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ИЗМЕНЕНИЕ № I к ОСТ 108.004.108-80 "Соединения сварные и 
наплавки оборудования атомных электростанций. Методы 
ультразвукового контроля".

Пункт 1.3. Первый абзац изложить в новой редакции:
"Стандарт включает методики контроля: кольцевых 

стыковых, угловых и тавровых, а также продольных сварных соеди
нений сосудов с номинальной толщиной свариваемых элементов до 
400 мм ".

В 4-ом абзаце заменить "8 до 40" на "6 до 60".
Пункт 1.4 дополнить:
"... и подлежащие контролю по "Правилам

сертификат соответств кабели
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контроля сварных соединений и нашивки узлов я конструкций 
атомных электростанций, опытных и исследовательских ядерных 
реакторов и установок", утвержденные Госгортехнадзором СССР ", 

Пункт 2.1. Заметив слово "поверочных" на "проверочных". 
Пункт 2.3. В четвертом абзаце заменить слово "изделий" на 

"изделия".
Пункт 2.5. В первой строке заменить слово "контроль" на 

" контроля ".
Заменить слово "поверочных" на "проверочных".
Пункт 2.8 изложить в новой редакции : 
п2.к Для ремонта я проверка дефектоскопов и иокателей 

должен быть организован участок (груша) ”.
Пункт 4.7. ГОСТ 2X67 исключить. Дополнить :
"... Проверка дефектоскопов и искателей может проводиться 

по инструкции, разработанной предприятием и согласованной с го
ловной организацией отрасли по контролю".

Пункт 5.4. Во втором предложении после слова "прямым" 
дополнить:

"... центральным ".
Пункт 5.5. Во втором абзаце заменить слова "при контроле 

сварюах соединений" на "при контроле стыковых сварных соединений” 
Пункт 5.12 излагать в новой редакции:
”5.12. Колебания напряжения в электрической сети, к которой 

подключают дефектоскопы, не должно превышать значений, указан
ных в техническом описании дефектоскопа. При больших колебаниях 
напряжения дефектоскопы следует подключать через стабилизаторы". 

Пункт 6.I.I излагать в новой редакции :
"6.1.I. Настройку глубиномера производят в соответствии с 

инструкцией по эксплуатации дефектоскопа по эхо-ситналам от 
вогнутой поверхности образца или от вогнутой поверхности стан
дартного образца".

Пункт 5.3.1 дополнить:
"... Размеры зарубок ыа чертежах приведены для сварных 

швов I категории".
Пункт 7.1.1.6. Исключить "х".
Пункт 7.1 Л . 7. Исключить "х".
Пункт 7.1.2.3. Исключить "х”.
Пункт 7.1.2.4. Исключить "х".
Пункт 7.2.1 дополнить новым абзацем:
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*... Сварные соединения со святым у сидением контролируют 
также прямым или. РС-искателем".

Черт. 7. Таблица. В графе "е" заменить "250" на "200".
Пункт 8.I.I дополнить примечанием:
"Примечание. Возможность УЗ контроля сварных ш ю в  и напла

вок с номинальной толщиной стенки менее 5,5 мм определяется 
специалистами по неразрушаицему контролю предприятия и согласо
вывается с головной организацией".

Таблица 2. Графа : при контроле прямым лучом.
В строке "60-80" дополнить :
..." и 50 ".
Пункт 8.5.1. Заманить слова "оператор должен разметить" 

на "рекомендуется разметить”.
Пункт 8.5.4. В  третьем предложении после слов * для соеди

нений толщиной 20 мм и более дополнить:
"... выполненных на удаляемых подкладных кольцах".
Пункт 8.5.5. Во втором предложении после слов "внутренней 

стороны патрубка" дополнить : 
притертым искателем".

Пункт 9.1 изложить в новой редакции :
"9.1. В Соответствии с методическими указанияш настоящего 

раздела контролируют кольцевые и прододыше стыковые, утлоше з 
тавровые соединения сосудов с толщиной стенки 20 мм и более, 
выполненные электрошиаковой сваркой, автоматической сваркой 
под флюсом с ручной подварксй или без нее с X- образной или рюм
кообразной разделкой кромок, а такие электроду говс". сваркой (с 
К г V - образной разделками тавровых соединений ).

Сварные соединения сосудов с толщиной стенки менее 20 мм 
контролируют по п.л. 8.2 и 8.5.

Сварние соединения сосудов с V  - образной разделкой хро
мок кольцевые я продольные стюсовне, узловые выпот;-зятю ручкоП 
и автоматической электродуговой сварка' нсаависимо - т толщины 
контролируют по п.п. 8.2 я 8.5. соответственно."

Пункт 9.2. Во втором абзаце слова "слоя толщиной 6G ш  
заменить на "слоя толщиной не менее 60 мм."

В третьем абзаце "1,25 МГц" заменить на "1,25-2,5 МГц".
Последний абзац дополнить :
"... или о доступных сторон, если нет доступа с других 

сторон"



ИУМШ 2И Е И I ОСТ 106.004Л 08-80 Стр. 4

Пункт 9.3. В первой строке слово "угловые" дополнить :
"... и тавровые ".
Дополнить новым абзацем :
"... Тавровые сварные соединения штуцеров (патрубков) 

внутренним диаметром 100 мм и более, толщиной стенки 10 мм н 
белее кентролируют- с наружной поверхности сосуда согласно тре
бованиям к УЗ контрола стыковых соединений настоящего стандарта, 
а оценку допустимости дефектов производят но нормам раздела 13 
настоящего стандарта".

Пункт 9.4 дополнить :
"... Контроль через антикоррозионную наплавку допускается 

лаш. в тем случае, когда отсутствует доступ с другой поверхнос
ти сосуда. При этом следует учитывать влияние наплавки на ам
плитуду эхо-сигнала.

Пункт 1и.2. Прамочаняе изложить в новой редакции :
"... Если усиление сварного шва удалено, контроль проводят 

наклонными искателями вдаль и поперек сварного шва, а такие 
РС-искателямя ".

Пункт Ю.,3. Заменить "20 мм" ва " 16 мм".
Таблица 7. Содержание таблицы изложить в следующей редан-

Ц Ш  :

От 6 до 11,5 вкл. 5 - 50(53) 50(53) - 6
-"-12 до 15,5 -"- 2,5 - 50 50 - 12
-'-16 до 19,5 -"- 2.5 2,5 50 50 40 12
Свыше 20 2,5 2,5 50 и 40 40 40 12

Пункт II.2 изложить в новой редакции :
*11.2 Контроль стыковых сварных соединений со снятым уси

лением производит путем сканирования искателем но поверхности 
сварного соединения в двух встречных направлениях вдоль шва 
(под углом 0° + 10° к продольной оси шва). Контроль стыковых 
сварных соединений с усилением и угловых сварных соединений 
производят сканированием дяоль шва по поверхности основного 
металла искателем, ориентированным под минимально возможным 
утлом х предельно,; в си пва ".
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Пункт II.3, В первом предложении после слов п до 80 мм " 
дополнять :

"... и 40 и 50° 1,8 МГц для больших толщин ".
После первого предлокения дополнять предлсхензем :
"... При этом глубина прозвучявання искателем с углом 

призмы 50° яе менее 80 мм ".
Пункт II.6 изложить в новой редакции :
"II .6. Сварное’ соединение оценивают баллом I, если в нем 

обнаружен дефект с амплитудой эхо-сигнала, превыиапаий контроль
ный уровень чувствительности при условии, что при продольном 
сканировании (90° ± 15° к продольной оси шва) дефект на контроль
ном уровне чувствительности не фиксируется ".

Пункт 12.1. Во второй строке после слова "перлитную" допол
нять :

"... наплавку и зону сплавления аустенитной наплавки на 
кромках я антикоррозионной наплавки ".

Пункт 12.2. В первой строке после слова "контроль" допол
нять :

"... перлитной ".
Пункт 12.4. Во второй строке слово "или" заменять на " и ".

В третьей строке "20 мм" заменять.ga "40 мм ".
В четвертой строке исключить "ИГВ".
В пятой строке "20 мм" заменить на "40 мм".

Пункт 12.7 изложить в новой редакции’:
"12.7. Антикоррозионную наплавку контролируют:
PC со стороны основного металла, а в случае невозможности - 

со стброны наплавки при толщине основного металла менее 50 мм ;
ИП оо стороны основного металла, а при толщине наплавки 

менее 6 ш  иля в случае отсутствия доступа - PC со стороны нал- 
лавки при толщине основного металла 50 мм и более.

Вели непараллёльность поверхности основного металла в зоне 
сплавления превышает 5°, то допускается контроль саеспадьныыи 
искателями ".

Пункт 12.8. В третьей строке после слова "трещкн" допол
нить :

"... глубиной более 4 мм ".
Пункт 12.II. Во второй строке после слова "10 да" заменять 

" при " на "и".
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Пункт 12.14. В третьей строке исключить слово "справочного".
Пункт 12.15. В первой строке слово "качества" заменить на 

"количества".
Пункт 13.2. После "8.4.5.2" дополнить :
"... 8.4.5.4".
Пункт 13.3. Исключать "8.4.5.4”.
Таблица 8. Графа: условная высота (ш) дефекта, обнаружен

ного искателем с углом призмы (град) и частотой (МГц). Для 
искателя 40° 2,5 МГЦ в строках: до 14,5 вня; от 14,5 до 19,5 вкя; 
20-39,5 вкл.дополнить соответственно: 10; 10; 15.

Приложение I. Во введении исключить второй абзац.
Приложение I. о.2.1. В третьем предложении исключить слова 

"рабочих и поверочных".
Приложение 1. п.2.5. Шестой абзац изложить в новой редак

ция :
На линейные размера и ориентацию отражателей устанавливают

ся следующие допуски :

- №  до для -ОДЗметра отверстия, ширины, высоты, зарубки ;
± 1® для угла между осью отверстия и контактной поверхнос

тью образца ;
± 2 °  для угла между отражающей плоскостью зарубки и поверх

ности образца.
Приложение 1. п.2.6. В первом абзаце второе предложение 

исключить.
Приложение I. п.2.6. Второй абзац исключить.
Приложение 3 таблица I. Заменять "мм" на "мм^ ".
Приложение 3 черт. 2. Ввести, дополнительную шкалу.
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Приложение 8 черт. 3. Ввести дополнительную шкалу.

м ц

х
X
to наЩ\ 1 ^(зб1| къ{щ\ гс<мН ?>1Тч5П sets^j ^fsei

гггптгп х г с х х х

J— I— L
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LX'.~,r 1 i~Z7 Г.7.:С.

Приложение З.черт. 5. Для S - 4  заменить ”58" на
"28”.

Приложение 3. п.6. Исключить слова "Учитывая, что аттенюа
тор дефектоскопа %Sti - 2 отградуирован в отрицательных децд- 
беллах".

Приложение 7. п.3.6. Заменить "диаметром ГОД* на "плоеддью 
S  бр.”

Приложение 7. п.3.6.1 изложить в новой редакции:
” по АРДТ - диаграммам определяют величину А  А дБ для 

толщины контролируемого сварного соединения, как разницу медцу 
донным сигналом и S  бр. по ПК 1514-72.

Приложение 7. Черт. 2 исключить.
Приложение 7. п . Ю  исключить.
Приложение 8 черт. 2. Заменить "0 2 мм" на ”0 4 мм","Z  + I" 

на "Нн + 2”, "  Z  " н а  "Нн”.
Приложение 8.черт. 2 дополнить :
"Пи - номинальная толщина наплавки".
Приложение 8. п.6. Заменить слова, "отличаться от наплав

ки" на "отличаться от номинальной толщины наплавки".
Приложение 8, п.Ю. Во второй строке исключить слова "пер

пендикулярными" .
Приложение 14. п.5 исключить.

Иж. з-д
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