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Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего 

стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публи-

куется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, 

а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по 

стандартизации. 

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соот-

ветствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте 

Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в 

каталоге «Межгосударственные стандарты» 

 

Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на тер-

ритории указанных выше государств принадлежит национальным органам по стан-

дартизации этих государств 
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Издание официальное 
1 

 

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
 

 
 

НЕРАЗРУШАЮЩИЙ КОНТРОЛЬ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ  

МЕТАЛЛИЧЕСКИХ МАТЕРИАЛОВ 
 

Методы контроля 
 

Non-destructive testing of welded joints of metallic materials. Control methods  
 

 

Дата введения — 202  —00—00 
 
 

1 Область применения 

 

Настоящий стандарт устанавливает виды и методы неразрушающего контроля 

для выявления дефектов сварных соединений металлических материалов. 

Применение метода неразрушающего контроля или комплекса методов для вы-

явления дефектов сварных соединений (несплошностей, отклонений от требуемой 

геометрии) и поверхностных окислов в конструкциях на всех стадиях их изготовления, 

ремонте и реконструкции зависит от требований, предъявляемых к конкретной свар-

ной конструкции или продукции. 

 

2 Нормативные ссылки 

 

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стан-

дарты [для недатированных ссылок применяют последнее издание ссылочного стан-

дарта (включая все изменения)]: 

ГОСТ 7512 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический 

метод 

ГОСТ ISO 17636-1 Неразрушающий контроль сварных соединений. Радиографи-

ческий контроль. Часть 1. Способы рентгено- и гаммографического контроля с приме-

нением пленки 

ГОСТ ISO 17636-2 Неразрушающий контроль сварных соединений. Радиографи-

ческий контроль. Часть 2. Способы рентгено- и гаммографического контроля с приме-

нением цифровых детекторов 
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ГОСТ 20426 Контроль неразрушающий. Методы дефектоскопии радиационные. 

Область применения 

ГОСТ 14782 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультра-

звуковые 

ГОСТ ISO 10863 Неразрушающий контроль сварных соединений. Ультразвуко-

вой контроль. Применение дифракционно-временного метода (TOFD) 

ГОСТ ISO 13588 Неразрушающий контроль сварных соединений. Ультразвуко-

вой контроль. Автоматизированный контроль ультразвуковым методом с примене-

нием фазированных решеток 

ГОСТ ISO 11666 Неразрушающий контроль сварных соединений. Ультразвуко-

вой контроль. Уровни приемки 

ГОСТ 21104 Контроль неразрушающий. Феррозондовый метод 

ГОСТ 21105 Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод 

ГОСТ ISO 9934-1 Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый контроль. 

Часть 1. Общие принципы 

ГОСТ ISO 9934-2 Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый контроль. 

Часть 2. Дефектоскопические материалы 

ГОСТ ISO 9934-3 Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый контроль. 

Часть 3. Оборудование 

ГОСТ 25225 Контроль неразрушающий. Швы сварных соединений трубопрово-

дов. Магнитографический метод 

ГОСТ 18442 Контроль неразрушающий. Капиллярные методы. Общие требова-

ния 

ГОСТ ISO 3452-1 Контроль неразрушающий. Контроль методом проникающих 

веществ. Часть 1. Общие принципы 

ГОСТ ISO 23277 Неразрушающий контроль сварных соединений. Контроль про-

никающими веществами. Уровни приемки 

ГОСТ 28517 Контроль неразрушающий. Масс-спектрометрический метод течеис-

кания. Общие требования 

ГОСТ 26182 Контроль неразрушающий. Люминесцентный метод течеискания 

 

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить 

действие ссылочных стандартов в информационной системе общего пользования – на офи-

циальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети 
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Интернет или по ежегодному информационному указателю «Национальные стандарты», ко-

торый опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам ежемесячного 

информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен ссы-

лочный стандарт, на который дана недатированная ссылка, то рекомендуется использовать 

действующую версию этого стандарта с учетом всех внесенных в данную версию изменений. 

Если заменен ссылочный стандарт, на который дана датированная ссылка, то рекомендуется 

использовать версию этого стандарта с указанным выше годом утверждения (принятия). Если 

после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана датиро-

ванная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то 

это положение рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный 

стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется 

применять в части, не затрагивающей эту ссылку. 

 

3 Виды и методы неразрушающего контроля 

 

Виды и методы неразрушающего контроля сварных соединений приведены в 

таблице 1. 
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Т а б л и ц а  1 — Виды и методы неразрушающего контроля сварных соединений 

Вид 
кон-

троля 

Метод  
контроля 

Характеристика метода Область 
примене-

ния 

Стандарт на мето-
дику контроля  Выявляемые  

дефекты 
Чувствительность Особенности 

Опти-

ческий 

Визуаль-

ный и из-

мери-

тельный 

Поверхност-

ные дефекты и 

дефекты гео-

метрии  

Выявляет дефекты, отклоне-

ния размеров сварного соеди-

нения более 0,1 мм от требуе-

мых, поверхностные окислы  

Выявляет дефекты без использо-

вания и с использованием средств 

контроля и оптических приборов до 

пятнадцатикратного увеличения 

Не огра-

ничена 

–1) 

Радиа-

цион-

ный 

Радио-

графиче-

ский 

Поверхност-

ные, внутрен-

ние дефекты и 

дефекты гео-

метрии  

Чувствительность от 0,5 до 

5,0 % контролируемой тол-

щины  

Выявляет дефекты по ГОСТ 7512, 

ГОСТ ISO 17636-1, ГОСТ ISO 

17636-2. Чувствительность зависит 

от параметров контролируемого 

сварного соединения и средств 

контроля 

По ГОСТ 

20426 

ГОСТ 7512, 

ГОСТ ISO 17636-1, 

ГОСТ ISO 17636-2 

Радио-

скопиче-

ский 

Чувствительность от 3 до 8 % 

контролируемой толщины  

– 

Радио-

метриче-

ский 

Чувствительность от 0,3 до 

10 % контролируемой тол-

щины  

– 

Аку-

стиче-

ский 

Ультра-

звуковой 

Поверхност-

ные и внутрен-

ние дефекты 

Толщина 

сварного со-

единения t, 

мм 

Предельная 

чувствитель-

ность, мм2 

Характеристики дефектов опреде-

ляют по ГОСТ 147822) 

По ГОСТ 

147822) 

ГОСТ 147822), 

ГОСТ ISO 10863, 

ГОСТ ISO 13588, 

ГОСТ ISO 11666 

1,5 ≤ t ≤ 10 
10 < t ≤ 50 

50 < t ≤ 150 
150 < t ≤ 400 

400 < t ≤ 2000 

0,5–2,5 
2,0–7,0 
3,5–15,0 

10,0–80,0 
35,0–200,0 

                                                      
1) В Российской Федерации действует ГОСТ Р ИСО 17637-2024 «Контроль неразрушающий. Визуальный контроль соединений, выполненных 

сваркой плавлением». 
2) В Российской Федерации не действует, действуют ГОСТ Р 55724-2013 «Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультра-

звуковые», ГОСТ Р ИСО 17640-2016 «Неразрушающий контроль сварных соединений. Ультразвуковой контроль. Технология, уровни кон-

троля и оценка». 
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Продолжение таблицы 1 

Вид 

кон-

троля 

Метод 

кон-

троля 

Характеристика метода 

Область применения 

Стандарт на 

методику кон-

троля  
Выявляемые 

дефекты 

Чувствитель-

ность 
Особенности 

Маг-

нитный 

Ферро-

зондо-

вый 

Поверхност-

ные и 

подповерхно

стные 

дефекты 

Условные 

уровни чув-

ствительности 

по 

ГОСТ 211041) 

Метод обеспечивает выявление 

внутренних дефектов, расположен-

ных на глубине до 2 мм включи-

тельно. 

Чувствительность и достоверность 

метода зависят от подготовки со-

единения к контролю 

По ГОСТ 211041) ГОСТ 211041) 

Магни-

топо-

рошко-

вый 

Поверхност-

ные и 

подповерхно

стные 

дефекты 

Условные 

уровни чув-

ствительности 

по 

ГОСТ 211052) 

Метод обеспечивает выявление 

внутренних дефектов, расположен-

ных на глубине до 2 мм включи-

тельно. 

Чувствительность и достоверность 

метода зависят от подготовки со-

единения к контролю 

По ГОСТ 211052) (по ГОСТ ISO 

9934-23), ГОСТ ISO 9934-33) в 

части требований к основным 

свойствам материалов, спосо-

бам проверки их свойств и ос-

новных требований к оборудо-

ванию для намагничивания); 

ГОСТ ISO 9934-13) 

ГОСТ 211052); 

ГОСТ ISO 

9934-13) 

Магни-

тогра-

фиче-

ский 

Поверхност-

ные и 

подповерхно

стные 

дефекты 

Чувствитель-

ность от 2 до 

7 % от тол-

щины контро-

лируемого ме-

талла 

Достоверность контроля снижается 

при наличии неровностей на контро-

лируемой поверхности размером 

более 1 мм. Чувствительность сни-

жается с увеличением глубины за-

легания дефектов 

Сварные стыковые соедине-

ния конструкций из ферромаг-

нитных материалов цилиндри-

ческой формы, выполненные 

сваркой плавлением. Контро-

лируемая толщина ≤ 25 мм 

ГОСТ 25225 

                                                      
1) В Российской Федерации не действует, действует ГОСТ Р 55680-2013 «Контроль неразрушающий. Феррозондовый метод». 
2) В Российской Федерации не действует, действует ГОСТ Р 56512-2015 «Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Типовые 

технологические процессы». 
3) В Российской Федерации не действует, действуют ГОСТ Р ИСО 9934-1-2011 «Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Часть 

1. Основные требования», ГОСТ Р ИСО 9934-2-2011 «Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Часть 2. Дефектоскопические 

материалы», ГОСТ Р 53700-2009 (ИСО 9934-3:2002) «Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Часть 3. Оборудование». 



 

6 

Продолжение таблицы 1 

Вид кон-

троля 

Метод кон-

троля 

Характеристика метода 

Область применения 
Стандарт на мето-

дику контроля  Выявляемые 

дефекты 
Чувствительность Особенности 

Проникаю-

щими ве-

ществами 

(капиляр-

ный)* 

Цветной 

(хроматиче-

ский), люми-

несцент-

ный, люми-

несцентно-

цветной 

Поверхност-

ные дефекты 

Условные уровни 

чувствительности 

по ГОСТ 18442 

Чувствительность и 

достоверность ме-

тода зависят от каче-

ства подготовки по-

верхности к кон-

тролю 

Не ограничена ГОСТ 18442,  

ГОСТ ISO 3452-11), 

ГОСТ ISO 23277 

Проникаю-

щими ве-

ществами 

(течеиска-

ние)* 

Радиоактив-

ный 

Сквозные 

дефекты 

По криптону 85 

(85Kr) – от 10-9 до 

10-14 МПа мм3/с 

Радиоактивная опас-

ность. 

Контролируемая тол-

щина не ограничена 

Обнаружение  мест течей в 

сварных соединениях обору-

дования, работающего под 

давлением, замкнутых кон-

струкций ядерной энерге-

тики, а также замкнутых кон-

струкций, когда невозможно 

применение других методов 

течеискания 

- 

* При выявлении поверхностных дефектов термин «проникающими веществами» может быть заменен на «капиллярный», а при выявлении 

сквозных дефектов – на «течеискание». 

  

                                                      
1) В Российской Федерации не действует, действуют ГОСТ Р ИСО 3452-1-2011 «Контроль неразрушающий. Проникающий контроль. Часть 1. 

Основные требования». ГОСТ Р ИСО 3452-2-2009 «Контроль неразрушающий. Проникающий контроль. Часть 2. Испытания пенетрантов», 

ГОСТ Р ИСО 3452-3-2009 «Контроль неразрушающий. Проникающий контроль. Часть 3. Испытательные образцы», ГОСТ Р ИСО 3452-4-

2011 «Контроль неразрушающий. Проникающий контроль. Часть 4. Оборудование». 
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Продолжение таблицы 1 

Вид 

кон-

троля 

Метод кон-

троля 

Характеристика метода 

Область применения 

Стандарт на 

методику 

контроля 
Выявляемые 

дефекты 
Чувствительность Особенности 

 Масс-спек-

трометри-

ческий 

Сквозные 

дефекты 

Способ накопления давле-

ния при атмосферном дав-

лении – до 10-6 МПа мм3/с 

Условия эксплуатации те-

чеискателей: температура 

окружающей среды  

10–35 °С, наибольшая от-

носительная влажность 

воздуха 80 %.  

Контролируемая толщина 

не ограничена 

Определение суммарной 

степени утечек замкнутых 

конструкций 

ГОСТ 28517 

Способ вакуумирования – 

от 10-7 до 10-4 МПа мм3/с 

Определение суммарной 

степени утечек замкнутых 

и открытых конструкций 

Способ щупа – до 10-5 

МПа мм3/с 

Определение локальных 

течей в крупногабаритных 

конструкциях 
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Продолжение таблицы 1 

Вид кон-

троля 

Метод кон-

троля 

Характеристика метода 

Область применения 

Стандарт на 

методику 

контроля 

Выявляе-

мые де-

фекты 

Чувствительность Особенности 

 Маномет-

рический 

Сквозные 

дефекты 

Способ падения дав-

ления – от 10-3 до 

7·10-3 МПа мм3/с 

Чувствительность метода 

снижается при контроле 

конструкций больших объ-

емов. Длительность вре-

мени испытания, темпера-

тура контрольного газа и 

окружающей среды, вели-

чина атмосферного давле-

ния влияют на погреш-

ность испытаний. 

Контролируемая толщина 

не ограничена 

Для определения вели-

чины суммарных утечек в 

сварных соединениях обо-

рудования, работающего 

под давлением 

– 

Способ дифференци-

ального манометра – 

до 10-8 МПа мм3/с 

Для определения локаль-

ных утечек в сварных со-

единениях оборудования, 

работающего под давле-

нием 

Галоген-

ный 

Сквозные 

дефекты 

По фреону 12: 

- щуп атмосферный – 

до 5·10-4 МПа мм3/с; 

- щуп вакуумный – до  

10-6 МПа мм3/с 

Достоверность и чувстви-

тельность контроля снижа-

ется, если контролируе-

мая поверхность имеет не-

ровности (натеки, углубле-

ния), препятствующие при-

ближению щупа к контро-

лируемой поверхности. 

Контролируемая толщина 

не ограничена 

Обнаружение места и ве-

личины локальных течей в 

сварных соединениях обо-

рудования, работающего 

под давлением  

– 
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Продолжение таблицы 1 

Вид кон-

троля 

Метод 

контроля 

Характеристика метода 

Область применения 

Стандарт на 

методику 

контроля 

Выявляе-

мые  

дефекты 

Чувствительность Особенности 

 Газовый Сквозные 

дефекты 

По фреону 12 (90 %) 

– в смеси с воздухом 

от 2·10-4 до 4·10-4 

МПа мм3/с 

Достоверность контроля 

снижается при наличии в 

окружающей атмосфере 

различных паров и газов, 

включая растворители 

для подготовки поверхно-

сти контролируемого со-

единения, табачный дым 

и газы, образующиеся при 

сварке. Контролируемая 

толщина не ограничена 

Обнаружение  места локаль-

ных течей в сварных соеди-

нениях оборудования, рабо-

тающего под давлением 

– 

Химиче-

ский 

Сквозные 

дефекты 

По аммиаку – до  

6,65·10-4 МПа мм3/с. 

По аммонию –  

от 10-1 до 1 МПа 

мм3/с 

Требуется соблюдение 

правил противопожарной 

безопасности и правил ра-

боты с вредными химиче-

скими веществами.  

Контролируемая толщина 

не ограничена 

Обнаружение места локаль-

ных течей в сварных соеди-

нениях оборудования, рабо-

тающего под давлением или 

в конструкциях, предназна-

ченных для хранения жидко-

стей 

– 

 

Акустиче-

ский 

Сквозные 

дефекты 

Не менее  

10-2 МПа мм3/с 

Контроль производят при 

отсутствии шумовых по-

мех. Возможен дистанци-

онный контроль. 

Контролируемая толщина 

не ограничена 

Обнаружение  мест течей в 

сварных соединениях под-

земных водо- и газопроводах 

высокого давления 

– 
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Продолжение таблицы 1 

Вид кон-

троля 

Метод 

контроля 

Характеристика метода 

Область применения 

Стандарт на 

методику кон-

троля 

Выявляе-

мые де-

фекты 

Чувствительность Особенности 

 Капил-

лярный 

Сквозные 

дефекты 

Люминесцентный – 

от 10-2 до 5·10-2 МПа 

мм3/с. 

Люминесцентно-

цветной – от 10-2 до 

5·10-2 МПа мм3/с 

Требуется тщательная 

очистка контролируемой 

поверхности. Чувстви-

тельность метода снижа-

ется при контроле боль-

ших толщин и при кон-

троле сварных соедине-

ний в положениях, отлич-

ных от нижнего. При сма-

чивании керосином – вы-

сокая пожароопасность. 

Контролируемая толщина 

не ограничена 

Обнаружение мест течей в 

сварных соединениях откры-

тых и закрытых конструкций. 

Сварные соединения кон-

струкций, рабочим веще-

ством которых является газ 

или жидкость 

ГОСТ 26182 

Люминесцентно-гид-

равлический – 

от 10-4 до 5·10-4 МПа 

мм3/с.  

Смачивание кероси-

ном – до 7·10-3 МПа 

мм3/с 

Обнаружение мест течей в 

сварных соединениях откры-

тых и закрытых конструкций. 

Сварные соединения кон-

струкций, рабочим веще-

ством которых является жид-

кость 

Наливом 

воды под 

напором 

Сквозные 

дефекты 

От 3·10-4 до 2·10-2 

МПа мм3/с 

При контроле сварных со-

единений большой емко-

сти должна быть обеспе-

чена жесткость конструк-

ции Контролируемая тол-

щина не ограничена 

Обнаружение мест локаль-

ных течей в сварных соеди-

нениях оборудования, рабо-

тающего под давлением  

 

  



 

11 

Продолжение таблицы 1 

Вид кон-

троля 

Метод кон-

троля 

Характеристика метода 

Область применения 
Стандарт на ме-

тодику контроля 
Выявляе-

мые де-

фекты 

Чувствительность Особенности 

 Наливом воды 

без напора 

Сквозные 

дефекты 

Не более  

10-3 МПа мм3/с 

При контроле сварных 

соединений большой ем-

кости должна быть обес-

печена жесткость кон-

струкции. Контролируе-

мая толщина не ограни-

чена 

Обнаружение мест ло-

кальных течей в свар-

ных соединениях откры-

тых конструкций 

– 

Поливанием 

струей воды 

под напором 

или рассеянной 

струей воды 

Не более  

10-1 МПа мм3/с 

Чувствительность ме-

тода повышается при лю-

минесцентно-индикатор-

ном покрытии осматрива-

емой поверхности. Кон-

троль выполняют до мон-

тажа оборудования. Кон-

тролируемая толщина не 

ограничена 
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Продолжение таблицы 1 

Вид кон-

троля 

Метод 

контроля 

Характеристика метода 

Область применения 

Стандарт на 

методику кон-

троля 
Выявляемые 

дефекты 
Чувствительность Особенности 

 Пузырько-

вый 

Сквозные 

дефекты 

Пневматический 

надувом воздуха – от 

7·10-4 до 10-3 МПа мм3/с 

Контроль производится 

сжатым воздухом. Со-

став пенообразующих 

обмазок зависит от тем-

пературы воздуха при 

пневматическом и ваку-

умном методах. 

Обнаружение мест ло-

кальных течей. 

Контролируемая тол-

щина не ограничена 

Сварные соединения замкну-

тых конструкций, рабочим ве-

ществом которых является 

газ или жидкость 

– 

Пневматический обду-

вом струей сжатого 

воздуха – от 10-2 

МПа мм3/с 

Сварные соединения откры-

тых крупногабаритных кон-

струкций 

Пневмогидравличе-

ские: 

- аквариумный – до  

10-3 МПа мм3/с; 

- бароаквариумный – от 

5·10-4 до 10-5 МПа мм3/с 

Сварные соединения малога-

баритного оборудования, ра-

ботающего под давлением 

Вакуумный (с примене-

нием вакуумных камер) 

– до 10-2 МПа мм3/с 

При одностороннем доступе к 

контролируемым соедине-

ниям 

 



ГОСТ 3242—202 
(проект, RU, первая редакция) 
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