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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

Контроль неразрушающий.
Сварка металлов плавлением

КЛАССИФИКАЦИЯ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ГОСТ
ПО РЕЗУЛЬТАТАМ РАДИОГРАФИЧЕСКОГО

КОНТРОЛЯ 23055— 78

Non-destructive testing Fusion welding of metals 
Welds classification by radiography testing results

Срок действия с 01.07.79 
до 01.07.94

1. Настоящий стандарт распространяется на сварные соедине
ния, выполненные сваркой плавлением изделий из металлов и их 
сплавов с толщиной свариваемых элементов от 1 до 400 мм и уста
навливает семь классов сварных соединений по максимальным 
допустимым размерам пор, шлаковых, вольфрамовых и окисных 
включений, выявляемых при радиографическом контроле.

Стандарт не распространяется на сварные соединения изделий, 
подведомственных Госатомэнергонадзору СССР и Госгортехнад
зору СССР.

(Измененная редакция, Изм. № 2).

2. ПОРЫ и включения
2 1 За размеры пор, шлаковых и вольфрамовых включений 

принимаются размеры их изображений на радиограммах:
диаметр — для сферических пор и включений,
длина и ширина — для удлиненных пор и включений.
2, 2.1. (Измененная редакция, Изм. № 2).
2.2, 2.2.1. (Исключены, Изм. № 1).
2.3. За размер скопления пор, шлаковых или вольфрамовых 

включений принимается его длина, измеренная по наиболее уда
ленным друг от друга краям изображений пор или включений в 
скоплении.

Издание официальное
★

®  Издательство стандартов, 1978 
©  Издательство стандартов, 1992 

Переиздание с изменениями
Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 

тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта России
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2.3.1. Скоплением называется три или более расположенных 
беспорядочно пор, шлаковых или вольфрамовых включений с рас
стоянием между любыми двумя близлежащими краями изображе
ний пор или включений более одной, но не более трех их макси
мальных ширин или диаметров.

2.3. 2.3.1. (Измененная редакция, Изм. № 2).
2.4. За размеры окисных включений, непроваров и трещин при

нимается их длина.
2.5. Поры или включения с расстоянием между ними не более 

их максимальной ширины или диаметра, независимо от их числа 
и взаимного расположения, рассматриваются как одна пора или 
одно включение, размеры которых определяются в соответствии с 
п. 2.1.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.5а. (Исключен, Изм. № 2).
3. Максимальные допустимые длина, ширина и суммарная дли

на пор, шлаковых, вольфрамовых и окисных включений для любо
го участка радиограммы длиной 100 мм для классов 1—7 приведе
ны в табл. 1—7. Длина скоплений не должна превышать 1,5 макси
мальных допустимых длин отдельных дефектов, приведенных в 
табл. 1—7.

Т а б л и ц а  1

Класс 1
мм

Толщ ина 
свариваем ы х 

з цементов

Поры
включ

Ширина
(д и а 
метр)

или
ения

Д л и 
на

Сум
мар
ная

д л и 
на

До 3 0,2 0,2 2,0
Св 3 до 5 0,3 0,3 3,0

> 5 » 8 0,4 0,4 4,0
8 11 0,5 С,5 5,0

11 » 14 0,6 0,6 6,0
» 14 » 20 0,8 0,8 8,0

20 » 26 1,0 1,0 10,0
» 26 34 1,2 1,2 12,0
» 34 45 Ь5 1,5 15,0

45 » 67 2,0 2 0 20,0
» 67 90 2,5 2,5 25,0
» 90 » 120 3,0 3,0 30,0
» 120 » 200 4,0 4,0 40,0
> 200 » 400 5,0 5,0 50,0

Т а б л и ц а 2
Класс 2

мм

Толщина
свариваем ы х

элементов

Поры
■ключ

Ширина
(диа
метр)

или
ения

Дли
на

Сум-
мар-
йая
дли
на

До 3 0,3 0,6 3,0
Св 3 до 5 0,4 0,8 4,0

» 5 » 8 0,5 1,0 5 0
» 8 11 0,6 1,2 6 0
» 11 » 14 0,8 1,5 8,0
» 14 » 20 1,0 2,0 10 0
» 20 » 26 1,2 25 12,0

26 » 34 1,5 3,0 15,0
» 34 » 45 2,0 4,0 20,0
» 45 » 67 2,5 5,0 25,0

67 90 3,0 6,0 30,0
» 90 » 120 4,0 8,0 40,0
» 120 » 200 5,0 10,0 50 0
» 200 » 400 5,0 10,0 60,п

П р и м е ч а н и е  к т а б л  1 и 2 Поры и включения с расстояниями 
между ними не более трех максимальных ширин или диаметров в классах 
1 и 2 не допускаются.
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Т а б л и ц а  3
Класс 3 

мм

Толщина
свариваемых

элементов

Поры или

Ширина
(диаметр)

включения

Длина
Суммарная

длина

До 3 0,4 1,2 4,0
Св. 3 до 5 0,5 1,5 5,0

» 5 » 8 0,6 2,0 6,0
» 8 » И 0,8 2,5 8,0
» 11 » 14 1,0 3,0 10,0
» 14 » 20 1,2 3,5 12,0
» 20 » 26 1.5 5,0 15,0
» 26 » 34 2,0 6,0 20,0
» 34 » 45 2,5 8,0 25,0
» 45 » 67 3,0 9,0 30,0
» 67 » 90 4,0 10,0 40,0
» 90 » 120 5,0 10,0 50,0
» 120 » 200 5,0 10,0 60,0
> 200 » 400 5,0 10,0 70,0

Класс 4 
мм

Т а б л и ц а  4

Толщина
свариваемых

элементов

Поры или

Ширина
(диаметр)

включения

Длина
Суммарная

длина

До 3 0,5 1,5 5,0
Св. 3 до 5 0,6 2,0 6,0

» 5 > 8 0,8 2,5 8,0
» 8 » 11 КО 3,0 10,0
* 11 » 14 1,2 3,5 12,0
» 14 > 20 1,5 5,0 15,0
» 20 » 26 2,0 6,0 20,0
» 26 » 34 2,5 8,0 25,0
» 34 » 45 3,0 9,0 30,0
» 45 » 67 4,0 12,0 40,0
» 67 » 90 5,0 12,0 50,0
» 90 > 120 5,0 12,0 60,0
» 120 » 200 5,0 12,0 70,0
» 200 » 400 5,0 12,0 80,0
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Т а б л и ц а  5
Класс 5 

мм

Толщина
свариваемых

элементов

Поры или

Ширина
(диаметр)

включения

Длина
Суммарная

длина

До 3 0,6 2.0 6,0
Св. 3 до 5 0,8 2,5 8,0

» 5 » 8 1,0 3,0 10,0
» 8 > 11 1,2 3,5 12,0
» И > 14 1,5 5,0 15,0
» 14 » 20 2,0 6,0 20,0
» 20 » 26 2,5 8,0 25,0
» 26 » 34 3,0 10,0 30,0
» 34 » 45 4,0 12,0 40,0
» 45 » 67 5,0 15,0 50,0
» 67 » 90 5,0 15,0 60,0
» 90 > 120 5,0 15,0 70,0
» 120 » 200 5,0 15,0 80,0
» 200 » 400 5,0 15,0 90,0

Т а б л и ц а  б
Класс 6 

мм

Толщина
свариваемых

элементов

Поры или

Ширина
(диаметр)

включения

Длина
Суммарная

длина

До 3 0,8 3,0 8,0
Св. 3 до 5 КО 4,0 10,0

» 5 > 8 1,2 5,0 12,0
» 8 » 11 1,5 6,0 15,0
» 11 > 14 2,0 8,0 20,0
» 14 » 20 2,5 10,0 25,0
» 20 » 26 3,0 12,0 30,0
» 26 » 34 4,0 15,0 40,0
» 34 » 45 5,0 20,0 50,0
» 45 > 67 5,0 20,0 60,0
» 67 » 90 5,0 20,0 70,0
» 90 » 120 5,0 20,0 80,0
» 120 » 200 5,0 20,0 90,0
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Т а б л и ц а  7
Класс 7 

мм

Толщина
свариваемых

элементов

Поры или

Ширина
(диаметр)

включения

Длина
Суммарная

длина

До 3 1.0 5,0 10,0
Св. 3 до 5 1,2 6,0 12,0

» 5 » 8 1,5 8,0 15,0
» 8 » 11 2,0 10,0 20,0
» 11 » 14 2,5 12,0 25,0
» 14 » 20 3,0 15,0 30,0
» 20 » 26 4,0 20,0 40,0
» 26 » 34 5,0 25,0 50,0
» 34 » 45 5,0 25,0 60,0
» 45 » 67 5,0 25,0 70,0
» 67 » 90 5,0 25,0 80,0
» 90 » 120 5,0 25,0 90,0

П р и м е ч а н и я  к табл .  1—7:
1. Поры для влючения с длиной изображения менее 0,2 мм при расшифров

ке радиограмм не учитываются.
2. При различной толщине свариваемых элементов максимальный допусти

мый размер пор или включений выбирается по меньшей толщине.

3.1. Класс сварного соединения, максимальные допустимые 
размеры непроваров (в случаях, когда непровары допускаются 
конструкцией или условиями эксплуатации сварных соединений), 
а также дополнительные ограничения по числу и длине пор и вклю
чений, их суммарной длине и расстоянию между ними должны быть 
приведены в нормативно-технической документации на сварные 
изделия.

3, 3.1. (Измененная редакция, Изм. № 2).
3.1.1. Непровары в классах 1—3 не допускаются.
3.1.2. Трещины в классах 1—7 не допускаются.
3.2. При длине радиограмм менее 100 мм приведенная в табл. 

1—7 максимальная допустимая суммарная длина пор и включе
ний (для любого участка радиограмм длиной 100 мм) уменьша
ется пропорционально длине радиограмм, но не должна быть ме
нее соответствующей максимальной допустимой длины отдельных 
пор и включений.

3.2.1. При наличии смежных радиограмм с длиной менее 
100 мм каждая, а также в случаях, когда наибольшее число пор 
и включений выявлено на смежных краях двух радиограмм (при 
любой длине этих радиограмм), при определении максимальной
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суммарной длины пор и включений эти радиограммы должны 
рассматриваться как одна радиограмма.

3.2, 3.2.1. (Измененная редакция, Изм. № 2).
4. Для стыковых и угловых соединений могут выбираться 

классы 1—7.
Для нахлесточных и тавровых сварных соединений в зависи

мости от отношения меньшей толщины свариваемых элементов к 
большей могут выбираться:

при отношении толщин свариваемых элементов не менее 0,8— 
классы 4—7;

при отношении толщин свариваемых элементов менее 0,8, но 
не менее 0,6 — классы 5—7;

при отношении толщин свариваемых элементов менее 0,6, но не 
менее 0,4 — классы 6—7;

при отношении толщин свариваемых элементов менее 0,4, но не 
менее 0,2 — класс 7.

4.1. Нахлесточные и тавровые сварные соединения с отношени
ем толщин свариваемых элементов менее 0,2 радиографическим 
методом не контролируются.

5. Чувствительность контроля — по ГОСТ 7512—82. При этом 
значения чувствительности не должны превышать:

для сварных соединений 1-го класса — значений, приведенных 
для 1-го класса чувствительности по ГОСТ 7512—82;

для сварных соединений 2—4 классов — значений, приведенных 
для 2-го класса чувствительности по ГОСТ 7512—82;

для сварных соединений 5—7 классов — значений, приведенных 
для 3-го класса чувствительности по ГОСТ 7512—82.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
6. (Исключен, Изм. № 1).
Приложения 1,2. (Исключены, Изм. М I).
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