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Технологическая карта радиографического контроля № (конкурсанта) ____________________
	1 Объект контроля

	Контролируемый элемент
	

	Типоразмер контролируемого элемента, мм
	

	Материал основного металла
	

	Способ сварки и тип сварного соединения
	

	Объем контроля, %
	

	Зона контроля
	

	2 Нормативная документация

	

	3 Средства контроля


	Наименование оборудование
	Тип

	Рентгеновский аппарат
	

	Заданное напряжение
	

	Заданный ток
	

	Размер фокусного пятна, мм
	

	Негатоскоп
	

	Денситометр
	

	Проявочная машина
	

	Радиографическая плёнка
	

	Эталон чувствительности (тип, номер)
	

	Маркировочные знаки (номер)
	

	Материалы и оснащение для расшифровки снимков


	

	4 Подготовка оборудования и материалов к выполнению просвечивания

	1. Осмотр объекта контроля
	

	2. Подготовка рентгеновского аппарата и принадлежностей
	

	3. Подготовка к фотообработке и расшифровке снимков
	

	5 Условия проведения контроля, требования к помещениям, ТБ и РБ

	

	6 Порядок проведения контроля

	

	Требования к качеству снимков для допуска к расшифровке

	

	7 Схема и параметры просвечивания

	Параметр
	Значение параметра

	1. Толщина для оценки качества
	

	2. Радиационная толщина
	

	3. Фокусное пятно рентгеновского аппарата
	

	4. Заданное напряжение
	

	5. Заданный ток
	

	6. Угол просвечивания
	

	7. Фокусное расстояние расчётное f, не менее
	

	8. Время экспозиции (фактическое)
	

	9. Требуемая чувствительность контроля К
	

	10. Количество экспозиций
	

	11. Длина контролируемого за 1 экспозицию участка, мм
	

	Рисунок №1 Схема просвечивания (полная)

	8 Оценка качества

	Качество сварного соединения считается удовлетворительным:

Нормы допустимости вогнутости и выпуклости корня сварного соединения:

Нормы допустимости одиночных включений и скоплений



	Номинальная толщина сваренных деталей, мм
	Требуемая чувствительность К, не более
	Одиночные включения и скопления
	Одиночные крупные включения

	
	
	Допускаемый наибольший размер
	Допускаемое число включений и скоплений на любом участке сварного соединения длиной 100 мм, шт
	Допускаемая суммарная приведенная площадь включений и скоплений на любом участке сварного соединения длиной 100 мм, мм2
	Допускаемые
	Допускаемое число на любом участке сварного соединения длиной 100 мм, шт.

	
	
	включения, мм
	скопления, мм
	
	
	Наибольший размер, мм
	Наибольшая ширина, мм
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	

	9 Оформление результатов контроля

	




