностн - не более 5 мм. 
6. Погрешность определения осевой координаты несплошности ОТ

носительно поверхности коллектора со стороны второго контура - не бо· 

лее 5 мм, а погрешность определения угловой коорднн!Пы - не более 10". 
7. Тип ВТП: накладноR, дифференциальный, вращаюшийся (ско

рость вращения не менее 4800 об/мин). 
8. Во время КОН'lpоля ВТП перемещается вдоль отверстия Rоллектора 

внутри ТОТ. ВТ-катушки вращаются относительно продольной оси ВТП. 
Результирующая 'lpаектория сканирования - винтовая линия. Шаг винто
вой линии - не более 2,5 мм. 
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fСбор ВТ-данных нроизводится при извлечении ВТП из отверстия 

коллектора. При этом скорость движения ВТП вдоль отверстия коллектора I 
- не менее 200 мм/с. 

9. ЧастО'!}' дискретизации АЦП ВТ-дефектоскопа с учегом условия, 
указанного в 11. 26.6 настоящего Руководства по 6езоIIЗСНООТИ, рекоменду I
ется выбирать не меньше 26 кГц (при скорости вращения 4800 об/мин 
и использовании двух частот). 

10. В качестве основной при контроле ПК ПГ рекомендуется выби 1 
рать частоту 12 -- 16 кГц, а в качестве ОИП мнимую составляющую (у) 

сигнала ВТП на этой частоте. При этом контрольную настроltку ВТ f 
дефектоскопа рекомендуется проводитъ таким образом, чтобы сигнал от 

искурственной пастроечной несnлошности на КО был ориентирован на t 
комплексной плоскости строго вертикально. 

11. Для отстройки от влияния периодического изменения зазора ме t
жду ВТ-катушками и металлом, которое связано с их вращением в отвер

стии коллектора, рекомендуeI'CЯ применять модуmЩИОНIIЫЙ Мffi'Oд (см. f 
раздел Пl настоящего Руководства по безопасности). 

12. При ВТК ПК ПГ мешающие фвкторы связаны, главным образом, \со свойствами металла и геометрией ТОТ в узле заделкИ: несплошности; i
магнитные аномалии; граница развальцовки, ЭJIJ1ИnС}{ОСТЬ сечения и дру

гие. 

для отстройки от этих мешающих факторов и правильной интерnpе \ 
тации сигнала рекомендуегся использовать многочастотный метод. Мини r 
мальный вариант предполагает npименение одной дополнительной высо I 

кой частотыl (50 -70 кГц). 
13. Оценку глубины несплошносfИ (при длине несnлошности 

не менее 15 мм) рекомендуется выполнять по амплитуде сигнала на основ
ной частоте, а измерение длины несnлошности - по протяженности сигна

ла. 

14. Для измерения угловой координаты неоnлошности рекомендует
ся использовать синхронизирующие импульсы, создаваемые в ВТП при 

вращении вихретоковых катушек. 

15. Размеры искусственных неСПJ10шностей на КО. 
Рекомендуегся использовать продольный паз на поверхности отвер

стия коллектора по всей длине образца глубиной 1 ± 0,1 мм и шириной 
не более 0,3 мм. Для подтверждения правильности оценки глубины не
сплошностей может использоваться дополнительный КО с аналогичным 
пазом глубиной 3 ± 0,1 мм. 

34 

.''''< ...... ,,"""'~..,_,..._ ........ _.,~.:~ •••••~."~. ;".......... ;t..•_' ...... ""' ...;,_,..:.,.;..;........._~.._ ....:. ...~_w""'.. _ ..........,;.,.;-.;,...ц"~.....__...........................ц1~~.r.....1.'.~~~,W_'" ",' 


НормаТJIВНЬJЙ документ 

РУКОПОДСТIIО по безОППСRОСТlI 


ПРlll1СПOJ\Ь30DВНlIIII\ТОАШОЙ ЭНСРГШI 


«УlJифпцвропаllные метОДI1lШ КОIIТРОЛ!! ОСИОll1lЫХ матсРИIIJIОВ (полуфабрикатов), спар· 


НЫХ: соедИнений и Н81lЛМХИ оБОРУДОnЗНll1i и тру60ПРО80ДО.IJ атомных энерreт}l'lССКIiХ 


УСТШЮIJОК. 


ви3уIIJIыlfi В измериreпъный ющтролы> 


РБ·О89-14 

ОФIЩllllnЫlое 113AIIIIIIC 

Ответственный за ВЫПУСК Синицына Т.В. 
Верстка выполнена в ФБУ «НТЦ ЯР!>>> в полном СОО1llСТСТВИИ С ПрИЛОЖСIfЩЩ 
к приказу ФедеРМЪНОl\ сдужбы по ЭКОnОГlIЧССКОМУ. ТСХНОЛОПlчеСIIOЫУ и атом

ному нм.зору от 21 мая 2014 I'.H~ 219 

Подписано в печать 0106.2014. 

ФБУ <\Научно-технический центр 


110 ядерной и радиаЦIIОИНОЙ безопасностю> (ФБУ «IПЦ ЯРБ}» 


I!ВJП!C'I'CЯ официальным 1l3Дателем и распроcrpaнителем иормащnньlX !lКТOB Федераш.


ной службы по ЭКОЛОГ!i'lССКОЫУ, теХIIОЛОП['ЮСI\OМУ И IIТОЫНОМУ над;JOРУ (Прикnэ Фе

деральной cnужБы�Iоэlсологическому,' ~еХI1.0ЛОГIIЧССКОМУ в атомному надзору от 


20.04.061'&384) 

Тираж JOO ЭЮ. 


Orпеча-r8ll0 Jj ФБУ «НТЦ ЯРБ». 


МOCJ(nЭ, уп. Малвя Крас:носельскaJI, Д. 2/8, I\Oрп. 5 

ТеяефOlI редroщин: 8499-264-28-53 


35 

i ор ......,.._'Jfi~~,..~~~ ..._'''' ........ ·-.-·n ,~ ...... ~-._~_ ..... _..... _.,,~._~,.,1_ ... _. ~"H 


http:���60���80��.IJ


Приложение 3 IC приказу 
О:~а'jgШZ'Э~1J 

РУКОВОАСТВА ПО БЕЗОПАС 

в области использования атомной 


УНИФИЦИРОВАННЫЕ МЕТОДИ 

ОСНОВНЫХ МАТЕРИАЛОВ (пор" 

СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙГ 

ОБОРУДОВАНИЯ И 

АТОМНЫХ ЭНЕРГЕТИЧ 

ВИЗУАЛЬНЫЙ И ИЗМh 



.',''I,·.;J., ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА ПО ЭIШЛОГИЧЕСКОМУ, 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ И АТОМНОМУ НАДЗОРУ 

,) 
УТВЕРЖДЕНО 


приказом Федеральной службы 


по ЭКОЛОГИ'lескому, технологическому 


и атомному надзору 


от 6 ИЮНЯ 2014 г. N~ 247 

I 

I РУКОВОДСТВО ПО БЕЗОПАСНОСТИ 

ПРИ ИСПОЛЬЗОВАНИИ АТОМНОЙ ЭНЕРГИИ 

«УНИФИЦИРОВАННЫЕ МЕТОДИКИ КОНТРОЛЯ ОСНОВНЫХ 


МАТЕРИАЛОВ (ПОЛУФАБРИКАТОВ), СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ И 

НАПЛАВКИ ОБОРУДОВАНИЯ И ТРУБОПРОВОДОВ АТОМНЫХ 


ЭНЕРГЕТИЧЕСКИХ УСТАНОВОК. 


ВИЗУАЛЬНЫЙ И ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЙ КОНТРОЛЬ» 

(РБ-О89-14) 


Введено в действие 

с 6 июня 2014 Г. 

I 
~i 

~ Москва 2014
1 
t 
i 
~ ..-~._._---- 4J:ww:w.4Еk424QA!iЩ$Q%iЩiД!Ф х е"ьс;, "~f~~;:;т"'~JЧ~~~l~~F1::~;!,;;ч.~~~..::;~~.t:(;:~i.."-:r:",,,,;;~,~·~~·:;\1: ..~~~m;::~~~:::;",:;~;,:;·.;;;:,';;;;~.:'1~:.l.--::W 



J 
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Федеральная служба по экологичеСI(ОМУ, rеХНОЛОЛIЧССll:ОМУ и атомному 
Rадзору,~осква,2014 

Настоящее руководство по безопасности при использовании атомной 
эне.ргии «Унифицированные методики контроля основных материалов 
(полуфабрикатов), сварных соединений и наrтлавки оборудования и 
трубопроводов атомных энергетических установок. Визуальный и 
изме.рительныЙ II:ОНТРОЛЫ) (РБ-О89-14) (далее Руководство по безопасности) 
разработано в соответствии со статьей б ~едерального закона от 21 ноября 
1995 г. N!! 170-ФЗ «Об использовании атомной энергии}} в цеЛ!lХ содействия 
соблюдению требований федеральных норм и правил в области использования 
атомной энергии в части проведения капиллярного контроля. 

Настоящее Руководство по безопасности содержит рекомеIЩации 
Федералыюй службы по экологическому, технологическому и атомному 
надзору по проведеН'ию визуалЬНОI'О н измерительного 1C00frpоJJЯ материалов 

(полуфабрикатов), сварных соединений (наплавок) оборудования и 
трубопроводов атомных энергетических установок. 

Настоящее Руководство также определяет рекомендации к аппаратуре, 
технологической Ilоследовательности выполнения операций, фиксации 
результатов контролл и квалификации персонала. 

Данное 	 Руководстао разработано взамен нормативного документа 
{(Унифицированные методики контроля основных' материалов 
(полуфабрикатов), сварных соединений и наллами оборудования и 
трубопроводов АЭУ. Визуальный и измерительный контроль. 
ПНАЭ Г-7-01б-89». 
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1. Общие положения 

1. Настоящее руководство по безопасности при использовании 
атомной энергии «Уиифицированные методики контроля основных 

материалов (полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки 

оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок. 
Визуальный и измерительный контроль}} (РБ-О89-14) (далее 
Руководство по безопасности) разработано в соответствии со статьей 
6 Федерального закона от 21 ноября 1995 г. N2 170-ФЗ «Об 
использовании атомной энергию) в целях содействия соблюдению 

соответствующих федеральных норм и правил в области 
использования атомной энергии в части проведения визуального и 

измерительного контроля. 

2. Настоящее Руководство по безопасности содержит 
рекомендации Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору по проведению визуального и 

измерительного контроля, фиксации результатов контроля, на 

которые распространяются требования соответствующих 

федеральных норм и прanил в области использования атомной 
энергии (даЛее - Правила). 

З. Руководство по безопасности разработано ДЛЯ организаций, 
осуществляющих проектирование, конструирование, изготовление, 

монтаж, ремонт, эксплуатацию оборудования и трубопроводов 

атомных энергетических установок (далее - АЭУ), а также для 

специалистов Ростехнвдзора, осуществляющих надзор и 

лицензирование при проектировании, конструировании, 

изготовлении. монтаже, ремонте, эксплуатации оборудования и 

трубопроводов АЭУ. 
4. В настоящем Руководстве по безопасности используются 

термины и определения, приведенные в приложении N!! 1, И другие 
понятия, определенные Правилами. 

5. Визуальный контроль основного металла, полуфабрикатов, 
деталей, сборочных единиц, сварных соединений и наплавок (далее 

··1-··-··· 

il 

, 6. Измерительный контроль объектов контроля (далее - ОК) 
'1 проводят с целью проверки соответстВия их форм и геометрических:) размеров, величиН зазоров, смещений, притуплений контролируемых 

поверхностей; геометрического положения осей или поверхностей; 
углублений между валиками и чешуйчатости, ширины иJ 

1 
выпуклости (вогнутости) поверхности (корня) шва сварных 
соединений, а также соответствия размеров, расположения и 

1 
количества выявленных при визуальном контроле основного металла 

и сварных соединений несплошностеи требованиям соответствующих 
Правил, нормативной технической документации (далее - НД), 
КОНСТРУКТОРСКОЙ документации (далее КД), стандартов, 

I технических условий (далее - ТУ), производственно-контрольиой 
документации (далее - ПI<Д), производственно-технологической 
документации (далее - ПТД). 

7. Визуальный и измерительный КОНТРОЛЬ ОК проводят на 
следующих СТадИях: 

входного контроля; 

операционного контроля; 

исправления дефектов; 


оценки технического состояния ОКпри эксплуатации. 


J 8. На стадии входного контроля визуальному и 

измерительному l<ОНтрОЛЮ подвергается следующее: 

все доступные поверхности снаружи и изнутри; 

кромки элементов, подлежаЩl1е сварке; 

имеющиеся сварные соединения; 

габаритные и другие конструкционные размеры. установленные в 

соответствующих Кд, стандартах, ТУ, ПТД. 
9. Операционный' контроль осуществляется согласно 

требованиям. соответствующих ИД. В части визуального и 
измерительного контроля операционный контроль вкmочает 

проверку: 

при подготовке под сварку: 

объекты контроля) проводят с целью выявления поверхностных! чистоты (отсутствие загрязнений, пыли, продуктов коррозии, 

трещин, расслоений, закатов, забоин, раковин, плен, непроваров, .~ масла и т,п,) подлежащих сварке (наплавке) кромок и прилегающих к 

отслоений, прожогов, свищей, наплывов, усадочных раковин, брызг 1 ним поверхностей. а ТaI<же подлежащих контролю участков 

металла, подрезов, включений, скоплений и других несплошностей, :1 основного металла; 

расположенных на поверхности объектов контроля. :j 

i
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отсутствия поверхностных повреждений, вызванных контроль нера..''IРУШЭIОЩИМИ методами (в случае если такой контроль 

отклонениями в технологии изготовления, транспортировкой и предусмотрен ПУД);1
условиями хранения; наличия маркировки (клеймения) шва и правнлыюсти ее(! 
формы и размеров кромок; выполнения. 

формы и размеров расточки (раздачи) труб; 


формы и размеров подкладных колец или расплавляемых 

вставок; 

при сборке под CBapJCY: 
правильности установки подкладных колец или расплавляемых 

вставок; 

правильности сборки и крепления деталей в сборочных 
приспособлениях; 

качества, размеров и расположения прихваток; 

величины зазора в соединениях; 

величины смещения кромок, перелома осей или плоскостей 
соеДИЮlемых деталей; 

размеров собранного под сварку узла; 
после окончания сварки: 

отсутствия на поверхности сварных соединений ипи наплавок 

дефектов (трещин всех видов и направлений, отслоений, прожогов, 
свищей, наплывов, усадочных раковин, подрезов, непроваров 1 , брызг 
расплавленного металла, западаний между валиками, грубой 

чешуйчатости. а также мест касания сварочной дугой поверхности 
основного материала); 

размеров поверхиостных несплошностей (поры, включения), 
ВЫЯ8ленных при визуальном контроле; 

ширины, выпуклости (вогнутости) шва сварного соединения; 
высоты (глубины) углублений между ваЛИIсами (западания 

межваликовые) И чешуйчатости поверхности шва; 
размеров катета углового шва; 

соответствия осей сваренных цилиндрических элементов; 
качества зачистки металла в местах приварки временных 

технологических Iсреплений (Гребенок индуктора, бобышек 

крепления термоэлектрических преобразователеit (термопар), а также 

отсутствия поверхностных дефектов в местах зачистки; 

качества зачистки поверхности сварного соединения и 

прилегающих учас;тков основного металла под последующий 

I За НСl<ЛючеllllC!М R""Сrpуктионых "'nPO""РО•. 
6 

I 
10. Контроль исправления дефС1СТОВ в части визуального и 

измерительного контроля включает проверку: 

полноты удаления дефектов; 


плавности переходов в местах выборки; 


1 

формы, размеров и качества поверхности подготовленных 
выборок; 

ширины зоны зачистки механичеСIСИМ путем поверхностей 

металла, прилегающих к кромкам выборки; 
отсутствия на поверхности как самого исправленного участка, так 

и участков прилегающих к нему следующих дефектов: трещин, 
сz<Оплений пор и включений, свищей, прожогов, наплывов, 

усадочных раковин, подрезов, непроваров, брызг расплавленного 

металла, западаний между валиками, грубой чешуйчатости. 

11. При оценке технического состояния при эксплуатации 

1 визуальный и измерительный контроЛI;! проводят с целью: 

проверки отсутствия механических повреждений, 

формоизменений (деформироэанные участки, коробление, 

провисание и другие отклонения от первоначального расположения); 

~ в случае наличия формоизменения осуществляется определение их 
:1 
~ геометрических размеров либо нараметров или величин; 

проверJ(И отсутствия трещин и других поверхностных дефектов,~ 
j образовавшихся или получивших развитие в процессе эксплуатации; 

провеРI(И коррозионно-зрозионного износа поверхностей, 

измерения глубины коррозионных ЯЗВ, измерения площади 

повреждения. 

12. Визуальный и измерительный контроль проводится в 
объеме 100%, если нет иных указаний в соответствующих Нд, КД, 
ПКДили ПТД. 

13. При доступности сварных соединений ДЛЯ визуального 

контроля с двух сторон контроль проводится как с наружной, так и с 

внутренней стороны. 

14. Визуальный и измерительный контроль Выполняют до 

проведения контроля другими методами. 
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15. Измерения проводят после визуального контроля или 

одновременно с ним, в первую очередь, на тех участках, которые 

вызывают Сомнение по результатам визуального контроля. 

Измерения 01(, подготовленных под сварку, проводят до их сборки. 

11. Подготовка к проведениlO IШНТРОЛЯ 
16. Визуальный и измерительный контроль при изготовлении, 

монтаже, ремонте и эксплуатации выполняется на месте проведения 

работ. В этом случае следует обеспечить удобство подхода 
контролеров I< месту проведения работ. В необходимых случаях 

устанавливаются ограждения, леса, подмостки, люльки, передвижные 

вышки или другие вспомогательные устройства, обеспечивающие 

оптимальный доступ (удобство работы) контролера к Ок. Также 

обеспе'Чивается возможность подключения ламп местного освещения 
напряжением 12 В. 

17. Визуальный и измеритеЛЬНblЙ контроль при эксплуатации 

оборудования и трубопроводов АЗУ, работающих под давлением, 

проводится после прекращения работы указанного оборудования или 

трубопровода, сброса давления, охлаждения, дренажа, ОТl<Лlочения от 

другого оборудования, если иное не предусмотрено действующей 
тд. При необходимости :внутренние устройства извлекаются, 
изоляционное покрытие и обмуровка, препятствующие контролю 

основного металла и сварных соединений, частично или полностью 

снимаются в местах, оговоренных документацией на проведение 

контроля. 

18. Визуальный и измерительный контроль на стадии входного 

контроля при возможности рекомендУется выполнять на 

стационарных участках, которые оборудованы рабочими столами, 
стендами, роликоопорами и другими средствами, обеспечивающими 

удобство выполнения работ. Рекомендации к организации 

стационарных участков приведены в приложении JЧ!! 2 к настоящему 
Руководству по безопасности. 

19. Размеры зон, в пределах которых проводится визуаЛЬ1lЫЙ и 

измерительный контроль, определяются в соответствии с 

требованиями, установленными в соответствующих Правилах, ид, 
Кд. nкд или ПТД. 

20. Перед проведением внзуального и измерительного l<ОНТроля 
поверхность ОК зачищается до чистого металла от продуктов 
коррозии, окалины, грязи, краски, масла, влаги, шлака, брызг 
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..':.j.... расплавленного металла и других загрязнений, препя-тствующих . 
проведению контроля (на контролируемых поверхностях допускается 

" наличие цветов побежалости, в случаях, когда это оговорено в ПТД).] 21. ОЧИСТ1Са контролируемой поверхности производится 

~j способом, указанным в соответствующих НД, IПД. 
22. При зачистке материалов и сварных швов из аустенитных 

~ сталей и nысоконикелевых сплавов применяются щетки,

j изготовленные из нержавеющей нагартованной проволоки. 
23. Освещенность поверхности, подвергаемой контролю, для 

надежного выявления дефектов составляет не менее 500 ЛК. 
24. Подготовка ОК проводится подразделением предприятия, 

выполняющим изготовление, монтаж, ремонт или эксплуатацию 

оборудования и трубопроводов АЗУ. 
25. Подготовка контролируемых поверхностей в обязанности 

контролера ие входит. 

! 
1 

IП. Проведение визуального и измерительного контроля 

26. ВИЗУaJ1ЫIЫЙ и измерительный контроль ОК проводится в 
соответствии с требованиями и указаниями стандартов, ТУ, кд. ПКд, 

,j
1 ПТД. 

27. Визуальный и измерительный контроль сварных соединений
'1 

! и наплавок проводится в соответствии с требованиями и указаниями 
ПНАЭ Г-7-010-89, КД, ПТД. 

28. Схемы измерений величин зазоров, смещений, притуплений
j контролируемых поверхностей, геометрического положения осей или 

поверхностей, углублений между ВaJ1иками и чешуйчатости, ширины 
и ВЫПУl<ЛОСТИ (вогнутости) поверхности (корня) шва сварных 
соединений представлены в приложении N2 3 К настоящему 
Руководству по безопасности. 

29. Забракованные при контроле ОК подлежат исправлению. 
Собранные под сварку соединения деталей, забракованные' при 
контроле, подлежат' разборке с последующей повторной сборкой 
после устранения причин, вызвавших их первоначальную 

некачест.венную сборку. 
30. Визуальный и измерительный контроль ОК, подлежащих 

термической обработке, проводят до И после указанной операции. 

! 
Если ОК подлежит полной термической обработке (нормализации 
или закалке с последующим отпуском), контроль проводят также и 

после ее выполнения. 

9I 
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31. Визуальный и измерительный контроль ОК, подлежащих 
механической обработке (В том числе удалению части шва или 
наплавки) или деформированию, проводят до и после указанных 
операций. 

32. Визуальный и измерительный ]сонтроль проводится в 
соответствии с технологической картой контроля (приложение И!! 4 к 
настоящему Руководству по безопасности). 

33. В технологических картах приводятся контролируемые 
параметры, последовательность контроля, объем контроля, средства 

контроля, схемы выполнения замеров контролируемых параметров и 

нормы оценки результатов контроля. Технологические карты 

контроля разрабатываются специалистами согласно рекомендациям 
настоящего Руководства по безопасности. Каждая карта контроля 
подписывается разработчиком, имеет учетный номер. 

IV. Квалификация персонала 
34. Визуальный и измерительный контроль осуществляют 

контролеры, прошедшие в установленном Правилами порядке 

сертификацию и получившие соответствующий сертификат (с правом 
выдачи заключения или без права выдачи заключения). 

35. Разработку технологических карт по визуальному и 
измерительному контролю осуществляют контролеры, имеющие 

сертификат на право выполнения работ с правом выдачи заключения 
и имеющие стаж выполнения работ по визуальному и 

измерительному контролю не менее одного года. 

У. Средства визуального и измерительного контроля 
36. При проведеНИli визуального и измерительного контроля 

используются средства контроля (измерения), которые отвечают 

требованиям Правил, ИД методических инструкций, Кд, ПТД, а 
также положениям настоящего Руководства по безопасности. 

37. Рекомендуемый перечень средств визуального и 

измерительного контроля представлен в приложении Х!! 5 к 

настоящему Руководству по безопасности. 

38. Для измерения форм, размеров, а также зазоров ОК 
допускается применять шаблоны различных типов при наличии 

подтверждения их характеристик метрологической службой 

предприятия или метрологическим центром, аюсредитованным 
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1 
Федеральным агентством по техническому регулированию иj метрологии (Росстандарт). 

39. Для проверки соответствия действительных размеров,~ 
формы и расположения поверхностей ОК заданным допускается

:1-, применять бесшкальные измерительные инструменты (калибры)
I 
1 различных типов. 

I 
~ 40. В случае ограниченности доступа к ОК (например, в 

скрытых полостях, в зазорах или других малодоступных местах) или 

невозможности проведения контроля из-за особо вредных условий 

I 
] 

труда (например, повышенная температура, радиация) рекомендуется 
получение отгис](а (слепка) из пластилина, воска, гипса или других 

материалов контролируемой поверхности для последующего 

I 
 контроля. 


41. Допускается применение других средств визуального и 

измерительного контроля, в том числе дистанционных, оптических,
1 

лазерных, механических, телевизионных, ультразвуковых и прочих, 

1 при условии наличия аттестованных методик их применения, а также 

при наличии соответствующего сертификата у контролеров. 

j 
42. Допустимая погрешность измерений при измерительном 

контроле представлена в таблице И!! 1 (если в рабочих чертежах, 
ПТД, ИД не предусмотрены иные требования). 

ТаблицаN21,'1 
Допустимая погрешиость измерений прн измерительном контроле 

! 
J ' 

j 

I 

I 

ДШЩnЗОII НЗМСРllемоii ОeJIllЧlIIlЫ, мм ПогреШIIОСl"Ь IIзмереllИii, мм 

110 05 ВКЛ. 
Свыше 0,5 ДО 1,0 вкл. 

0,1 
0,2 

Свыше 1,0 ДО 1,5 ВКЛ. 
Свыше 1,5 до 2,5 вкл. 
Свыше 2,5 ДО 4,0 8КЛ. 
Свыше 4,0 ДО 6,0 вкл. 
Свыше 6 О ДО 10,0 вкл. 

Свыше 10,0 

0,3 
0,4 
0,5 
0,6 
0,8 
1,0 

i VI. МетрологичеСIсое обеспечение
l 43. Средства контроля (измерения) вносятся в номенклатурные.1 
j 

I 
перечни средств измерений в соответствии с действующими 

:1 национальными стандартами (ГОСТ) определяющих 

Метрологическое обеспечение эксплуатации атомных станций. 

I 
11 
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51. На основании записей в журнале результатов контроля 

также 	периодическую поверку (калибровку) через установленные составляется протокол (акт, заключение). 
~ 

44. Средства проходят первичную поверку (калиброВl<У), а '1i 
межповерочные (межкалибровочные) интервалы времени в 	 52. В ПРОТОJ<оле (акте, заключении) отражается, как минимум,'! 
соответствии с Федерал&ным законом от 26 июня 2008 г. .N2 102-ФЗ 
«Об обеспечении единства измерений». 

45. Метрологическое обеспечение средств КОНТРОЛЯ 
осуществляется в метрологических службах, аккредитованных 

Федеральным агентством по техническому регулированию и 
метрологии (Росстандарт). 

УН. Оценц:а результатов I(ОНТРОЛЯ 
46. Оценку качества ОК ПРОИЗ80ДЯТ по нормам, приведенным в 

соответствующих Правилах, ТУ, КД, ПКД. 

47. В случае отсутствия норм оценки качества В 
соответствующих Правилах, ТУ, I<Д, ПКД нормы оценки качества 
устанавливаются конструкторской (проектной) организациеЙ. 

48. В приложении N2 б к настоящему Руководству по 
безопасности представлены размерные показатели для оценки 
качества сварных соединений по результатам визуального и 

измерительного контроля. 

VHI. Регистрация результатов контроля 
49. Результаты контроля фиксируются в специальных журналах. 
50. В журнале отражается, как минимум, следующее: 
дата проведения контроля; 

наименование объекта КОНТРОЛЯ с указанием чертежа, сварочного 
формуляра, схемы или другой ТД; 

объем I<ОНТРОЛЯ; 

размеры и координаты расположения проконтролированных 

участков; 

перечень использованных средств контроля; 

нормативная документация, согласно )(оторой выполнялся 

контроль И проводилась оценка качества; 

описание выявленных несплошностей с координатами их 
расположения; 

оценка качества; 

фамилия, инициалы контролера, проводившего контроль и оценку 
качества, номер и срок действия его сертификата и подпись. 

12 

1 следующее: 


I наименование организации, проводившей контроль; 


! 

номер заключения; 


наименование и тип объекта контроля; 

перечень использованных средств КОНТРОЛЯ; 

I 
нормативная документация, согласно 

контроль И проводилась оценка качества; 

размеры и координаты илн номера 

участков поверхности; 

описание выявленных несплошностей 

I 
расположения; 


оценка качества; 


которой выполнялся 

проконтролированных 

с координатами их 

фамилия, инициалы контролера, проводившего контроль и оценку 

! качества, номер и срок действия его сертификата; 

фамилия, инициалы и подпись руководителя работ по контролю; 

дата составления протокола (акта, заключения); 

J номер записи в журнале результатов контроля. 

53. Рекомендуемые образцы журнала КОНТРОЛЯ и протокола 

(акта, заключения) по визуальному и измерительному контролю 

представлены в приложенилх N2 7 и 8 к настоящему Руководству по 
безопасности соответственно. Журнал и протокол могут дополняться 

и другими сведениями, предусмотренными на конкретном 

предприятии (В организации). 

54. В случаях, предусмотренных технологической 

I 

документацией, на поверхности ОК контролером по завершении 

каждого этапа работ по визуальному и измерительному КОНТРОЛЮ 

ставится клеймо, подтверждающее положительные результаты 

контроля. 

I 
1 
1 
.1 
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ПРИЛОЖЕНИЕ лr!! I 

к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Унифицированные методики контроля 


основных материалов (попуфабрикa:roв), 


сВарНЫХ соединений и наллавки 


оборудования и трубопроводов a:roмных 


энергетических установок. Визуальный и 


измерительный КОНТРОЛЬ», утвержденному 


приказом Федермьной службы ПО 


ЭКQлогическому, технологическому и 


атомному надзору 


от «06» июня 2014 г. NQ 247 


Термины и определеНl1Я 
Комплексное обследование - технические и организационные меры, 

направленные на определение остаточного ресурса и оценку фактического 

состояния оборудования и трубопроводов. 

Контролер - специалист, дефектосколист, непосредственно nыполюпощий 
контроль, имеющий сертификат на проведение контром. 

Объект КОНТРОJlЯ - листы, трубы, поковки, сортовой прокат, отливки, 
крепежные изделия, а также контролируемые поверхности основного металла, 
сварного соединения (наплавки). 

Брак - объект контроля, который не удовлетворяет всем устаноменным 
требованиям из-за налИ'IИЯ дефекта или дефектов. 

Сварная конструкция металлическая конструкция. изготовленная 
сваркой отдельных деталей. 

Свврной узел часть конструкции, а КОТОРОЙ сварены примыкающие друг 
к дру!)' элемеН1'Ы. 

Сборочная едииица - часть свариваемого ИЗДeJlИЯ, содержащая один или 
нескопыro сварных соединениА. 

Сввриое соединение - неразъемное соединение деталей, выполненное 
сваркой и включающее в себя шов и зону термического влияния. 

Стыковое соеДlшение сварное соединение двух элемеН1'ОВ, 
примыкающих друг к дру!)' торцовыми поверхностями, рис. Пl. ]. 

Угловое соединение сварное соединение двух элементов, 

расположенных под углом и сваренных В месте примыкания их краев, 
рис. Ш.2. 
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Н.юслесточное соединение - сварное соединение, в котором сварениые 

элементь[ расположены параллельно и частично nерекрывают друг друга, рис. 

Ш.З. 

Тавровое соединенне - сварное соединение, в котором торец одного 

1 элемента примыкает под углом и приварен к боковой поверхности другого 
элемента, рис. Пl. 4. 

Торцовое соединение сварное соединение, n котором боковые 

поверхности сваренных элементов примыкаIOТ друг к другу, рис. Пl. 5. 

Сварной шов - участок сварного соединения, образовавшийся в 
') 

1 
результате кристаллизации расплавленного метмла или 11 результате 

пластической деформации при сварке давлением или сочетания кристаллизации 

I 
и деформации. 


Стыковой шов - сварной шов стыкового соединения. 


Угловой шов сварной шов углового, нахпесточного ИЛИ таврового 

j соединения. 


j Точечный шов сварной шов, в котором связь между сваренными 


! 

частями осуществляется сварными точками. 


Непрерывный шов сварной шов без промежугков по длине. 

Прерывистый шов - сварноlI шов с промежутками по ДПяне. 

Цепной прерывистый шов двухсторонний прерывисты�й шов, у 

i 
1 которого промежутки расположены по обеим сторонам стенки, один против 

другого, рис. Пl. 6. 

Шахматный прерынстыый шов - двухсторонний прерывистый шов, у 

I которого промежутки на одной стороне стенки расположены против сваренных 

I участков шва с другой ее стороны, рис. Пl. 7. 

Многослойный шов - сварной шов деталей, выполненный в несколько 

слоев по высоте. 

Подварочный шов меньшая часть двухстороннего шва, выполняемая 

предварительно для предотвращения прожого.в при последующей сварке или 

выполняемая в последнюю очередь n корне шва после его зачистки (выборки). 

Корень шва - часть сварного шва, наиболее удаленная от его лицевой 

поверхности, рис. П1. 8. 

Валнк MeтaJ1.11 сварного шва, наплавленный или переплавленный за один 

проход. 

Слой сварного шва - часть металла сварного шва, которая состоит из 

одного или неСl<ОЛЬКИХ валиков, распопагаIOЩИХСЯ на одном уровне 

поперечного сечения шва. 
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Прихватка КОРОТКИЙ сварной шов для фиксации взаимного 
расположения подлежащих сварке деталей. 

ВЫПУlCJJость сварного шва - расстояние между ПЛОСI<ОСТЬЮ, проходящей 

через видимые пинии границы 'сварного шва с основным металлом, и 

поверхностью сварного шва, измеренное n любом поперечном сечении по 
длине шва (опреде.пяется по маКСIiМальной высоте расположения поверхности 

шва под плоскостью), рис. Пl. 9. 

BorHyтoCТb сварного шва - максимальное расстояние между плоскостью, 
проходящей '!ерез видимые линии границы сварного шва с основным металлом 

и поверхностью шва, измеренное в любом поперечном сечении по длине шва, 

рис. Пl. 10. 

Номинальная ТОЛЩllна сваренных деталей - указанная в чертеже (без 
учета допусков) толщина основного металла деталей в зоне, примыкающей к 

сварному шву. 

Толщина утлового шва наибольшее расстояние от поверхности 

углового шва до точки максимального ПРОl1лавления основного металла, 

рис. ПI. 11. 

Расчетная высота уrлового шва - указанный в рисунке размер 

l1ерпендикуляра, опущенного из точки сопряжения сваренных деталей (точка 

«О») на прJlМУЮ линию, соедиюш)щую края поверхности шва в одном 
ПО!lеречном сечении, или на параллеm,ную указанной линии касательную к 

поверхности сварного шва (при воrnуто!" угловом шве), рис. ПI. 12. 

Катет углового шва _. кратчайшее расстояние от поверхности одной из 
свариваемых частей до границы углового шва на поверхности второй 

свариваемой части, рис. ПI. 13. 

Шнрина сварного шва - расстояние между линиями сплавления на 
лицевой стороне сварного шва в одном поперечном сечении, рис. ПI. 14. 

Основной металл участок материала соединяемых частей, 

подвергающихся сварке. 

Разделка кромки придаНRе кромкам деталей, подлежащих сварке, 

необходимой формы. 

Скос кромок - прямолинеiiный наклонный срез кромки детали, 

подлежащей сварке, рис. ПI. 15. 

Притупление кромки - нескошенная часть торца кромки детали, 
подлежащей сварке, рис. П]. 16. 

'YrOJJ скоса кромки - острый угол между ПЛОCl(остью скоса кромки и 
плоскостью торца детали или торцовая поверхность детали после механической 

обработки до заданных чертежом размеров, рис. П1. 17. 
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Угол раздсJП<'И KPOMOI~ - угол между скошенными кромками свариваемых 

деталей, рис. Пl. 18. 

Смещение кромщ( - несовпадение уровней расположения внутренних и 

наружных поверхностей свариваемых (сваренных) деталеll в стыковых сварных 
соединениях, рис. Пl. 19. 

Зазор в соединении расстояние между собранными под сварку деталями 

в поперечном сечении их !<ромок, рис. Пl. 20. 

J'OHCТPYKrJlBHhIR непровпр (зазор) непровар (зазор) в сварном 
соединеиии, предусмотренный КОНСТРУI<ТОРСКОЙ документацией на сварной 
узел, рис. Пl. 21. 

Подкладка. ОСТАlOщаяся подкладная пластина (кольцо) стальная 
пластина или кольцо зманной формы, ширины и толщины, устанавливаемые 

при сварке плавлением под крОМКИ свариваемых деталей, рис. ПI. 22. 

РасnлаВJIясмая вставка - СТ8Льнав прополочная вставка заданной формы, 
ширины и толщинь!, устанааливаемая между кромками свариваемых деталей и 
расплавляемая при сварке, рис. Пl. 23. 

Провар - сплошная металлическая связь между повеРХНОСТJlМИ основного 

металла, слоями и валиками сварного шва. 

Зона сплавления при сварке. Зона сплавления - зона частично 

оплавившихся зерен на границе основного металла и металла шва. 

Зона термического влияния при сварке. Зона термического влияния 
участок основного металла от линии сплавления до зоны, в которой происходит1 

! изменение CТPYI<1YPbl и свойств металла в результате нагрева при сварке или
! 
I иаплавке. 

Несплошиость обобщенное наименование 'Ipещии, отслоений, 
пражогов, свищей, пор, непроваров и ВКЛIQчениЙ.I Дефект - каждое отдельное несоответствие ПрОДУIЩИИ требованиям, 
установленным нормативной документацией. 

I ТреЩИНI1 сварного соединения. Трещина - дефект сварного соединения 
в виде разрыва металла в сварном шве и (или) припегающих к нему зонах 

сварного соединеиия и основного металла. 

I ПРОДВЛL1ШЯ трещина сварного соединения. Продольная трещина 
трещина сварного соединения, ориентированная вдоль оси сварного шва, рис. 

j Ш.24.

I Поперечная ~рещина сварного со(Щинения. Поперечная трещина 

I 
трещина сварного соединения, ориентироввни.ая поперек оси сварного шва, 

рис. Пl. 25. 
РазвеТ8леННflSI трещина сворного соед(шеНlIЯ. Разветвленная трещина 

трещина сварного соединения. имеющая ответвления в различных. 

I 
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напраlJJ1ениях, или группа соединенных трещин, отходящих от одной общей 

трещины, рис. Пl. 26. 

Радиальная трещина - несколько трещин разного направления, 

исходящих из одной точки (могут располагаться в металле сварного шва, в зоне 

термического влияния, в основном металле), рис. Пl. 27. 

Кратерная трещина. Трещина D кратере - трещина (продольная, 

поперечная, разветвленная) в кратере валика (слоя) сварного шва, 

рис. Пl. 28. 

ВКЛlочешsе - полость в металле, заполненная газом, шлаком или 

инородным металлом; обобщенное наименование пор, ШЛШЮВЫХ И 

вольфрамовых включений. 

Шлаковое включение сварного щва. Шлаковое ВКЛlOчение полость в 

металле, в том числе сварном шве, запОлненная шлаком. 

ФЛlосовое включение - лолость в металле сварного шва, заполненная 

нерасплавившимся флюсом, попавшим в металл шва во время затвердевания. 

Вольфрамовое ВКЛlочеиие - виедрившаяся в металл шва нерасплавленная 

частица (осколок) неплапящегося вольфрамового электрода. 

Окш~ное включение - окисел металла, попавший в металл шва во время 
затвердевания. 

Пора - заполненная газом полость округлой формы. 

ОТCJJоение - дефект в виде нарушения сплошности сплаlJJ1ения 

наплавленного металла с основным металлом, рис. П1. 29. 

Кратер. Уеадочная раковина еваРИОГQ шва":" дефект в nи~е полости или 
впадины, образовавшийси при усадке раСПЛ81JJ1енного металла при 

затвердевании (располагается, как правило, в местах обрыва дуги или 
окончания сварки), рис. Лl. 30. 

Свищ в сварном шве - дефект в виде воронкообразного или трубчатого 
углубления в сварном шве, рис. Пl. з]2. 

Подрез острые конусообразные углубления иа границе поверхности 

сварного щва с основным металлом, рис. П1. 32. 

Брызги металла - дефект в виде затвердевших капель расплавленного 

металла на поверхности сваренных или наплавленных детале" с образованием 

или без образования кристаллической СIIIIЗИ с ОСНОВНЫМ металлом. 

Непропар. 8еполный IIровар ..:.. дефект в виде несплавления, в сварном 
соединении вследствие неполного расплавления кромок основного металла или 

поверхностей раиее выполненных валиков сварного шва, рис. Пl. 33. 

2 	 ' 
оБы1tю СlЯtщ~, rpушшрyroтcя В СКО'ШОIШИ Н распредеnJl1()1'1;К cmочкоii: 
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I УглуБЛСIШС (западание) между валИlСВМИ шва - продольная впадина 

между двумя соседними валиками (слоями) шва (оценивается по максимальной 

I 
глубине), рис. Ш. 34. 

Чещуйчатость сварного ШRа поперечные или округлые (при 
автоматической сварке под флюсом - УДl1иненно-округлые) углубления на 
поверхности валика, образовавшиеся вследствие неравномерности 

j 	 затвердеоония металла сварочной ванны (оценивается по максимальной 
глубине), рис. Пl. 35. 

I 
ВЫПУIWОСТЬ (превыениеe проплавления) корня шва часть 

одностороннего сварного шва со стороны его корня, выступающая над уровнем 

расположения поверхностей сваренных деталей (оценивается по максимальной 
высоте расположения поверхности корня шва над указанным уровнем), рис. Пl, 

f 36. 
Вогнутость корня шва - дефект в виде углубления на поверхности 

обратной стороны сварного одностороннего шва (оценивается по максимальной 

I глубине расположения поверхно~и корня шва от уровня расположения 

поверхностей сваре:нных деталей), рис. Пl. 37,i 
Максимальный размер включения - наибольшее расстояние ({а» междуI точками внешнего контура ВЮlючения, рис. Пl. 38. 

Максимальнаn ширина ВlсЛ!очеllИЯ наибольшее расстояние «Ь» между 
двумя точками внешнего контура включения, измеренное в направлении, 

перлендикулярном максимальному размеру включения, 

рис. Пl. 38. 
В,КЛlOчение одиночное - ВЮlючение, минимальное расстояние {<I» от края 

которого до края любого соседнего включения - не менее' максимальной 
ширины каждого из двух рассматриваемых ВЮlючений, но не менее 
трехкратного максимального размера вклю'ншия с меньшим значением :noro 
показателя (из двух рассматриваемых). рис. Пl. 39. 

СJWПllеиие ВШ]lочеииЙ' - два или несколько включеиий (пор, шлаковых и 
прочих Вlслючений), минимальное расстояние между краями которых менее 

установленных ДI1Я одиночных включений, но не менее максимальной ширины 
каждого из любых двух рассматриваемых соседних включений, 

рис. Пl. 40. 
ЦепочЮl пор в сварном шве. Цепочка пор -. группа пор в сварном шве, 

расположенная в линию, nараллельно оси сварного шва, рис. ПI. 41. 

Превышение усилеJlИЯ сварного шва -. избыток наплавленного металла 
на лицевой стороне (стороиах) стыкового шnа, рис. П1. 42. 

Преnышение выпуКЛОСТИ - избыток наПЛlIвлешrого металла на лицевой 

стороне углового шва, рис. Пl. 43. 
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Местное превышение проплава - местный избмто'IНЫЙ проплав (с. 

внутреннеП стороны одностороннего шва). 

Неправильный ПРОфIlЛЬ сварного шва - СЛИШI(ОМ малый угол (о:) между 

поверхностью основного металла и плоскостью касательной к поверхности 

сnарного шва, рис. Пl. 44. 

Напnыв - дефект в виде металла, натекшего в процессе сварки (наплавки) 
на поверхность сваренных (наплавленных) деталей или ранее выполненных 

валиков и несплавившегося с ними, рис. Пl. 45. 

Перелом осей деталей. Угловое смещение - смещение между двумя 

свариваемы�ии деталями, при котором их плоские поверхности непараллелъны 

(или не направлены под определенным углом), рис. Пl. 46. 

Прожог сварного шва - дефект в видс сквозного отверстия в сварном 
шве, образовавшийся вследствие вытекания части жидкого металла сварочной 

ванны в процессе nыполнения сварки. 

Не полностью заполненная разделка кромок - продольнаи непрерывная 
или прерывистаи вогнутость на nonepxHocrn сварного шва из-за 

недостаточности нрисадочного металла, рис. ПI. 47. 

Асимметрия углввого шва - несоответствие фwcrического значения 

катета шва проектному значению, рис. Пl. 48. 

Неравномерная ширина шва - чрезмерное колебание ширины шва. 

НеравномеРllая поверхность шва - чрезмерная неровность наружноА 
поверхности шва. 

Плохое возобновление шва - местная неровность поверхности в месте 
возобновления сварки, рис. Пl. 49. 

Cnучайное оплавление основного Металла в результате зажигания или 
гашения дуги - местное повреждение поверхности основного металла, 

примыкающего к сварному шву, возникшее в результате случайного и (или) 
преднамеренного возбуждения дуги вне разделки соединения. 

Задир поверхности основного металла - повреждение поверхности, 
вызванное удалением путем отрыва врем(!нного технологического крепления. 

Утонение металла уменьшение толщины металла вследствие 
чрезмерного его удалении при обработке абразивным инструментом. 

Остатки поджога от резки - темное пятно, ОТЛИЧaIOщееся по травимостн 
от основного металла, или углубление, частично заполненное расплавленным 

металлом и шлаком, образовавшееся при резке 

на анОДно-мехsничсских станках. 

Дефект рубlСИ металла -трещины или рваные вязкие изломы. 
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Пузыри в поверхностных СЛОЯХ металла - полости, имеющие в 

поперечном сечении округлую форму, а в продольном СС'lении - форму 
капсулы, ориентированноЯ перпендикулярно оси слитка. При выходе пузырей 

! на поверхность слитка имеют вид отверстий округлой формы. 

Завороты корки - завернувшиеся корки металла, окислившиеся заливины 

и брызги, расположенные у поверхности слитков. В деформированном металле 
дефект представляет собой или разрывы, или частичное отслоение, 

образовавшееся в результате раскатки завернувшихся корок или брызг. 

Загрязнения и волосовины загрязнения поверхнocrи слитков, прутков и 

других изделий неметалличССКИМИ ВlФючениями (шлаком, огнеупорами, 
утепляющими смесями, оксидами и др.). Имеют вид пристывихx или частиЧно 
залитых металлом кусков или мелких частиц светло-серого, темно-серого или 

коричневого цвета. 

Трещнны горячие (крнстаЛJlИЗIщивнные) - извилисты!! окисленный 
разрыв металла, более широкий у поверхности и сужающийся вглубь, 
образовавшийси в период кристаллизации металла вследствие 

растягивающихся напряжений, превышающих прочность наружных слоев 

слнтка. 

Дефект от вдаВЛИВАНИЯ в елИТОI( JcePJlOB клещей крана - углубления на 
блюмах и слябах, образовавшиеСJl от вдавливания острых кернов клещей крана 
в горячие слитки при их транспортировке. По Виду дефект напоминает 
единичную чечевиu:еобразную, широко открытую, сравнительно короткую 

трещину. 

Трещина напряжения - направленный в глубь металла разрыв, часто под 
прямым углом к поверхности, образовавшийся вследствие объемных 
изменений, связанных со структурными преврашеннями или с нагревом и 

охлаждением металла. 

Трещииа шлифовочная - сетка паутинообразных разрывов или 
отдельных ПРОИЗВОЛЬНQ направленных поверхностных разрывов. 

образопавшихея при шлифовке металла. разры�ыы очень тонкие, извилистые и 
проникающие в глубь металла зиrзагами или ступеньками с ответвлениями. 

ТреЩИН."I травильные - разрывы, образовавшиеся при траsлении металла 
с внутренними напряжениями, вызванными структурными превращениями или 

деформацией. Травильные трещины иногда образуют поверхностную сетку, 
подобную сетке шлифовочиых трещин, но значительно более грубую. 

Рванины раскрытые разрывы, расположенные перпендикуллрно или под 

углом к направлению нанбольшей вытяжки металла. 

ПРОКRтные плены - отслоения металла J1зыкообразной формы, 
соединенные с основным металлом и образованные вследствие раскатки или 

расковки рванин:. 

21 



Чешуйчатостъ - отслоения или разрывы в виде сетки, образовавшиеся при 
прокаТl<е из-за перегрева (пережога) или пониженной пластичности металла 

периферийной зоны. 

ПРИЖQГИ - дефекты, образующиеся при локальном перегреве металла 
(шлифование, электрохимическое 100еЙмение. спеюральный анализ и дР.), 
явлиющиеся струtcryрными концетраторами напряжений, D зоне которых может 

ВОЗНИКНУТЬ растрескивание. 

ус - продоль~ый выступ с одной стороны прутка или с двух диаметрально 
противоположных его сторон. 

Подрез продольное углубление по всей .длине прутка или на отдельных 

участках его поверхности, Образовавшееся из-за неправильной настройки 

валковой арматуры или одностороннего перекрытия калибра. Прокатный 

подрез может иметь волнистый или зазубренный край. 

МОРЩИНЫ - группа tlередylОЩИХСЯ продольных углублений и выступов, 

Риска - прямоуroльное продольное углубление с закругленным или 
плоским дном, образовавшееся из-за царапания поверхности металла наварами 
и другими выступами, 

Отпечатки - углубления или выС1)'ПЫ, расположенные по всей 

поверхности металла или на отдельных его участках, 

Закат - дефект поверхности, npедставляющий собой прикатанный 
продольный выступ, образовавшийся в резуш.тате закатывания уса, 110дрезl1, 

грубых следов зачистки и глубоких рисок. 

Заусенец - острый в виде гребня выступ на конце прутка, образовавшийся 
при резке мeтa.nла. 

Остатки окаЛИНЫ окалина, не удаленная с отдельных участков прутков, 

Перетрвв - местное или общее разъедание поверхности металла при 

травлении. 

Царапина - канавка неправильной формы и произвольного направлеюrn, 
образовавшWlСЯ в результате механических повреждений, в том числе при 
складировании и транспортировке металла. 

Раковины от вдавлениой окалины - отдельные углубления, иногда 

частично вытянутые вдоль направления прокатЮf, образующиеся при 
выпадании и вытравливании вкатанной окалииы. 

Вкатанный кусок металла - приваРИВШИИСII кусок инородного металла к 

металлу основного материала. 

Рис. Пl. 1. Стыковое соединение 

РИ(}, Пl. 2. Угловое соединение 

Рис. Пl, З, НахлеC'roчное соединение 

Рис, Пl. 4. Тавровое соединение 
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Рис. Пl. 5. Торцовое соединение 

Рис. Пl. 6. Цепной прерывистый ШОВ 

Рис. Пl. 9. Выnyклостъ сварного шва 

Рис. Пl. 10. Вогнутость сварного шва

{~~1 
Рис. Пl. 7. Шахматный n.рерывистыЙ шов 

Рис. Пl. 11. Толщина углового шва 

Рис. Пl. 8. Корень шва 
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Рис. П1. 15. Скос кромки 

Рис. Пl. 12. Расчетная высота углового шва (h)' 

Рис. Пl. 13. Катет углового шва 

е 

е 

Рис. Пl. 14. Ширина сварного шва 

• РасчетН!III высота ДlJухcroРОЮIСГО углового шва оnреде1lJlСТС!! I(ax сумма расчетllЫХ Bblco'r 
его частей, IIЪЩОЛНСНIIЫХ с разных сторон. 
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Рис. Пl. 16. Притупление кромки 

P~c. Пl. 17. Угол скоса кромки 

а. 

Рис. Пl. 18. Угол разделки кромок 
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Рис. Пl. 19. Смещение кромок 

Рис. П). 20. Зазор в соединении 

Рис. Пl. 21. Конструктивный непровар (зазор) 
28 

Рис. П1. 22. ОСТElЮЩаясл подкладная пластина (кольцо) 

Рис. П 1. 23. Расплавляемая вставка 

------'--'---'-----1" 

> »»>?:»» »>1 

Рис. П). 24. Продольная трещина сварного соединения 
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Рис. Пl. 28. Кратерная трещина сварного соединения 

Рис. ПI. 25. Поперечная трещина сварного соединения 

·I·----·-----·-~IM А-АГ-9 
TLu_1A 

A~ 
Рис. Пl. 29. Отслоениеt------ I 

Рис. Пl. 26. Рaзneт!lJ1еllli8J! треЩl!lIа cвaplloro соеШШСЩIЯ 

._-------- r------------------.-------."Г"--' 

~ 

} ~j=j±1 
Рис. Ш. 30. Кратер 


Рио. П 1.27. РаДИЦ.fIЬНая трещина сварноro ООС.IUIнения 


f~ffifj1~ffi3-
Рис. Пl. 31. СВИЩ в сварном шве 
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Рис. Ш. 32. Подрез 
I 

-~._-_._.__._--_.--+ 
А-А J 

Рис. Пl. 35. Чешуйчатость сварного шва 

Рис. Пl. 33. Непровар 

Рис. Пl. 36. Выпуклость корня шва
я 

PJrc. Пl. 34. Углублення (западания) между валиками шва. Рис. Пl. 37. Вогнутость корня шва 
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t-~~~ - ·}~~.~~~ 
Рис. Ш. 41. Цепочка пор 

Рис. Пl. 38. Максимальные размер и ширина включения 

аl 

Правильно Неправильно 

Рис. Пl. 42. Превышение усиления спарноro шва 

Рис. ПJ. 39. Включение одиночное 

. "L--,J 

, 

А 

\. 
'\ 

\ , 
'\ 

Рис. Пl. 43. превыениеe выпуклости 

~ 

Правильно Неправильно 

Рис. Пl. 40. Скопление включений Рис. Пl. 44. Неправильный профиль сварного шва 
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Рис. Пl. 45. Наплып 

'1 

'~--'-'-'-r=-'-:
i 
~ 

Рис. Пl. 48. Асимметрия: углового шва 

~ .. ------2--------1t---ш _J_______ j

I 	 .iI 

Рис. ПI. 49. Плохое возобновление шва 

Рис. П1. 46. Перелом осей деталей 

... 


Рис. Пl. 47. Не полностью 	заполнеННaJI разделка кромок 
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Рекомендации к организации стационарных участков 

Дrrя стационарного участка контроля рекомендуется орга.ииэовать 

отдельное изолированное помещение площадью не менее 20 м2, В котором 

рекомендуется поддерживать температуру не менее +18·С и обеспечивать 

естественное и искусственное освещение. 

В изолированиом помещении для увеличения контрастиости 

контролируемых поверхностей, повышенИJI контрастной чувствительиости 

глаза и снижения общего утомления специалистов, выполняющих КОJrrроль, 

рекомендуется окрасить поверхности стен, потолков, рабочих столов и стендов 

D светлые тона (белый, голубой, желтый, светло-зеленый, светло-серыIJ:). 

Участки контроля рекомендуется располагать в наиболее освещенных 

местах, имеющих естественное освещение. 

Значения освещенности участка контроля рекомендуется устанавливать 

согласно рекомендации, представленной на рис. П2. 1 

На стационарных участках контроля необходимо предусмотреть меры по 

предотвращению пульсации освещения. 

Контролируемую поверхн(х''ТЬ рекомендуется располагать таким образом. 

чтобы e~ можно было рассммривать лод углом более ЗОD к плоскости объекта 

контроля и с расстояния не более 600 мм (рис. П2. 2). 
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ОспещеНIIОСТЪ не менее; 

1. Зона I(ОИТРОIIИ: 500 Лк 

2. Зона пеnoсредствещlOl'О 
окружеНIIЯ: 300 Лк 
(полоса wирЩIО.й не медсе 

0,5 М, оКр)'ЖaIOl.JЩ зону 
контроля) 

3. Зона пернферии: 100 Л!\ 
(ПОJlоса wириuой не менее 
3 м в предеJlnХ: 

У'i8сткalnoмещения, 
c.nедующм за ~ОНОЙ 
lleщн;редстве.н:поro 

Qкружения) 

Рис.П2. 1. Значения осясщсНИnСТИ сташюнanного участка. 

Угол обзора 
~ ~ ~ 

Рис. П2. 2. Условия визувльного контроля 
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Схемы измерений величин заЗОРОR, смещений, притynлеНllЙ 

контролируемых поверхностей, геометрического положения осей или 

поверхностей, уrлуБJIениА межцу валИl~ами и чешуйчатости, ширины и 

выпуклости (ВОГИУТОСТИ) поверхности (корня) шва сварных соединений 

1. Перелом осей цилиндрических ОК и ПРЯМОJlинейность их 
образующей измеряется в 2 - 3 сечениях (В зоне максимального излома, 

выявленного при визуальном контроле) на расстоянии 200 мм 01' центра 

соединения (рис. ПЗ. 1). 

200 200 

Ь 
Ь, ,--..~~--------f.: 

L'З 

Рис. П3. 1. Схема измерений О1'КЛОllеиml (нерелома) оси блока Ч'Убопровода (11) 

2. При измерении перелома осей, n случае отсутствия прямолинейного 
учаС'ГlCа О!< длиной 200 мм, допустимо проподить измерение величины 

перелома осей на участке меньшей длины с последУЮЩИМ пересчетом к длине 

200 мм по формуле: 

200 х (j I 
о 

где 8. - размер перелома осей, 1 - расстояние от соединения, на котором 
выполнеио измерение (рис. ПЗ. 2). 
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Рпс. П3. 2. Схема измерений О'IЮlонеllИ>l (передома) оси блока Ч'yUопровода (11) 11 CJ1YQae 

OTCyrCТВliJl ПР.llмолинеib!оrо участка ДЛИНОЙ 200 мм 

3. Виэуальный контроль удаления материала, подвергнутого 

теРМИ'Iескому ВJIНЯНИЮ 130 время резки термическими способами (газовая, 

ВОЗдУWНО-дУговм, газофлюсовая, плазменная), проводится на каждой детали, 
Ilодоергавшейся резке. На кромках разделки не должно быть следов резки (для 

деталей из низкоуглеродистых, марганцовистых и кремнемарганцовистых 
сталей) и следов разметки (кернение), нанесенной на наружную поверхность 
деталей поcnе резки. 

4. Кромки ОК, поддежащие сварке, контролируют на участке шириной 

не менее 100 мм по всеЙддине. 
5. Кромки ОК, имеющие наплавку, КОНТРОJ1ИРУIОТ по всему периметру. 

Ширина зоны контроля составляет не менее L + 20 мм, где 
L - ширина наплавки, в мм. Контролю подвергается каждая кромка с 

наплавкой. 

6. Смещение измеряю1' по уровню расположения внутренних и 
наружных поверхностей свариваемых (сваренных) деталей (рис. 113. З). 

Рис. 113. 3. Схема измерений смещения повеРХl!оc:reii (о) CnapJiBlle~fhIX или сnареlIНЫХ 
деталей 

7. Угол скоса кромки измеряют по острому углу межцу плоскостью 
скоса кромки и плоскостью торца дeтaIJИ или торцовой поверхности детали 

(рис. ПЗ. 4). 
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Рис. пз. 4. Схема ИЗ~fерlшиlt угла скоса I<pC>MOI< (1}) --J,
8. Угол скоса кромки при наличии выступающего ПРИ'Iупления а 

измеряют согласно рис. пз. 5. --- ." -

~лw-1 L7:~ 
Рис. ПЗ. 5. Схема я~мереНltй угла c~oca кромок (р) Пj)JllfШlI!ЧИJl nЫСТУl!luощего Рис. ПЗ. 6. Cxc~(a измерений притуплеНШI кромок (р): 

ПРllтуrmения а - измерение с ПОМОЩЫО униоерсaJ!ЪНОro wаБЛОlI1'I СОnРЩl1ка УШС·З; 
б - измерение с IIoмощыo :wтaнгеIIЦНРКУЛЯ ШЦ-1 

9. Притупление кромки измеряют относительно нижней (внутренней) 

поверхности детали (рис. ПЗ. 6). 
~ . 
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lО. ИзмеРИТСЛЫlыl1 контроль сварных соединений J.l наплавок (ширина 
сварного шва, выпуклость и вогнутость шва, толщина наплавки, размеры 

катетов угловых швов, западания между валиками, чешуйчатость шва, 

геометрического положения осей цилиндрических элементов или поверхностей 

сваренных деталей) ПРОВОДfГГСЯ в местах, где ДОПУС1'имость указанных 
показателей вызывает сомнения по результатам визуального контроля, а таЮl,е 

в местах, указанных n соответствующих ИД ПТД или ПКД. 

11. Ширину шва сварного соединения измеряют по максимальной длине 

линии сплавления на лицевой стороне шва в одном поперечном сеLIСНИИ 

(рис. ПЗ. 7). 

е

---1---4---
а 

-}..---'.-~-~ --~ ] 


е б 

PIIC. НЗ. 7. ИзмереНИlI ширины шва (е) сварного соединения; 


а - измерение С помощью унивеРС8ЛhНОro шаблона сnаРЩl\ка УШС-З; 


б -измерение с помощью шraнгеllЦИрlCУЛЯ ШЦ-I 


12. ВЫЛУЮJость (вогнутость) шва (толщину наплавки) сварного 
соединения измеряют по максимальной высоте (глубине) располо)кения 
поверхности шва (наплавки) ОТ уровня расположения наружной поверхности 

деталей (рис. П3. 8). 
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Рис. ЛЗ. 8. Измерение 1IЫПУIШОС'I'Н (ВОГllyroсти) ШВIl (g) cnapaoro соедииеиия: 


а -измереНlIе с llОМОЩЬЮ уIll\uерс8лыIгоo шаблона сварщика УШС·З; 


б - IIзмереШiе спомощыо шаблона Ушерова-МаРШll.К8 


13. При измерении IiЫПУМОСТИ (вогнутости) шва сварного соединения и 

в случае, когда уровни поверхностей деталей одиого Тlffiоразмера (диаметр, 
толщина) отличаются друг от друга, измерения проnодит относительно уровня 
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поверхности детали, расположенной выше уровня поверхности другой детали 

(рис. ПЗ. 9). ' 

1111/;//
1/ 

--LГU-U-' 

/7777771
/L///L:L'~ 

Рис. пз. 9. Измерепие выпуклости (вогнугости) шва (g) Сl!aрНОro соединенllЯ при 
разЛИЧНОМ уровне наружнъlX поверхностей дстмеЙ. вызмкном смещеН!lем пр!! сборке 

соеднпеliН~ под сварку 

14. Выпуклость (вогиутость) шва при различном уровне наружных 

поверхностей деталей. вызваином разницей в ТОJIЩИНах стенок. измеряют по 

максимальной высоте (глубине) расположения поверхности шва от линии, 

соединяющей края поверхности шва в одном поперечном сечении (рис. пз. 10). 
Измерения рекомендуется ПРОВОдИТЪ согласно лункту О настоящего 

приложения. 

__ ~R_ 
~~~~~ 

Рис. ПЗ. 10. Измерение ВЪШУIФОCТII (вогнyroсти) 11тв (g) при разЛИЧНОМ уровне 
наРУЖ!lЫХ nonepxHocтell ДСТallеll, ВLIЗЩ'IIНОМ разницей в 'ГОЛШИШ1Х CTellOK 

15. Катет шва углового сварного соединения измеряют с помощыо 

специальных шаблонов (рис. ПЗ. 11). 
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I Рис. П3. 11. ИзмеРСЯI!С J<8Tcтa шва (К) УГЛОIlOГО CBapHoro соедииения 

t 

f.. 16. Выпумость (вогнутость) шва углового сварного соеДинения 
l' определяют по максимальной высоте (rnубине) располо>Кеиия: поверхности шва(, . 

от линии, соединяющей края поверхности шва в одном поперечном сечении 

f (рис. ПЗ. 12) и только в тех случаях, когда это требование предусмотрено 
I конструкторской документацией. 

I 
f 

gx=gl-H 

H_ K ,J3l 

i 2 
i 

I Н= g·e
I 

~g2. +е2\ 
I 
I 

f 
[ 

Рис. пз. 12. ОпределеНКI1 I!ЫП}'lЩОcrn (вогнугосш) lIаРУЖIIОЙ поверХВОСТfl шва (S'I)
f 
i угло1J,ОГО сварного соединених 
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J7. Выпуклость (вогнутость) I(Орня шва измеряют по МaJ(СИМалыIOЙ r
высоте (глубине) 	 расположения поверхности корня шва от уровня i 	 ,........( 


расположения внутренних поверхностей сваренных деталей (рис. пз. 13). В том t)1) 
случае, когда уровни внутренних повеРXlюстей разные, измерения выпуклости I 

(вогнутости) KOPНJI ПlRа производят ссгласно рис. пз. 14. 
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Рис. ПЗ. 14. Измерение JJЫIlУКЛocrи (nOI'lIyroCТII) корня шва (g.) c'fыI<:воro CBaplIoro 
соединеllИЯ прк рroЛИЧНОAl уроnие повер;шостей деталей, вызnацном смещен.Ием при 

сбор~е соеДIII(еНИJl ПОД сварку: 
а - измереllие nъшуклости корня шва; 

б - измерение J!ОГНyroсти кор''''! шва 

18. Измерение ВЫСОТЫ (глубины) углублений между валиками шва при{ 
условии, ({ТО высоты валиков отличаются друг от друга, выполняются 

I 
i относительно .l!aJ!ИК8, имеющего меньшую высоту (РИС. ПЗ. 15). Аналоги'JНО
I определяетсsr и ВЫСОта (глубина) чешуйчатости валика (по меньшей высоте 

двух соседних чешуек). 
Рис. ПЗ. 13. Измеj?eIfИl:: nъmуклоC11l (nоrllyroсти) корни ШnI1 (g.) СТЫКОВОГО CBaplIoro 

соединешlЯ: 

а - измерение с помощью УИИDерсалЫlOfО wаБЛОIi!\ сварщика УШС-3; 


15 - измерение с ломощыо wабпOlШ Ушеропа-МаРlЩIка 
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..с: 

РflС. ПЗ. 15. Измерение ВЫСОТЫ (гn:убииы) yrлублеrшfl между пмнками ЩВIl (11.) 

19. Измерения выпуклости (вогнутости) шва, чешуйчатости и заладаний 
между валиками шва сварных соединениi1 допустимо проводить по слепку, 

снятому с КОНТРOJlируемого участка. Измерения проводятся с IlОМОЩЪЮ 

измерительной лупы или на микроскопе после разрезки слепка механич:есf\ИМ 

путем.. 

~! i1=ll2-h1 

50 

t 
t 
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при использовании атомной энергии 

«Унифицированные методики контроля 
f основных материмоn (rlOпуфабрикатов),
f сварных соединений и наплавки 

оборудования и трубопроводов атОМIiЫХ 
F.'; 	 энергетических установок. Визуальный иf. 
t· измерителыiйй кокrpоль», утвержденномуt 

l1РИКазом Федеральной службы поt 
I экологиtlескому, технологическому иt 

атомному надзору 

от «06» июня 2014 г. N!! 247 
I 
i Содержание технологической lc:apTЪJ визуального 
j 

и измерительного контроляt 
В технологической карте визуального и измерительного КОНТРОНЯ!; 

отражаются, как минимум, следующие сведения.

t 1. Наименование организации и с.лужбы. В~IПолняющей ВИЗУaJlЬНЫИ и 

1 измерительныи контроль.

!; 2. Шифр карты. 
З. Наименование оборудования (:конструкции, трубопровода),f

обозначение чертежа или сварочного формуляра. 
t: 	 4. Наименование кокrpолируемого изделия (группы однотипных 

изделий) с указанием стандарта или ТУ на изготовление (монтаж).! 
i 5. Типоразмер, категория, объем контроля. 


t б. Наименование стадии контроля: входной контроль, операционный 


! контроль, контроль устранеНИII дефектов, контроль при комплексtlOМ 

обследовании. 


7. .Указания к установке О!< в требуемое положение (если это возможно) 


и к введению объеКl.t в режим .контроля (освещенность объекта).
\ 8. Порядок подготовки ОК к проведению контроля. 


\ 9. Последовательность операций контроля. 


I 10. Перечень контролируемых параметров с указанием нормативных

I значений при измерительном контроле.! 
I Примечание. ТеХIIОЛОГИ<lескпе К8рТЬ1 разрабатываются с учетом положений 

lIacroящего PYKOBOДCТlla по безошюиости, а также D соответствия с нд.t, регламентирующей требоовюfЯ I( визуальному И изме.рительному КОIiТРО1lЮ, D том 
! числе с НОРМIII\IИ оценю{ Ka'JCCТnll и конс:трук-оор(жой докумеli'rаuии на объект.i 
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(оборOТ!lая C1'Oj)oнa) 

ЭС!<И3 и J(Oнrролиру,мые размеры BbInOJllleHHOro (варво", соединения 

I е QO 
ю r-1 

I 
J 

TJlnW саарных 

I 
J 

СОrJIИИeJfиit Нормы .Цоnyаимоcrн" 
по ОСТ3442-6S9-8~ 

И4- I С·24-1) МакcmJмыtый 
Типоразмер НаибоJtЬunUI "!кед. IСразмер резмер НМJQчеинЙ на crм:е::и:=;~::мы выIот8. чеш)'ЙчатоC1:1i.ЦI W.рина WIЮ''''''''' • I 100 М!II ДЛИН" ар (6),вamt•• BЫCOl"Ы сварных Cмpntx ~!у:::я jТлубnellЛЙ, 

ООСАНfi6НИЯХ. ММ , соед1t'}{IЖИЙ, ш1' 
УСМеиWl 

00, ~"I (е),мм "" 
2~o~t~ 

ф~Q'fIPOМ' 'PbЫ~". 

Карту Р"'Р"ОММ 

РРовоmm:ль 1IИЗУалън.оro и измерительного J(ОИТJЮЛЯ 
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ПРИЛОЖЕНИЕ.N'2 5 

К руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Унифицированные методиrси контрам 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки 


оборудования и 1рубопроводов атомных 


знерreпrческих установок. Визуальный и 


измерительный IЮН1рОЛЬ». утвержденному 


приказом Федеральной службы по 


f 
~ 

экологическому, технологическому и 

атомному надзору 

от «06» июня 2014 г. И~ 247 

ПРJlмерный переченъ средств визуального и измерительного контроля 
f. 

ЁТаблица N!! П5. 1 	 t' 
~.Типы луп, применяемые Прl" визуальном 1I измерительном KOllТpOJle 

1·
Г--:;:П НаЗIШ'lеlше KOIICTPYIUIIDIIOC Группа лупы ОrrrнчеСКIIЯ fL~ 	 llСПОЛllсltllе система 

i 
{~

Малого, Простм 


I1росмотропая детмей, шrnТJlвные, с 


\Лупа IДНЯ просмотра IСклIIДНые, с ручкой, 
среднего, ОДIIОJlИllзопая, 


(ЛП) мелких I"ОДСВеткой IМльшщ'О
большого IЫНОГОЛИRЗОnfl)j"одсв i:I W~щ.lетоD и I !увелИ'leI=-lко~риrиРОllаН.lая --1 t r.Лупа ц,IЯ J1Iшейных В оправе, имеющей Среднего IмiЮГОJll!IIЗОDМ ~. 
корригнрованнм!l1меритеЛЫ!aJI и угловых диоптрийную увеJlИ'lСIШЯ 

(ЛИ) измерений ПОДDЦЖКУ !f f.I IIз~lерIl1'елыlI() 

L ____ . ______ rillКМУ ___ _ L-____-'_______ r
I 
l 

f 
Таблица N2 П5. 2 .f

Приборы 11 инструменты для измерительного I<ОНТрОЛЯ 

[ 
Г--. 

ТЮI ПРJlБОРII, I!I1СТРУМСIIТ!I Мпрка (для справок)
~ -
~. Набор 1}IIдиусtlых шаБЛЩIQВ K~ I,Ng2,N!J 
~ 
~ НаБОр eneUl!Ml>llblX шаблонов 

I. ~ Универемьиыi1 шаблон сварщика ушс-з ._. 

t ЛlшеJ:lка IIЗ111срительшщ меТ8llllll'lсекая 150 мм, 300 мм, 500 hЩ 1000 мм 
f- j

f Метр СКЛЦllноi1 метаяЛ\fЧССЮII! 

t 
t 

PyJreТl(a ЫcтaлJUlчеСI<аЯ 


уголыlкповерочныый 90' J1еЮIЩ,IIЫЙ ПJlОСКlIЙ 
 УЛП-1-60, УЛП-Н60 

t ! Меры дnИtIЫ концевые lIЛоскопараллельные т.2-Н (, 2-Н7 (2-А клаос, набор .м, 7),_ 

-,. 
TIII1 прибора, ШН~ТРУAJеIl1'а 

t Профилограф-профилометр 
_J1юксщ:тр _ ,
I Образuы шероховатости поверхности 
~8Вllения) 
Угломер с ИОJlИУСОМ 

-Creнкомер ЮШИК!lТОр.ныЙ 

ШтангеИIЩРКУЛЬ 

ТОПll(llиомер tilfДII"аторный 

ЩуIJ 

г: 
!, 

Марка (длп спрВDОIС) 

Модель 170311 
10·116 .. _

f 
M127, УМ4, YMS f 
С-2, C-I()A. C-l()Б. С-25. С-50 [ 

ШЦ-I, ШЦК. ШЦТ-I. ШЦ·П. ШЦ-II, 1,
ШЦЦ 

ТР 10-60, тр 25-60, тр 50-160, 
ТР 50-250 IN~ 1 , 1'& 2, м! з, N9 4 

t 

Таблица N!! П5. 3 
Приборы и средства измерений отклонений от прямолинейности и 

плоскостности 

Tlln про!!ора, ШIС'ГРУ~IСII'rа 

Интерферометр 

АвтоКОJJIIиматор 

ОrrШ'Iсские ЛИl:IСЙКИ 

.. 
ИfШYI\ТИвныс линейки 

УРОВII" (раhшые, брусковые, 

ШlДукrивные) 


ПовеРО'шые лиш:йки 


(прямоyroлыlOГО, д1!утаuроnoго 


сечеИИlI, MOCТII"a) 


ОrrrИ'lеские C'Гpy\lbl 

ВИЗIlРНЫС трубы 

урошш J1jдростаТI1'lеCIGI~.. 

Марю\ 
(для епрпnок) 

ИЗК-40 

AK-IY, АК-6У 
ИС-З6, ИС-43, 
ИС-49 

ЛИП-3, УИП-5 

ШП, 
шд 
ШМ 

ДП-477М 

ППС-l 1, ППС-12 
115-1, 115-II 

ДЛlIНЫ 113~lерисмых _1 
ПОВС.РХlfостеit, ММ 

Свыше 400 до 6300 
Свыще 400 до 10000 
До 4000 

___ 

J 

ДО 1000 
Спыше 400 до 1О 000 

Спыше 400 до 4000 
..

Свыше 400 до 1О 000 
Свыше 400 до 1О 000 

I 
--' 

! 
.~ 

ПРИЫ6Ч8I1ие. ДОl/ускается применснш: друrих средств KOIIТPOJUI при УС;ЛОВIIН 
СОО1'ветстuия диапазОIlОВ измерIIсмых параметров н точности измерениИ требоnаlШJ!Ы ид 

а также при YCJlOIJIIH подтвеР)lЩения их хораК'гсристик МCТJЮJlОI'И'IССКОЙ CJlУжбой 
преДnРИIIТl!JI или метродоrи'lееюш центром. 
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ПРИЛОЖЕИИЕ N2 6 
f( руководству по безопасности 

при использовании атомной энергии 

«Унифицированные методики КОНТРОЛЯ 
основных материалов (полуфабрикатов). 

сварных соединений и наrmавки 

оборудования и трубопроводов атомных 

энергетических установок. Визуапын.IИ }f 

измерительный КОНТРОЛЬ», утвержденному 

приказом Федеральной службы по 
экологическому. технологическому и 

атомному надзору 

от «06» ИЮН!! 2014 г. N!! 247 

Размерные покизатели для ОЦ:енки качества сварных соединений 110 
результатам визуального и измерцтельн(}ПJ К(}IIТРОЛЯ 

1. Нормы оценки I<:l\чества принимlUOТСЯ по еледУIОЩИМ размерным 
показателям: . 

номинально!! толщине сваренных деталей - для CТblKOUblX соединеflИЙ 
деталей одинаковой толщины (при предварителыюй обработке КОНЦОВ деталсИ 
путем расточки, раздачи, калибровки - 00 номинальной ТОJlщнне деталей в зоне 
обработки); 

НОМИliалыюй толщине более тонкой детали (из двух сваренных) - ДЛЯ 
стыковых сварных соединений деталей РnЗЛИЧ}lОЙ номинальной ТОJIЩИНЫ (при 
предварительной обработке конца более ТОIП<ОЙ Де1'f:lЛИ по ее llOминалЫlоl1 
толщине в зоне обработки); 

расчетной высоте углового шва для угловых, тавровых и нахлесточных 
сварных соединений (ДЛЯ угловых и тunpoBhlX сварных соединений с полным 
nроплавлением за рlIЗмерный ПОJ(азатель допускается принимат" номиналЬНУЮ 

толщину более тонкой детали); 
удвоенной 1IОМИНМl.НОЙ толщине более тонкой детали (из двух сваРСlfНЫХ) 

- для торцовых сварных соединений (кроме сосдинениf.! вварки труб в трубные 
доски). 

2. Протяженность (длина, пернметр) сварных соединений определяется по 
наружной поверхности CBapeHHblX деталей у краев шва (для соединений 
штуцеров, а также для угловых и тавровых соединений по наружной 
поверхности привариnaемой детали у края углового щва). 

3. ЧиCJIО одиноч.ных включений, выявляемых при визуальном контроле, не 
ДОЛЖНО превышать значении, ука3зlIАых в ИД для любого участка сваРllOЩ 
соединения, длина которого РСГЛ8ментируетсл в НД. .цnя сварных соединени!t 
меньшей протяженности допустимое число одиночиых 13кmочеllИЙ умеш.шаlОТ 
пропорционально уменьшениlO протяженности контролируемого соединения. 

Если при этом получается дробная велИ'IИ1Ш. то она охругляется до ближайшего 
большего целого ЧКCJlа. 

4. Требования к числу одиночных ВI<JlIочений для наплаолеННblХ 
поверхностей опрсделяются согласно требованиям ид. 

5. В сварных соединениях при визуалыюм и измерительном контроле не 
ДОПУСIЩЮТСЯ дефекты. ПРСВblШ!lIQщие уcraновлениые размеры. 
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 ПРИЛОЖЕНИЕ N!! 8 


к руководству по безопасности 


при использовании атомной энергии 


«Унифицированные методики контроля 


основных материалов (полуфабрикатов), 


сварных соединений и наплавки 


оборудования и труБОl1РОВОДОВ атомных 


энергe:rических устаноцок. Визуальный и 


измерительный контроль», утвержденному 


приказом Федеральной службы по 


экологи'[еСI<ОМУ. теХliологи'rескому и 


атомному надзору 


. от «Об» июня 2014 г. Х!! 247 

Протокол (акт, заЮJlочение) визуального н измерительного КОНТРОЛЯ 

(реlсомеlfдуемый образец) 

АЭС. Эl1срroблок H2~____ 

(1ltJШloJlКf«lНti~iijiiЮiipi:JiiuЮl. ..IIQNlJtIlЖ'IюII op;'I1j/UJDl11Щ) 

Протокол Х2 ___0'__________ 
IIЫПОЛНСIi'IIЯ впзуального )) 113MCpllтeJll.IIOrO КОIIТРОЛВ 

КI'lеcтn:\ сварпых соеДИllСНll1i IIНRплавок 

1, Журпал контроля :Ni! _~ зались Н9 _________ 

2 
·------------,(Н"'n:с~."..".=_=_=m"'~l'"·~===..-:O&iP)="',J".=",,:с.,..7-:-,,"''''''=lJtpУЮjfni) 

0iЮJI1(jw.'",~lU'riir~tttю (.ЧР"IItOЖIttN'D) ~j"JI,"t:JJ/('a. "'~I,t(R(I ф(JfЩу/tRfl«. ":.O,"WlW: 

3. ПодведомсгвсПltoсть КласclКатеroрия_________ 
~. ~"L·ЩJ.. i}оJ..у.'Io/t'IJ1ffl1) 

4. Оденка качества (наuuо"""""",,,о-'ч..,,.j 

S. Используемые средства (нтu'С'lЮмmгr Шtl4'60JtJfiч-"те, ,"l,mщwt'i lIO.tfCp) 

Номер М"прнал 
сварного Тllпора3111СР euapClIIlblx 

соеДllllеШl1I дс,ме" 

r----- 1 2 3 

--'--~.~ 

СоотпетеТВIIСОПIl4:lllше 
трсбоваНIIRМ3f1ФItJССllроваIlIlЫХ 

ИД!JССПЛОШIi'ОСтеП (характер, 
(да,Нет)ICOJ1!I'ICCTBO, PII~MCpы) 

S4 

КОИТРO]lЪ ВЫПОЛНIIЛ: I /сертификат j~11,po«~ltnHUI 

Руководитель работ 


[10 nЩУaJIЬНОМУ и измеРllтельному коитрощо: ---"'("'no;v=,,;~."')--~ 


,f, 

I
ii.

}".; ~··'·· 
1 

",
':;-', 

':•.. ':(:,", 

~~ 

~'
i{~; 

f: 
( 
I 
k 
~.~, 

Норматнвный Докумеит 

f> РуIСОПОДСТОО ПО безОllаС11OСТ11t 
Прll IItJlОIIЬЗОG:lШIll IIТОМIIОЙ энеРПIII

t· «УннФиuироnаННloIе методики КОIIТРОЛЯ OCНOIJIIЫX материалов (полуфвбрикuroв), сварных
/ соединений н НRплавки оБОРУДОlJ!Ul1IЯ и трубопроводов атомных ЭIlСРl'етнческих уcrаиО80к. 

Визуальный 11 измеритеЛ!.ныЙ контроль»[ 
РБ-089-14 

t ОФIЩllltJlьщ)е IIЗДllllllе 

ОпеТCТl!e!fIlЫЙ 3111JblnYC!\ сиmщыIII т.в.i Верстка 8ЫnОЛНСliа 11 ФБУ «НТЦ ЯРБ» в !'I0Л\iОМ соответствии с ПРJlnоженнем 


К приказу Федеральной CJlужбыnо ЭКОJlогнческому, технологическому и В1'ОМIЮМУ 


над:!ору ОТ 6 ИЮН!l2014 1'. :Ni! 247
it, 
[ Подписано 8 печать 10.06.2014. 

, 
'с 

f 

fё 
ФБУ «Научно-теХIlИ'lеский цеm'Р 

~. по ядериой и раднацlЮННОЙ бсзопасносгю) (ФБУ «Н1Ц ЯРБ») 
JlI!ЛJlСТСЯ ОфИЦИIIЛЬНЫМ издателем 11 распpoctpl1нитслем нормативных актаlJ Федерam.НО:ll~' 
CJlужбы по ЭI(ОЛОГllчеСI\ОМУ, технологическому н атоыному н.nд;IOpy (ПрlЖаз Федеральной 
службы по эколошчсскому, ТСХНОЛОГII'ЮСI(ОМУ Н атомному надзору от 20.04.061(2 3&4),:' 

Тllpmк 100 ЭК3. 
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OmеЧ!rrаllО IJ ФБУ «НЩ ЯРБ». 
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