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ЗАКЛЮЧЕНИЕ

по результатам ультразвукового контроля 

№ _______________
	Объект контроля
	

	Материал основного металла
	

	Способ сварки
	

	Нормативная документация
	

	Объем контроля, %
	

	Параметры контроля
	ПЭП:

скорость УЗК:

угол ввода:

	Требования по оценке качества
	


	Выявленные несплошности

	№
	Краткое описание несплошности
	Координаты несплошности
	Условная протяжен-ность
	Оценка допустимости несплошности (допустим / не допустим)

	
	
	l1-l2
	L, мм
	h, 

мм
	Δx*, мм
	ΔL,

 мм
	

	1
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	

	Число несплошностей на любые 100 мм протяженности сварного соединения:


Δх* - смещение координаты несплошности относительно оси сварного шва для стыкового сварного соединения , и грани образца для углового и таврового соединения
Заключение о качестве ____________________________________

(годен / не годен)

Дефектограмма № _______________
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