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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 29 апреля 
1981 г. № 2182 срок действия установлен

Настоящих стандарт распространяется на основные тины пая­
ных соединений, выполненных по ГОСТ 19249—73 всеми способа­
ми пайки.

С тандарт устанавливает методы контроля качества паяных сое­
динений с целью обнаруж ения поверхностных, внутренних и сквоз­
ных дефектов, указанны х в табл 1.

Выбор метода или комплекса методов контроля (табл. 2, 3, 4, 
5) для обнаруж ения дефектов паяных соединений следует прово­
дить в соответствии с требованиями, предъявляемыми к качеству 
паяных соединений стандартами, техническими условиями и чер­
тежами, утвержденными в установленном порядке, и с учетом 
размеров фактически выявляемых дефектов и производительности 
методов контроля.

Д опускается использование других методов контроля качества 
паяных соединений при условии обеспечения чувствительности, 
гарантирующей выявление дефектов, недопустимых по требова­
ниям технической документации на данное изделие, утвержденной 
в установленном порядке.
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ГОСТ 24715— 81 Стр. 2

Т а б л и ц а  1
Дефекты паяных соединений

Поверхностные дефекты Внутренние дефекты Сквозные дефекты

Поверхностное окисление, 
поверхностная нора, подрез 
и выходящие на поверх­
ность непропай, неспай, об­
щая и локальная эрозии

Непропай, неспай, тре­
щина, внутренняя пора, 
усадочная раковина, шла­
ковое включение, флюсо­
вое включение, металли­
ческое включение, неме­
таллическое включение, 
общая и локальная эро­
зии, паяльные остаточ­
ные напряжения, дефек­
ты структуры паяного 
соединения (отклонения 
структуры от шданной 
техническими условия­
ми

Непропай, неспай, об­
щая и локальная эрозии, 
сочетание наружных и 
внутренних дефектов, 
приводящее к течи

П р и м е ч а н и е .  Неспай, паяльные остаточные напряжения, общая и ло 
кальная эрозии, дефекты структуры паяного соединения выявляют меюдами 
разрушающего контроля (табл. 5).

Методы контроля конкретных паяных соединений должны быть 
указаны в технической документации на изготовление, приемку и 
эксплуатацию изделий.

Для проверки механических свойств образцы паяных соедине­
ний подвергают испытаниям на удар по ГОСТ 23046—78, на рас­
тяжение по ГОСТ 23047—78 и на изгиб по ГОСТ 24167—80.

Технология контроля паяных соединений должна быть установ­
лена технической документацией, разработанной в соответствии с 
ГОСТ 3.1102 —74 и ГОСТ 3.1502—74.

2 Зак 844



Т а б л и ц а  2
Методы неразруш ающ его контроля для обнаружения поверхностных дефектов в паяных соединениях______

Харак1 еристика метода

Вид контроля Метод кош роля Чувствительность 
(минимальные размеры 
выявляемых дефектов)

Особенности метода
Область применения

Оптический Визуальный 
Виз} альнО'Оптиче- 

ский

По ГОСТ 23479—79 Для обнаружения мел­
ких дефектов величиной 
менее 0,1 мм используют 
оптические приборы с 
увеличением до 30х.

Подготовка и проведе­
ние контроля по ГОСТ 
23479—79

Соединения, имеющие 
доступные для осмотра 
поверхности

Проникающими 
веществами — ка­
пиллярный

Цветной
Люминесцентный
Люминесцентно-

цвегной

По ГОСТ 18442—80 Достоверность метода 
зависит от шероховато­
сти контролируемой по­
верхности паяного сое­
динения.

Проведение контроля— 
по ГОСТ 18442-80

Соединения, имеющие 
поверхности, доступные 
для нанесения пенетран­
тов и осмотра

Вихретоковый Трансформаторный
Параметрический

Дефекты с раскрыти­
ем 0,0005—0,001 мм и 
глубиной 3>0,2 мм

Параметр шероховато­
сти поверхности контро­
лируемых соединений — 
Rz ^ 4 0  мкм.

Одновременно с по­
верхностными дефектами 
выявляют дефекты, рас­
положенные на глубине 
до 2 мм от поверхности

Соединения, имеющие 
поверхности, доступные 
для преобразователей 
дефектоскопов

П р и м е ч а н и е .  Размеры фактически выявляемых дефектов зависят от технических харакгериаик применя­
емых средств контроля, конструктивных особенностей изделий и технологии изготовления.

С
тр. 

3 
ГО

С
Т

 
24715—

81



Т а б л и ц а  3
Методы неразрушающего контроля для обнаружения внутренних дефектов в паяных соединениях

Вид контроля Метод контроля

Характеристика метода

Область примененияЧувствительность 
(минимальные размеры 
выявляемых дефектов)

Особенности метода

Радиационный Радиографический 2—5% от суммарной 
просвечиваемой толщины 
материала

Чувствительность зави­
сит от толщины и марок 
соединяемых материалов 
и припоев.

Необходима биологи- 
ческая защита от иони­
зирующего излучения в 
соответствии с нормами 
радиационной безопасно­
сти и санитарными пра­
вилами

По ГОСТ 20426—75

Радиоскопическнй 3—8% от суммарной 
просвечиваемой толщины 
материала

Акустический Отраженного излу­
чения (эхо-метод) 

Прошедшего излу­
чения

Резонансный 
Свободных колеба­

ний
Акустико-эмиссион­

ный

Дефекты площадью 
1—15 мм2 при толщине 
материала 2,5—150 мм 
соответственно

Выявляют дефекты ти­
па непропаев. Определя­
ют условные размеры де­
фекта, эквивалентную 
площадь, конфигурацию 
и число дефектов.

Метод не гарантирует 
выявление одиночных 
пор, шлаковых и инород­
ных включений диамет­
р о м ^  1—2 мм. Вид де­
фекта не определяется.

Не выявляются дефек­
ты, расположенные по 
глубине в мертвой зоне 
дефектоскопа, а также

Не ограничена, за ис­
ключением соединений, 
не имеющих доступа для 
ввода и приема ультра­
звуковых колебаний, и 
соединений, обладающих 
повышенным затуханием 
ультразвуковых колеба­
ний или имеющих тол­
щину меньше, чем мерт­
вая зона дефектоскопа
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Продолжение табл. 3
Характеристика метода

Вид контроля Метод контроля Чувствительность 
(минимальные размеры 
выявляемых дефектов)

Особенности метода
Область применения

дефекты, расположенные 
от отражающей поверх­
ности на расстоянии 
меньшем, чем разрешаю­
щая способность дефек­
тоскопа

Тепловой Теплометрический
Термометрический

По ГОСТ 23483—79 Выявляют дефекты ти­
па непропаев. Необхо­
димо создание теплово­
го потока в направлении, 
перпендикулярном по­
верхности соединения.

Подготовка и проведе­
ние контроля — по ГОСТ 
23483-79

Соединения, у которых 
толщина слоя, обращен­
ного к приемнику излу­
чения, не превышает 
3 мм. Возможен конт­
роль паяных соединений 
электронных схем и элек­
трических цепей
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Продолжение табл. <3
Характеристика метода

Вид контроля Метод контроля Чувствительность 
(минимальные размеры 
выявляемых дефектов)

Особенности метода
Область применения

Электрический Электрический Определяется чувстви­
тельностью измеритель­
ной аппаратуры

Оценку качества про­
изводят по величине 
электрического сопротив­
ления или электропро­
водности контролируемо­
го участка. Вид и харак­
тер дефекта не опреде­
ляются

Соединения, имеющие 
доступ для измеритель­
ных наконечников

Пр и ме ч а ния :
1. При радиографическом и радиоскопическом контроле не обеспечивается выявление дефектов:
любых дефектов, если их протяженность в направлении излучения меньше удвоенной чувствительности контро­

ля., определенной по эталонам чувствительности, или если изображения дефектов совпадают с другими изображения­
ми, затрудняющими расшифровку (изображениями посторонних деталей, острых углов изделия, резких перепадов тол­
щин паяемых элементов и т. п.);

трещин с раскрытием мейее 0,1 мм;
трещин, плоскость раскрытия которых не совпадает с направлением излучения;
непропаев в случае, если разница между коэффициентами ослабления излучения припоем и паяемым мате­

риалом и толщина паяного шва не обеспечивают достаточного радиационного контраста.
Радиографический и радиоскопический контроль следует применять при наличии двустороннего доступа к 

контролируемому паяному соединению, обеспечивающего возможность установки источника и детектора излучения в 
соответствии со схемами контроля.

2. Размеры фактически выявляемых дефектов зависят от технических характеристик применяемых средств 
контроля, конструктивных особенностей изделия и технологии изготовления.
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Стр. 7 ГОСТ 24715— 81

Методы неразрушающего контроля для обнаружения
Характеристика

Вид контроля

Проникаю­
щими вещест­
вами-—течеис- 
кание

Газовые

Жидкост­
ные

Метод контроля Порог чувствительности 
течеискателя, м3 • Па/с

Радиоактивный —

Манометрический

Масс-спектрометриче- Способы вакуумной ка­
ский меры, накопления при 

атмосферном давлении, 
опрессовки в камере, оп­
рессовки замкнутых обо­
лочек, обдува

5.10-п—5 . 10-13
Галогенный 10-7
Пузырьковый

Ультразвуковой 10 -3—10-2
Ка гарометрический 10-е
Химический —
Инфракрасный
1 идростатический —
Люминесцентный

(цветной)
—-

[ Электрический —
Обозначения, принятые в формулах: Уи — объем изделия; t — продолжитель 

.метр пузырька; о — коэффициент поверхностного натяжения; £ — плотность 
индикаторной жидкости; Л. — атмосферное давление; Р в — давление в вакуу 
«редел измерения маиоме1ра, т — время от момента образования пузырька до



ГОСТ 24715— 81 Стр. 8

сквозных дефектов в паяных соединениях Т а б л и ц а  4
метода

Формула для оценки порога 
чувствительности при индикации 

потока газа

Особенности метода Область применения

Способы компрессионный и 
вакуумный

У и^шш
t

Способ камерный

t

Порог чувствительно­
сти испытаний зависит 
от технических характе­
ристик применяемых 
средств контроля, конст­
руктивных особенностей 
контролируемых изделий 
и технологии контроля.

Требования к выбору 
методов испытаний, к 
подготовке и проведению 
испытаний — по ГОСТ 
24054—80

Способы компрессионный 
нагреванием

nd :min /  4а

т  \ ‘♦min 
Способ вакуумный

\

egh. + Ра j
ndm!n 4зг

+  Qgh +  Pi
\ fifmin 

Способ обмыливанием
ndmin

a t

4a

mm

Определение герме­
тичности изделий и 
(или) их элементов, 
а также выявление 
отдельных течей

ность испытания; Кк — объем камеры; tfmin — наименьший регистрируемый диа 
индикаторной жидкости; g — ускорение свободного падения; h — высота слоя 
мнрованном пространстве над слоем индикаторной жидкости; ДРшт — нижний 
его отрыва.



Методы разрушающего контроля
Т а б л и ц а  5

Характеристика метода

Вид контроля Метод контроля
Чу»ст*ительность Особенности метода

Область применения

Разрушающий
контроль

Вскрытие Выявляют макроскопи­
ческие и микроскопиче­
ские дефекты

Качестго паяного сое­
динения после вскрытия 
участка определяют 
внешним осмотром раз­
резанной частя и по ре­
зультатам металлографи­
ческих, рентгенострук­
турных, химических и 
других исследований

Обнаружение, установ­
ление вида, характера 
и места расположения 
внутренних дефектов в 
паяных соединениях, ес­
ли для этого не приме­
нимы другие методы кон­
троля

Течи о л (л и ческа я 
проба

Выявляют макроскопи­
ческие и микроскопиче­
ские дефекты

Образцы паяют по дей­
ствующей технологии 
лайки

Не ограничена
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О С Н О В Н Ы Е  Е Д И Н И Ц Ы  СИ
Единица

Величина
Наименование

Обозначение

русское международно©

ДЛИНА метр М m
k gМАССА килограмм кг

ВРБМЯ секунда с s
АСИЛА ЭЛЕКТРИЧЕСКОГО ТОКА ампер А

ТЕРМОДИНАМИЧЕСКАЯ
ТЕМПЕРАТУРА кельвин К К

m o l
cid

КОЛИЧЕСТВО ВЕЩЕСТВА моль моль
СИЛА СВЕТА /сан дела кд

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Е Д И Н И Ц Ы  СИ

Плоский угол радиан 11 рат
1 Телескым усол 1̂ стерадиан 1 с? 11 SI J

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ,ИМЕЮЩИЕ СОБСТВЕННЫЕ НАИМЕНОВАНИИ

f
Величина

Единица Выражение производной едал^цы

наименование обозна**екие
через другие 
единицы СИ

через o ^ i> ifn e  
единицы 1 ft

Частота герц Vst — С—1

Сила ныотоы Н ■ М-КГ‘С-2

Давление п а с к а л ь Ш И / м г М -'1 -КГ-С"3

Энергия» работа, количество теплоты джоуль Л* Н*Л£ Мг -КГ-С'*а

Мощность, поток энериш 
ХСолпчество электричества,

ватт в* Д ж / с М2-КГ*С-^

электрический заряд 
Электрическое напряжение,

1сулон к л А с с-А

электрический потенциал вольт в В т /А М2 -КГ С - 3*А~1
Электрическая емкость ф а р ад ф К л /В м~2 -кг-1 •с4 'А2
Электрическое сопротивление ом Ол* В / А м кг -с -А~2
Элек грическая проводимость сименс С* А / В м ^ 'К г-'-с^ А 2
Поток магнитной индукции вебер в  6 В с м2*кг*с~а -А”1

Магнитная нндмащ я т е с л а т л в б / м 2 i1 к г -с ^ А " 1 j
Индуктивность генри hi В б / А ! м 2-1сг с ^ -А -2 \
Световой поток ЛКК'ЧГ лМ —  j кд-ср ]*

Освещенность люкс -J IV 1 — 1 М~2 к д -с р  |

А ктнбногц, т к л и д а бсКЬгр^ЛЬ 1 — С -1

Доза и i 1учения i p n i  j I Y ___ j * м2 -с-2

л и ;:: два выражение вводит, варааае е и1 1 едк :г хчи СИ, долилтпельнли
' а«ш ш цл~<TL-радцав,
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