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Настоящий стандарт устана&тнпает методы определения механических свойств сварного со
единения в целом и его отдельных участков, а также наплавленного металла при всех видах сварки 
металлов и их сплавов.

(Измененная редакция, Изм. №  2).

1. ВИДЫ ИСПЫТАНИЙ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Стандарт устанавливает методы определения механических свойств при следующих видах 
испытаний:

а) испытании металла различных участков сварного соединения и напламенного металла на 
статическое (кратковременное) растяжение;

б) испытании металла различных участков сварного соединения и наплавленного металла на 
ударный изгиб (на надрезанных образцах);

в) испытании металла рахличных участков сварного соединения на стойкость против механи
ческого старения;

г) измерении твердости металла различных участков сварного соединения и наплавленного 
металла;

д) испытании сварного соединения на статическое растяжение;
е) испытании сварного соединения на статический изгиб (загиб);
ж) испытании сварного соединения на ударный разрыв.
1.2. Стандарт распространяется на испытания, проводимые при определении качества продук

ции и сварочных материалов, пригодности способов и режимов сварки, при установлении квали
фикации сварщиков и показателей свариваемости металлов и сплавов.

1.3. Виды испытаний, типы образца и применение метода предусматриваются в стандартах и 
технических условиях на продукцию, устанавливающих технические требования на нее.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
1.4. Допускается применять образцы и методы испытаний по международным стандартам 

ИСО 4136. ИСО 5173. ИСО 5177. приведенным в приложениях 1. 2, 3.
(Введен дополнительно, Изм. №  4).

2. ОТБОР ОБРАЗЦОВ

2.1. Образцы для испытаний отбирают из проб, вырезанных непосредственно из контролируе
мой конструкции или от специально сваренных для проведения испытаний контрольных соедине
ний.

2.2. Если форма сварного соединения исключает возможность изготовления образцов данного 
типа (детали сложной конфигурации, трубы и др.), то образцы могут быть отобраны от специально 
сваренных плоских контрольных соединений.
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2.3. При выполнении контрольных соединений характер подготовки под сварку, марка и 
толщина основного металла, марки сварочных материалов, положение шва в пространстве, началь
ная температура основного металла, режим сварки и термической обработки должны полностью 
отвечать условиям изготовления контролируемого изделия или особому назначению испытания.

Сварку контрольных соединений, предназначенных для испытания сварочных материалов 
(электродов, сварочных проволок, присадочных прутков, флюсов и др.), если нет специальных 
требований, производят с остыванием между наложением отдельных слоев. Температура, до которой 
должен остывать металл, устанавливается стандартом или другой технической документацией.

(Измененная редакция, Изм. .\е 2, 3).
2.4. Размеры пластин для изготовления контрольных соединений определяются требованиями, 

указанными ниже.
2.4.1. Дтя контрольных соединений, выполняемых дуговой, электрошлаковой и газовой свар

кой из плоских элементов, ширина каждой свариваемой пластины, если нет иных указаний в 
стандартах или другой технической документации, должна быть не менее:

50 мм — при толщине металла до 4 мм;
70 мм * * св. 4 до 10 мм;

100 мм » » 10 * 20 мм;
150 мм » * * 20 * 50 мм;
200 мм • * * 50 * 100 мм;
250 мм » * * 100 мм.
Ширина контрольного соединения, выполненного из круглого или фасонного проката, должна 

быть не менее двух диаметров или ширин элементов.
2.4.2. Длина свариваемых кромок пластин определяется размерами и количеством подлежащих 

изготовлению образцов с учетом повторных испытаний, припусков на ширину ре за и последующую 
обработку и с добавлением длины неиспользуемых участков шва. Размеры неиспользуемых участков 
принимают равными:

- при ручной дуговой сварке покрытыми электродами и газовой сварке — не менее 20 мм в 
начале и не менее 30 мм в конце шва;

- при автоматической и полуавтоматической сварке с любым типом защиты, кроме флюса, при 
толщине металла до 10 мм — не менее 15 мм в начале и не менее 30 мм в конце шва, а при толщине 
металла более 10 мм — не менее 30 мм в начале и не менее 50 мм в конце шва;

- при автоматической и полуавтоматической дуговой сварке под флюсом на токе до 1000 А. 
при электрошлаковой сварке и дуговой сварке с принудительным формированием — не менее 40 мм 
в начале и не менее 70 мм в койне шва;

- при автоматической сварке под флюсом на токе более 1000 А — не менее 60 мм в начале шва. 
Длину неиспользуемого участка в конце шва для этого случая принимают равной длине кратера шва 
(участок, имеющий неполное сечение).

(Измененная редакция, Изм. №  1).
2.4.3. Размеры пластин для контрольных соединений, выполняемых способами сварки, не 

указанными в п. 2.4.1, устанавливаются соответствующими техническими условиями.
В случаях сварки пластин с применением приставных планок для вывода начала и конца шва 

можно отбирать образцы по всей длине контрольного соединения. Приставные планки изготавли
вают из того же материала, что и пластины.

Длина приставных планок должна быть не менее размера неиспользуемых участков шва 
(см. п. 2.4.2).

2.5. Размеры проб, вырезаемых из контролируемой конструкции, определяются количеством 
и размерами образцов.

При кислородной вырезке проб их размеры определяют с учетом припуска на последующую 
механическую обработку, обеспечивающую отсутствие металла, подвергшегося термическому вли
янию при резке в рабочей части образцов.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
2.6. Вырезку заготовок для образцов из проб и контрольных соединений рекомендуется 

выполнять на металлорежущих станках. Допускается вырезать заготовки на ножницах, штампах, 
кислородной, плазменной, анодно-механической и другими методами резки.

Припуск на величину заготовки, при котором обеспечивается отсутствие в рабочей части 
образца металла с измененными в результате резки свойствами, назначают в зависимости от метода 
резки. Минимальное значение припуска должно быть:
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- при толщине металла до 10 мм: кислородная и плазменная резка — 3 мм, механическая, в 
т. ч. анодно-механическая резка. — 2 мм;

- при толщине металла более 10 до 30 мм: кислородная резка — 4 мм, плазменная резка — 5 мм, 
механическая, в т. ч. и анодно-механическая резка, — 3 мм;

- при толщине металла более 30 до 50 мм: кислородная резка — 5 мм, плазменная резка — 7 мм, 
механическая, в т. ч. и анодно-механическая, — 3 мм:

- при толщине металла более 50 мм: кислородная резка — 6 мм, плазменная резка — 10 мм, 
механическая, в т. ч. и анодно-механическая, — 3 мм.

При вырезке заготовок для образцов из металла, в котором под воздействием резки не 
изменяются свойства в рабочей части образца, допускается уменьшение указанных выше припусков, 
по не более чем в два раза.

Величина припуска для способов резки, не перечисленных выше, должна быть указана в 
нормативно-технической документации (НГД) на данный вид продукции или на метод отбора проб.

При изготовлении образцов необходимо принимать меры, исключающие возможность изме
нения свойств металла в результате нагрева или наклепа, возникающих при механической обработке.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
2.7. На пробах, контрольных соединениях и заготовках из листового проката и труб следует 

указывать направление прокатки основного металла по отношению к шву.
(Измененная редакция, Изм. №  3).
2.8. Правка контрольного соединения или пробы, отбираемой от контролируемой конструк

ции. не допускается. Разрешается править готовые образцы вне их рабочей части. При испытании 
сварных соединений из труб допустимость правки образцов оговаривается стандартами или другой 
технической документацией.

Если нет иных указаний в стандартах или другой технической документации, то стрела прогиба 
/ на длине 200 мм (черт. 1) не должна превышать 10 % от толщины металла, но не более 4 мм.

Несовпадение плоскости листов А в стыковых соединениях (черт. 2) не должно превышать 15 %  
от толщины листа, но не более 4 мм.

2.9. Термическую обработку, если она оговорена НГД, проводят до чистовой обработки 
образцов. Термической обработке могут подвергаться пробы, контрольные соединения или выре
занные из них заготовки для образцов. В случае нормализации или закалки термическая обработка 
заготовок для образцов не допускается.

Термическую обработку контрольных соединений или заготовок для образцов предпочтительно 
совмещать с термической обработкой контролируемого изделия. Порядок проведения термической обра
ботки при изготовлении образцов из материалов с о„ более 1000 МПа (100 кге/.мм') оговаривается НТД.

(Измененная редакция, Изм. N? 2).
2.10. Клеймение проб, контрольных соединений заготовок и готовых образцов можно произ

водить любым способом так, чтобы клеймо располагалось вне рабочей части образца и сохранялось 
на нем после испытания.

Черт. 1

Черт. 2
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3. УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЙ И ОЦЕНКА ИХ РЕЗУЛЬТАТОВ

3.1. Образцы, имеющие отступления от чертежных размеров по чистоте обработки, а также 
механические повреждения в рабочей части, к испытаниям не допускаются и заменяются таким же 
числом новых образцов, изготовленных из той же пробы или контрольного соединения. Если 
размеры пробы или контрольного соединения исключают возможность изготовления новых образ
цов. производят вырезку новой пробы или сварку нового контрольного соединения.

При соответствии результатов механических испытаний требованиям стандартов или другой 
технической документации, во всех случаях, кроме арбитражных испытаний, допускается исполь
зование образцов с более низким классом шероховатости поверхности.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
3.2. Если нет других указаний в стандартах или другой технической документации, то испы

тания по разд. 4, 8 и 9 проводят не менее чем на двух образцах: по разд. 5. 6 и 10 — не менее чем 
на трех образцах; по разд. 7 — не менее чем на четырех точках для каждого участка сварного 
соединения. Если размеры сварного соединения исключают возможность размещения четырех 
точек, то допускается уменьшить их количество в соответствии с реальными возможностями.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
3.3. Результаты по всем видам испытаний определяют как среднее арифметическое результа

тов, полученных при испытании всех образцов. Если нет указаний в соответствующих стандартах 
или другой технической документации, то для всех видов испытаний, кроме испытаний на 
статический изгиб и измерения твердости, допускается снижение результатов испытаний для одного 
образца на 10 % ниже нормативного требования, если средний арифметический результат отвечает 
нормативным требованиям. Допускаемое снижение результатов испытания образцов на статический 
изгиб и при измерении твердости должно оговариваться в соответствующих стандартах или другой 
технической документации. При испытании на ударный изгиб допускаемое снижение ниже норма
тивных требований устанавливается не более 5 Дж/см ' (0.5 кгс м/см’).

3.4. Испытания, предусмотренные разд. 7—10. проводят при нормальной температуре, равной 
(20±10)*С  |(293 г  10) К |. Температуру образца принимают равной температуре помещения, в 
котором проводят испытания. Испытания, предусмотренные разд. 4 - 6 ,  проводят при нормальной 
температуре или по требованию, оговоренному в соответствующих стандартах или другой техничес
кой документации, при повышенных или пониженных температурах. При испытании при понижен
ной или повышенной температурах температуру образна принимают равной температуре среды, в 
которой проводят нагрев или охлаждение. Допускается определение температуры на образпах-сви- 
детелях.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
3.5. Результаты испытаний считают неудовлетворительными, если не выполняются требования 

п. 3.3 или в изломе образца, или на его поверхности выявлены кристаллизационные или холодные 
трещины (кроме случаев, когда наличие трещин допускается соответствующей НТД). При неудов
летворительных результатах испытания повторяют на удвоенном количестве образцов. Если в изломе 
образна, результаты испытания которого считают неудовлетворительными, обнаружены дефекты 
основного металла или сварного соединения (кроме трещин), его исключают из оценки и заменяют 
одним новым образцом.

Общие результаты испытаний определяют по показаниям, полученным при повторных испы
таниях. Результаты повторных испытаний являются окончательными.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
3.6. Методика определения размеров образцов, требования, предъявляемые к оборудованию 

для испытаний, условия проведения испытаний и подсчет результатов должны соответствовать:
- при испытании на статическое растяжение при комнатной температуре — ГОСТ 1497. при 

пониженных температурах — ГОСТ 11150. при повышенных температурах — ГОСТ 9651;
- при испытании на ударный изгиб при пониженной, комнатной и повышенной температурах 

-  ГОСТ 9454;
- при измерении твердости -  ГОСТ 2999. ГОСТ 9013 и ГОСТ 9012.
Другие требования к условиям проведения испытаний, определению размеров образцов, 

оборудованию для испытаний и подсчету результатов должны оговариваться стандартом или другой 
технической документацией.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
3.7. Протокол при всех видах испытаний должен содержать: обозначение настоящего стандар

та, толщину и марку основного металла, способ сварки, тип соединения, вид термической обработки
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(если она выполняется), индекс образца (по клейму), тип образца, место его отбора, результаты 
данного вида испытаний всех образцов, наличие дефектов в изломе образца, при испытании сварных 
соединений — место разрушения (по металлу шва, по металлу зоны термического влияния, по 
основному металлу). Для испытаний, проводимых по разд. 4—6, дополнительно указывают темпе
ратуру испытания; по разд. 5 и 6 — максимальную энергию копра: по разд. 7 — схему расположения 
точек замера твердости.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).

4. ИСПЫТАНИЕ МЕТАЛЛА РАЗЛИЧНЫХ УЧАСТКОВ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ 
И НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА НА СТАТИЧЕСКОЕ (КРАТКОВРЕМЕННОЕ)

РАСТЯЖЕНИЕ

4.1. При испытании металла на статическое (кратковременное) растяжение определяют сле
дующие характеристики механических свойств:

- предел текучести физический <т„ МПа (кгс/мм-) или предел текучести условный о„ь  МПа 
(кгс/мм2);

- временное сопротивление а „  МПа (кгс/мм1);
- относительное удлинение после разрыва (на пятикратных образцах) os, % \
- относительное сужение после разрыва <р, %.
Испытания проводят для металла шва, металла различных участков зоны термического влияния 

наплавленного металла при всех видах сварки плавлением.
4.2. Форма и размеры образцов, применяемых для испытания, должны соответствовать черт. 3 

или 4 и табл. I.
Допускается увеличение размера диаметра образца и его высоты.

Тип 1, II. III

/Л
/ 0 »

—
о5 - ___________

Ь, 1 „h
L

Черт. 3 

Тип IV, V

Черт. 4
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Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  I

Т ип
образна

А> d к о А *1 R Л) /
L

1  1

1 3 ± ( ) ,1 ___ 0 .0 3 6 4 2 1 15 18 30
II 6 ± 0 , 1 — 0 .0 3 12 10 2 ,5 1,5 30 36 61

II I 10 ± 0 .2 0 .0 4 16 10 3 3 5 0 60 86

IV 6  ± 0 .1 10 0 .0 3 М 1 2 15 5 5 30 36 86
V 10 ±  0 .2 12 0 .0 4 М 1 6 15 5 5 50 60 П О

П р и м е ч а н и е .  К  — допускаемая разность наибольшего и наименьшего диахгстров на длине рабочей 
части образца.

(Измененная редакция. Изм. №  3).
4.3. Для испытаний, проводимых при нормальной или пониженной температуре, применяют 

образны всех типов. При испытании при повышенной температуре применяют образны типов IV 
и V.

4.4. Допускается применение пропорциональных коротких цилиндрических образцов другого 
диаметра или типа по ГОСТ 1497.

4.5. При испытании при повышенных температурах по требованию, оговоренному в стандарте 
или другой технической документации, допускается применение пропорциональных длинных 
цилиндрических образцов № 2 и 3 по ГОСТ 9651.

При наличии соответствующих приспособлений допускается применение образцов типов 1,11 
и III для испытаний при повышенных температурах.

4.6. Рабочее сечение образцов всех типов должно полностью состоять из металла испытуемого 
участка. В головках образца допускается наличие металла других участков сварного соединения. На 
поверхности головки допускается наличие одной или двух (параллельных) лысок, а также наличие 
необработанной поверхности шва или основного металла.

Размеры головки в месте лыски должны быть: для образцов типов I, II и 111 — не менее d„ + 2; 
для образцов типов IV и V — не менее d.

4.7. Разметку места вырезки образцов производят по макрошлифам, изготоатенным на торцах 
заготовки в соответствии с данными табл. 2 и 3. Все образцы располагают атоль продольной оси 
испытываемого участка.

При испытании металла шва и наплавленного металла с сечением, превышающим сечение 
головки образна, разрешается производить разметку места вырезки образцов без травления заготовки 
по внешним очертаниям шва с соблюдением требований табл. 2 и 3.

Схема расположения образцов при испытании других участков металла шва шли металла 
околошовной зоны устанавливается стандартами или другой технической документацией.

Т а б л и ц а  2

П озиции Т ип м еталла
Тол ш ина 

основного  
м еталла, мм

С хема располож ении образцом У казании но в м р о к с  
образцов

1 Наплавленный
металл

Нс менее 12 q — не менее пяти 
слоев. Образец дол
жен располагаться 
выше штрихпунк- 
гириой линии

Сварка покрытыми электродами, в 
защитном газе и газовая сварка
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Продолжение m afa . 2

П ози ц и я  Т и п  м еталла

2 Наплавленный 
металл. Наплавку 
производят на ребро 
пластины толщиной 
20 мм. Длина плас
тины — нс менее 
80 мм. Для удержа
ния металла уста
навливают медные 
(панки А

Т олш ииа
OCIIOHIIOIO

металла, мм
С хем а располож ений  образцов

У казани й п о  нырезке 
обра ш оп

20 q  — нс менее пяти 
слоев, но нс менее 
10 м. Образец дол
жен располагаться 
выше штрихпун- 
ктирной Л И Н И Н

3 Наплавленный 
металл. Наплавку 
ведут в медной фор- 
ме. Элементы с|к»р- 
мы могут охлаж
даться водой

Сварка покрытыми электродами. 
защитном газе и газовая сварка______

в

Количество слоев 
— не менее шести. 
Образец распола
гают вдоль направ
ления сварки

4 Металл одно- и 
многослойных угло
вых швов, сварен
ных без полного 
провара одного из 
элементов

Сварка покрытыми электродами. 
защитном газе и газовая сварка______

в

Толщина шва И  
— нс менее 6 мм

5 Металл стыко
вого многослойного 
шва

Не менее 12
Дуговая и элсктрошлаковая сварка

6 Металл стыко
вого многослойного 
шва. Перед сваркой 
кромки наплавляют 
нс менее чем в три 
стоя с применением 
испытуемых мате
риалов

Не менее 12

Сварка покрытыми электродами, в 
защитном газе и газовая сварка________

В рабочее сечение 
образна нс должен 
попадать металл, 
наплавленный на 
кромки пластин

Сварка покрытыми электродами, в 
защитном газе и газовая сварка
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Продолжение табл. 2

П озиции Ти п vicia.ua
Т олш ина 

оснопного 
металла, мм

С хем а располож ения об р аш о п
У казан и я  но вы резке 

образцов

7 Металл стыково
го МНОГОСЛОЙНОГО 
шва с предвари
тельной наплавкой 
кромок и подкладки 
нс менее чем в три 
слоя. Для наплавки 
применяют испы
туемые материалы. 
Ширина подкладки 
30 мм

Нс менее 20 Зазор между стыкуемыми кромками 
16 мм

В рабочее сечение 
образца не должен 
попадать металл, 
наплавленный на 
кромки пластин и 
на подкладку

8 Металл стыковых
односторонних и 
двусторонних сим
метричных и не
симметричных од
но- и многослойных 
швов

От 5 до 15

Сварка покрытыми электродами, в 
зашитом газе и газовая сварка

Дуговая сварка с прини- 
дйтольныы формирование*

9 Металл двусто
ронних и односто
ронних угловых 
швов с полным 
проваром стенки

Толшина шва // 
— не менее 6 мм. 
При достаточной 
толщине шва рас
положение образ
цов может соответ
ствовать позиции 12 
табл. 2 или пози
ции 2 табл. 3

Д уговая и элект рош оковая сварка

Д уговая и элект роииакавая сварка
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Продолжение табл. 2
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Т а б л и ц а  3

Г1 р и м с ч а н и я к табл. 2 и 3:
1. а — толщина металла в мм; D — диаметр головки образца в мм; С — расстояние от поверхности шва 

до оси образца в мм.
2. При однопроходных швах образцы, вырезаемые из различных участков шва, имеют практически 

одинаковые механические свойства. При многопроходных швах характеристики механических свойств в 
различных участках шва различны. Место вырезки образцов из многопроходных швов отоваривается стандар
тами или другой технической документацией. При отсутствии специальных указаний образцы вырезают у 
поверхности шва.

3. Для сварных соединений, выполняемых из круглого проказа, схему отбора образцов сохраняют той же.
4. Заготовки по позициям 1—3; 5—7 табл. 2 предназначаются для проверки качества сварочных матери-

атов.
5. Если в стандартах или другой технической документации ист других указаний, то при двусторонней 

сварке образцы для испытаний вырезают из шва. выполненного вторым.

4.6. 4.7. (Измененная редакция, Изм. №  3).

5. ИСПЫТАНИЕ МЕТАЛЛА РАЗЛИЧНЫХ УЧАСТКОВ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ 
И НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА НА УДАРНЫЙ ИЗГИБ (НА НАДРЕЗАННЫХ ОБРАЗЦАХ)

5.1. При испытании на ударный изгиб определяют ударную вязкость или работу удара, или 
процентное соотношение хрупкой и вязкой составляющих поверхности излома для металла шва, 
наплавленного металла, зоны сплавления и различных участков околошовной зоны при толщине 
основного металла 2 мм и более.

Ударную вязкость определяют в Дж/см1 (кге м /см2), если пет указаний в соответствующих 
стандартах или другой НТД.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
5.2. Для испытания применяют образцы, форма, размер ц качество поверхности которых 

соответствуют указанным на черт. 5 (образны с U-образным надрезом) или черт. 6 (образцы с 
V-образным надрезом). Предпочтительными являются образцы с V-образным надрезом.
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Тип VI

а — излишка основного металла, мм

Черт. 5

По требованию, указанному в НТД, разрешается применять образцы типа VI (см. черт. 5) с 
надрезом по черт. 7 или 8.

5.3. Условное обозначение ударной вязкости или работы улара включает: символ ударной 
вязкости (КС) иди работы удара (К): вид надреза (концентратора) (U. V); температуру испытания 
(температуру 20 'С  не проставляют); максимальную энергию удара маятника (максимальную энер
гию 300 Дж не проставляют); тип образца (типы образцов VI и IX не проставляют); место 
рас пап ожени я надреза (Ш — шов. ЗС — зона сплавления, ЗТВ — зона термического влияния, / — 
расстояние от границы сплавления до оси надреза). Значение / оговаривают в стандартах или другой 
технической документации. При расположении надреза поперек металла шва, зоны сплавления или 
зоны термического влияния в конце обозначения ставят букву П.

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й :
1. Ударная вязкость, определяемая на образце типа VII. при температуре 100'С , при макси

мальной энергии удара маятника 150 Дж, с надрезом вида U, расположенным по зоне сплавления:

КСU *,01> 150 УПЗС.

2. Ударная вязкость, определяемая на образце типа XI, при температуре минус 40 *С, при 
максимальной энергии удара маятника 50 Дж. с надрезом вида V. расположенным по зоне терми
ческого влияния на расстоянии (/ мм) от границы сплавления до оси надреза;

KCV~40 50 XI ЗТВ/.

3. Ударная вязкость, определяемая на образце типа VI, при температуре 20 *С, при максималь
ной энергии удара маятника 300 Дж, с надрезом вида U, расположенным по металлу шва:

кси ш .
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Тип /X

А-А

R1tQ 1Q

Черт. 7

4. Ударная вязкость на образце типа IX, при температуре 20 *С, при максимальной энергии 
удара маятника 300 Дж, с надрезом вида V, расположенным поперек металла шва:

KCVU1 П.

5.2. 5.3. (Измененная редакция, Изм. №  3).
5.4. Образцы различных типов дают несравнимые между собой результаты испытаний. Для 

отдельных случаев могут быть экспериментально установлены частные переводные коэффициенты.
5.5. При испытании на ударный изгиб должны применяться образцы с максимально возмож

ной для данной толшины основного металла шириной. В соответствии с этим при толщине 
основного металла 11 мм и более применяют образны типа VI или IX, при толщине основного 
металла 6— Ю мм — образцы типа VII или X, при толщине металла 2—5 мм — образцы типа VIII или
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XI. Использование образцов типов VII и X вместо образцов типов VI и IX и образцов типов VIII и 
XI вместо образцов типов VII и X или VI и IX допускается только при сравнительных испытаниях, 
когда для одного из объектов сравнения применение тонкого образца обусловлено толщиной 
основного металла.

При вырезке образцов типов VI и IX из сварного соединения, выполненного из основного 
металла толщиной 11 мм, и образцов типов VII и X — из основного металла толщиной 6 мм, 
допускается наличие необработанного основного металла на двух поверхностях образца. Поверх
ность основного металла образцов типов VIII и XI не обрабатывают.

Выпуклость шва па всех образцах удаляют до уровня основного металла. При наличии в сварном 
соединении смешения кромок (см. черт. 2) он удаляется механическим путем.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
5.6. В зависимости от цели испытания надрез располагают по металлу шва (черт. 9 и 10), по 

зоне сплавления (черт. 11) и в различных участках металла околошовной зоны на расстоянии / от 
границы сплавления (черт. 12 и 13). Место расположения надреза и расстояние t  от границы 
сплавления до оси надреза оговаривают в НТД.

Злскт рош  лаковая сварка  
и  дуеоВая сварка с  принуди
тельным формированием

f l f t

Д у с о в а я  сварка

Черт. 9 Черт. 10

При испытании металла околошовной зоны при сварке давлением расстояние / отсчитывают 
от оси шва.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 3).
5.7. Разметку для нанесения надреза производят по макрошлифам, расположенным на гранях 

образца или заготовки для образцов. Расположение надреза должно соответствовать п. 5.6. Все 
образцы вырезают поперек испытуемого участка сварного соединения. Ориентация надреза для 
образцов типов VI и IX должна соответствовать черт. 9, 11 и 12, для образцов типов VII, VIII, X и 
XI — черт. 10 и 13. Ориентацию надреза для образцов типов VI и IX оговаривают в НТД. Вырезку 
образцов и заготовок для них ведут по табл. 4 и 5.

Схему расположения образцов при испытании металла околошовной зоны для стыковых 
соединений и металла шва и околошовной зоны при испытании тавровых и нахлесточных соедине
ний оговаривают в стандартах или другой технической документации.
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Л у г о в а я  с в а р к а

f“ ' N

4
L л

Электрошпаковая сварка  
и дуговая сварка с  принуди
тельным формированием

Л уговая сва р ка  по 
специальной т ехнологии

Черч. 11

(=4-----V ,

*1 W
1 У У

Д у г о в а я сварка

R --------у _

4 т
Электрош лаковая сварка  
и дуговая сварка с  принуди
тельным формированием

Черт. 12

Т а б л и ц а  4

[lojHUMII Т и п  м еталла
Т олш ииа 

основного  
м етал л а, мм

С хем а расп ол ож ен и я обратной У казании по вы резке 
образцов

1 Наплавленный 
металл. Ширина 
мласшны, на кото
рую производят на
плавку. нс менее 
80 мм

Нс менее 12

- Ш Ш г

q — не менее пяти 
слоев. Образец дол
жен располагаться 
выше пунктирной 
линии

Сварка покрытыми электродами, в 
защитных газах и газовая сварка



ГОСТ 6996-66  С. 15

Продолжение табл. 4

Пошипи Т и п  металла
Т ол ш II ил 
о сн о в н о ю  

м еталла, мм
Схема располож ении  образцов У казан н а п о  вырезке 

обра ш ов

Мсгалл стыковых 
многопроходных

Нс менее 12 С  — нс более 15 мм

Сварка покрытыми электрода.\ш. в 
защитных га tax и головая сварка

Мсгалл стыковых 
многопроходных 
швов. Перед свар
кой производят на
плавку кромок нс 
мснсс чем в три 
стоя. Для наплавки 
применяют испы
туемые материалы

Не мснсс 12 С — небшсс 15 мм

Сварка покрытыми электродами, в  
защитных газах и газовая сварка

Металл стыковых 
многопроходных 
швов. Перед свар
кой производят на
плавку кромок и 
подкладки не мснсс 
чем в три слоя. Для 
наплавки применя
ют испытуемые ма
териалы

Не мснсс 20 Зазор между стыкуемыми кромками С  — не более 
1,5 мм

Сварка покрытыми электр<к\ами, в  
защитных газах и газовая сварка

Or 2 до 17
✓ И

J ____ ___ L

----------------- N ^ < -----------------
К о н т а кт н а я  ст ы ковая и  

газопрессовая сварка

Металл стыковых 
швов всех типов

НЙЁ1
Д уговая и  газовая св а р ка

Д уговая и  газовая сварка

________________

е _ а
( .

Д уговая  сварка с  п ринуда  -  
тепоным формированием
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Продолжение табл. 4

Коншин Т ип металла
Т олш ина 

оснопного 
м еталла, мм

С хем а располож ения о б р а т е н
У казан и я  по вырсдес 

обратное

10

12

13

14

Or 18 до 40

От 41 до 60

Металл односто
ронних, одно- и 
многопроходных 
стыковых швов

От 61 до 350

_______

Г "
Ду?.о8а>

г  .
сварка

1 *

Элсктрошлакавал сварка

Э лект р о ш ла ко ва л  сварка

С — от 1 до 3 мм

С — от 1 до 3 мм

С — нс менее 8 мм

С — от I до 3 мм

С — нс менее 8 мм
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Т а б л и ц а  5

П озиц ия Т и п  иетдлла
Т олщ ина 
основного 

м сгалла. мм
С хем а располож ении  образцов

У казан н а п о  вы резке 
образцоп

Ог 18 до 40

От 41 до 60

Металл двусто
ронних, одно- и 
многослойных сты
ковых швов

От 61 до 350

а
Дугойаа сбавки

Ду гобоя сборка

С — от 1 до 3 мм

С  — от 1 до 3 мм

С — от 1 до 3 мм

П р и  vie м а н и я  к табл. 4 и 5.
1. а  — тол шина основного металла, мм; С —расстояние от поверхности металла до края образна 

(заготовки), мм.
2. При однослойных швах образны, вырезаемые из различных участков, имеют практически одинаковую 

ударную вязкость. При многослойных швах ударная вязкость металла различных участков отличается друг от 
друга. Место вырезки образцов оговаривается стандартами или другой технической документацией. При 
отсутствии таких указаний образцы вырезают у поверхности шва.

3. Если в стандартах или другой технической документации нет специальных указаний, то при двусто
ронних швах образцы вырезают из шва, сваренного вторым. При двусторонних многослойных швах, выпол
няемых с переменным наложением проходов, образцы вырезают со стороны последнего из них.

4. Заготовки по позициям 1—4 табл. 4 используют для проверки качества сварочных материалов.

6. ИСПЫТАНИЕ МЕТАЛЛА РАЗЛИЧНЫХ УЧАСТКОВ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ 
НА СТОЙКОСТЬ ПРОТИВ МЕХАНИЧЕСКОГО СТАРЕНИЯ

6.1. Стойкость против механического старения характеризуется изменением ударной вязкости 
металла, подвергнутого старению по сравнению с ударной вязкостью его в исходном состоянии. О 
стойкости металла против механического старения судят по выраженному в процентах отношению 
этих величии или абсолютному (нормативному) значению ударной вязкости после старения. 
Испытания проводят для металла шва и различных участков металла околошовной зоны.

6.2. Заготовки подвергают искусственному старению по методике: деформация растяжением 
из расчета получения (10 ± 0,5) % остаточного удлинения в пределах расчетной длины /. ограничен
ной кернами или рисками. Рекомендуется на поверхности образцов через каждые 10 мм наносить 
риски для проверки равномерности деформации по длине расчетной части.

После удлинения заготовку подвергают равномерному нагреву в течение 1 ч при температуре 
250 *С (523 К) с последующим охлаждением на воздухе. Из рабочей части заготовок по черт. 14. 15
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или 17 отбирают образны типа VI или IX. а по черт. 16 — типа VII или X. Ось надреза должна 
совпадать с осью симметрии шва. Схему отбора образной при расположении надреза в других 
участках сварного соединения оговаривают стандартами или другой технической документацией.

Предусмотренную данным пунктом методику старения применяют для сварных соединений из 
сталей. Методику старения для других металлов и сплавов, а также иную температуру нагрева или 
величину деформации для соединений из стали оговаривают стандартами или другой технической 
документацией.

L >100

M l

Т
Бri Рш

_____ 3 а -------------- -------В_______
J

Ч /

Г2 ,5

Черт. I7

(Измененная редакция, Изм. №  3).
6.3. Механическому старению подвергают заготовки, отбираемые от стыкового соединения в 

соответствии с черт. I4 или 15 и табл. 6. Ось симметрии заготовки должна совпадать с продольной 
осью шва или с осью будущего надреза (если испытание проводят не для металла шва). Расположение
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надреза по черт. 15 применяют при электрошлаковой сварке и в случаях, оговоренных в п. 5.6. 
Заготовки по черт. 16 применяют при испытании сварных соединений из металла толщиной менее 
12 мм. По требованию, оговоренному стандартами или другой технической документацией, для 
сварных соединений, выполняемых электрошлаковым процессом, разрешается применять заготовки 
по черт. 17.

Т а б л и ц а  6

Поишии Тип шил
Т олщ ина 

осн овн ого  
м еталла, мм

С хем а располож ении  образцов У казан и я  п о  иирезкс 
злгою вок

Вес стыковые 
швы От 6 до 17

Дцгодая сварка с принуди
тельны* формирование*

Более 20

Односторонние, 
одно- и многопро
ходные стыковые 
швы

d

Злр/трашлвк^ак dap г. а

От 56 до 350

frtxivpMi'ta/rdvx dapra

С  — от 1 до 3 мм

С — нс менее S мм. 
Вырезка заготовок 
по данной схеме 
должна оговари
ваться стандартами 
или другой техни
ческой документа
цией. Отбор образ
цов производят но
черт. 17___________

Двусторонние 
одно- и многослой
ные стыковые швы

Более 17 С — or 1 до 3 мм

dytoSaя sStprа
П р и м е ч а й  и е. а  — толщина основного металла, мм: С — расстояние от поверхност и металла до края 

заготовки, мм.
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6.4. Длину захватной части заготовок И устанавливают в зависимости от конструкции испыта
тельной машины.

6.5. К условному обозначению образца, оговоренному в п. 5.3, прибавляют индекс «ст* 
(например. КС ст Ш. КС ст Ш).

7. ИЗМЕРЕНИЕ ТВЕРДОСТИ МЕТАЛЛА РАЗЛИЧНЫХ УЧАСТКОВ 
СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ И НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА

7.1. Твердость измеряют в поперечном сечении сварного соединения в соответствии с черт. 18, 
18а и 19.

П р и м е ч а й  и с. Линии измерении твердости во всех случаях, кроме позиции УП. проходят через все 
участки сварного соединения. С — от 2 до 4 мм. С, — от 10 до 15 мм; а — толщина основного металла, мм; // 
— толщина углового шва. мм; q — подготовительный участок толщиной не менее пяти слоев; q t — участок 
измерения твердости толщиной нс менее шести слоев. Для угловых швов, имеющих вогнутую или выпуклую 
поверхность, величину С отсчитывают от места максимальной вогнутости или выпуклости.

Черт. 18
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Черт. 18а

Черт. 19

7.2. Твердость измеряют по Виккерсу (HV), Бринеллю (НВ) и по Роквеллу — шкалам Л. В и 
С (НRA, HRB и HRC), отдавгш предпочтение замеру по Виккерсу.

Твердость по Виккерсу измеряют по ГОСТ 2999. Нагрузка па нндентор в зависимости от 
прочности металла участков сварного соединения и ширины зоны термического влияния должна 
составлять 98 Н (HVI0) или 49Н (HV50). При наличии в стандартах или другой технической 
документации соответствующих указаний, измеряют твердость по Виккерсу. Нагрузка на индентор 
при таких замерах может меняться от 0,04 до 4.9 Н.

Твердость по Бринеллю измеряют в соответствии с ГОСТ 9012, используя стальной шарик 
диаметром 2,5 или 5.0 мм.

Твердость по Роквеллу измеряют в соответствии с ГОСТ 9013 при сфероконическом алмазном 
инденторе (шкала Л и С) или шариковом стальном наконечнике диаметром 1.5875 мм.

7.3. Твердость определяют для соединений, полученных сваркой плавлением или давлением из 
сгалей различных марок и других метагзнческих конструкционных материалов таз ши ной не менее 1,5 мм.

Твердость основного металла, различных участков зоны термического влияния и металла шва 
измеряют по одной или нескольким линиям, указанным на черт. 18. Если соединение выполнено 
из металлов различных марок, то твердость измеряют для каждого из них.

При измерениях, выполняемых в непосредственной близости от границы сплавления, реко
мендуется проводить 2—3 измерения в соответствии с позицией 1 черт. 18а или дополнительные 
измерения по позиции II черт. 18а.

Допускается проведение измерений па участках сварного соединения, указанных на черт. 19.
7.4. Твердость по Виккерсу измеряют на микрошлифах или образцах с полированной поверх

ностью. если очертания шва видны без травления. Шероховатость поверхности таких образцов 
должна быть от 0,40 до 0,63 мкм. Твердость по Бринедно или Рокведзу измеряют на макрошлифах 
или на образцах с шлифованной поверхностью, если очертания шва видны без травления. Шерохо
ватость поверхности таких образцов должна быть от 1.25 до 2,00 мкм. В образцах должна быть 
соблюдена параллельность рабочей и опорной поверхностей.

7.5. Твердость стыковых и угловых соединений, выполненных дуговой сваркой, измеряют: при 
толщине основного металла или углового шва от 1,5 до 9 мм — в соответствии с позицией VIII
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черт. 18 по одной пунктирной линии; при толщине от 9 до 25 мм — и соответствии с позициями 1 
и III черт. 18 по двум сплошным линиям; при толщине от 26 до 60 мм — в соответствии с позициями 
II или 111 черт. 18 по двум сплошным и одной пунктирной линиям.

Схему измерения твердости при толщине основного металла или углового шва более 60 мм 
оговаривают в стандартах или другой технической документации.

Твердость сварных соединений, полученных электрошлаковой сваркой, измеряют в соответ
ствии с позицией IV черт. 18. Количество точек измерений в зоне термического влияния должно 
быть не менее 10.

Твердость рахличных участков металла наплавки измеряют в соответствии с позицией V черт. 18.
Твердость сварных соединений, полученных сваркой давлением, измеряют в соответствии 

с позицией VI черт. 18.
Твердость наплавленного металла при контроле качества сварочных материалов измеряют в 

соответствии с позицией VII черт. 18.
(Измененная редакция, Изм. №  3).

8. и с п ы т а н и е : с в а р н о г о  с о е д и н е н и я  н а  СТАТИЧЕСКОЕ р а с т я ж е н и е :

8.1. При испытании определяют прочность наиболее слабого участка стыкового или нахлес- 
точного соединения или прочность металла шва в стыковом соединении.

(Ихмененная редакция. Изм. №  1).
А. Определение прочности наиболее слабого участка стыкового и нахлесточного соединения
8.2. При испытании сварного соединения на статическое растяжение определяют временное 

сопротивление наиболее слабого участка. Временное сопротивление подсчитывают по ГОСТ 1497. 
При испытании определяют место разрушения образца (по металлу шва), по металлу околошовной 
зоны, по основному металлу).

(Измененная редакция, Изм. .№? 1, 2).
8.3. Испытания проводят, как правило, на образцах, толщина или диаметр которых равны толщине 

или диаметру основного металла. При испытании сварного соединения или листов разной толщины более 
толстый лист путем механической обработки должен быть доведен до толщины более тонкого листа.

Шероховатость поверхности после обработки более толстого элемента должна быть не более 
6,3 мкм.

8.4. Форма и размер плоских образцов для испытания стыковых соединений должны соответ
ствовать черт. 20, 21 или 21а и табл. 7. Допускается применение цилиндрических образцов типов I, 
II, III. IV и V. Металл шва в этих образцах должен располагаться по середине их рабочей части. 
Разрешается применение образца по ГОСТ 1497.

При испытании материалов высокой прочности разрешается изменять конструкцию захватной 
части образца.

Тип XII

т — •о

Ь  г3 ,2 t h а
~  \S L

L

Черт. 20

Тип XIII

Черт. 21
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Тип Xllla

Р а з м е р ы  в х«м
Т а б л и ц а  7

Т ип о б р а т а
Т и лш ина 

и ск он н ою  
м еталла а

Т али ины  
образца ai

Ш ирин а 
рабочей 

части 
образца Ь

Ш ирин а 
■ахвашой 

части 
о б р а т а  Ь|

Д лина 
рабочей 

части 
о б р а т а  /

О бш ая длина 
образна L

Н ом ер
чертеж а

XII, XIII До 6
Са 6  до 10 включ. 
» 10 ♦ 25 *
* 25 •  50 »
» 50 » 75 *

Равна тол
щине основ
ного метал
ла

15 ±0.5 
20 ± 0.5 
25 ±  0.5 
30 ± 0.5 
35 ±  0,5

25
30
35
40
45

50
60

100
160
200

1+ 2Л 20 или 21

Xllla Равна и 
менее 20

С'в. 20 до 40 

Св. 40

Равна
толщине
металла
Равна тол
щине метал
ла или 20 
20 или 40

Не менее 1, 
2 толщины 
образна, но 
нс менее 
10 и не 

более 50

/>+12 /и I +  60 Равна или 
более 200 21а

П р и м е ч а н и я :
1. /ш — максимальная ширина шва.
2. Длину захватной части образца А устанавливают в зависимости от конструкции испытательной 

машины.
3. Размеры образцов типов XII и XIII при толщине основного металла более 75 мм устанавливают 

стандартом или другой НТД.
4. Длину рабочей части образна можно увеличить, если конструкция испытательной машины делает 

невозможным испытание образца предписанной длины.

(Измененная реакция. Изм. №  3).
8.5. Форма и размеры цилиндрических образцов для испытания стыковых соединений стерж

ней круглого или многогранного сечения должны соответствовать указанным на черт. 22, 22а и в 
табл. 8. Для испытания стыковых соединений из арматурной стали применяют необработанные 
образцы со смятым утолщением.

Тип XIV

-о ______________■7 -------------------------

Л 1 ь h

0 ,5  L
L

Тип XlVa

Черт. 22 Черт. 22а
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Тип образин

Д и ам етр  
круглою  

стерж ни иди 
диаметр 

окруж ности , 
описанной  о 

м н ою гран н ы й  
стерж ен ь , В

Д иам етр 
захпагмой части 

о бра ша ili

Д иам етр 
рабочей  части  

обратиа d

Д лина рабочей 
части обратна 1

О бш аи длина 
обратна L Н ом ер  чертеж а

XIV До 10
Св. 10 до 25 
* 25 * 50 
» 50 » 70

- А или В

60
100
160
200

/+2А 22

XlVa Нс ограничи
вается

Dc или В. но 
нс более 40

0.8т/, 1ш + 60 2 200 22а

П р и м е ч а н и я :
1. /ш — максимальная ширина шва.
2. Длину захватной части А устанавливают в зависимости от конструкции испытательной машины.
3. При Dt  более 75 мм размеры образца типа XIV' устанавливают в стандартах или другой НТД.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
8.6. Утолшение шва должно быть снято механическим способом до уровня основного металла. 

При удалении утолщения разрешается снимать основной металл по всей поверхности образца на 
глубину до 15 %  от толщины металла или диаметра стержня, но не более 4 мм. Основной металл с 
поверхности образца удаляют только с той стороны, с которой снимают утолщение шва или имеется 
уступ (см. черт. 2). Строгать утолщение следует поперек шва. Острые кромки плоских образцов в 
пределах рабочей части должны быть закруглены радиусом не более 1.0 мм путем сглаживания 
напильником вдоль кромки. Разрешается строгать утолщение вдоль шва с последующим удалением 
рисок. Шероховатость поверхности R , в местах удаления утолщения должна быть не более 6,3 мкм.

(Измененная редакция. Изм. №  2).
8.7. Испытания образцов типов XII, XIII. ХШа и XIV разрешается проводить без снятия 

утолщения, если это оговорено в НТД.
В этом случае в формулу расчета временного сопротивления (ГОСТ 1497) вводят значение 

площади сечения образна вне шва.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
8.8. При недостаточной мощности разрывной машины разрешается испытывать плоские 

(черт. 23) или цилиндрические образцы (черт. 24 или 25). Величину захватной части образцов А 
устанавливают в зависимости от конструкции испытательной машины. Схема расположения заго
товок для образцов типов XVI и XVII приведена в табл. 9 и 10.

Тип XV

Черт. 23
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Тип XVI Тип XVI!

Г  i
h | . W0 h

' L

Черт. 24 Черт. 25

Разрешается применение цилиндрических образцов с другими рабочими диаметрами и другим 
типом захватной части в соответствии с ГОСТ 1497. Допускается проведение испытаний на образцах 
типов XII—XVII с более низким классом чистоты обработки при условии соответствия характеристик 
механических свойств испытуемого металла всем установленным требованиям.

Т а б л и ц а  9
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Т а б л и ц а  10

П озиции Т и п  ш п а
Толщина 
о сн о в н о ю  

м еталла, мм
Схе ма располож ении  заготовок

У казания по 
ны реткс заготовок

1

2

3

Для образцов 
типа XVI — от 

51 до 75

Дня образцов 
типа XVII — 
от 71 до 100

Злектрошлакабая сВярко

С  — or 1 до 3 мм 
При стыковой кон
тактной и газо- 
прсссовой сварке 
схема вырезки об
разцов такая же

Вес стыковые
швы

4

5

Для образцов 
типа XVI — 

более 75

Для образцов 
типа XVII — 

более 100

6

С  — от 1 до 3 мм

Мбг<лршляи$<н> cfap*o



ГОСТ 6996-66  С. 27

П р и м е ч а н и е  к табл. 9 и 10.
а — толшина основного металла, мм; С  — расстояние от поверхности металла до края заготовки, мм.

8.9. Для контроля прочности сварных соединений труб применяют сегментные образцы, 
указанные на черт. 20 или 21, или 21а, а также цилиндрические образцы в виде отрезков труб, 
указанные на черт. 26 или 26а, или 27. Образны типов XII, XIII, ХШа не выправляют. Форму их в 
поперечном сечении определяет естественная кривизна грубы.

Тип XVIII

Г " —
'ч

3 D  m in
6D m Ln

Черт. 26

Тип XVIlla

Тип XIX

_ _________ \_j

30 3D пил
6 D m in

Черт. 27

Сегментные образцы вырезают при диаметре трубы более 20 мм.
Цилиндрические образцы типов XVIII и XVIlla вырезают при диаметре трубы до НЮ мм. Мри 

наличии соответствующего оборудования образцы этого типа вырезают и при трубах больших 
диаметров. При испытании образна типа XIX его максимальный диаметр определяется мощностью 
испытательной машины. В формулу расчета временного сопротивления (ГОСТ 1497) для образцов 
этого типа вводят значение площади сечения трубы вне шва. В образцах типов XII, XIII и ХШа 
выпуклость швов удаляют с двух сторон. В образцах типов XVIII и XIX выпуклость шва не удаляют, 
в образцах типа XVIlla выпуклость шва удаляют только с наружной стороны. По требованиям, 
изложенным в НТД. разрешается испытывать образцы типа XVIII со снятой с наружной стороны 
выпуклостью шва. При недостаточной мощности испытательной машины разрешается применять 
образцы типов 1—V. Металл шва располагают посередине образца.
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8.10. Концы образцов типов XVIII и XVI Па подготавливают для испытания при использовании 
цилиндрических пробок (образцы типа XVIПа) или сплющивания (образцы типов XVIII и XVIПа). 
Расстояние между внутренними концами металлических пробок должно быть равно /+  2D. Рассто
яние от оси шва до начала сплющиваемого участка должно быть не менее двух диаметров трубы.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
8 .11. Сварные соединения, выполненные точечной сваркой и электрозаклепками, испытывают 

на срез путем растяжения образца, приведенного на черт. 29, или на отрыв растяжением образца, 
приведенного на черт. 30. При испытании электрозаклепок ширина образца во всех случаях равна 
50 мм.

Размеры образцов должны соответствовать табл. 11.

Тип XX

а  — тол щ и н а  осн овн ого  м етал л а,м м ; Л — дл ина захватной части (ны биракм  в 
таВмсимосги OI кон струкции  н еп и тател ьн ой  м аш и н ы ).м м : / — дл ина рабочей 

части о б р а т а .м м

Гни XXI
Черт. 29-

Т олщ ина осн овн ого  м еталла а Ш и ри н а об разц а  Ь. нс менее

До 1 нключ. 20
Болес 1 до 2 включ. 25

•  2 » 3 • 30
* 3 * 4  * 35
•  4  » 5 * 4 0
* 5 45

Чсрг. 30

(Измененная редакция, Изм. №  1).
8.12. При испытании определяют разрушающую нагрузку на точку в ньютонах (килограммах).
8.13. Для предотвращения изгиба образны типа XXI закрепляют в специальном приспособле

нии. Приспособленке должно обеспечивать жесткость образца и возможность испытания его на 
разрывных машинах.

8.14. Сварные соединения листов, выполненные шовной сваркой, испытывают на срез путем 
растяжения образцов, приведенных на черт. 31 или 32.

Черт. 28. (Исключен, Изм. Ха 2).
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Тип XXII Тип XXIII

При толщине металла до 1,0 мм испытывают образцы типа XXIII. При толщине металла более 
1,0 мм выбор типа о б р а т а  не устанавливают. При испытании определяют разрушающую нагрузку 
на образен в килограммах (ньютонах).

8.15. Вырезку образцов типов XX. XXII и XXIII из контрольных сварных соединений, 
сваренных точечной или шовной сваркой, производят согласно черт. 33. Шаг точек должен 
обеспечивать возможность вырезки образцов заданных размеров.

“ Г 1 ! ! ! I I

1 з Ь з Ь з [ ¥ Г 2 [ а '

" Л

В

___ I___
1 1 I 1 t— 1 

___ i___ i___ 1___ i___ i___ L _ iL _
------------------------------Линии рези

Чсрг. 33

Разрешается сваривать образцы с одной точкой в соответствии с черт. 29.
Б. Определение прочности металла шва в стыковом соединении
8.16. При испытании прочности металла шва в стыковом соединении определяют его времен

ное сопротивление.
8.17. Толщина образца типа XXIV должна равняться толщине основного металла. Диаметр 

захватной части образна типа XXV должен равняться толщине основного металла или диаметру 
свариваемых элементов.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
8.18. Форма и размеры плоского образца должны соответствовать черт. 34 и табл. 12.

Гип XXIV

Черт. 34
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Т а б л и ц а  12

Т олщ ина
основною металла 

а

Шкрипа захватной 
части об разн а  Ь,

Ш прима рабочей 
части  образца Ь 

г  0 ,5

Радиус
закруглен ия R

Д л и н а  рабочей 
части  образна /

Обитая длина 
образна L

До 6 25 15 6±1 40
Болес 6 до 10 30 20 12 ± 1 60
Болес 10 до 25 38 25 20 ±2 70

L  ш  1 т  1 п

Болес 25 до 40 45 30 25 ±2 90
Болес 40 до 50 55 35 30 ±2 ПО

П р и м е ч а н и я :
1. Дишу захватной части образца А устанавливают в зависимости от конструкции испытательной 

машины.
2. Размеры образца при толщине металла более 50 мм устанавливают соответствующими техническими 

условиями.

8.19. Форма и размеры цилиндрического образца должны соответствовать черт. 35 и табл. 13.
Тип XXV

Д иам етр  захватной 
части  образна Ji

Д и ам етр  захватной 
части  образца J Радиус закругления R

Д лина рабочей чаети 
об разн а  /

О бш ая дл ина обратна L

До 5 40

Болес 5 до 10 d  = 0.6 А
R  -  0.5ф

60
L = / ♦ 2Л

Болес 10 до 15 70
Болес 15 до 30

d  -  OJd,
90

Болес 30 до 50 110

П р и м е ч а н и я :
1. Дишу захватной части образца L устанавливают в зависимости от конструкции испытательной 

машины.
2. Размеры образца при толщине металла более 50 мм устанавливают соответствующими техническими 

условиями.

8.20. Поперечная ось образцов типов XXIV и XXV должна совпадать с осью шва. Для 
односторонних швов разметку поперечной оси образца производят по узкой части шва (при 
электродуговой сварке) или по грату (при контактной или газопрессовой сварке).

Дтя двусторонних швов разметку поперечной оси производят после шлифовки и травления 
боковых поверхностей образца по макрошлифу или посередине выпуклости шва, сваренного со 
второй стороны.
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8.21. Временное сопротивление о „  МПа (кгс/см^), определяют по формуле

р
О, а А ^  ,

где А — поправочный коэффициент;
Р  — максимальное усилие, Н (кгс);

площадь поперечного сечения образца в наименьшем сечении до испытания, мм (\г ).
Для углеродистых и низколегированных конструкционных сталей коэффициент к  принимают 

равным 0,9. Для других металлов значение коэффициента А устанавливают соответствующей 
технической документацией.

8.22. Выпуклость шва для образцов типа XXIV должна быть удалена в соответствии с п. 8.6.
8.18—8.22. (Измененная редакция, Изм. №  3).

9. ИСПЫТАНИЕ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ НА СТАТИЧЕСКИЙ ИЗГИБ

9.1. Испытания проводят для стыковых соединений. При испытании определяют способность 
соединения принимать заданный по размеру и форме изгиб. Эта способность характеризуется углом 
изгиба а  (черт. 36). при котором в растянутой зоне образна образуется первая трещина, развиваю
щаяся в процессе испытания. Если длина трешнн. возникающих в процессе испытания в растянутой 
зоне образца, не превышает 20 % его ширины, но не более 5 мм. то они не являются браковочным 
признаком. Определяют также место образования трещины или разрушения (по металлу шва. 
металлу околошовной зоны или основному металлу).

В зависимости от требований, установленных соответствующей НТД, испытания проводят до 
достижения нормируемого угла изгиба или угла изгиба, при котором образуется первая яаляюшаяся 
браковочным признаком трещина, до параллельности или соприкосновения сторон образца. Угол 
изгиба при испытании до образования первой трещины замеряют в ненапряженном состоянии с 
погрешностью до ± 2*.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
9.2. Форма и размеры плоских образцов должны соответствовать указанным на черт. 37. 38. 

38а и в табл. 14.

Типы XXVI, XXVIa Типы XXVII, XXVIIa, XXVIII

'■О
Гч

--------------- / — ■----------------------______Z ____________ -
i

ь 11 о
L

Черт. 37 Черт. 38
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Тип XXVlIIa

■Г $ *-г------ Л----- - J
Чсрг. 38а

Тип образиа
Толщина 
основного 
металла и 
образна а

Ширина образна b Обшаи длина 
обрата L

Диша рабочей части 
обра та /

Номер 
чертеж л

XXVI 5 а  4 15
2.5 D + 80 0,33 L 37Си. 5 до 509 а 4  20

XXVIa До 25 + 10. но нс мснсс 20 Нс более 250 Нс устанавливается

XXVII До 50 1,5а, но нс мснсс 10 2.50 4 80 0,33 L

38XXVIla До 25 Нс мснсс 1,5а, но нс мснсс 
20 и нс более 50

Нс более 250 Нс устанавливается

XXVI11 До 10 20 3.00 4 80 0,33 L
Св. 10 до 45 30

XXVlIIa До 40 0,7а, но нс более 15 Нс более 250 Не устанавливается 38а

П р и м е ч а н и я :
1. 0  — диаметр отправки: /ш — максимальная ширина шва.
2. Общая длина образцов типов XXVI, XXVII и XXVIII принята равной нс менее указанной величины.
3. Форма поперечного сечения образна должна быть постоянной по всей длине.

Толщина образцов типов XXVI, XXVII и XXVIII при толщине основного металла 5 50 мм 
должна равняться толщине основного металла. При толщине металла более 50 мм толщину образца 
устанавливают в НТД. Образцы типов XXVIa, XXVIla и XXVI Па, толщина которых меньше толщины 
основного металла, допускается вырезать в различных участках поперечного сечения сварного 
соединения. К результатам испытания образцов разных типов устанавливают различные норматив
ные требования.

Выпуклость шва по обеим сторонам образна снимают механическим способом до уровня 
основного металла с шероховатостью до 6.3 мкм. В процессе удаления утолщения, если в НТД нет 
иных указаний, удаляют и подрезы основного металла. Строгать утолщение при образцах типов 
XXVI и XXVIa следует вдоль, а при образцах типов XXVII, XXVIla, XXVIII и XXVlIIa — поперек 
шва. Разрешается строгать утолщение в любом направлении с последующим удалением рисок. 
Кромки образцов в пределах их рабочей части должны быть закруглены радиусом £ 0,1 толщины 
образца, но не большим 2 мм, путем сглаживания напильником вдоль кромки.

Ось расположенного поперек сварного шва образца после окончательной обработки должна 
находиться на его середине.

(Измененная редакция, №  3).
9.3. Испытание образцов типов XXVI и XXVIa проводят, как указано на черт. 39, типов XXVIla 

и XXVIII— на черт. 40, типа XXVlIIa — на 40а. Расстояние между опорами К (черт. 40) должно быть 
равно: да я образцов типа XXVII — 2.5 D, для образцов типа XXVIla — 0  4  За, дая образцов типа 
XXVIII — 3D . Расстояние для образцов типов XXVI и XXVIa указано на черте. 39. а типа XXIПа — 
на черт. 40а.
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Обязательным условием проведения испытаний является плавность возрастания нагрузки на 
образец. Испытания проводят со скоростью не более 15 мм/мин на испытательных машинах или 
прессах с использованием опорных роликов.

Диаметр оправки D  может изменяться в зависимости от марки стали, толщины листов, способа 
термообработки и должен оговариваться в соответствующей НТД. При отсутствии специальных 
указаний диаметр оправки принимают равным двум толщинам основного металла. Радиус закруг
ления опоры г для образцов типов XXVI. XXVIa. XXVII и XXVIIa выбирают по табл. 15. Для образцов 
типа XXVIII г =  25 мм. Для образцов типа XXVIНа радиус не установлен.

Если заданный угол изгиба превышает 150*.то после изгиба по схеме, приведенной на черт. 39, 
4 0 .40а. изгиб можно прололжать между двумя параллельными нажимными плитами. Между концами 
образца устанавливают прокладку толщиной 11. равной диаметру оправки (черт. 41). После удаления 
прокладки испытание проводят до соприкосновения сторон.

а Г

До 2 2
Более 2 до 4 4

* 4 * 8 8
» 8 .  10 10
* 10 * 26 20
* 26 25

(Измененная редакция, Изм. №  2).
9.4. Для стыковых односторонних швов по требованию, оговоренному в стандартах или другой 

технической документации, в растянутой зоне располагают поверхностный наиболее широкий или 
корневой участок шва. При отсутствии специальных указаний растянутой зоне должна распола
гаться поверхность шва.
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Если в стандартах или другой технической документации нет иных указаний, то при двусто
ронних стыковых швах в растянутой зоне располагают для всех типов образцов, кроме XXVIПа. шов, 
выполненный вторым. Для образцов типа XXVI Па в растянутую зону попадает все сечение шва. При 
сварке многослойных двусторонних стыковых швов с поперечным наложением проходов в растя
нутой зоне располагают сторону, где был выполнен последний проход.

Соединения с подварочным швом относят к односторонним.
(Измененная редакция, Изм. №  3).
9.5. Испытания стыковых соединений труб на изгиб при поперечном (круговом) расположении 

шва проводят на образцах со снятым с наружной стороны утолщением.
При диаметре трубы 5 20 мм применяют образны в виде отрезков трубы.
При диаметре трубы свыше 20 до 45 мм применяют образцы в виде отрезка труб или плоские 

(сегментные) образцы.
При диаметре трубы свыше 45 мм применят плоские (сегментные) образцы типов XXVII, 

XXVIla и XXVIII; их размеры указаны в табл. 14. Образны не выправляют. Форму их в поперечном 
сечении определяет естественная кривизна трубы.

Испытание труб диаметром 60 мм и менее с поперечным (круговым) и продольным швами 
можно проводить на образцах, приведенных на черт. 42 или 43. Утолщение шва с наружной стороны 
трубы механическим путем снимают до уровня основного металла.

Гип XXIX Тип XXX

Черт. 44

V
“^ 1 — /

L
Черт. 45

На образцах, вырезанных из труб, выполненных стыковой 
контактной сваркой, грат должен быть снят с наружной и внутрен
ней сторон трубы до уровня основного металла.

(Изменснная редакция, Изм. №  2).
9.6. Результаты испытания образцов типов XXIX и XXX опре

деляют величиной b (черт. 44) при появлении на поверхности об
разца трещины. Характер трещины должен соответствовать 
указанному в п. 9.1

Если трешина не образуется, то испытание проводят до сопри
косновения сторон.

(Измененная редакция, Изм. №  2. 3)
9.7. Испытание проводят путем деформации образца под 

прессом сжимающей нагрузкой.
Обязательным условием проведения испытания является плав

ность нарастания усилия на образец. Скорость испытания должна 
соответствовать п. 9.3.

При испытании образцов с круговым швом последний распо
лагают по оси приложения сжимающей нагрузки (черт. 45), а при 
испытании образца с продольным швом шов располагают в диамет
ральной плоскости, перпендикулярной действию сжимающей на
грузки (см. черт. 44).

Если в образце, предназначенном для испытания кругового 
шва. есть продольный шов, он должен располагаться вне растянутой 
зоны.
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9.8. Испытание соединений стержней кругового или многогранного сечения, при отсутствии 
в Н'ГД других требований, проводят на следующих образцах:

- при диаметре стержня или диаметре окружности, вписанной в многогранное сечение 
й  20 мм, испытывают отрезки натурального соединения со снятым утолщением;

- при диаметре стержня или вписанной окружности более 20 до 50 мм — отрезки натурального 
соединения со снятым утолщением или плоские образцы типа XXVIIa, толщину которых принимают 
равной половине диаметра круглого стержня или вписанной в сечение многогранного стержня 
окружности;

- при диаметре стержня или вписанной в сечение многогранника окружности более 50 мм — 
плоские образцы типа XXVIIa. толщину основного металла которых принимают равной половине 
диаметра круглого стержня или вписанной в сечение многогранника окружности.

Во всех случаях рабочая длина образца должна быть г  250 мм, а радиус закругления граней 
многогранника должен равняться 0,1 толщины образца, но не более 2 мм.

(Измененная редакция. Изм. №  3).

10. ИСПЫТАНИЕ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ НА УДАРНЫЙ РАЗРЫВ

10.1. Испытание на сопротивление ударному разрыву проводят для сварных стыковых соеди
нений листов толщиной до 2 мм.

10.2. Форма и размеры образца должны соответствовать черт. 46. При испытании материалов 
высокой прочности разрешается изменять конструкцию захватной части образца.

Тип XXXI

Черт. 46

10.3. Испытание проводят на маятниковых копрах с приспособлением для закрепления 
плоских образцов. Удельную ударную работу а, определяют по формуле

где Л, — работа удара, затраченная на разрыв образца. Дж (кге ■ м);
У — объем расчетной части образца, равный произведению толщины основного металла (о) на 

расчетную длину и ширину образца, см* (mj).
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  1 
Рекомендуемое

ИСО 4136-89
СОЕДИНЕНИЯ СТЫКОВЫЕ СТАЛЬНЫЕ, ВЫПОЛНЕННЫЕ СВАРКОЙ ПЛАВЛЕНИЕМ 

Испытания на растяжение обратив, вырстанных поперек шва

1. Область применения

Настоящий международный стандарт устанавливает размеры и процедуру испытания на растяжение 
образцов, вырезанных поперек шва из стыкового соединения, выполненного сваркой нлаатснисм.

Цель испытания — определение предела прочности (временною сопротивления) сварною соединения.

П р и м е ч а н и е .  Испытание нс пригодно для определения предела текучести и относительною удли
нения сварного соединения и металла шва.

Данный международный стандарт распространяется на стыковые сварные соединения из сплавов на 
основе железа, выполненные любым способом сварки плавлением.

2. Ссылки

Указанные ниже стандарты содержат положения, при ссылке на которые в тексте стандарта они 
составляют положения настоящего стандарта. На момент публикации указанные издании были действующими. 
Все стандарты периодически пересматриваются, поэтому необходимо использовать последние издания стан
дартов. на которые даются ссылки. Члены МЭК и ИСО располагают указателями действующих в настоящее 
время международных стандартов.

ИСО 1302—78 Чертежи технические. Претила обозначения шероховатости поверхности на чертежах.
ИСО 6892—84 Матсриаты металлические. Испытании на растяжение.

3. Основные положения

Разрушение образца, вырезанного поперек сварного соединения, достигается приложением к нему 
растятивающего усилия. Если нет других указаний, испытания должны проводиться при температуре окружаю
щей среды. Если в настоящем стандарте нет других указаний, то при провелении испытаний необходимо 
руководствоваться основными положениями ИСО 6892.

4. Отбор образцов

4.1. Образцы для испытания отбирают от изготавливаемого сварного изделия или из контрольного 
соединения. Образец вырезают поперек сварного соединения так. чтобы тюле механической обработки шов 
располагался посередине его рабочей части (черт. 2).

П р и м е ч а н и е .  Контрольное соединение — специально изготовленное сварное соединение, из кото
рого отбирают обратны при контроле качества промышленного изделия, квалификации персонала, результатов 
исследовательских работ и установлении конлшши сварочных материалов.

4.2. Маркировка образцов должна выполняться так. чтобы после вырезки можно было определить его 
точное положение в сварном изделии или контрольном соединении. Термическая обработка контрольного 
соединения должна проводиться только в случае, когда нормативно-технической документацией предусмотрено 
проведение сс для контролируемого изделия. Данные о любой термической обработке должны заноситься в 
протокол испытания.

4.3. Образец для испытания должен вырезаться пригодным для данного случая способом. Резка на 
ножницах для толщин более 8 мм нс допускается. При использовании термической резки или другого способа, 
приводящего к изменению свойств металла на поверхности реза, вырезка должна проводиться на расстоянии 
нс менее 8 мм от рабочей части образна.

5. Механическая обработка образца

5.1. Окончательная обработка образна должна выполняться механическим способом. Необходимо при
нять меры, предупреждающие поверхностное упрочнение или чрезмерный нагрев материала. На поверхности 
образиа нс должно быть царапин или надрезов, расположенных поперек его продольной оси.

5.2. Если в нормативно-технической документации на контролируемое изделие нет других указаний, 
поверхность образца должна подвергаться механической обработке для удаления выпуклости шва (с двух сторон) 
и неровностей шва и основного металла.
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5.3. Как правило, толщина образца а должна равняться толщине основного металла вблизи шва. 
Допускается вместо одного образна, толщина которого равна толщине соединения, вырезать несколько 
Образцов, при этом суммарная толщина их должна быть больше толщины соединения (черт. 1). В последнем 
случае должно быть указано положение образца в сварном соединении.

П р и м е ч а н и е .  По требованию нормативно-технической документации на контролируемое сварное 
изделие можно применять уменьшенное количество образцов или образцы могут отбираться из других сечений 
соединения.

5 — толщина сварного соединения; а — толщина образца

П р и м е ч а н и е .  Нс обязательно вырезать образцы, перекрывающие друг друга по толщине соедине
ния, хотя такой случай нс исключается.

Черт. 1. Положение образцов для испытания сварного соединения большой толщины

5.4. Толщина образца по всей длине его рабочей части и па участке перехода от рабочей к захватной части, 
осуществляемой по радиусу, должна быть постоянной. Форма и размеры образца и шероховатость его поверхности 
должны соответствовать данным, приведенным черт. 2 и в табл. 1. Для образцов, вырезанных из труб, допускается 
правка захватной части. Правка и возможное изменение толщины металла нс должны распространяться на рабочую 
часть образца и на участок перехода от рабочей к захватной части, осуществляемой по радиусу.

П р и м е ч а н и е .  Символы для обозначения шероховатости поверхности в соответствии с ИСО 1302.
Черт. 2. Образец для испытаний 

Размеры обратна для испытании
Т а б л и ц а  1

Общая ялика L, Размер устанавливается в ивисммостн от конструкции 
испытательная машины

Ширина захватной части Ь\ Ь2 + 12 ММ

Ширина рабочей пластины 25 мм
части h трубы**’ Нс менее 20 мм*
Длина рабочей части U Нс менее £Л + 60 мм”
Радиус у захватной части г Не менее 35 мм

•Для труб малого диаметра размер при необходимости может быть уменьшен.
**L, — максимальная ширина шва после механической обработки.
••“Для труб малого диаметра при необходимости могут применяться трубчатые образцы. Диаметр их 

должен равняться внешнему диаметру трубы.
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6. Методы испытаний

Образец нагружают постепенно и непрерывно в направлении, перпендикулярном к оси сварного шва 
вплоть до разрушения. Скорость нагружения должна быть равномерной, в любом случае возможные 
отклонении скорости нагружения во время испытания должны быть возрастающими без резких изменений 
(см. ИСО 6892).

7. Оценка результатов

7.1. Перед прочности (временное сопротивление) при растяжении RM должен подсчитываться как 
отношение максимальной нагрузки, которую выдерживает образец во время испытания, к исходной площади 
поперечного сечения образца в его рабочей части. Результаты испытания выражаются в ньютонах на квадратный 
миллиметр или в мегапаскалях.

7.2. После разрушения необходимо осмотреть поверхность образна в месте разрыва. Данные о наличии 
дефектов, их количестве и типе должны заноситься в протокол испытания.

7.3. После окончания испытаний должно быть определено место разрыва. При необходимости, с этой 
целью допускается травление боковой поверхности образца.

7.4. Результаты испытания должны оцениваться в соответствии с требованиями нормативно-технической 
документации на контролируемое изделие.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2  
Рекомендуемое

ИСО 5173-81
СОЕДИНЕНИЯ СТЫКОВЫЕ СТАЛЬНЫЕ, ВЫПОЛНЕННЫЕ СВАРКОЙ ПЛАВЛЕНИЕМ

Испытания на изгиб корнем шва или его лицевой поверхностью наружу образцов, вырезанных поперек шва

1. Назначение

Настоящий стандарт устанавливает два способа проведения испытаний на изгиб образцов, вырезанных 
поперек шва из стыковых соединений, выполненных сваркой плавлением, с целью определения пластичности 
сварного соединения и отсутствия дефектов на поверхности растянутой зоны образна. Испытания проводят 
при расположении образцов корнем шва или ею лицевой поверхностью наружу. Стандарт также регламентирует 
размеры образиов.

2. Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стыковые соединения из сплавов на основе железа, выполнен
ные любым способом сварки плавлением.

3. Основные положения

Испытуемый образец подвергается пластической деформации путем изгиба (без перегиба) так. чтобы одна 
из поверхностей шва находилась в процессе испытания в растянутой зоне.

Испытания выполняются одним из двух способов, описанных в разделах 6 (испытание на изгиб с 
использованием оправки) и 7 (испытание на изгиб с использованием роликов).

4. Отбор образное

4.1. Образец для испытаний отбирают непосредственно от контролируемого изделия или из специально 
сваренною для проведения испытаний контрольною соединения. Образец вырезают поперек сварною соеди
нения так. чтобы после его механической обработки ось шва располагалась посередине длины образиа.

П р и м е ч а н и е .  Контрольное соединение — специально изготовленное сварное соединение, из кото
рою отбираются образны при контроле качества промышленного изделия, квалификации персонала, резуль
татов исследовательских работ, кондиции сварочных материалов и др.

4.2. Маркировка каждого образна должна выполняться так. чтобы после изготовления можно было 
определить ею положение в контролируемом изделии или в контрольном соединении. Термическая обработка 
контрольною соединения должна проводиться только в случае, когда нормативно-техническая документация 
предусматривает проведение ее для контролируемого изделия. Данные о любой термической обработке должны 
заносигъся в протокол испытаний.

4.3. Вырезка образцов должна выполняться пригодным для данного случая способом. Резка на ножницах
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при толшиис основного металла более 8 мм нс допускается. При использовании термической резки или других 
методов, влияющих на состояние металла на поверхности реза, он должен располагаться на расстоянии нс 
менее 8 мм от поверхности готового образца, но в любом случае исключающим влияние реза на результаты 
испытания. Исключение из этого правила допускается при испытании образцов, предназначенных только для 
выявления дефектов. В этом случае кромки образца зачищаются.

5. Обработка образцов

5.1. Окончательная обработка образцов должна производиться механическим способом. При обработке 
необходимо принять меры, предупреждающие поверхностное упрочнение или чрезмерный нагрев металла. В 
пределах длины L (черт. 3. 4) нс должно быть царапин и надрезов, располагающихся поперек образца.

5.2. Образец по всей длине должен иметь прямоугольное практически постоянное сечение. Форма 
поперечною сечения приведена на черт. I. При односторонних швах различают образцы для испытаний на 
изгиб: лицевой поверхностью наружу, когда в растянутой зоне находится лицевая наиболее широкая поверх
ность шва; корнем шва наружу, когда в растянутой зоне находится корень шва. При двустороннем шве — 
лицевой считается сторона, сваренная первой. Сторона, свариваемая второй, приравнивается к корню шва.

т т

ж
Черт. 1

R R

К — только  для л и ц е 
вой поверхности  в 
рлстин) гой зоне

5.3. Выпуклость шва с обеих сторон должна защищаться заподлицо с основным металлом. Обработка 
подрезов, если это нс предусматривается нормативно-технической документацией, не допускается.

5.4. Для листового металла ширина образца Ь должна быть не более, чем 1,5а. но не менее 20 мм. Для 
труб ширина образца b должна соответствовать:

при диаметре трубы нс более 50 мм — S  * 0,10т/ (но не менее 8 мм);
при диаметре трубы более 50 мм — S  + 0,05т/ (не менее 8 мм и нс более 40 мм);
где S  — толщина трубы; d  — наружный диаметр трубы.
5.5. Толщина образца а должна, как правило, равняться толшиис основною металла вблизи сварного 

соединения.
При толщине металла более 30 мм допускается вместо одного образца, толщина которого равна полной 

толшиис соединения, испытывать несколько образцов при условии, что толщина каждою из них не менее 
30 мм и что они охватывают всю толщину соединения (черт. 2). При использовании нескольких образцов 
следует указать их месторождение по толщине сварного соединении.

П р и м е ч а н и е .  Общее количество образцов или количество образцов, взятых в различных сечениях, 
должно устанавливаться нормативными документами зса контролируемое изделие.

5.6. Кромки образца, попадающие при испытании в растянутую зону, должны быть закруглены механи
ческим способом по радиусу R. нс превышающему 0,2д, но не более 3 мм.

6. Способ испытания на изгиб с использованием оправки (черт. 3)

6.1. Испытуемый образец помещается на дне параллельно расположенные роликовые опоры. Образец 
медленно и непрерывно деформируется путем приложения в средней части образца по оси шва перпендику
лярно поверхности образца концентрированной нагрузки (трехточечный изгиб).

6.2. Нагрузки! на образец передастся с помощью оправки с закругленным конном диаметром D, который 
должен соответствовать требованиям нормативно-технической документации на контролируемое изделие.

6.3. Расстояние между опорами L (черт. 3) должно быть нс более чем L в  0 +  3а.
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6.4. Испытание считается законченным, когда угол изгиба а  (черт. 3) достигает значения, установленного 
в нормативно-технической документации на контролируемое изделие.

7. Способ испытания на изгиб с использованием ролика (черт. 4)

7.1. Олин край образца жестко закрепляется в устройстве, имеющем два параллельных ролика. Испытание 
должно проводиться медленно и непрерывно сосредоточенной нагрузкой, прикладываемой на образен через 
вращающийся внешний ролик с радиусом R. Изгиб осуществляется по дуге, центр которой совпадает с центром 
внутреннего ролика.

7.2. Диаметр внутреннего ролика О должен соответствовать требованиям, оговоренным в нормативно- 
технической документации на контролируемое изделие.

7.3. Испытание считается законченным, когда угол изгиба а  (черт. 4) достигает величины, установленной 
в нормативно-технической документации на контролируемое изделие.

8. Оценка результатов испытаний

Посте изгиба необходимо осмотреть наружную поверхность и стороны испытанного образна.
Оценка результатов испытания должна проводиться в соответствии с требованиями нормативно-техни

ческой документации на контролируемое изделие. В протоколе испытаний должен быть указан способ 
испытания на изгиб.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  J  
Рекомендуемое

И СО 5177-81
СОЕДИНЕНИЯ СТЫКОВЫЕ СТАЛЬНЫЕ, ВЫПОЛНЕННЫЕ СВАРКОЙ ПЛАВЛЕНИЕМ 

Испытание на боковой изгиб образцов, вырезанных поперек шва

1. Назначение

Настоящий стандарт устанавливает способ испытания на боковой изгиб образцов, вырезанных поперек 
шва из стыковых соединений, выполненных сваркой плавлением с целью оценки пластичности соединения и 
отсутствия в нем внутренних дефектов, стандарт также регламентирует размеры образцов.

2. Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стыковые соединения из сплавов на основе железа толщиной 
не менее 10 мм. выполненные любым способом сваркой плавлением.

3. Основные положения

Пластическая деформация образцов осуществляется без изменения направления изгиба. Образцы выре
заются из сварного соединения поперек шва таким образом, что ширина образца совпадает с толщиной 
соединения. Испытания выполняются одним из двух способов, описанных в разделах 6 (испытание на изгиб с 
использованием оправки) и 7 (испытание на изгиб с использованием роликов).

4. Отбор обра зцов

4.1. Образцы для испытаний вырезают непосредственно из контролируемого изделия или из специально 
сваренного для проведения испытаний контрольного соединения. Образны вырезают поперек сварного 
соединения так. чтобы после механической обработки сечение шва располагалось по середине длины образна 
и являлось его шириной (черт. 1).

П р и м е ч а н и е .  Контрольное соединение — специально изготовленное сварное соединение, из кото
рого отбзграются образцы при контроле качества промышленного изделия, квалификация персонала, резуль
татов исследовательских работ, кондиции сварочных материалов.

4.2. Маркировка каждого образца должна выполняться так. чтобы после изготовления можно было 
определить его положение в контролируемом изделии или контрольном соединении. Термическая обработка 
контрольного соединения должна проводиться только в случае, когда нормативно-технической документацией 
предусмотрено проведение се для контролируемого изделия. Данные о любой термической обработке должны 
заноситься в протокол испытания.

4.3. Вырезка образцов должна выполняться пригодным для данного случая способом. Резка на ножницах
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исключается. При использовании термической репки или других методов, окалывающих влияние на состояние 
металла на поверхности реза, он должен располагаться на расстоянии не менее 8 мм or поверхности готового 
обратна, в любом случае, исключающем влияние реза на результаты испытании.

5. Механическая обработка образцов

5.1. Окончательная обработка образцов должна выполняться механическим способом, с соблюдением 
мер. исключающих поверхностное упрочнение или чрезмерный нагрев металла. В пределах длины образца L 
(черт. 3, 4) на его поверхности не должно быть поперечных рисок и царапин.

5.2. Образец, практически по всей длине, должен иметь постоянное прямоугольное сечение. Форма 
поперечного сечения приведена на черт. 1.

Лицедая поверхность

5.3. Выпуклость шва с обеих сторон должна быть зачищена механическим способом заподлнио с 
основным металлом.

5.4. Толишна образца а должна быть нс менее 10 мм и соответствовать диаметру оправки или ролика, 
устанавливаемому нормативно-технической документацией на контролируемое изделие. Ширина образца 
должна равняться толщине основного металла вблизи шва.

5.5. При исходной толщине соединения, превышающей 40 мм, 
допускается вместо одного образца, шириной равного полной толщи
не соединения, отбирать несколько образцов шириной 20—40 мм 
каждый при условии, что они охватывают всю толщину соединения 
(черт. 2). При использовании нескольких образцов следует указать их 
месторасположение по толщине сварного соединения.

П р и м е ч а н и е .  Число образцов, отбираемых из различных 
сечений, устанавливается нормативно-технической документацией на 
контролируемое изделие.

5.6. Кромки образца, попадающие при испытании в растянутую 
зону, должны быть закруглены механическим способом но радиусу Я. 
нс превышающему 0.2а, но нс более 3 мм.

6. Способ испытания на кимб с использованием оправки (черт. 3)

6.1. При необходимости форму поперечного сечения сварного шва и сто положение в образце определяют 
травлением.

6.2. Испытуемый образец помещается на две расположенные параллельно роликовые опоры. Он медлен
но и непрерывно деформируется за счет приложения в его средней части по оси шва сосредоточенной нагрузки. 
Нагрузка прилагается перпендикулярно поверхности образца.

6.3. Нагрузка на образен передастся с помощью оправки. Диаметр се устанавливается нормативно-тех
нической документацией на контролируемое изделие.

Г! р и м с ч а н и е. При отсутствии в нормативно-технической документации соответствующих указа
нии диаметр закругленного конца оправки D выбирается таким, чтобы ширина Ls  посте испытания вписывалась 
в угол, не превышающий 90‘ (черт. 3).

6.4. Расстояние между опорами L должно быть не более чем L -  D + За.
6.5. Испытание считается законченным, когда угол изгиба а  (черт. 3) достигает значения, установленного 

нормативно-технической документацией на контролируемое изделие.
7. Способ испытания на изгиб с помощью ролика (черт. 4)

7.1. Один конец образна жестко закрепляется в устройстве для испытания, имеющем два параллельных 
ролика. Испы тание должно проводиться медленно и непрерывно сосредоточенной нагрузкой, передаваемой на

а — толщ ина о б р а т и ;  6  — ш и р и н а . 
L i  — ш ирим а сварного  ш ва; ЛГ — тол

щ и н а  соединении

Чггуг 7
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Чсрг. 3

Черт. 4

образец мри помощи внешнего вращающегося ролика с радиусом Я. Изгиб осуществляется по дуге, центр 
которой совпадает с центром внутреннего ролика.

7.2. Диаметр внутреннего ролика I) устанавливается нормативно-технической документацией на контро
лируемое изделие.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии в нормативно-технической документации специальных указаний 
диаметр внутреннего ролика D выбирается таким, чтобы ширина шва Ls тюле испытания вписывалась в угол, 
нс превышающий 90’ (черт. 4).

7.3. Испытание считается законченным, когда угол изгиба а  (черт. 4) достигает значения, установленного 
в нормативно-технической документации на контролируемое изделие.

8. Оценка результатов испытания

После изгиба необходимо осмотреть наружную поверхность и стороны испытанного образца.
Оценка результатов испытания проводится в соответствии с требованиями нормативно-технической 

документации на контролируемое изделие. В протоколе испытаний должен быть указан способ испытания на 
изгиб.

П РИ ЛО Ж ЕН И Я I. 2. J. (Введены дополнительно. H i m . №  4 ) .
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Изменение JNfe 4 ГОСТ 6996—66 Сварные соединения. Методы определе
ния механичееких свойств
Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол Xs 3 от 17.02.93)

За принятие изменения проголосовали национальные органы по стан
дартизации следующих государств: AZ, AM, BY, GE, KZ, MD, RU, TM, 
UZ, UA | коды альфа-2 по MK (ИСО 3166) 0041

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают ука
занные национальные органы по стандартизации

Н а  о б л о ж ке  и п ер во й  стр ан и ц е  под о б о зн ач ен и ем  стан д ар та  д о п о л 
н ить о б о зн а ч е н и я м и : (И С О  4 1 3 6 - 8 9 ,  И С О  5 1 7 3 -8 1 ,  И С О  5 1 7 7 -8 1 ) .  

Раздел 1 д о п о л н и ть  пунктом  — 1.4:
«1.4. Д о п у скается  п р и м ен ять  о б р азц ы  и м етоды  и сп ы тан и й  по м еж 

д у н ар о д н ы м  стан дартам  И С О  4136. И С О  5173, И С О  5177, п р и в ед ен н ы м  
в  п р и л о ж ен и ях  1. 2 , 3».

С тан дарт д о п о л н и ть  п р и л о ж е н и я м и  — 1. 2. 3:

« П Р И Л О Ж Е Н И Е  I 
Рекомендуемое

ИСО 4136—89 «Соединения стыковые стальные, выполненные 
сваркой плавлением. Испытания на растяжение образцов, вырезанных

поперек шва»

1. Область применения

Н асто ящ и й  м еж д ун ародн ы й  стан д ар т  устанавливает разм ер ы  и  п р о ц е 
дуру и сп ы тан и и  на р астяж ен и е  о б р азц о в , в ы р езан н ы х  п оп ерек  ш ва  из 
сты ко в о го  со е д и н е н и я , вы п о л н ен н о го  св ар к о й  п лавлен и ем .

Ц ель  и сп ы та н и я  — о п р ед ел ен и е  п редела п р о ч н о сти  (в р ем ен н о го  с о 
п р о ти в л ен и я) св ар н о го  со ед и н ен и я .

П р и м е ч а н и е .  И с п ы тан и е  н с п р и го д н о  д ля  о п р ед ел ен и я  предела 
теку чести  и  о тн о си тел ьн о го  у д ли н ен и я  св ар н о го  со е д и н ен и я  и металла 
ш ва.

Д ан н ы й  м еж дународн ы й  стан дарт  расп р о стр ан яется  на сты ковы е свар -

(Продолжение см. с. 51)
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ны с со е д и н ен и я  и з сп л ав о в  н а  о сн о в е  ж елеза, в ы п о л н ен н ы е лю бы м  с п о 
собом  св ар к и  п лавлени ем .

2. Ссылки

У казанны е н иж е стандарты  содерж ат п о ло ж ен и я , при  ссы л ке  н а к о 
то р ы е  в тексте стан дарта  о н и  составляю ! п о ло ж ен и я  н асто ящ его  ста н д ар 
та . Н а  м ом ен т п у бл и кац и и  у казан н ы е и здан и я  бы ли  дей ствую щ и м и . Все 
стан дарты  п ери оди чески  п ересм атри ваю тся , п оэтом у  н еобходи м о и сп оль
зовать  п оследн ие и здани я стан д артов , н а  ко торы е даю тся ссы лки . Ч лены  
М Э К  и И С О  расп олагаю т указателям и  д ей ствую щ и х в н астоящ ее время 
м еж дународн ы х стандартов.

И С О  1302—78 Ч ер теж и  техн и чески е. П р ави л а  о б о зн ачен и я  ш ерохова
тости  п оверхн ости  н а  чертеж ах.

И С О  680 2 —84 М атер и алы  м еталли чески е . И сп ы тан и я  н а растяж ен и е.

3. Основные положения

Р азруш ен и е о б р азц а , в ы р езан н о го  п о п ер ек  свар н о го  со е д и н ен и я , д о 
сти гается  п р и л о ж ен и ем  к  н ем у р астяги ваю щ его  уси ли я. Е сли  нет других  
у к а за н и й , и сп ы тан и я  д олж н ы  п роводи ться п ри  тем пературе о круж аю 
щ ей  среды . Е сли  в н астоящ ем  стан дарте  нет других у к азан и й , то  при п р о 
вед ен и и  и сп ы тан и й  н еобходи м о  руководствоваться  о сн о в н ы м и  п олож е
н и ям и  И С О  6892.

4 . О тбор  образцов

4.1. О бразц ы  д ля  и сп ы тан и я  отбираю т от и зготавли ваем ого  сварн ого  
и зделия или и з  кон трольн ого  соеди н ен и я . О бразец  вы резаю т п оп ерек  свар 
н о го  со ед и н ен и я  так , чтобы  п осле м ехан и ческой  о бработки  ш ов р ас п о 
л агал с я  п осереди н е его  р аб о ч ей  части  (черт. 2).

М р и  м е  ч а  н  и е. К о н тр о л ьн о е  со еди н ен и е  — с п е ц и а л ь н о  и зготов
л ен н о е  сварн ое со ед и н ен и е , из ко торого  отбираю т образц ы  при кон троле 
качества  п р о м ы ш л ен н о го  и здели я , к в ал и ф и к ац и и  п ерсо н ал а , результа
то в  и сследовательских  работ и устан овлен и и  кон д и ц и и  свар о ч н ы х  м ате
ри алов .

4.2. М ар к и р о в ка  об р азц о в  д о л ж н а  в ы п олн яться  так , чтобы  после вы 
р езки  м о ж н о  бы ло оп р ед ел и ть  его точн ое п о лож ен и е в св ар н о м  изделии  
или  кон трольн ом  со ед и н ен и и . Т ер м и ч еская  обработка кон тр о л ьн о го  с о 
ед и н ен и я  д о лж н а п ровод и ться  то л ьк о  в случае , когда н о р м ати в н о -тех н и 
ч еск о й  докум ен тац и ей  п р ед усм отрен о  п роведени е се для ко н тр о л и р у ем о -

(Продолж ение см. с. 52)
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го изделия. Д а н н ы е  о  л ю б о й  терм и ческой  обработке д олж н ы  зан о си ть ся  в 
п р о то к ат  и сп ы тан и я .

4.3. О бразец  для и сп ы та н и я  долж ен  вы резаться  п ри годн ы м  д ля  д а н н о 
го случая сп о со б о м . Р езка н а н о ж н и ц ах  д л я  то л щ и н  более 8 мм н с  д о п у с 
кается . П ри  и сп о л ьзо в ан и и  тер м и ч еско й  р езк и  и ли  другого сп о со б а , п р и 
водящ его  к и зм ен ен и ю  св о й ств  м еталла на п оверхности  реза . в ы р езка  
д о л ж н а  п ровод и ться  на рассто ян и и  н с м енее 8 мм от  р аб очей  части  о б 
р азц а.

5. М ехан и ческая  об р аб о тка  образца

5.1. О ко н ч ател ьн ая  об р аб о тка  об р азц а  д о л ж н а  вы п олн яться  м ех ан и 
ч ески м  сп о со б о м . Н еобходи м о п р и н ять  м ер ы , п редупреж даю щ и е п о вер х 
н о стн о е  уп ро чн ен и е  или  ч р езм ер н ы й  н агрев  м атериала. Н а п оверхности  
о б р азц а  не д о л ж н о  бы ть  ц ар ап и н  или  н адрезов , р ас п а то ж сн н ы х  п о п ер ек  
его  п родольн ой  оси .

5.2. Если в н о р м ати в н о -тех н и ч еско й  д о ку м ен тац и и  н а  к о н тр о л и р у е
м ое и здели е нет других у к азан и й , п оверхн ость  об р азц а  д о лж н а п о д в ер 
гаться м ехан и ческой  обработке для удален и я вы п уклости  ш ва (с  двух с т о 
р о н ) и н ер овн остей  ш ва и о сн о в н о го  м еталла.

5.3. К ак  п р ави л о , то л щ и н а  об р азц а  а  д о л ж н а  р авн яться  т о л щ и н е  о с 
н о вн о го  м етал л а вблизи ш ва. Д оп ускается  вм есто одн ого  о б р азц а , т о л щ и 
на которого  равн а то л щ и н е  со ед и н ен и я , вы р езать  н еск о л ько  о б разц ов , 
при это м  сум м арн ая  то л щ и н а  их д о лж н а бы ть  б о льш е то л щ и н ы  со е д и н е 
ния (черт. 1). В последн ем  случае д о л ж н о  бы ть у казан о  п о лож ен и е образц а 
в св ар н о м  со ед и н ен и и .

П р  и м с ч  а  н и с. П о  требован и ю  н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о к у м ен 
тац и и  н а  кон троли руем ое св ар н о е  и здели е м о ж н о  п р и м ен ять  у м ен ь ш ен 
н ое ко л и ч еств о  о б р азц о в  или о б р азц ы  могут отбираться  из други х  с е ч е 
н и й  соеди н ен и я .

5.4. Гол ш и н а  об р азц а  п о  всей  д л и н е  его  р аб оч ей  части  и на участке 
перехода от рабочей  к захватн ой  части , осущ ествляем ой  п о  радиусу, д о л 
ж н а  бы ть  п о сто ян н о й . Ф о р м а  и разм еры  об р азц а  и ш ероховатость  его п о 
верхности  д олж н ы  соо тветство вать  д ан н ы м , п р и вед ен н ы м  в табл. 1 и на 
черт. 2. Д н я  о б р азц о в , в ы р езан н ы х  из труб, д о п у скается  п р авка  захватн ой  
части . П р а в к а  и  в озм ож н ое и зм ен ен и е  то л щ и н ы  металла не д олж н ы  р ас
п ростран яться  на рабочую  часть  образц а и н а  у ч асто к  перехода от рабочей  
к  захватн ой  части , осу щ ествл яем о й  по радиусу.

(Продолж ение см. с. S3)
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6 . Методы испытаний

О бразец  нагруж аю т п о степ ен н о  и н еп р ер ы вн о  в н ап р ав л ен и и , п ер 
п ен ди ку л яр н о м  к оси  свар н о го  ш ва вплоть  д о  разруш ен и я . С к о р о сть  н а
груж ения д олж н а бы ть  р ав н о м ер н о й , в  л ю бо м  случае в о зм о ж н ы е о т к л о 
н ен и я  ск о р о сти  н агруж ен и я  во врем я и сп ы тан и я  д олж н ы  бы ть  возр аста
ю щ и м  и без р езк и х  и зм е н ен и й  (см . И С О  6892).

7. Оценка результатов

7.1. П редел  п р о чн о сти  (вр ем ен н о е  со п р о ти вл ен и е) при р астяж ен и и  
RM д о лж ен  п одсчи ты ваться  как о тн о ш ен и е  м ак си м ал ь н о й  н агр у зки , к о 
торую  вы держ ивает об р азец  во врем я и сп ы тан и я , к и сх о д н о й  п лощ ади  
п о п ер еч н о го  се ч е н и я  об р азц а  в его  р аб оч ей  части . Р езультаты  и сп ы тан и я  
вы раж аю тся в н ью тон ах  на квадратн ы й  м и лли м етр  или  в м егап аскалях .

Т  а  б  л  и ц  а  1
Р азм еры  образца д ля  испы таний

Обшая длина L,
Размер устанавливается в 

зависимости от конструкции 
испытательной машины

Ш и р и н а  зах ватн о й  части  Ь{ Ь2 + 12 ММ

Ш и р и н а  р аб о ч ей  
части  b ,

п ласти н ы 25 мм

трубы*** Н с м ен ее 20 мм*
Д л и н а  р аб оч ей  части  Гс Н е м енее Ls +  60 мм**
Радиус у захватн ой  части  г Н е м енее 35 мм

* Д л я  труб м алого  д и ам етр а  р азм ер  при необходи м ости  м ож ет бы ть 
ум ен ьш ен .

** /Л — м акси м альн ая  ш и р и н а  ш ва п о сл е  м ех ан и ч еск о й  об р аб о тки .
*** Д л я  труб  м алого  д и ам етр а  при н еобходи м ости  могут п ри м ен яться  

трубчаты е об разц ы . Д и а м етр  их д олж ен  р ав н ять ся  вн еш н ем у  диам етру  
грубы.

(Продолж ение см. с. 54)
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S — толшнна сварного соединения; а — толщина образца

II р и м с ч а  н и с. Н с о б язател ьн о  вы резать  о б р азц ы , п ерекры ваю щ и е 
д р у г  друга п о  то л щ и н е  со е д и н е н и я , хотя так о й  случай  н е  и склю чается .

Ч ерт. I. П олож ен и е об р азц о в  для и сп ы тан и я  св ар н о го  со ед и н ен и я  
б о л ь ш о й  то л щ и н ы

П  р и м е ч а  н и с. С и м волы  д л я  о б о зн а ч е н и я  ш ероховатости  п о вер х 
н ости  в соответствии  с И С О  1302.

Черт. 2. Образец д ля испытаний

(Продолж ение см. с. 55)
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7.2. П осле р азруш ен и я н еобходи м о осм о тр еть  п оверхность  о б р азц а  в 
м есте разры ва. Д ан н ы е  о  н али чи и  д еф ек то в , их коли честве  и ти п е долж ны  
зан о си ться  в протокол  и сп ы тан и я .

7.3. П осле о к о н ч а н и я  и сп ы тан и й  д о л ж н о  бы ть  о п р ед ел ен о  м есто  р аз
ры ва. П ри  н еобходи м ости , с этой  целью , допускается  тр авл ен и е  б оковой  
п оверхн ости  образц а.

7.4. Результаты  и сп ы тан и я  д олж н ы  о ц ен и в ать ся  в соответствии  с тр е 
б о ван и ям и  н о р м ати вн о -тех н и ч еско й  д о ку м ен тац и и  на ко н троли руем ое 
изделие.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2  
Рекомендуемое

И СО 5173—81 «Соединения стыковые стальные, выполненные 
сваркой плавлением. Испытания на изгиб корнем шва или его лицевой 

поверхностью наружу образцов, вырезанных поперек шва»

1. Назначение

Н асто ящ и й  стан дарт  устанавли вает два сп особа п роведен и я и сп ы та
н и й  на и зги б  о б р азц о в , в ы р езан н ы х  п о п ер ек  ш ва  из сты ковы х  со е д и н е 
н и й , в ы п о л н ен н ы х  свар к о й  п л авлен и ем , с целью  о п ред елен и я  п ласти ч 
н ости  св ар н о го  со е д и н ен и я  и отсутствия д еф ек то в  на п оверхности  р астя 
нутой зон ы  образц а. И сп ы тан и я  п роводят  при  р асп о л о ж ен и и  об р азц о в  
ко р н ем  ш ва и ли  его  л и ц ево й  п оверхн остью  наруж у. С тан дар т  такж е р ег
л ам ен ти р у ет  разм еры  образц ов.

2. Область применения

Н астоящ и й  стан д ар т  р асп р о стр ан яется  н а  сты ко вы е со е д и н ен и я  и з 
сп л ав о в  н а  о сн о в е  ж елеза, в ы п о л н ен н ы е лю бы м  сп о со б о м  св ар к и  п л а в 
л ен и ем .

3. Основные положения

И сп ы ту ем ы й  о б р азец  подвергается п ласти ческой  д еф о р м а ц и и  путем 
и зги б а  (без п ереги ба) т ак . чтобы  о д н а  из п оверхностей  ш ва н аход и лась  в 
п р о ц ессе  и сп ы тан и я  в растян утой  зоне.

И сп ы тан и я  в ы п о л н яю тся  о д н и м  из двух сп о со б о в , о п и с ан н ы х  в р аз
делах  6 (и сп ы тан и е  на и зги б  с и сп о л ьзо ван и ем  о п р а в к и ) и 7 (и сп ы тан и е  
н а  и згиб  с  и сп ользован и ем  роликов).

(Продолж ение см. с. 56)
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4. О тбор образцов

4.1 . О б р азец  д ля  и сп ы тан и й  отбираю т н еп о ср ед ств ен н о  от  ко н тр о л и 
руем ого  и зделия или из с п е ц и а л ь н о  свар ен н о го  для п роведени я и сп ы та 
н и й  к о н тр о л ьн о го  со е д и н ен и я . О бразец  вы резаю т п оп ерек  сварн ого  со 
ед и н е н и я  т ак , чтобы  п осле его м ехан и ч еской  о б р аб о тки  о сь  ш в а  р а с п о л а 
галась  п о сер ед и н е  д л и н ы  об разц а.

П р и м е ч а н и е .  К о н тр о л ьн о е  со ед и н ен и е  — с п ец и ал ьн о  и зготов
л е н н о е  св ар н о е  со е д и н ен и е , и з  которого  о тб и раю тся  образц ы  п р и  к о н т 
роле качества п р о м ы ш л ен н о го  и здели я , к в ал и ф и к ац и и  п ерсо н ал а , р е 
зультатов исследовательских работ, кон д и ц и и  сварочн ы х  м атериалов и др .

4 .2 . М ар к и р о в ка  каж дого  о б р азц а  д о л ж н а  в ы п олн яться  г а к , чтобы  п ос
ле  и зготовлени я м о ж н о  бы ло оп р ед ел и ть  его  п о лож ен и е в к о н тр о л и р у е
м ом  и зделии  или  в кон трольн ом  со еди н ен и и . Т ерм и ческая  обработка к о н 
тр о л ьн о го  со е д и н ен и я  д олж н а п р о во д и ться  то л ьк о  в случае, когда н о р м а 
ти вн о -тех н и ч еск ая  д о ку м ен тац и я  п редусм атривает проведени е ее д ля  к о н 
троли руем ого  изделия. Д ан н ы е о л ю бо й  тер м и ч еско й  обработке долж ны  
зан оси ться  в п ротокол  и сп ы тан и й .

4 .3 . В ы резка об р азц о в  д о л ж н а  в ы п олн яться  п ри годн ы м  для д ан н о го  
случая сп особ ом . Р езка н а  н ож н и ц ах  при  то л щ и н е  о сн о в н о го  м еталла б о 
лее В мм н с до п у скается . П ри  и сп о л ьзо ван и и  тер м и ч еско й  р езк и  или дру
гих м етодов , вли яю щ и х  н а  со сто ян и е  м еталла н а п оверхн ости  реза , он 
долж ен  расп олагаться  на рассто ян и и  н с  м енее В мм от  п оверхности  гото 
вого о б р азц а , но в л ю бо м  случае и склю чаю щ и м  в л и ян и е  р еза  н а  резуль
таты  и сп ы тан и я . И скл ю чен и е  и з это го  правила д о п у скается  при и сп ы та 
н и и  обра зцов, п р ед н азн ач ен н ы х  то л ьк о  д ля  в ы явл ен и я  деф екто в . В этом  
случае кром ки  о б р азц а  з а ч и т а ю т с я .

5. О б раб отка образцов

5.1. О к о н ч ател ьн ая  о б р аб о тк а  о б р азц о в  д о л ж н а  п р ои звод и ться  м еха
н и ч ески м  сп особ ом . П ри  обработке н ео б х о ди м о  п р и н ять  м еры , п редуп 
реж даю щ и е п оверхностное уп рочн ен и е или чрезм ер н ы й  нагрев м еталла. В 
п ределах  д ли н ы  L (черт. 3. 4 ) нс д о л ж н о  бы ть  ц ар ап и н  и н ад р езо в , р асп о 
лагаю щ и хся  п о п ер ек  образц а.

5.2. О б р азец  по всей  д л и н е  долж ен  и м еть  п рям оугольное п р акти ч еск и  
п о сто ян н о е  сечен и е. Ф о р м а  п о п ереч н ого  сеч ен и я  п р и вед ен а  н а  черт. 1. 
П ри  о д н о сто р о н н и х  ш вах р азл и чаю т о б р азц ы  для и сп ы тан и й  н а изгиб: 
л и ц ево й  п оверхностью  наруж у, когда в растян утой  зоне н аходится л и ц е 
вая н аи более ш и р о кая  п о вер х н о сть  ш ва; корнем  ш ва наруж у, когда в р а 
стян утой  зоне н аходится  к о р ен ь  ш ва. П ри  д ву сто р о н н ем  ш ве — л и ц е в о й

(П родолж ение см. с. 57)
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сч и тается  сто р о н а , св ар ен н ая  п ервой . С то р о н а , свар и ваем ая  вто р о й , п р и 
равн и вается  к корн ю  ш ва.

5.3. В ы п уклость  ш ва с обеих сто р о н  д о лж н а з а ч и т а т ь с я  зап о д л и ц о  с 
о сн о в н ы м  м еталлом . О б р аб о тка  п одрезов , если  это  не п редусм атривается  
н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о к у м ен тац и ей , нс до п у скается .

5.4. Д л я  л и сто в о го  м еталла ш и р и н а  о б р а зц а  b  д о л ж н а  б ы ть  не более, 
чем  1.5 о, н о  не м енее 20 мм. Д ня труб  ш и ри н а о б р азц а  Л д о л ж н а  со о твет
ствовать:

при д и ам етр е  трубы  н с  более 50 мм; S  +  0 ,1 0 г/ (н о  нс м енее 8 мм);
при д иам етре трубы  более 50 м м ; S  +  0.05</ (н с  м енее 8 мм и нс более 

40 м м ),
где S  — то л щ и н а  трубы ; <! —  н аруж н ы й  д и а м етр  трубы.
5.5. Т о л ш и н а о б р азц а  а  д о лж н а , как  п р ави ло , р ав н ять ся  то л щ и н е  о с 

н о вн о го  м еталла вбли зи  св ар н о го  со ед и н ен и я .
П ри то л щ и н е  м еталла более 30 м м  д о п у скается  вм есто о д н о го  о б р аз

на. то л щ и н а  которого  р ав н а  п о лн о й  то л щ и н е  со е д и н ен и я , и сп ы ты вать  
н еск о л ько  о б р азц о в  при у сл о ви и , что  т о л щ и н а  каж д ого  из них не менее 
30 м м  и что  они  охваты ваю т всю  то л щ и н у  со е д и н ен и я  (черт. 2). П р и  и с 
п о льзо ван и и  н еско льки х  о б р азц о в  следует у казать  их м есто р асп о л о ж ен и е  
по то л щ и н е  св ар н о го  со ед и н ен и я .

И р  и  м е ч а  н и с. О бщ ее коли чество  об р азц о в  или  коли чество  о б р аз
ц ов, взяты х в  р азл и чн ы х  се ч е н и ях , д о л ж н о  устан авли ваться  н о р м а ти в н ы 
м и д о ку м ен там и  на к о н тр о л и р у ем о е  изделие.

5.6. К ром ки  о б р азц а , п о п адаю щ и е при и сп ы тан и и  в р астян утую  зону, 
д о л ж н ы  бы ть  закруглены  м ех ан и ч еск и м  сп о со б о м  п о  радиусу  R, не п р е
вы ш аю щ ем у 0 ,2 а . но нс более 3 мм.

6. Способ испытания на изгиб с использованием оправки (черт. 3)

6.1. И спы туем ы й  о б р азец  п ом ещ ается  на д ве  п араллельно  р асп о л о ж ен 
ные р о л и к о вы е о п о р ы . О б р азец  м ед л ен н о  и н еп р ер ы вн о  д еф орм и руется  
путем  п ри лож ен и я в ср ед н ей  части  о б р азц а  п о  оси  ш ва п ер п ен ди ку л яр н о  
п оверхности  о б р азц а  к о н ц ен тр и р о в ан н о й  н агрузки  (трехточечн ы й  изгиб).

6.2. Н агрузка  н а  о б р а зе ц  п ередается  с  п о м о щ ь ю  о п р а в к и  с зак р у глен 
ны м  ко н ц о м  д и ам етр о м  Д  которы й  д о л ж ен  соо тветство вать  треб ован и ям  
н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о ку м ен тац и и  н а ко н троли руем ое и зделие.

6.3. Р ассто ян и е  меж ду о п о р ам и  L. (черт. 3) д о л ж н о  бы ть  н е более , чем  
L = D  +  За.

6.4. И сп ы тан и е  счи тается  за к о н ч е н н ы м , когда угол и згиба <х(черт. 3) 
д о сти гает  зн а ч е н и я , устан о вл ен н о го  в н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о к у м е н 
тац и и  н а кон троли руем ое изделие.

(П родолж ение см. с. 58)
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7. С пособ и сп ы тан и я на изгиб с использованием  ролика (ч ерт . 4)

7.1. О д и н  край  о б р азц а  ж естко  зак р еп л яется  в у стр о й стве , им ею щ ем  
два п арал л ел ьн ы х  р о л и к а . И с п ы тан и е  д о л ж н о  п роводи ться  м едл ен н о  и 
н еп реры вн о  сосредоточенн ой  н агрузкой , п риклады ваем ой  на об р азец  через 
вр ащ аю щ и й ся  в н е ш н и й  р о л и к  с ради усом  R. И зги б  о сущ ествляется  по 
дуге, ц ен тр  ко то р о й  совп адает  с  ц ен тром  вн утрен н его  ролика.

7.2. Д и ам етр  вн утрен н его  ролика I) д олж ен  соответствовать  тр еб о в ан и 
я м , о го во р ен н ы м  в н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о к у м е н та ц и и  н а к о н тр о 
ли руем ое изделие.

7.3. И с п ы тан и е  сч и тается  зак о н ч ен н ы м , когда угол и зги б а  и  (черт. 4) 
д о сти гает  в ел и чи н ы , у стан о вл ен н о й  в н о р м ати в н о -тех н и ч еско й  д о к у м е н 
тац и и  н а  к о н тр о л и р у ем о е  изделие.

8. О ц ен ка  результатов  испы таний

П осле и зги б а  н еобходи м о  о см о тр еть  н аруж н ую  п овер х н о сть  и сто р о 
ны и сп ы тан н о го  образц а.

О ц ен к а  результатов  и сп ы тан и я  д о л ж н а  п р о во д и ться  в соответствии  с 
тр еб о в ан и я м и  н о р м ати в н о -тех н и ч еско й  д о ку м ен тац и и  н а к о н тр о л и р у е
мое изделие. В п р о то ко л е  и сп ы та н и й  долж ен  б ы т ь  у к а зан  сп о со б  и сп ы та 
н и я  н а изгиб.

-о
--------------------------------П -------------------------------

1 1
_____________ и _____________

1 Ж  1
R — только лля 
лицевой поверх
ности в растяну
той зоне

Черт. 1

(П родолж ение см. с. 59)
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(П р о д о лж ен и е  см . с. 60)
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Ч ерт. 4

(П р о д о лж е н и е  см . с. 61 )
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П Р И Л О Ж Е Н И И  3  
Рекомендуемое

И С О  517 7 —81 «С оединения сты ковы е стал ьн ы е , выполненны е 
сваркой  плавлением . И ены гамме на боковой изгиб образцов, 

вы резанны х поперек шва»

1. Н азначение

Н асто ящ и й  стан дарт  устан авли вает  с п о с о б  и сп ы тан и я  н а б оковой  и з
гиб о б р азц о в , вы резан н ы х  п о п ер ек  ш ва и з  сты ко вы х  со е д и н ен и й , в ы п о л 
н ен н ы х  свар к о й  п лавлен и ем  с ц елью  о ц е н к и  п ласти чн ости  со е д и н ен и я  и 
отсутстви я в н ем  вн у тр ен н и х  деф екто в . С тан д ар т  такж е реглам ен ти рует 
разм еры  о б р азц о в .

2. О бласть  прим енения

Н асто ящ и й  стан дарт  р асп р о стр ан яется  н а  сты ко вы е со е д и н ен и я  из 
сп л ав о в  н а  о сн о в е  ж елеза то л щ и н о й  не м енее 10 м м , в ы п о л н ен н ы е л ю 
б ы м  сп о со б о м  свар к о й  п лавлен и ем .

3 . О сновны е полож ения

П ластическая д еф о р м ац и я  образц ов  осущ ествляется  без и зм ен ен и я  н а
п р авл ен и я  изгиба. О бразц ы  вы резаю тся из св ар н о го  со е д и н ен и я  п о п е 
р ек  ш ва так и м  о б р азо м , что ш и р и н а  о б р азц а  совп ад ает  с  то л щ и н о й  с о 
е д и н е н и я . И сп ы тан и я  в ы п о л н яю тся  о д н и м  и з двух  сп о со б о в , о п и сан н ы х  
в разделах 6 (и сп ы тан и е  н а и згиб  с и сп о л ьзо в ан и ем  о п р авки ) и 7 (и с п ы 
тан и е  н а и зги б  с и сп о л ьзо ван и ем  р о л и к о в).

4 . О тбор образцов

4.1 О б р азц ы  д ля  и сп ы тан и й  вы резаю т н еп о ср ед ствен н о  из к о н т р о л и 
руем ого  и зделия и л и  из с п ец и ал ьн о  св ар ен н о го  д ля  п роведен и я и сп ы та
н и й  к о н тр о л ьн о го  со е д и н ен и я . О бразц ы  вы резаю т п о п ер ек  св ар н о го  с о 
ед и н е н и я  т ак . чтобы  п осле м ехан и ч еской  о б р аб о тки  сечен и е ш ва р ас п о 
л агал о сь  п о  сер ед и н е  д л и н ы  о б р азц а  и яв л ял о сь  е го  ш и р и н о й  (черт. I).

П р и м е ч а н и е .  К о н тр о л ьн о е  со ед и н ен и е  — сп ец и ал ьн о  и зготов
л ен н о е  св ар н о е  со ед и н ен и е , и з  ко то р о го  о тб и раю тся  образц ы  при  к о н т
р о л е  качества  п р о м ы ш л ен н о го  и зделия, к в ал и ф и к ац и и  п ер со н ал а , р е 
зультатов и сследовательски х  работ, к о н д и ц и и  свар о ч н ы х  м атери алов.

(Продолж ение см. с. 62)
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4.2. М ар к и р о в к а  каж дого об р азц а  д о л ж н а  вы п о л н яться  т ак . чтобы  п ос
л е  и зготовлен и я  м о ж н о  бы ло оп р ед ел и ть  его  п о лож ен и е в ко н тр о л и р у е
м ом  и зделии  и ли  кон трольн ом  со е д и н ен и и . Т ер м и ч еск ая  обработка к о н 
тр о л ьн о го  со е д и н ен и я  д о л ж н а  п ровод и ться  только  в случае, когда н о р м а
ти вн о -тех н и ч еск о й  д о ку м ен тац и ей  предусм отрено  п роведени е ее д л я  к о н 
тро л и р у ем о го  и здел и я . Д ан н ы е  о  л ю б о й  тер м и ч еск о й  обработке д олж н ы  
зан оси ться  в п р о то ко л  и сп ы тан и я .

4.3. В ы резка о б р азц о в  д о лж н а в ы п о л н яться  п ри годн ы м  д ля  д ан н о го  
случая сп о со б о м . Р езка  н а н о ж н и ц ах  и склю чается . П р и  и сп о л ьзо ван и и  
тер м и ч еск о й  резки  или други х  м етодов , оказы ваю щ и х  в л и я н и е  на с о с т о 
ян и е  м еталла н а  п оверхности  реза , он  д о лж ен  расп олагаться  н а р а с с т о я 
н и и  н с м ен ее 8 мм от  п о вер х н о сти  готового  о б р азц а , в л ю бо м  случае, 
и скл ю ч аю щ ем  в л и я н и е  реза н а  результаты  и сп ы тан и я .

S. Механическая обработка образцов

5.1. О к о н ч ател ьн ая  об р аб о тка  о б р азц о в  д о л ж н а  вы п о л н яться  м ех ан и 
ческим  сп о со б о м , с  со б л ю ден и ем  мер. и склю чаю щ и х  п о вер х н о стн о е  у п 
р о ч н ен и е  или  чрезм ерн ы й  н агрев  м еталла. В пределах д л и н ы  о б р азц а  L 
(черт. 3, 4) н а  его  п оверхности  не д олж н о  б ы ть  п оперечны х ри со к  и 
ц ар ап и н .

5.2. О б р азец , п р акти ч еск и  по всей  д л и н е , долж ен  и м еть  п о сто ян н о е  
прям оугольное сечен и е. Ф о р м а  п о п ер еч н о го  сеч ен и я  п риведен а н а черт. 1.

5.3. В ы пуклость ш ва с обеи х  сто р о н  д олж н а бы ть  зач и щ ен а  м ехан ичес
ки м  сп о со б о м  зап о д л и ц о  с о сн о в н ы м  м еталлом .

5.4. Т о л щ и н а  о б р азц а  а  д олж н а бы ть  н с менее 10 м м  и соответствовать  
д и ам етр у  оп равки  или  р а зи к а , у стан авли ваем ом у  н о р м ати в н о -тех н и ч ес
к о й  д о ку м ен тац и ей  н а кон троли руем ое изделие. Ш и р и н а  об р азц а  д олж н а 
р авн яться  т а з щ и н е  о с н о в н о го  м еталла вбли зи  ш ва.

5.5. П ри и сходн ой  то л щ и н е  со е д и н е н и я , п ревы ш аю щ ей  40 м м , д о п у с
кается  вм есто  о д н о го  о б р азц а , ш и р и н о й  равн о го  п о лн ой  т о л щ и н е  со е д и 
н ен и я , отби рать  н еск о л ь к о  об р азц о в  ш и р и н о й  20—40 м м  каж ды й при  
у слови и , что о н и  охваты ваю т всю  то л щ и н у  со е д и н ен и я  (черт. 2). П ри и с
п о льзо в ан и и  н еско льки х  о б р азц о в  след ует  у казать  их м есто р асп о л о ж ен и е  
п о  то л щ и н е  св ар н о го  со е д и н ен и я .

П р и м е ч а н и е .  Ч и сл о  о б р азц о в , о тб и раем ы х  из р азл и чн ы х  се ч е
н и й , у стан авл и вается  н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о к у м е н та ц и ей  н а к о н т 
рол и р у ем о е  изделие.

5.6. К р о м ки  о б р азц а , п оп адаю щ и е при и сп ы тан и и  в растянутую  зону, 
д олж н ы  бы ть  закруглен ы  м ех ан и ч еск и м  сп о со б о м  по радиусу  R , нс п ре
вы ш аю щ ем у 0 ,2а, н о  не б ал ее  3 мм.

(П родолж ение см. с. 63)
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6. С пособ  и сп ы тани я н а  изгиб с  использованием  оправки (ч ерт . 3 ).

6.1. Мри н еоб ходи м ости  ф орм у  п о п е р еч н о го  сеч ен и я  с в ар н о го  ш ва и 
его  п о л о ж ен и е  в о б р азц е  о п р ед ел яю т тр авл ен и ем .

6.2. И сп ы ту ем ы й  о б р азец  п о м ещ ается  на д в е  р ас п о л о ж е н н ы е  п ар ал 
л ел ь н о  р о л и к о в ы е  о п о р ы . О н  м ед л ен н о  и н еп р ер ы в н о  д еф о р м и р у ется  за 
сч ет  п р и л о ж е н и я  в его средн ей  части  п о  оси  ш ва со ср ед о то ч е н н о й  н а 
грузки . Н агрузка  п р и л агается  п ер п ен д и к у л я р н о  п оверхн ости  об разц а.

6.3. Н агрузка  н а о б р азец  п ередается  с п о м о щ ью  о п р а в к и . Д и а м е т р  се 
устан авл и вается  н о р м ати в н о -тех н и ч ес к о й  д о ку м ен тац и ей  н а  к о н тр о л и 
руем ое изделие.

П р и  м  с  ч а  н  и е. П р и  отсутстви и  в н о р м ати в н о -тех н и ч ес к о й  д о к у 
м ен тац и и  соответствую щ и х  у к азан и й  д и ам етр  зак р у глен н о го  к о н ц а  о п 
равки  вы б и р ается  т ак и м , чтобы  ш и р и н а  Ls  п о сл е  и сп ы та н и я  в п и сы в а 
л а с ь  в угол, н е  п р ев ы ш аю щ и й  90" (черт. 3).

6.4. Р ассто ян и е  м еж ду  о п о р ам и  L  д о л ж н о  бы ть  н с б о л е е , чем 
L = D +  3 а.

6.5. И сп ы тан и е  сч и тается  за к о н ч е н н ы м , ко гд а  угол  и зги б а  о/ (ч ерт . 3) 
д о сти гает  зн ач ен и я , у стан о вл ен н о го  н о р м ати в н о -тех н и ч еск о й  д о к у м е н 
тац и ей  н а  к о н тр о л и р у ем о е  изделие.

7 . С пособ  и сп ы тан и я  на изгиб с помощ ью  ролика (ч ерт . 4)

7.1. О ди н  к о н ей  об р азц а  ж естко  закр еп л яется  в устрой стве  для и с п ы 
т а н и я , и м ею щ ем  д ва  п арал л ел ьн ы х  р о л и к а . И с п ы тан и е  д о л ж н о  п р о в о 
д и ть ся  м ед л ен н о  и н еп р ер ы вн о  со ср ед о то ч е н н о й  н агр у зк о й , п ер ед авае
м ой  н а  о б р азец  п ри  п о м о щ и  в н еш н его  враш аю ш сгося  ро л и ка  с  радиусом  
R. И зги б  осу щ ествл яется  п о  д у ге , ц ен тр  которой  совп ад ает  с  ц ен тром  
вн у тр ен н его  роли ка.

7.2. Д и ам етр  вн у тр ен н его  р о л и к а  D  устан авл и вается  н о р м ати в н о -тех 
н и ч еско й  д о к у м ен тац и ей  н а  к о н тр о л и р у ем о е  и зделие.

И р  и м  е  ч а  н  и е. П ри о тсутстви и  в н о р м ати в н о -тех н и ч ес к о й  д о к у 
м ен тац и и  сп ец и ал ьн ы х  у казан и й  д и а м етр  внутрен н его  р о л и к а  D  в ы б и р а
ется так и м , чтобы  ш и р и н а  ш ва  L s  п осле и сп ы тан и я  в п и сы в ал ась  в угол, 
н е п р евы ш аю щ и й  90° (черт. 4).

7.3. И сп ы тан и е  счи тается  за к о н ч е н н ы м , ко гд а  угол  и зги б а  а  (черт. 4) 
до сти гает  зн а ч е н и я , устан о вл ен н о го  в н о р м ати в н о -тех н и ч ес к о й  д о к у м ен 
тац и и  н а ко н троли руем ое изделие.

(П родолж ение см. с. 64)
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8. Оценка результатов испытания

П осле и згиба н еобходи м о осм отреть  наруж ную  поверхность и сторо
ны и сп ы тан н о го  образца.

О ц ен ка  результатов и сп ы тани я проводится в соответствии  с треб ова
н и ям и  н о р м ати вн о -тех н и ч еско й  доку м ен тац и и  н а  контроли руем ое изде
ли е . В протоколе и сп ы тан и й  долж ен  бы ть указан  сп о со б  и сп ы тан и я на 
изгиб.

Лицевой поверхность

о —* толщина образца; А—ширина; 
Ls — ширина сварного шва; S  — тол- 
шина соединения

Черт. 2

(Продолжение см. с. 65)
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Ч ерт. 3

(П р о д о л ж е н и е  см . с. 66 )
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Черт. 4
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