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1. Область применения. 

Настоящая методика устанавливает порядок подготовки и проведения 

ультразвукового контроля стыковых кольцевых сварных соединений при ремонте и монтаже 

полиэтиленовых труб для газопроводов и технологических трубопроводов. 

Данная методика ультразвукового контроля разработана для труб газопроводов и 

технологических трубопроводов, выполненных из полиэтилена соответствующих ГОСТ 

18599-2001 с толщиной стенки от 5,0 до 102,9 мм, марки ПЭ 100 - SDR 6; SDR 7,4; SDR 9; 

SDR 11; SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6; SDR 21; SDR 26; SDR 33; SDR 41 и других, с 

применением ультразвуковых пьезоэлектрических преобразователей с послойным контролем 

по двум методам: «Тандем» и «Дуэт». 

2. Нормативные ссылки. 

Настоящая методика разработана на основании и с учетом требований следующих 
нормативных документов: 

1. Федеральный законом «О промышленной безопасности опасных производственных 
объектов» №116-ФЗ от 21.07.97. 

2. СП 42-103-2003 Проектирование и строительство газопроводов из полиэтиленовых 
труб и реконструкция изношенных газопроводов. Соединения сварные. 

3. ГОСТ Р 18599-2001 Трубы напорные из полиэтилена. Технические условия. 
4. «Проектирование и монтаж трубопроводов из полиэтилена. Инструкция» - C-Пб, 

ЗАО «Икпласт», 2012 г. 
5. ГОСТ 23829-85 Контроль неразрушающий акустический. Термины и определения. 
6. ГОСТ 20415-82 Контроль неразрушающий. Методы акустические. Общие положения. 
7. ГОСТ Р 55724-2013 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы 

ультразвуковые. 
8. ГОСТ Р 55725-2013 Контроль неразрушающий. Преобразователи ультразвуковые 

пьезоэлектрические. Общие технические требования. 
 
9. ИБ 03-440-02. Правила аттестации персонала в области неразрушающего контроля. 

 

3. Принятые сокращения и обозначения. 

НО – настроечные образцы; 

ПЭП – пьезоэлектрический преобразователь; 

УЗК – ультразвуковой контроль; 

S — толщина стенки трубы, мм;  

D — диаметр трубы, мм;  
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4. Общие положения. 

4.1 Настоящая методика регламентирует технологию УЗК стыковых кольцевых 

соединений полиэтиленовых труб при ремонте и монтаже. 

4.2 Ультразвуковому контролю с использованием специализированных раздельно-

совмещённых преобразователи типа П122-1,8 «ДУЭТ» и П122-1,8…1,25 «ТАНДЕМ» 

подлежат сварные соединения полиэтиленовых трубопроводов марки ПЭ-100 диаметром от 

63 до 1600 мм с толщиной стенки от 5,0 до 102,9 мм, выполненных ручной и автоматической 

сваркой нагретым инструментом. 

4.3 По результатам контроля определяются:  

● Наличие (или отсутствие) дефектов в контролируемом соединении;  

● Условная протяженность дефекта вдоль шва; суммарная условная протяженность 

дефектов. 

● Количество дефектов в шве или на участке шва заданной длины. 

4.4. Контроль обеспечивает обнаружение дефектов с эквивалентной площадью не 

менее нормативных величин, определяемых настройкой чувствительности дефектоскопа 

согласно п.11  настоящей методики. 

4.5. УЗК проводят после устранения всех недопустимых дефектов, обнаруженных при 

визуальном контроле, а также после проведения других методов неразрушающего контроля, 

если их применение предусмотрено нормативной документацией.  

4.6. Сварные соединения ПЭ труб толщиной до 10 мм контролируются преобразова-

телями типа «ДУЭТ», а толщиной 10 мм и свыше – поочерёдно преобразователями типа 

«ТАНДЕМ» и «ДУЭТ» (см. таблицу 1): 

 схема подключения к дефектоскопу – раздельная; 

 реализуемый метод УЗК – эхо-метод («ДУЭТ») и эхо- зеркальный («ТАНДЕМ»); 

 рабочая частота  - 1,0 ÷ 1,8 МГц; 

 скорость продольных волн в материале полиэтилена – СL = 2350 ± 150 м/с. 

4.7. Контроль проводят контактным способом вручную, сканируя преобразователем 

по поверхности околошовных зон с двух сторон от сварного соединения. 
 

5. Требования к квалификации специалистов НК и ответственность персонала 

5.1 Настоящая методика разработана для специалистов II и III уровня квалификации 

по ультразвуковому методу неразрушающего контроля, осуществляющих дефектоскопию 

объектов, подведомственных Ростехнадзору РФ. 
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5.2 К проведению УЗК допускаются дефектоскописты, имеющие удостоверение на 
право проведения ультразвукового контроля и выдачи заключения о состоянии контролиру-
емых сварных соединений полиэтиленовых труб в соответствии с действующими 
«Правилами аттестации персонала в области неразрушающего контроля» (ПБ-03-440-02), 
изучившие данную методику. 

5.3 Настройка дефектоскопа для проведения контроля производится в соответствии с 
технологической инструкцией на УЗК и, при необходимости, Руководством по эксплуатации 
при первичном поступлении средства УЗК на предприятие, после ремонта средства УЗК, его 
поверки, замены ПЭП, а также в случае необходимости перенастройки. 

5.4 Ответственность за выполнение УЗК, оформление результатов УЗК в соответствии 
с технологической инструкцией на УЗК возлагается на дефектоскописта. 

 

6. Средства контроля.  

6.1. Для проведения УЗК стыковых кольцевых соединений полиэтиленовых труб 
применяют импульсные ультразвуковые дефектоскопы с пьезоэлектрическими преобразо-
вателями и соединительными кабелями.  

6.1.1. В качестве дефектоскопа следует применять импульсные ультразвуковые дефек-
тоскопы общего назначения или специализированные ультразвуковые дефектоскопы, 
имеющие: 

● возможность раздельного включения излучающего и приемного трактов 
пьезоэлектрических преобразователей;  

● устройство измерения амплитуд эхо-сигналов;  
● индикатор превышения установленного порога амплитуды эхо-сигнала (АСД).  
6.1.2 Для проведения УЗК используются специализированные раздельно-совмещён-

ные преобразователи (РС ПЭП) типа П122-1,8 «ДУЭТ» и П122-1,0…1,8 «ТАНДЕМ» (см. 
рисунок 1). Следует выбирать РС ПЭП (см. таблица 1), типоразмер которого (номинальные 
диаметр и толщина стенки ПЭ трубы, указанные в его маркировке и паспорте) соответствует 
типоразмеру контролируемого соединения. 

 
Рисунок 1- Специализированные раздельно-совмещённые преобразователи типа 

П122-1,8 «ДУЭТ» и П122-1,0…1,8 «ТАНДЕМ». 
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Таблица 1 - Выбор средств УЗК сварных соединений наиболее распространённых 
полиэтиленовых труб 

Типоразмеры 
труб, мм Тип пьезопреобразователя Контролируемая 

зона шва 
Настройка по 
отражателю 

Трубы SDR 7,4 

Ø110х15,1мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø110х15,1 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø110х15,1 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø160х21,9мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø160х21,9 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø160х21,9 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø225х30,8мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø225х30,8 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
П122-1.8 «Тандем»  Ø225х30,8 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Трубы SDR 9 

Ø180х20,0мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø180х20,0 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø180х20,0 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Трубы SDR 11 
Ø63х5,8мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø63х5,8 Сечение №1, рисунок 2 
Ø75х6,8мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø75х6,8 Сечение №1, рисунок 2 
Ø90х8,2мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø90х8,2 Сечение №1, рисунок 2 

Ø110х10мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø110х10 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø110х10 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø125х11,4мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø125х11,4 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø125х11,4 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø140х12,7мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø140х12,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø140х12,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø160х14,6мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø160х14,6 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø160х14,6 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø180х16,4мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø180х16,4 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø180х16,4 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø200х18,2мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø200х18,2 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø200х18,2 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø225х20,5мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø225х20,5 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø225х20,5 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø250х22,7мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø250х22,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø250х22,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø315х28,6мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø315х28,6 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.25 «Тандем»  Ø315х28,6 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø400х36,3мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø400х36,3 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
П122-1.25 «Тандем»  Ø400х36,3 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Ø600х54,5мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø600х54,5мм Верх, середина №1, №2, рисунок 5 
П122-1.25 «Тандем»  Ø600х54,5мм Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 5 

Трубы SDR 13,6 
Ø450х33,1мм П122-1.8 «Дуэт»  Ø450х33,1 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
Ø450х33,1мм П122-1.0 «Тандем»  Ø450х33,1 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Ø1400х102,9мм П122-1.8-65 «Дуэт»  Ø1400х102,9 Верх №1, рисунок 5 
Ø1400х102,9мм П122-1.8-60 «Дуэт»  Ø1400х102,9 Верх, середина №2, рисунок 5 
Ø1400х102,9мм П122-1.25 «Тандем»   Ø1400х102,9 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 5 
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Таблица 1 - Выбор средств УЗК сварных соединений наиболее распространённых 
полиэтиленовых труб (продолжение). 

Типоразмеры 
труб, мм Тип пьезопреобразователя Контролируемая 

зона шва 
Настройка по 
отражателю 

Трубы SDR 17 
Ø90х5,4мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø90х5,4 Сечение №1, рисунок 2 

Ø110х6,6мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø110х6,6 Сечение №1, рисунок 2 
Ø125х7,4мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø125х7,4 Сечение №1, рисунок 2 
Ø140х8,3мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø140х8,3 Сечение №1, рисунок 2 
Ø160х9,5мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø160х9,5 Сечение №1, рисунок 2 

Ø180х10,7мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø180х10,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø180х10,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø200х11,9мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø200х11,9 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø200х11,9 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø225х13,4мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø225х13,4 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø225х13,4 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø250х14,8мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø250х14,8 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø250х14,8 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø280х16,6мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø280х16,6 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø280х16,6 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø315х18,7мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø315х18,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø315х18,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø355х21,1мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø355х21,1 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø355х21,1 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø400х23,7мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø400х23,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø400х23,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø450х26,7 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø450х26,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø450х26,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø500х29,7 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø500х29,7 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.25 «Тандем»  Ø500х29,7 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø560х33,2 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø560х33,2 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
П122-1.25 «Тандем»  Ø560х33,2 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Ø630х37,4 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø630х37,4 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
П122-1.25 «Тандем»  Ø630х37,4 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Ø710х42,1 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø710х42,1 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
П122-1.25 «Тандем»  Ø710х42,1 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Ø800х47,4 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø800х47,4 Верх, середина №1, №2, рисунок 4 
П122-1.25 «Тандем»  Ø800х47,4 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 4 

Ø900х53,3 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø900х53,3 Верх, середина №1, №2, рисунок 5 
П122-1.25 «Тандем»  Ø900х53,3 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 5 

Ø1000х59,3 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø1000х59,3 Верх, середина №1, №2, рисунок 5 
П122-1.25 «Тандем»  Ø1000х59,3 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 5 

Ø1200х71,1 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø1200х71,1 Верх, середина №1, №2, рисунок 5 
П122-1.25 «Тандем»  Ø1200х71,1 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 5 

Трубы SDR 17,6 
Ø90х5,1мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø90х5,1 Сечение №1, рисунок 2 

Ø110х6,3мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø110х6,3 Сечение №1, рисунок 2 
Ø125х7,1мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø125х7,1 Сечение №1, рисунок 2 
Ø140х8,0мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø140х8,0 Сечение №1, рисунок 2 
Ø160х9,1мм П122-1.8 «Дуэт»   Ø160х9,1 Сечение №1, рисунок 2 
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Таблица 1 - Выбор средств УЗК сварных соединений наиболее распространённых 
полиэтиленовых труб (продолжение). 

Типоразмеры 
труб, мм Тип пьезопреобразователя Контролируемая 

зона шва 
Настройка по 
отражателю 

Ø180х10,3мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø180х10,3 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø180х10,3 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø200х11,4мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø200х11,4 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø200х11,4 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø225х12,8мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø225х12,8 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø225х12,8 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø250х14,2мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø250х14,2 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø250х14,2 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø280х15,9мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø280х15,9 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø280х15,9 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Ø315х17,9мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø315х17,9 Верх, середина №1, №2, рисунок 3 
П122-1.8 «Тандем»  Ø315х17,9 Низ, середина №2, №3, рисунок 3 

Трубы SDR 21 

Ø1600х76,2 мм 
П122-1.8 «Дуэт»   Ø1600х76,2 Верх, середина №1, №2, рисунок 5 
П122-1.25 «Тандем»  Ø1600х76,2 Низ, середина №3, №4, №5, рисунок 5 

 
6.2 Настройку параметров контроля проводят на стандартных образцах предприятия (НО). 

6.2.1 Используемые НО изготавливают из того же материала, что и контролируемое 

изделие, и должны иметь соответствующую толщину и радиус кривизны. Акустические 

свойства НО (скорость распространения волн, затухание) должны быть идентичны 

свойствам марки полиэтилена контролируемых труб. 

6.2.2 Настройка параметров развёртки, строба, чувствительности осуществляется по 

настроечным образцам (НО) с выполненными в них искусственными отражателями в виде 

торцевого сверления с плоским дном, рекомендуемый диаметр которого соответствует 

значениям, приведённым в таблицах 2- 7. 

6.2.3 Плоскодонные отражатели в НО соответствуют нормативным требованиям  

СП 42-103-2003 и выполняется согласно рисунков 2 - 5.  

6.2.4 Допускается отклонение размеров НО по диаметру и толщине стенки от 

соответствующих номинальных размеров труб в пределах допусков, регламентируемых 

соответствующими Техническими условиями (ТУ) на трубы.  

6.2.5 На образцах должны быть нанесены риски (см. рисунок 2), обозначающие: 

проекцию сверления на наружную поверхность (риска 1); ось сварного шва (риска 2); 

наружную границу грата (риска 3). 
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Рисунок 2- Образец НО толщиной до 10мм. 

 
Рисунок 3- Образец НО толщиной свыше 10 мм до 30 мм. 

 
Рисунок 4- Образец НО толщиной свыше 30 мм до 50 мм. 

 
Рисунок 5- Образец НО толщиной свыше 50 мм. 
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6.2.6 Допускается изготавливать НО из сегмента бездефектного сварного соединения 
полиэтиленовых труб для каждого диаметра и толщины. В этом случае риски 2, 3 не наносятся. 

6.2.7 В НО толщиной до 10 мм выполняется один плоскодонный отражатель 
(см. рисунок 2), толщиной свыше 10 мм до 30 мм – три отражателя, выполненные в 
«нижней», «серединной» и «верхней» зонах сечения (см. рисунок 3), толщиной свыше 30 

мм– пять отражателей (см. рисунки 4 и 5). 
6.2.8 Диаметры плоскодонных отражателей выбираются исходя из критериев оценки 

качества труб (см. таблицы 2- 7). 
Для труб с SDR, не вошедшие в таблицы 2- 7, диаметр плоскодонного отверстия в НО 

определяется по формуле 1: 

K
DSd **00075,0*2   (1), 

где  S — толщина стенки трубы, мм;  
D — диаметр трубы, мм;  
К — поправочный коэффициент:  

для SDR 6; SDR 7,4; SDR 9; SDR 11 
К=0,9 при S< 10,0 
К=1,0 при 10,0 ≤ S ≤ 20,0 
К=1,23 при S > 20,0 

для SDR 13,6; SDR 17; SDR 17,6;  
SDR 21; SDR 26; SDR 33; SDR 41 К = 1,0 

 
6.3 Все используемое для проведения контроля оборудование должно иметь паспорт и, 

в необходимых случаях свидетельства о прохождении периодической поверки (аттестации). 

6.4 Применяемый для контроля дефектоскоп должен быть поверен в соответствии с 

действующими нормами и требованиями сопроводительной технической документации 

(паспорт, техническое описание и т.п.)  

6.5 В качестве контактной смазки в зависимости от температуры окружающей среды 
рекомендуется применять:  

● при положительных температурах - специальные водорастворимые гели типа 
«Ультрагель», обойный клей, глицерин, моторные или другие технические масла. 

● при отрицательных температурах окружающего воздуха - моторные масла, 
разведенные до необходимой концентрации дизельным топливом.  

При применении глицерина и моторных масел поверхность трубы после проведения 
ультразвукового контроля должна быть очищена и обезжирена. 

                                                 
 Для УЗК толщин свыше 30мм применяются ПЭП типа «Тандем» (1,25 МГц, 40±5°) и 

«Дуэт» (1,8 МГц, 60±5°). При этом ПЭП типа «Тандем» настраивается по двум или трем 
нижним отражателям НО, а «Дуэт» - по трем верхним отражателям НО. 
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Допускается применение других видов контактной смазки, например, 
специализированных паст, гелей и т.п. при условии обеспечения надежного и стабильного 
акустического контакта при заданном уровне чувствительности контроля. При этом 
предпочтение следует отдавать контактным смазкам жидкой консистенции. 

6.6 В качестве мерительного инструмента следует применять масштабные линейки, 
штангенциркули и другие инструменты, обеспечивающие измерение линейных размеров с 
точностью не ниже  ± 0,5 мм.  

6.7 Также необходимо использовать вспомогательные средства и инструменты, 
необходимые для отметки мест расположения выявленных дефектов, записи результатов 
контроля, очистки околошовной зоны контролируемого соединения и пр. 

7. Подготовка к УЗК. 
7.1 Очистить от грязи и пыли околошовные зоны по обе стороны от наружного грата 

сварного соединения шириной не менее 60 мм и тщательно протереть ветошью. 
7.2 Непосредственно перед контролем на подготовленную поверхность обильно 

нанести контактную смазку (см. п.6.5). 
7.3. Контроль следует проводить в диапазоне температур окружающего воздуха от –

40 до +50 С. При этом конкретные границы температурного интервала в указанном 
диапазоне определяются:  

- требованиями нормативной технической документации ( в т.ч. по охране труда и 
технике безопасности);  

- техническими характеристиками используемого ультразвукового дефектоскопа и РС 
ПЭП). 

8. Настройка параметров УЗК. 

8.1 Сканируя выбранным преобразователем (см. таблица 1) по поверхности НО, таким 
образом, чтобы передняя грань ПЭП не пересекала риску 3 (см. рисунок 3), найти 
максимальные эхо-сигналы от плоскодонных отражателей и застробировать их как показано 
на рисунках 6 - 8. При этом положение строба должно соответствовать 45…48% от высоты 
экрана, а длительность развёртки устанавливается таким образом, чтобы эхо-сигналы от 
плоскодонных отражателей располагались в центральной части экрана. 

В случае, если эхо-сигналы от отражателей различаются по амплитуде (например, 
«нижний» и «серединный» - при применении преобразователя типа «ТАНДЕМ») – за 
браковочный уровень (Ао, дБ) принять наименьшее значение амплитуды. 

8.2. Увеличить чувствительность на «6» дБ относительно браковочного уровня «Ао», 
установив тем самым поисковый уровень чувствительности «АП», на котором проводят 
поиск дефектов и измерения условной протяжённости каждой обнаруженной несплошности. 

 

                                                 
 При применении конкретных ПЭП и НО разница между амплитудами от 

отражателей не должна быть более 6 дБ. 
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(вид сверху) 

Рисунок 6- Схема настройки преобразователя «Дуэт» при УЗК толщин до 10мм. 

 
 

 
 

Рисунок 7- Схема настройки преобразователя «Дуэт» при УЗК толщин 10мм и более. 

 
 

 
 

Рисунок 8- Схема настройки преобразователя «Тандем». 
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9. Проведение УЗК. 

9.1. Произвести поиск дефектов в контролируемом сварном соединении поперечно-
продольным сканированием рабочего преобразователя по околошовной зоне, наблюдая за 
появлением эхо-сигналов в зоне стробирования.  

Учитывать, что в процессе контроля на экране дефектоскопа могут наблюдаться эхо-
сигналы от нижнего грата Апомех (см. рисунки 9 и 11). 

9.2. УЗК провести с двух сторон от шва. 

 

 
 
 
 
 

 

 
Рисунок 9- Схема и особенности контроля преобразователем «Дуэт» сварных 

соединений толщиной от 5,8 до 10 мм. 

 

 

 
Рисунок 10- Схема и особенности контроля преобразователем «Дуэт» сварных 

соединений толщиной от 10 мм до 40 мм. 
9.3. В процессе проведения УЗК следить за наличием контактной смазки на 

поверхности изделия и периодически (через каждые 1,5…2 часа) проверять 
чувствительность контроля по образцам НО. 

9.4. В случае появления в зоне строб- импульса эхо-сигнала от дефекта, равного или 
большего поискового уровня чувствительности, замерить его максимальную амплитуду 
«Адеф.» (дБ) – (см. рисунки 9- 11) и условную протяжённость Δ Lдеф. на поисковом уровне 

Адеф Апомех (грат) 
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чувствительности – «АП». При необходимости - занести в память дефектоскопа эхограмму с 
максимальной амплитудой от дефекта. 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
Рисунок 11- Схема и особенности контроля преобразователем «Тандем». 
9.5. Распечатать результаты УЗК. Отметить на распечатках «Адеф.», ΔLдеф. (мм) 

обнаруженных дефектов, а также в заключении указать количество и суммарную 
протяжённость дефектов на проконтролированном сварном шве. 

10. Оценка качества сварных соединений. 

10.1. В соответствии с нормативными требованиями (см. п.11) оценить качество 
сварного соединения («годен», «не годен»), исходя из браковочных нормативных признаков: 

 амплитуды сигнала от дефекта; 

 условной протяжённости дефекта; 

 суммарной протяжённости дефектов на сварном стыке; 

 количеству дефектов на периметре стыка. 
10.2. Сварное стыковое соединение считается «не годным», если в нем обнаружены:  
● дефекты, амплитуда отраженного сигнала от которых превышает амплитуду 

сигнала от эталонного отражателя в НО на браковочном уровне чувствительности; 
● дефекты, амплитуда отраженного сигнала которых превышает амплитуду сигнала, 

отраженного от эталонного отражателя в НО на поисковом уровне чувствительности, если 
условная протяженность дефекта или количество дефектов превышают нормативные 
значения, указанные в таблицах 2- 7. 

10.3. Для стыкового сварного соединения с толщиной стенки более 71,1мм браковка 
ведется только по амплитудному признаку, а диаметр плоскодонного отверстия в НО 
определяется по формуле 1. 

 

Адеф Апомех (грат) 
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11. Критерии оценки качества группы дефектов. 

11.1 Группа дефектов – Протяженные.  Несплавления, цепочки и скопления пор, включений. 
Таблица 2 - Критерии оценки качества труб SDR11. Протяженные дефекты. 

Критерии оценки качества 
Условное обозначение труб SDR11 

Ø63х5,8 Ø75х6,8 Ø90х8,2 Ø110х10 Ø125х11,4 Ø140х12,7 Ø160х14,6 Ø180х16,4 Ø200х18,2 Ø225х20,5 Ø250х22,7 Ø280х25,4 Ø315х28,6 

Диаметр плоскодонного 
отверстия, мм 1,1 1,3 1,7 1,8 2,1 2,3 2,6 3,0 3,3 3,4 3,7 4,2 4,7 

Условная протяженность 
дефекта, мм 10 10 20 20 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

Допустимое количество дефек-
тов на периметре стыка, мм 3 3 2 3 2 2 2 3 3 3 4 4 5 

 

Таблица 3 - Критерии оценки качества труб SDR17. Протяженные дефекты. 

Критерии оценки качества 
Условное обозначение труб SDR17 

Ø90х 
5,4 

Ø110х
6,6 

Ø125х
7,4 

Ø140х
8,3 

Ø160х
9,5 

Ø180х
10,7 

Ø200х
11,9 

Ø225х
13,4 

Ø250х
14,8 

Ø280х
16,6 

Ø315х
18,7 

Ø355х
21,1 

Ø400х
23,7 

Ø450х
26,7 

Ø500х
29,7 

Ø560х
33,2 

Ø630х
37,4 

Ø710х
42,1 

Ø800х
47,4 

Ø900х
53,3 

Ø1000
х59,3 

Ø1200
х71,1 

Диаметр плоскодонного 
отверстия, мм 1,2 1,4 1,6 1,8 2,1 2,4 2,6 2,9 3,3 3,6 4,1 4,7 5,3 6,0 6,7 7,5 8,4 9,5 10,7 12,0 13,3 16,0 

Условная протяженность 
дефекта, мм 10 10 10 20 20 20 20 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

Допустимое количество дефек-
тов на периметре стыка, мм 5 6 6 4 4 4 5 4 4 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 

 

Таблица 4 - Критерии оценки качества труб SDR17.6, SDR9, SDR7.4. Протяженные дефекты. 

Критерии оценки качества 
Условное обозначение труб SDR17,6 SDR9 SDR7,4 

Ø90х5,1 Ø110х6,3 Ø125х7,1 Ø140х8,0 Ø160х9,1 Ø180х10,3 Ø200х11,4 Ø225х12,8 Ø250х14,2 Ø280х15,9 Ø315х17,9 Ø180х20,0 Ø110х15,1 Ø160х21,9 Ø225х30,8 

Диаметр плоскодонного 
отверстия, мм 1,2 1,4 1,6 1,8 2,1 2,4 2,6 2,9 3,3 3,6 4,1 3,3 2,2 3,2 4,6 

Условная протяженность 
дефекта, мм 10 10 10 20 20 20 20 30 30 30 30 30 30 30 30 

Допустимое количество дефек-
тов на периметре стыка, мм 5 6 6 4 4 4 5 4 4 4 5 3 2 3 4 
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11.2 Группа дефектов – Одиночные.  Поры, механические включения (примеси) 

Таблица 5 - Критерии оценки качества труб SDR11. Одиночные дефекты. 

Критерии оценки качества 
Условное обозначение труб SDR11 

Ø63х5,8 Ø75х6,8 Ø90х8,2 Ø110х10 Ø125х11,4 Ø140х12,7 Ø160х14,6 Ø180х16,4 Ø200х18,2 Ø225х20,5 Ø250х22,7 Ø280х25,4 Ø315х28,6 

Диаметр плоскодонного 
отверстия, мм 

1,1 1,3 1,7 1,8 2,1 2,3 2,6 3,0 3,3 3,4 3,7 4,2 4,7 

Условная протяженность 
дефекта, мм 

5 5 10 10 10 15 15 15 15 15 15 15 15 

Допустимое количество дефек-
тов на периметре стыка, мм 

6 6 5 6 6 5 5 6 7 7 8 9 10 

 
Таблица 6 - Критерии оценки качества труб SDR17. Одиночные дефекты. 

Критерии оценки качества 
Условное обозначение труб SDR17 

Ø90х 
5,4 

Ø110х
6,6 

Ø125х
7,4 

Ø140х
8,3 

Ø160х
9,5 

Ø180х
10,7 

Ø200х
11,9 

Ø225х
13,4 

Ø250х
14,8 

Ø280х
16,6 

Ø315х
18,7 

Ø355х
21,1 

Ø400х
23,7 

Ø450х
26,7 

Ø500х
29,7 

Ø560х
33,2 

Ø630х
37,4 

Ø710х
42,1 

Ø800х
47,4 

Ø900х
53,3 

Ø1000
х59,3 

Ø1200
х71,1 

Диаметр плоскодонного 
отверстия, мм 1,2 1,4 1,6 1,8 2,1 2,4 2,6 2,9 3,3 3,6 4,1 4,7 5,3 6,0 6,7 7,5 8,4 9,5 10,7 12,0 13,3 16,0 

Условная протяженность 
дефекта, мм 5 5 5 5 10 10 10 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

Допустимое количество дефек-
тов на периметре стыка, мм 9 10 10 10 8 9 10 8 8 9 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 

 
Таблица 7 - Критерии оценки качества труб SDR17.6, SDR9, SDR7.4. Одиночные дефекты. 

Критерии оценки качества 
Условное обозначение труб SDR17,6 SDR9 SDR7,4 

Ø90х5,1 Ø110х6,3 Ø125х7,1 Ø140х8,0 Ø160х9,1 Ø180х10,3 Ø200х11,4 Ø225х12,8 Ø250х14,2 Ø280х15,9 Ø315х17,9 Ø180х20,0 Ø110х15,1 Ø160х21,9 Ø225х30,8 

Диаметр плоскодонного 
отверстия, мм 

1,2 1,4 1,6 1,8 2,1 2,4 2,6 2,9 3,3 3,6 4,1 3,3 2,2 3,2 4,6 

Условная протяженность 
дефекта, мм 

5 5 5 5 10 10 10 15 15 15 15 15 15 15 15 

Допустимое количество дефек-
тов на периметре стыка, мм 

9 10 10 10 8 9 10 8 8 9 10 6 4 5 8 

 


