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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на швы сварных со­
единений из всех свариваемых металлов и сплавов, выполненные 
различными способами сварки, и устанавливает методы контроля 
качества сварных швов с целью выявления наружных, внутрен­
них и сквозных дефектов.

Применение методов предусматривается в стандартах и техни­
ческих условиях, устанавливающих технические требования на 
продукцию.

2. Методы контроля качества швов сварных соединений в за ­
висимости от характеристики дефекта и области применения дол­
ж ны  соответствовать.

для выявления наружных дефектов — табл. 1;
для выявления внутренних дефектов — табл. 2;
для выявления сквозных дефектов — табл. 3.

Издание официальное
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Т а б л и ц а  1

Наименование
методов
контроля

Вид дефекта
Размеры 
дефекта 

в мм
Расположение

дефекта
Тип сварного 

соединения
Способ
сварки

Свариваемые
материалы

Толщина сва­
риваемых 

материалов 
в мм

1, Кон­
троль внеш­
ним осмот­
ром и изме­
рениями

Наплывы, прожоги, 
незаверенные кратеры, 
подрезы, наружные тре­
щины шва и околошов- 
ной зоны, выплески, не­
провары корня шва и 
несоответствие конст­
руктивных элементов 
сварного шва

Выявляе­
мые нево­
оруженным 
глазом или 
с примене­
нием опти­
ческих при­
боров с уве­
личением 
ие более 
Юх Любое Все типы

Все
способы
сварки

Все сва­
риваемые 
металлы н 
сплавы

Не огра­
ничивается

2. Кон­
троль крас­
ками и лю- 
минафо- 
рами

Наружные трещины,

0,002-0,500

Все спосо­

Стали 
аустенит­
ного клас­
са, нержа­
веющие 
стали, ти­
тан и его 
сплавы

3. Маг­
нитно-по­
рошковый 
метод

подрезы, поры, непро­
вары, невыявляемые 
внешним осмотром Ие менее 

0,100
Перпен­

дикулярно 
к потоку 
намагничи­
вания

Стыковые
бы сварки 
плавлением Стали 

ферритно­
го класса

Не более
8

ГО
С

Т 
3242—

69



н ^именование
методов

контроля
Вид дефекта

Размеры 
дефекта 

в мм
Рас положение

дефекта

1. Метод 
технологи­
ческой про­
бы

Непровары, перегрев 
металла шва и несплав- 
ление кромок

2. Метал­
лографиче­
ский метод

Дефекты структуры 
шва сварного соедине­

ния и зоны термиче­
ского влияния, внутрен­

ние и наружные трещи­
ны, непровары, ш лако­
вые и газовые включе­
ния, несплавление кро­
мок

Не ограни­
чиваются Любое

3. Кон­
троль про­
свечивани­
ем прони­

кающими 
излучения­
ми

Непровары, газовые 
поры, шлаковые и ме­
таллические включения, 
трещины в шве сварного 
соединения и околошов- 
иой зоне, несплавление 
кромок*

Не менее 
0,500

Любое, 
кроме тре­
щин, распо­

ложенных 
под углом 

не более 5° 
по направ­

лению цен­
трального 
луча

Т а б л и ц а  2

Тип сварного 
соединения

Способ
сварки

Свариваемые
материалы

Толщина сва­
риваемых 

материалов 
в мм

Все типы
Все спо­

собы свар­
ки

Все свари­
ваемые ме­
таллы и 
сплавы

Не огра­
ничивается

Не более 
100

Г
О

С
Т

 
324

2—
69
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Продолжение

Наименование 
методов конт­

роля
Вид дефекта

Размеры де­
фекта в мм

Расположение
дефекта

Тип сварного 
соединения

СпосоГ) сварки Свариваемые
материалы

Толщина сва­
риваемых мате­
риалов в мм

4. Метод 
у л ь т р а зв у ­

ковой д е ­
ф е к т о с к о ­
пии

Трещины, непровары, 
газовые и ш лаковы е  
включения

Эквива­
лентная 
площадь не 
менее 
3 ,0  мМ2

П ерпен­
дикулярно 

лучу проз- 
вучиванмя

Все типы Все с п о ­
собы свар­
ки

М ал о у г ­
леродистые 
и низколе­
ги рован ­
ные стали, 
алюминий 
и его спла­
вы, медь и 
её сплавы

Не менее
6

5. М а г ­
нитно-поро­
шковый ме­
тод

Трещины, непровары,  
газовые и шлаковые 
включения, залегающие 
на глубине не более  
5 мм  от поверхности 
шва сварного соедине­
ния

Трещи н ы 
шириной не 
менее 0,1; 
остальные 

дефекты  
площадью 
не менее 
2,0 мм2 каж­
дый

П ерпен­
дикулярно 
потоку на­

магничива­
ния

Стыковые

Все с п о ­
собы свар ­
ки плавле­
нием

Стали 
ф е р р и т н о ­
го класса

Не более
8

6. Маг- 
нитно-ин- 
дукцион- 
ный метод

Несплошности,  шла­
ковые и металлические 
включен ия**

1

Площадью 
не менее 
2,0 мм2

Перпен­
дикулярно 
потоку на- 
магиичива-  
ння

Не более 
20

ГО
С

Т
 

3242—
69



Продолжение

Наименование
методов
контроля

Вид дефекта
Размеры 
дефекта 

в мм
Расположение

дефекта
Тип сварного 
соединения

Способ
сварки

Свариваемые
материалы

Толщина сва­
риваемых 
материалов 

в мм

7. Магнит­
но-графи­
ческий ме­
тод

Несплошности, шла­
ковые и металлические 
включения**

Площадью 
не менее 
3,0 мм2

Перпенди­
кулярно по­
току на­
магничи­
вания

Стыковые Все спо­
собы свар­
ки плавле­
нием

Стали 
ферритно­
го класса

Не более 16

8. Конт­
роль
вскрытием

Трещины, непровары, 
газовые и шлаковые 
включения

Не огра­
ничивают­
ся

Любое Все типы Все спосо­
бы сварки

Все свари­
ваемые ме­
таллы и 
сплавы

Не ограни­
чивается

* Выявление трещин и несплавление кромок методом не гарантируется.
**Метод определяет величину и место расположения дефекта; вид дефекта не устанавливает.

Т а б л и ц а  3

Наименование
методов
контроля

Вид дефекта
Размеры 
дефекта 

в мм
Расположение

дефекта
Тип сварного 
соединения

Способ
сварки

Свариваемые
материалы

Толщина сва­
риваемых 
материалов 

в мм

1. Метод 
смачивани­
ем кероси­
ном

1

Свищи, прожоги, тре­
щины, сплошные непро­
вары

Не менее 
0,100

Любое
Стыковые,
тавровые,
угловые

Все спосо­
бы сварки 
плавлени­
ем

Все свари­
ваемые 
стали и ее 
сплавы

Не более 
10

2. Обдув 
сжатым 
воздухом

Не менее 
0,500



7 родолжение

Наименование
методов
контроля Вид дефекта

Размеры 
дефекта 

в мм
Расположение

дефекта
Тип сварного 
соединения

Способ
сварки

Свариваемые
материалы

Толщина сва­
риваемых 

материалов 
в мм

3. Конт­
роль воз­
душным 
давленном Стыковые,

тавровые,
угловые

4. Конт­
роль амми­
аком

Не менее 
0,001

Все сва­
риваемые 
стали и ее 
сплавы

Не огра­
ничивается

5. Конт­
роль гид­
равличе­
ским дав­
лением

Свищи, прожоги, тре­
щины, сплошные непро­
вары Любое

Все типы
Все спо­

собы свар­
ки плавле­
нием

6. Конт­
роль нали­
вом воды

Не менее 
0,500

Стыковые,
угловые,

тавровые Не более 
107. Конт­

роль поли - 
вом водой

Все сва­
риваемые 
материалы 
и сплавы

8. Метод 
испытания 
течеиска- 
телями

Н е менее 
0,001

Все типы Все спо­
собы свар­
ки

Не огра­
ничивается

ГО
С

Т 
3242—

69



ГОСТ 3242— 69

3. Контроль качества швов сварных соединений смачиванием 
керосином, гидравлическим давлением и поливом водой (пп. 1; 5 
и 7 табл. 3) производят соответственно по ГОСТ 3285—65, ГОСТ 
1999—60 и ГОСТ 3845—65.

4. Контроль остальными методами до разработки соответст­
вующих стандартов следует проводить по техническим условиям, 
утвержденным в установленном порядке.

5. Указанные методы должны применяться при контроле ка­
чества швов готовых изделий и на образцах, изготовленных из 
изделий или из контрольных сварных соединений*

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение других методов контроля, не пре­
дусмотренных настоящим стандартом, но обеспечивающих качественное проведе­
ние контроля сварных швов, по техническим условиям, утвержденным в установ­
ленном порядке.

6. При проведении контрольных испытаний должны соблю­
даться действующие правила по технике безопасности и произ­
водственной санитарии.

302



С О Д Е Р Ж А Н И Е

ГОСТ 15878—70 Соединения сварные, выполняемые контактной электро­
сваркой. Основные типы и конструктивные элементы . 3

ГОСТ 14806—69 Швы сварных соединений. Дуговая сварка алюминия и 
алюминиевых сплавов. Основные типы и конструктивные
э л е м е н т ы ....................................................................................13

ГОСТ 16037—70 Швы сварных соединений стальных трубопроводов. Ос­
новные типы и конструктивные элементы . . . .  86

ГОСТ 16038—70 Швы сварных соединений трубопроводов из меди и мед­
но-никелевого сплава. Основные типы и конструктивные
э л е м е н т ы ....................................................................................136

ГОСТ 14776—69 Швы сварных соединений электрозаклепочные Основные
типы и конструктивные э л е м е н т ы ............................. • 178

ГОСТ 9466—60 Электроды металлические для дуговой сварки сталей и
наплавки. Размеры и общие технические требования . 185

ГОСТ 10051—62 Электроды металлические для дуговой наплавки по­
верхностных слоев с особыми свойствами. Типы . . 198

ГОСТ 9467—60 Электроды металлические для дуговой сварки конструк­
ционных и теплоустойчивых сталей. Типы . . . .  205

ГОСТ 10052—62 Электроды металлические для дуговой сварки высоколе­
гированных сталей с особыми свойствами. Типы . . 209

ГОСТ 2246—70 Проволока стальная с в а р о ч н а я ............................... 227
ГОСТ 10543—63 Проволока стальная н а п л а в о ч н а я .............................. 247
ГОСТ 16130—72 Проволока и прутки из меди и сплавов на медной ос­

нове сварочные . . . . . .    256
ГОСТ 7871—63 Проволока сварочная из алюминия и алюминиевых

сплавов ............................................................................................ 268
ГОСТ 11545—65 Сормайт. Сплав наплавочный прутковый и порошкооб­

разный ....................................................................................... 274-
ГОСТ 11546—65 Сталинит М порошкообразный. Технические требования 281
ГОСТ 2671—70 Прутки чугунные для сварки и наплавки . . . . 285
ГОСТ 7122—54 Швы сварные. Методы отбора проб для химического и

спектрального а н а л и з о в .......................................................291

382



ГОСТ 3242—69 Швы сварных соединений. Методы контроля качества 296
ГОСТ 6996—66 Сварные соединения. Методы определения механических

свойств ....................................................................................... 303
ГОСТ 7312—69 Швы сварных соединений. Методы контроля просвечи­

ванием проникающими излучениями..................................354
ГОСТ 14782—69 Швы сварных соединений. Методы ультразвуковой де­

фектоскопии .   367
Перечень стандартов, включенных в сборник, по порядку номеров . . 381



СВАРКА МЕТАЛЛОВ

Ч а с т ь  II

Редактор С. Г. Вилъкина 

Обложка художника Г. Ф. Семиреченко 

Технический редактор Н. С. Матвеева 

Корректор Л  М. Фролова

Сдано в набор 24. 04. 1973 г. Подп. в печ. 27. 10. 1973 г. Форм? зд. 60x90Vie 
Бум. тиногр. М 2 24,0 п. л. + 2 вкл. 2,0 п. л. 23,47 уч.-изд. л. Тираж jOOO Изд. № 3055/02

Цена 1 р. 17 к.

Издательство стандартов. Москва, Д-22, Новопресненский пер., 3 
Калужская типография стандартов, ул. Московская, 256. Зак. 1774

ГОСТ 3242-69

https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294741/4294741012.htm

