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Вирішена одна з головних проблем гармонізації уніфікованих методів ультразвукового контролю, що регламентуються
європейськими стандартами (ДСТУ EN 583, ДСТУ EN 1712, ДСТУ EN 1713, ДСТУ EN 1714, BS EN 25817, ISO
5817), із національними нормами оцінки якості зварних з’єднань металоконструкцій, установлені СНиП III-18–75,
СНиП 3.03.01–87 та іншими нормативними документами. Зварні з’єднання сталевих конструкцій розділяються на
три категорії в залежності від типу, умов експлуатації та рівня їх відповідальності. Ці категорії визначають,
відповідно, три рівня якості ультразвукового контролю, який виконується при виготовленні, монтажі, експлуатації
та ремонті сталевих конструкцій. Дефекти зварних з’єднань високого, середнього та низького рівня якості при-
водяться у відповідність з дефектами зварних з’єднань рівнів якості B, C і D, що визначаються європейськими
стандартами BS EN 25817. Таким чином досягається гармонізація цього стандарту з європейськими нормами на
виконання ультразвукового контролю.

One of the main problems of harmonizing unified methods of ultrasonic testing, which are regulated by European standards
(DSTU EN 583, DSTU EN 1712, DSTU 1713, DSTU EN 1714, BS EN 25817, ISO 5817) with national norms for assessment
of quality of welded joints of metal structures specified by SNiP III-18D75, SNiP 3.03.01D87 and other normative documents,
has been solved. Welded joints of steel structures are divided into three categories, depending on the type, service conditions
and level of their importance. These categories determine three levels of quality of ultrasonic testing, which is applied in fabrication,
mounting, service and repair of steel structures. Defects of welded joints of high, medium and low quality level are coordinated
with the defects of welded joints of quality levels B, C and D that are determined by European standards BS EN 25817. This
way harmonizing of this standard with the European norms for ultrasonic testing performance is achieved.

Стандартом ДСТУ-Н Б А.3.1-15:2010 встанов-
лено вимоги на методи, засоби і норми виконання
ультразвукового (УЗ) контролю різних типів
зварних з’єднань металоконструкцій з урахуван-
ням тих європейських стандартів, які діють на
Україні в якості національних. В Частині 1* цієї
статті викладено загальні положення по УЗ кон-
тролю зварних з’єднань, що встановлені стандар-
том ДСТУ-Н Б А.3.1-15:2010.

В Частині 2 приведено особливості УЗ контролю
стикових, таврових та напускових зварних з’єднань,

що стосуються вибору схем і параметрів контро-
лю для різних категорій і товщин зварних
з’єднань.

Вимоги до виконання УЗ контролю різних
типів зварних з’єднань. Вимоги до виконання
УЗ контролю різних типів зварних з’єднань
першої та другої категорії викладені:

– у табл. 5 та на рис. 6 для стикового з’єднання;
– у табл. 6 та на рис. 7 для таврового з’єднання;
– у табл. 7 та на рис. 8 для кутового з’єднання;
– у табл. 8 та на рис. 9 для напускового з’єднання.
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Т а б л и ц я  5 . Стикове зварне з’єднання

Категорія зварного
з’єднання

Найменша товщина
основного матерiалу,

мм

L-сканування N-сканування
Загальна кількість
сканувань одним
перетворювачем

кількість
перетворювачів з

різними кутами вводу
поверхня вводу
згідно рис. 6

поверхня вводу
згідно рис. 6

1

8  t < 15 1 П1 та П2 або П3 та П4 - 2

15  t < 40 1 П1 та П2 або П3 та П4 - 2

40  t  100 2 П1 та П2 або П3 та П4 - 4

2

8  t < 15 1 П1 та П2 або П3 та П4 - 2

15  t < 40 1 П1 та П2 або П3 та П4 - 2

40  t  100 1 П1 та П2 або П3 та П4 - 2
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Рис. 7. Таврове зварне з’єднання: П1 — b1=k1+q1+2t1 tg1; П2
— b2=k1+q1+2t1 tg2 — ширина зони L-сканування прямим
та відбитим променем;  П3 — b3 = t1 + k2 + q2 +k2 + q2 —
ширина зони N-сканування на поверхні вводу П3

Т а б л и ц я  6 . Таврове зварне з’єднання

Категорія зварного
з’єднання

Найменша товщина
основного

матерiалу, мм

L-сканування N-сканування
Загальна кількість
сканувань одним
перетворювачем

кількість
перетворювачів з
різними кутами

вводу
поверхня вводу згідно рис. 7 поверхня вводу

згідно рис. 7

1

8  t < 15 1 П1 або П2 П3 1

15  t < 40 1 П1 та  П2 П3 3

40  t  100 2 П1 та  П2 П3 5

2

8  t < 15 1 П1 або П2 - 1

15  t < 40 1 П1 або П2 П3 2

40  t  100 1 П1 та  П2 П3 3

Рис. 6. Стикове зварне з’єднання: b1– b4 — ширина зони L-
сканування прямим та відбитим променем відповідно на
поверхнях вводу П1–П4; П1 — b1=e1/2+q1+2t1tg1; П2 —
b2=e1/2+q2+2t2tg; П3 — b3=e2/2 + q1 + 2t1tg3; П4 — b4 =e2/2+
+q2 + 2t2tg4

Рис. 8. Кутове зварне з’єднання: П1 — b1=e1/2+q1+2t1 tg1; 
П2 — b2=k1+q1+2t1tg2; П3 — b3L=q2+t2tg3; П4 —
b4=k2+q2+2t2tg4;  — ширина зони L-сканування прямим та
відбитим променем; П3 — b3N= k2+q2+t1 — ширина зони N-
сканування на поверхні вводу П3  

Рис. 9. Напускове зварне з’єднання: П1 — b1=q1+t1tg1; П3 —
b3=q2+t2tg3 — ширина зони L-сканування прямим про-
менем; П2 — b2=k1+q2+2t1 tg2; П4 — b4=k2+q1+2t tg4 —
ширина зони L-сканування відбитим променем ( П1–П4, b1–b4
на рис. 7–9 ті, що і на рис. 6 )

ТЕХНИЧЕСКАЯ ДИАГНОСТИКА И НЕРАЗРУШАЮЩИЙ КОНТРОЛЬ, №3,2012 55



Встановлено норми якості проконтрольованих
зварних з’єднань в залежності від їх категорій.

Норми оцінки якості приведені у відповідності
з європейськими стандартами. 

Висновки

Розроблені групи придатності до УЗ контролю
зварних з’єднань металевих конструкцій та кате-

горії зварних з’єднань в залежності від умов
експлуатації та рівня їх відповідальності в конст-
рукції. З урахуванням цього визначені способи
ручного УЗ контролю зварних з’єднань та обумов-
лені численні значення параметрів індикації несу-
цільностей, що реєструються.

Надійшла до редакції
20.09.2011

Т а б л и ц я  7 . Кутове зварне з’єднання

Категорія зварного
з’єднання

Найменша товщина
основного

матерiалу, мм

L-сканування N-сканування
Загальна кількість
сканувань одним
перетворювачем

кількість
перетворювачів з
різними кутами

вводу
поверхня вводу згідно рис. 8 поверхня вводу

згідно рис. 8

1

8  t < 15 1 П1 або П2 або П3 або П4 - 1

15  t < 40 2 П1 або П2 або П3 або П4 П3 3

40  t  100 2 (П1 або П2) та (П3 або П4) П3 5

2

8  t < 15 1 П1 або П2 або П3 або П4 - 1

15  t < 40 1 П1 або П2 або П3 або П4 П3 2

40  t  100 1 (П1 або П2) та (П3 або П4) П3 3

Т а б л и ц я  8 . Напускове зварне з’єднання

Категорія зварного
з’єднання

Найменша товщина
основного

матерiалу, мм

L-сканування N-сканування
Загальна кількість
сканувань одним
перетворювачем

кількість
перетворювачів з
різними кутами

вводу
поверхня вводу згідно рис. 8 поверхня вводу

згідно рис. 8

1

8  t < 15 1 (П1 або П2) та (П3 або П4) - 2

15  t < 40 1 П1 та П2 та П3 та П4 - 4

40  t  100 2 П1 та П2 та П3 та П4 - 8

2

8  t < 15 1 (П1 або П2) та (П3 або П4) - 2

15  t < 40 1 (П1 або П2) та (П3 або П4) - 2

40  t  100 1 (П1 або П2) та (П3 або П4) - 2
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