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Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров С СС Р от 11/XII 1969 г. № 1347 срок введения установлен

с 1/1 1971 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт устанавливает методы контроля просве­
чиванием проникающими излучениями швов сварных соединений, 
выполненных сваркой плавлением всех свариваемых металлов и 
сплавов.

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

1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1.1. Просвечивание проникающими излучениями производят 
для определения следующих дефектов в шве сварного соединения 
и околошовной зоне:

а) трещин;
б) непроваров;
в) шлаковых включений;
г) газовых пор;
д) подрезов;
е) разностенности стыкуемых элементов;
ж) смещения кромок;
з) прожогов и других дефектов.
П р и м е ч а н и я :
1. Выявление трещин просвечиванием не гарантируется.
2. Непровар в виде плотного слипания и несплавления металла без шлако­

вой прослойки просвечиванием не выявляется.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ГОСТ 7512—69

1.2. Вид и величина допускаемых дефектов, их комбинация и 
объем контроля устанавливаются правилами, инструкциями или 
техническими условиями, утвержденными в установленном порядке 
на данные сварные изделия.

Вид контроля (просвечиванием на экран или изготовление сним­
ков на рентгеновской пленке) должен оговариваться техническими 
условиями на изделие, утвержденными в установленном порядке.

2. ПОДГОТОВКА К КОНТРОЛЮ

2.1. Конструкция сварного соединения и изделия в целом дол­
жна позволять производить контроль проникающими излучениями. 
Перед просвечиванием шов сварного соединения должен быть очи­
щен от шлака, брызг, окалины и других загрязнений и подвергнут 
внешнему осмотру. При обнаружении недопускаемых наружных де­
фектов шва сварного соединения (выходящие наружу трещины, 
пористость, подрезы и др.) просвечивание должно производиться 
после устранения указанных дефектов.

2.2. Швы сварных соединений при просвечивании на пленку дол­
жны быть размечены на отдельные участки в соответствии с дли­
ной снимка. Длина участков устанавливается такой, чтобы обеспе­
чивалось выявление дефектов без существенных искажений. Смеж­
ные участки снимков должны перекрывать друг друга на длине не 
менее 20 мм.

2.3. Контролируемые участки шва сварного соединения должны 
маркироваться условными обозначениями. Система маркировки 
устанавливается техническими условиями, утвержденными в уста­
новленном порядке на данное изделие. Маркировка каждого участ­
ка шва сварного соединения должна быть воспроизведена на сни­
мке.

2.4. Ширина снимка должна обеспечивать получение изображе­
ния шва сварного соединения и прилегающих к нему участков ши­
риной не менее 20 мм с каждой стороны.

2.5. При просвечивании должна применяться одна из следую­
щих схем зарядки кассет:

а) рентгеновская пленка в кассете (черт. 1);
б) два усиливающих флюоресцирующих экрана и рентгеновская 

пленка между ними в кассете (черт. 2);
в) два металлических экрана и рентгеновская пленка между ни­

ми в кассете (черт. 3);
г) два металлических экрана, два усиливающих флюоресци­

рующих экрана и рентгеновская пленка между ними в кассете 
(черт. 4);

12*
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ГО СТ 7512— 69

д) в кассете: усиливающий флюоресцирующий экран, рентгенов­
ская пленка, усиливающий флюоресцирующий экран, рентгенов­
ская пленка, усиливающий флюоресцирующий экран (черт. 5).

1— кассета; 2 — рент­
геновская пленка.

Черт. 1

1 — кассета; 2 — рентгено­
вская пленка; 3 — усили­
вающий флюоресцирую­

щий экран.
Черт. 2

В отдельных случаях допускается использование других комби 
наций схем зарядки кассет.

1 — кассета; 2 — рентгено­
вская пленка; 3 — метал­

лический экран.

Черт. 3

1 — кассета; 2 — рент­
геновская пленка;
3 — усиливающий 
флюоресцирующий 

экран; 4 — металличе­
ский экран.

1 — кассета; 2 — рентгенов­
ская пленка; 3 — усиливаю­
щий флюоресцирующий эк- 

ран.

Черт. 4 Черт. 5

2.6. При просвечивании заряженную кассету рекомендуется за­
щищать от вторичного и рассеянного излучения материалами, по­
глощающими эти излучения.

2.7. Чувствительность контроля оценивают эталонами чувстви­
тельности, помещаемыми на поверхность металла, обращенную к 
источнику излучения. При невозможности установки эталона чувст­
вительности со стороны источника излучения допускается его уста­
новка непосредственно между кассетой и изделием.

В случаях, когда оценить чувствительность указанным способом 
не представляется возможным, допускаются другие способы оцен­
ки чувствительности, устанавливаемые техническими условиями* 
утвержденными в установленном порядке.
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2.8. Эталоны чувствительности должны изготовляться из м етал ­
л а , аналогичного контролируемому изделию. П рименяю т пласти н­
чатые эталоны с кан авкам и  или проволочные эталоны  ч увстви тель­
ности.

2.9. Эталоны чувствительности должны м ар ки роваться  сви нцо­
выми знакам и ш рифтом разм ером  5,0 мм по ГО СТ 2.304— 68, н ане­
сенным на чехле эталона.

2.10. Ф орм а и разм еры  пластинчатых эталонов ч увстви тельн ос­
ти с канавкам и должны соответствовать указанны м на черт, б и в  
табл . 1.

2.11- Чувствительность контроля (К) в процентах при и споль­
зовании пластинчатых эталонов с канавками долж н а оц ен и ваться  
по выявлению наименьшей видимой канавки эталон а и вы чи слять­
ся по формуле:

h - 100

где:
h — глубина наименьш ей видимой канавки этал он а в мм; 
s —'Толщина контролируемого основного м еталла в м есте у с т а ­

новки эталона в мм;
Si —  толщ ина эталон а в  мм.
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Помер
эталона

Ьд-—- Н ̂ Ь3—

L h а ах
Помин. П ред. 

ОГК л . Номин. Пред.
откл. Н омин. Пред,

откл. Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

I 0 ,0 5 ± 0 , 0 1 0 ,0 7 ± 0 , 0 7 0 ,1 0 ± 0 , 0 1 0 ,1 4 ± 0 , 0 2 0 , 2 ± 0 , 0 2 0 ,2 7 ± 0 . 0 2 30 1 4 2

2 0 ,1 4 ± 0 , 0 2 0 ,2 0 ± 0 , 0 2 0 ,2 7 ± 0 , 0 2 0 ,3 7 ± 0 , 0 5 0 ,5 ± 0 , 0 5 0 ,7 0 ± 0 , 0 5 40 2 6 3

3 0 ,5 0 ± 0 , 0 5 0 ,7 0 ± 0 , 0 5 1 ,0 0

± 0 , 1 0

1 ,40 ± 0 , 1 0 2 , 0 ± 0 , 1 0 2 ,7 0 ± 0 , 1 0 50 4 8 4

4 1,40 ± 0 , 1 0 2 ,0 0 ± 0 , 1 0 2 ,7 0 3 ,7 0 ± 0 , 2 0 5 , 0 ± 0 , 2 0 7 ,0 0 ± 0 , 2 0 70 8 10 5

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  пластинчатого эталона чувствительности с ка 
навками:

Ге 3 ГОСТ 7512—69

ГО
СТ 7512—
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2.12. Форма и диаметры проволок проволочных эталонов чувст­
вительности должны соответствовать указанным на черт. 7 и в 
табл. 2.

1 — вкладыш; 2 — чехол.

Черт. 7

Т а б л и ц а  2

мм

Номер
эталона d di d% d$ d* da d6

1 0,05 0 ,063 0 ,08 0,10 0,125 0 ,1 6 0 ,2 0

2 0,Ю 0,125 0 ,16 0,20 0,250 0 ,3 2 0 .4 0

3 0,32 0,400 0 ,50 0,63 0,800 1 ,00 1,25

4 1,00 1,250 1,60 2,00 2,500 3 ,2 0 4 ,0 0

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  проволочного эта­
лона чувствительности:

Fe 3 ГОСТ 7512—69
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2.13. Чувствительность контроля (/С) в процентах при использо­
вании проволочных эталонов должна оцениваться по выявлению 
проволоки наименьшего диаметра и1 вычисляться по формуле:

где:
d — диаметр наименьшей видимой проволоки эталона в мм; 
s — толщина контролируемого основного металла в месте уста­

новки эталона в мм.
2.14. Чувствительность контроля должна обеспечивать выявле­

ние дефектов шва сварного соединения, имеющих размеры вдвое 
меньшие, чем наибольшие размеры, допускаемые по технической 
документации, утвержденной в установленном порядке, на контро­
лируемую сварную конструкцию.

3. П РО В ЕД ЕН И Е К О Н ТРО Л Я

3.1. Швы стыковых сварных соединений контролируют с на­
правлением центрального луча по схемам, приведенным на черт. 8 
и 9.

В случаях, особо оговоренных техническими условиями, утверж­
денными в установленном порядке, допускается контроль с направ­
лением центрального луча по скосам кромок по схеме, приведенной 
на черт. 10.

1 — источник излучения;
2 — центральный луч; 3 — 
шов сварного соединения;

4 — основной металл;
5 — кассета

I — источник излучения; 2—
центральный луч; 3 — шов 

сварного соединения; 4 —ос­
новной металл; 5 -  кассета.

1 — источник излучения; 2 — 
центральный луч; 3 — шов 
сварного соединения; 4 — ос­
новной металл; 5 — кассета.

Черт. 8 Черт. 9 Черт, 10

3.2. Швы нахлесточных сварных соединений контролируют с на­
правлением центрального луча от источника излучения под углом 
45° к плоскости сварной конструкции по схеме, приведенной на 
черт. 11.

Допускается контроль с направлением центрального луча пер­
пендикулярно плоскости шва сварного соединения по схеме, приве­
денной на черт. 12.
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3.3. Швы тавровых сварных соединений контролируют с направ­
лением центрального луча под углом 45° по схемам, приведенным  
на черт. 13— 15.

I

/ —источник излучения;
центральный луч; 

3 —шов сварного соеди­
нения; 4—-основной ме­

тал; 5 —кассета.
Черт. 11

/  — источник из лучения. 
2  -  центральный луч; 3 ^  
шов сварного соединения 
4 — основной металл; 5 —* 

кассета.
Черт. 12

/  — источник излучения; 2  — 
центральный луч; 3  — шов 

сварного соединевия; 4 — о с ­
новной металл; 5  — кассета.

Черт. 13

шов сварного соединения; 
4 — основной металл; 5  — 

кассета.
Черт. 16

1 — источник излучения;
2  — центральный луч; 3 — 
шов сварного соединения; 
4 — основной металл; о — 

кассета.
Черт. 15

шов сварного соединения; 
4 — основной металл; 5  — 

кассета.
Черт. 17

1 — источник излучения; 
2 — центральный луч; 3 — 
сварной шов; 4 — основ­
ной металл; 5 — кассета.

Черт. 14

Допускается контроль швов тавровых сварных соединений с  
расположением кассеты на шве по схеме, приведенной на черт. 16.

3.4. Швы сварных угловых соединений контролируют с направ­
лением центрального луча по биссектрисе угла м еж ду свариваем ы ­
ми элементами по схем е, приведенной на черт. 17.
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3.5. Кольцевые швы сварных соединений цилиндрических и сфе­
рических изделий контролируют по всему периметру одновременно 
путем помещения источника излучения по оси изделия и наложения 
кассет по всему шву сварного соединения с наружной стороны в со­
ответствии со схемой, приведенной на черт. 18.

1 — источник излучения; 2 — центральный луч; 3 — труба; 4 — 
шов сварного соединения; 5 — кассеты.

Черт. 18

1 — источник излучения; 2 — центральный луч; 3 — труба;
4 — шов сварного соединения; 5 — кассета.

Черт. 19

Допускается контроль участка шва сварного соединения путем 
помещения источника излучения внутри изделия по схеме, приве­
денной на черт. 19, или снаружи изделия по. схемам, приведенным 
на черт 20 и 21, с направлением центрального луча перпендикуляр­
но оси шва.

Кольцевые швы сварных соединений в изделиях, внутри которых 
нельзя поместить кассету или источник излучения, контролируют 
путем установки кассеты с наружной стороны шва сварного соеди­
нения с направлением центрального луча источника излучения че­
рез две стенки контролируемого изделия таким образом, чтобы изо­
бражения двух противоположных участков ш ва сварного соедине-
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ния не наклады вались д р у г  на друга, как показано на сх ем е , п ри в е­
денной на черт. 22.

}  — источник излучения; 2  — центральный луч; 3  — шов 
сварного соединения; 4  — труба; 5  — кассета.

Черт. 20

1 2  3  4

Черт. 21

1 2  3 4

1 *—< источник излучения; 2 — центральный луч; 3 — ш ов свар­
ного соединения; 4 — труба; 5 — кассета.

Черт. 22
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4. ОПРЕДЕЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

4.1. При просвечивании шва сварного соединения на снимке 
должно быть:

а) изображение эталона чувствительности и маркировочных 
знаков;

б) потемнение снимка — не менее 1,2 единиц оптической плот­
ности.

Снимок не должен иметь пятен, полос и механических повреж­
дений эмульсионного слоя пленки, затрудняющих выявление де­
фектов.

4.2. При просвечивании определяют вид, характер, количество 
и размеры внутренних дефектов сварного соединения и околошов- 
ной зоны и составляют заключение.

4.3. Глубину дефектов по сечению шва сварного соединения 
ориентировочно определяют при помощи пластинчатого эталона 
чувствительности. Глубину дефекта определяют, сравнивая затем­
нение на снимке с затемнением соответствующей канавки пластин­
чатого эталона чувствительности; при этом должно учитываться ус­
ловие равенства высоты усиления шва сварного соединения с тол­
щиной эталона.

4.4. В заключении указывают условное обозначение шва свар­
ного соединения, чувствительность снимка в процентах, длину про­
контролированного участка шва сварного соединения в миллимет­
рах, вид и характер дефектов, количество в штуках и протяжен­
ность дефекта в миллиметрах.

4.5. Для сокращенного обозначения дефектов должны приме­
няться следующие условные обозначения:

Т — трещины;
Н — непровар;
П — поры;
Ш — шлаковые включения;
В — вольфрамовые включения;
Пд — подрез;
См — смещение кромок;
Р — разностенность;
О — ослабление корня шва.
Обязательными дефектами, указываемыми в заключении, яв­

ляются трещины, непровары, шлаковые включения и поры.
4.6. По характеру распределения дефекты объединяют в сле­

дующие группы:
А — отдельные;
Б — цепочка дефектов;
В — скопление дефектов.
Распределение дефектов по группам производят по следую­

щим признакам.
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К отдельным дефектам относятся дефекты, которые по своему 
расположению не образуют цепочки или скопления.

К цепочке дефектов относятся дефекты, которые расположены 
на одной линии в количестве не менее трех с расстоянием между 
ними равным или меньшим трехкратной величины дефекта.

К скоплению дефектов относятся дефекты с кучным располо­
жением в количестве не менее трех с расстоянием м еж ду ними 
равным или меньшим трехкратной величины дефекта.

4.7. Размером дефекта считается наибольшая длина его изо­
бражения на снимке в миллиметрах.

При наличии группы дефектов разных размеров одного вида 
указывают средний или преобладающий размер дефектов в груп­
пе:

для группы А — число дефектов по всей длине снимка;
для групп Б и В —  протяженность дефекта и расстояние в 

миллиметрах между крайними дефектами, образующими цепочку 
или скопление.

4.8. Каждая группа дефектов должна быть указана в заключе­
нии отдельно, иметь подробное описание и быть обозначена:

буквой, сокращенно определяющей название дефектов;
буквой, сокращенно определяющей группу дефектов;
цифрой, определяющей размер дефекта в миллиметрах;
цифрой, определяющей количество дефектов или протяжен­

ность дефектного участка шва сварного соединения в миллимет­
рах.

Пример записи заключения приведен в приложении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 7512—69

ПРИМЕР ЗАПИСИ  ЗАКЛЮ ЧЕНИЯ

На изображении участка шва сварного соединения С5 ГОСТ 5264—69 чув­
ствительностью 3% и длиной 300 мм выявлены две трещины длиной по 5 мм, 
непровар длиной 120 мм, четыре отдельных шлаковых включения размером по 
3 мм и одна цепочка пор длиной 25 мм:

С5; 3; 300; Т—5—2; Н—120; ША—3—4; ПБ1—25
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