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Введение

Международный стандарт ИСО 6520-1 разработан техническим комитетом ИСОЛГК44 

«Сварка и родственные процессы», подкомитетом ПК7 «Термины и определения».

Это второе издание стандарта заменяет первое издание (ИСО 6520-1:1998), которое 

подверглось пересмотру.

Стандарты серин ИСО 6520 включают в себя следующие части, объединенные под общим 

названием «Сварка и родственные процессы. Классификация дефектов геометрии в 

металлических материалах»:

- Часть 1 Сварка плавлением;

- Часть 2 Сварка давлением.

Ill



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

Сварка и родственные процессы.
Классификация дефектов геометрии и сплошности в 

металлических материалах. Часть 1. Сварка плавлением

Welding and allied process. Classification of geometric imperfections in metallic materials.
Part 1: Fusion welding

Дата введения -  2014-01-01

1 Область применения

Эта часть стандарта ИСО 6520 является основной для классификации и описания 

дефектов сварки.

Для более точной классификации дефектов приводятся пояснения и. при необходимости, 

эскизы.

Металлургические дефекты не рассматриваются.

Возможна другая система обозначения дефектов согласно стандарту ISO/TS 17845. 

Приложение Б содержит связь между классификацией дефектов но настоящему стандарту и 

системой обозначений согласно стандарту 1SO/TS 17845.

П р и м е ч а н и е -  Дополнительно к наименованиям на двух нз грех официальных языков ИСО (английском 

и французском) эта часть стандарта ИСО 6520 содержит также соответствующее наименование на немецком языке.

2 Термины и определения

В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями: 

2.1 дефект (imperfection): Несплошность в сварном соединении или отклонение от требуемой 

геометрии.

Издание официальное

1



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012
2.2 недопустимый дефект (defect): Дефект, превышающий норму

3 Классификация дефектов и пояснения

Основой системы обозначения дефектов, приведенной в таблице 1, является их 

классификация по 6-ти основным группам:

-I: трещины:

- 2: полости;

- 3: твердые включения;

- 4: песплавление и непровар;

- 5: отклонение формы и размера;

- 6: прочие дефекты.

В таблице I приведены:

- в столбце 1 -  трехзначный порядковый номер для основной группы дефектов и 

четырехзначный порядковый номер для подгрупп;

- в столбце 2 -  наименование дефекта на русском, английском, французском и немецком 

языках;

- в столбце 3 -  определение и/или поясняющий текст;

- в столбце 4 -  рисунки, дополняющие определение, при необходимости.

4 Виды трещин

Виды трещин в зависимости от причин их образования как во время, так и после сварки 

представлены в приложении А. Обозначение буквенное.

Если требуется полное описание трещин, то следует использовать комбинацию цифрового 

обозначения из таблицы 1 с буквенным обозначением приложения Л.

2
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5 Обозначения

Для обозначения дефектов используется следующая форма: Трещина (ИЮ) обозначается 

следующим образом: дефект ИСО 6520-1-100.

Таблица 1 — Классификация дефектов

О бозначение
дефекта

Наименование 
д сф ск 1 а

О пределение иУнли пояснение 
дефекта

Рисунки сварны х ш вов и 
соединении с дефектами

1 рм ш а Л* 1 - Трещ ины
100 Трещ ина Нарушение сплошности, вызванное

Crack локальным разрывом в результате

Fissure охлаждения или действия нагрузок

Riss
А

1001 М икротреш нна Трещина, видимая исключительно 1

Microcrack иод микроскопом

Microfissurc 1014
Mikroriss

101 П родольная Трещина, ориентированная

трещ ина параллельно оси сварного шва \  1 0 1 1

Longitudinal crack 1 0 1 3  , ^ 2

Fissure longitudinale Продольная трещина может

Langsriss располагаться: I -  ЗТВ

1011 в металле шва

1012 на границе сплавления

1013 в зоне термического влияния (ЗТВ)

1014 в основном металле

102 Поперечная Трещина, ориентированная
1 0 2 4  / - 7 —

трещ ина перпендикулярно оси сварною  шва Y 7 & T *
Transverse crack / у  у̂ У У У У  1021
Fissure transversale Поперечная трещина может ^ / ^ 7 ~ 1023
Querriss располагаться:

1021 в металле шва

1023 в ЗТВ

1024 в основном металле

3
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Продолжение таблицы I
О бозначение Наименование О пределение н/наи пояснение Рисунки сварны х ш вов и

дефекта дефекта дефекта соединений с деф ектам и
103 Радиальны е Трещины, радиально исходящ ие из

треш ины одной точки
Radiating cracks 
Fissures rayonnantes Радиальные трещины могут 1 0 3 4  ___

Stcrnicirmigc Rissc располагаться:
1031 в металле шва
1033 в ЗТВ

10311034 в основном металле. -1 0 3 3
П р и м е ч и т е  -  Небольшие pjiiii_u .uuс 
■ решили M u iu n i  также 
*1ИС цопбрли и  им >• I решшмии

104 Кратерная i р ет и н а Трещина в кратере в конце сварною
Crater crack шва
Fissure dc craterc 
lindkraterriss Кратерная трещина может быть:

1045 продольной

1046 поперечной

1 0 4 7  _ _ _

1047 радиальной (звездообразной)

ш У
105 Разрош енны е Группа несвязанных между собой

■ р е т и н ы трещин. opiicirnipoBaiiiiMX в разных
Group o f  disconnected направлениях
cracks
Roseau dc fissures 
marbrccs

Несвязанные трещины могут 
располагаться:

1054

Rissanhaufung — 1053
1051 в металле шва
1053 в ЗТВ
1054 в основном материале
106 Разветвленная Группа связанных трещин.

i р е т и н а расходящихся от одной общей
Branching crack трещины, отличающаяся or группы

1064Fissure rami lice несвязанных трещин (105) и от
Vcriistcltcr Riss разветвленных трещин (103). 

Разветвленная трещина может 1061
располагаться:

1061 в металле шва
1063 в ЗТВ
1064 в основном материале

Группа №  2 - Полости
200 П о л о с т ь

Cavity
Cavite
Hohiraum

201 Газовая полость 11олость. образованная задержанных!
Gas cavity газом, выделяющимся при
Soufflurc кристаллизации

4
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Продолжение таблицы /
О бозначение

дефекта
Наименование 

;|сфек ' 1  а
О пределение h 'ii.ih пояснение 

дефекта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефект ами

Gascinschluss
2011 Газовая пора

Gas роге
Soufflurc spheroidale 
Роге

Газовая полость практически 
сферической формы

2012 Равномерная
порнсгость
Uniformly distributed 
porosity
Soufflurcs phcroidales 
uni for moment 
rcpartics
GlcichmiiBig vcrteiltc 
Porositat

Ряд тазовых пор, распределенных 
сравнительно равномерно в 
наплавленном металле, 
отличающийся от цепочки пор (2014) 
и скопления пор (2013)

2013 С копление nop
Clustered (localized) 
porosity
Nid de soufflurcs 
Porcnnest

1 руппа газовых пор, имеющих 
беспорядочное геометрическое 
расположение

/ ^ 2 0 1 3
2014 Л инейная

пористость
Linear porosity 
Soufflurcs alignees 
Porenzcilc

Ряд газовых пор. расположенных 
параллельно оси сварного шва

2015 Вы тянутая полость
Klongated cavity 
Soufflurc allongee 
Gaskanal

Протяженная полость, вытянутая 
вдоль оси сварного шва

£ 2^J/ 4-2015
2016 C bhih

Worm-hole 
Soufflurc vcrmiculairc 
Schlauchporc

Т рубчатая полость в металле шва. 
образованная выходящим газом. 
Форма и положение свищей 
определяет процесс кристаллизации 
и источник газа. Обычно свищи 
группируются в скопления и 
располагаются елочкой. Некоторые 
свищи могут выходить на 
поверхность сварного шва f

!

ТоЧЛ

2 0 1 6  

VA 2016

2017 П оверхностная
пора
Surface pore 
Piqurc
Obcrflachcnporc

Газовая нора, выходящая tut 
поверхность сварною шва 2017

2018 П оверхностная
пористость

Единичные или множественные 
ютовые полости, выходящие на

5
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Продолжение таблицы I
О бозначение

дефекта
Наименование

дефекта
О пределение и/илн пояснение 

дефекта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефектам и

Surface porosity 
Porositc dc surface 
Obcrflachcnpomsitiit

поверхность сварного шва

202 Усадочная
раковина
Shrinkage cavity
Kctassure
bunker

Полость, обрадованная в результате 
усадки во время кристаллизации

202! М еж дендритная
усадка
Intcrdcndntic
shrinkage
Rctassurc
intcrdcntitrique
(dcsscrrcmcnt)
Intcrdcndritischcr
bunker (Makrolunker)

Вытянутая усадочная раковина, 
обрадованная между дендрита ми во 
время кристаллизации, которая 
может содержать задержанный газ. 
Такой дефект обычно располагается 
перпендикулярно лицевой 
поверхности шва ж

2024 Кратерная  
усадочная раковина
Crater pipe 
Rctassurc dc cratcrc 
Endkratcrlunkcr

Усадочная раковина на конце 
наплавленною валика, которая нс 
устранена при сварке последующего 
валика

2 0 2 4  2 0 2 4

r & z z z z ,

2025 Негаваренный
кратер
End crater pipe 
Rctassurc ouverte dc 
cratcrc 
Offcner
Endkratcrlunkcr

Открытая усадочная раковина с 
полостью, которая уменьшает 
площадь поперечного сечения 
сварною  шва

ж ?

203 М нкроусадка
Micro-shrinkage
Micmrctassurc
Mikrolunker

Усадочная раковина, видимая 
исключительно под микроскопом

2031 М еж дендрнгная
м икроусадка
Intcrdcnilntic
Micmshrinkagc
nucrorctassure
intcrdcntitrique
1 ntcrxlcnd riti.se her
Mikrolunker

Удлиненная мнкроусадочная 
раковина но границам зерен, 
образовавшаяся между дендрнтами 
во время кристаллизации

2032 Транскристаллнче- 
скан микроусадка
Transgranular
nucroshnnkagc
Micron: tassure
transgranulairc
Transkristallincr
Mikrolunker

Удлиненная мнкроусадочная 
раковина, пересекающая зерна во 
время кристаллизации

Группа №  3 -  Т верды е включения
300 Твердое вклю чение

Solid inclusion 
Inclusion solidc 
Fester Einschluss

I вердос инородное вещество в 
металле шва

301 Ш лаковое
вклю чение
Slag inclusion

Включение шлака

6
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Продолжение таблицы /
О бозначение

дефекта
Наименование

дефекта
О пределение и'нлн пояснение  

дефекта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефект ами

Inclusion dc laiticr 
Schlackcncinschluss Шлаковые включения могут быть:

ЗОН линейными

3 0 1 1

3012 единичными

3013 скоплением

302

3021
3022
3023

Ф лю совое
включение
Flux inclusion 
Inclusion dc flux 
Flussmittclcinschluss

Включение флюса

Флюсовые включения могут быть:

линейными
единичными
скоплением

См. 3 0 1 1 ,3012 . 3013

303

3031
3032
3033

О ксидное
включеннс
Oxide inclusion 
Inclusion d'oxydc 
Oxidcinschluss

Твердое включение оксида металла

Оксидные включения могут быть:

линейными,
единичными,
скоплением

См. 3 0 1 1 ,3012 . 3013

3034 Оксидная пленка
Puckering 
Pcau d'oxydc 
Oxidhaut

Макроскопическая оксидная пленка, 
образующаяся, главным образом, в 
алюминиевых сплавах из-за 
недостаточной защиты от доступа 
воздуха и завихрений в сварочной 
ванне

См. 3 0 1 1 ,3012 , 3013

304

3041
3042
3043

М еталлическое
включеннс
Mctallic inclusion 
Inclusion metalliquc 
Metallise her 
Einschluss

Включение инородного металла

Металлические включения могут 
быть:

вольфрамовые
медные
других металлов

См. 3 0 1 1 .3 0 1 2 .3 0 1 3

I руина Ла 4 - Н есплавлсннс н непровар

7



Г О С Т Р И С О  6520-1-2012
Продолжение таблицы I
О бозначение

дефекта
Наименование

дефекта
О нределенне и/или пояснение 

деф екта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с деф ектам и

400 Н сеилавлсние и 
непровар
Lack o f  fusion and 
penetration 
M anque d e fusion  
ct de penetration 
Bindcfchlcr und 
ungeniigende 
DurchschwciQung

401 Н сеилавлсние
Lack o f  fusion 
Manque de fusion 
Bindefchlcr

Отсутствие соединения между 
основным и наплавленным металлом 
или между отдельными слоями 
(валиками)
Нсеилавлсние может быть:

4011 по расплавляемой поверхности

4012 между валиками
4 0 1 2

^̂ 0̂12
4013 в корне сварного шва

4 0 1 3

JL ТГ /  / /  V \  4Л10

4014 Микронее плавление.

V  ‘НЛо 

401

Приме 'Инне иссп-малсммс гопе 
irnuuni «спай»

8
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Продолжение таблицы /
О бозначение

дефекта
Наименование 

деф ек! а
О пределение и'нлн пояснение  

дефекта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефектам и

402 Непровар
Incomplete penetration 
(lack o f  penetration) 
Manque de 
penetration 
(penetration 
incomplete) 
Ungenugende 
DurchschwciBung

Различие между фактической и 
номинальной глубиной 
проплавления

1

2  4 0 2  

1

1 -  действительное проплавление;
2 -  номинальное проплавление

4021 Непровар в корне 
св ар н ою  шва
Incomplete root 
penetration
Manque de pcnctrational 
a laradnc  
Ungeniigender 
Wurzclcinbrand

Неполное проплавление 
поверхностей в корне сварного шва

^ ^ 0 2 1

4 0 2 1

4021
403 Ш ипы

Spiking
Penetration cn doigts  
de gant penetration cn 
dents de scic 
Spikebildung

Крайне неравномерное 
проплавление, которое может 
возникать при электронно-лучевой и 
лазерной сварке и выглядит как зубья 
пилы. Может включать в себя  
полости, трещины, усадку и т.д.

1 рм ш а Ла 5 - О тклонение формы  и размера
500 Н еправильная

форма
Imperfect shape 
Forme defcctucusc 
Formfchler

Отклонение от требуемой формы 
и/или геометрии сварного шва

9



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012
Продолжение таблицы I
О бозначение

дефекта
Наименование

дефекта
О пределение и/илн пояснение 

дефекта
Рисунки сварны х ш вов н 
соединений с дефектам и

501 Подрез
Undercut
Caniveau
Hinbrandkerbe

Углубление но границе валика в 
основном металле или предыдущем  
наплавленном металле

5011 Н епрерывный
подрез
Continuous undercut 
Caniveau continu 
durchlaufcnde 
Hinbrandkerbe

Подрез значительной длины без 
прерываний

5011 5011

5011 5011

5012 П реры висты й
нодрез
Intermittent undercut 
Marsurc caniveau 
discontinue 
Nicht durchlaufcndc 
Hinbrandkerbe

Подрез малой длины, периодически 
повторяющийся вдоль сварног о шва

5 0 1 2

5 0 1 2 5012

5013 П одрез корня шва
Shrinkage grooves 
Caniveaux a la racinc 
Wur/clkcrbcn

Подрезы, которые расположены с 
обеих сторон корневого валика

5014 М ежвалнкокы й
подрез
Inter-run undercut 
(interpass undercut) 
Caniveau entre passes 
Uangskerbe zwischcn  
den Schweiliraupcn

Подрез, который проходит между 
валиками 5014

10



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Продолжение таблицы /
О бозначение

дефекта
5015

Наименование
_______лефекз а______
Единичный подрез
Local intermittent 
undercut
Caniveau discontinu 
local morsurc locale 
Ortlich untcrbrochcnc 
Kerben

О пределение и/нли пояснение
____________ дефекта____________
Короткие подрезы. расположенные в 
разных местах, но Гранине или на 
поверхности валиков

502 П ревы ш ение 
выпуклости  
(сты ковой ш ов)
Excess weld metal 
Surepaisseur excessive  
Zu groBc 
NahtCiberhohung

И збыток наплавленного метала на 
лицевой стороне стыкового шва

Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефектам и

5015

1 502

1- нормальный

503 П ревы ш ение 
выпуклости  
(узловой  шов)
Excessive convexity 
Convexite excessive  
Zu groBe 
Nahtubcrhohung

Избыток наплавленного метала на 
лицевой стороне углового шва

504 П ревы ш ение
проплава
Excessive penetration 
Exces dc penetration

Избыточное количество 
наплавленного метала при сварке 
корня шва

Zu groBc
Wurzcliibcrhohung

Превышение проплава может быть:

1 503

1 - нормальный

5041

5042

5043

М естное
превы ш ение
проплава
Local excessive
penetration
Execs de penetration
locale
O itlkhe
Wur/clubcrhohung
Протяженное
превы ш ение
проплава
Continuous excessive
penetration
Exces dc penetration
continue
Durchlaufendc zu
gnolic
Wur/cliibcrhdhung
Избыточное
проз1лавлснне
Excessive melt-through 
Excds dc plcinc 
penetration 
Zu grofic 
Durchschmelzung

5043

11



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012
Продолжение таблицы I
О бозначение Наименование О пределение и/млн пояснение Рисунки сварны х ш вов н

дефекта дефекта деф екта соединений с дефектам и
505 Неправильным Малый угол а между поверхностью

профиль свар ною основного металла и плоскостью
шва касательной к поверхности
Incorrect weld toe 
Dcfaut dc 
raccordcment 
Schroft'cr

выпуклости сварного шва

Nahtiibergang
(fchlcrhaftcs
Nahtprofil)

5051 Н еправильны й Малый угол а  между поверхностью
угол  перехода шва основного металла и плоскостью
к основному касательной к поверхности
металлу выпуклости сварного шва а  5051Incorrect weld toe
angle 
Angle au 
raccordcment беж;
incorrect
F'chlerhaftcr 
N aht iibergangs wmkc 1

5052 Н еправильны й Малый радиус R перехода
радиус перехода выпуклости сварного шва к
ш ва к основном) 
металлу  
Incorrect weld toe 
radius 
Rayon au

основному металлу

raccordcment incorrect
Fchlerhaftcr
Nahtubersangsradius

506 Натек Избыток наплавленного металла.
Overlap натекшего на поверхность основного
Dt-bordcmcnt металла бет сплавления с ним
Schwci Gg utti bcrlaui Натек м ожет быть:

5061 Н атек на лицевой по границе сварного шва на лицевой
стороне свар ною поверхности соединения 5061
шва /
Toe overlap 
Dcbordcm cnt dc la 
passe terminate 
SchwciBgutubcrlauf an 
dcr DcckJagc

т о т
5062 Н атек в корне шва

Root overlap 
Dcbordcm cnt dc la

в корне шва шмш
passe dc fond 
Schwci Bg utii bcrlauf \
auf dcr Wurzclscitc 5062

507 Л инейное см еш ение Смещение между двумя
Linear misalignment свариваемыми -элементами, у
Dcfaut d’aligncmcnt которых поверхности параллельны.
Kantenversatz но расположены нс в одной

плоскости
Смещение может быть:

5071 Л инейное см ещ ение для листовых деталей
листов
Lncar
misalignment

р 5071

12



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Продолжение таблицы /
О бозначение

деф екта
Наименование 

лефенч а
О пределение и/нлн пояснение 

____________ дефекта____________
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефектам и

5072

between
plates
Dcfaut d'aligncmcnt 
entre tolcs 
Kantcnversatz bci 
Bicchen
Л инейное см ещ ение  
груб
Linear
misalignment 
between tubes 
Dcfaut d'aligncmcnt 
entre tubes 
Kantcnvcrsatz bci 
Rohrcn

для труб

_ 5 0 7 2

50X У гловое см еш ение
Angular misalignment 
Dcfaut angulairc 
W inkclvcrsatz

Смещение между двумя 
свариваемыми элементами, 
поверхности которых нс 
параллельны или нс находятся под 
заданным углом

5 08

509

5091

5092

5093

5094

Протек
Sagging
Effondrcment
Verlaufcnes
SchweiBgut

Протек наплавленного металла, 
обусловленный действием силы 
тяжести
Протек в зависимости от условий 
может быть:

в горизонтальном положении

в нижнем или потолочном 
положении

углового шва

на краю шва

510 П рожог
Bum-through
Trou
Durchbrund

Вытекание сварочной ванны с 
образованием сквозного отверстия в 
сварном шве

510

511 Незаполненная  
разделка кромок  
incompletely filled 
groove____________

Сплошное или прерывистое 
углубление на поверхности шва нз-за 
недостат ка наплавленного металла

511 511
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Г О С Т Р И С О  6520-1-2012
Продолжение таблицы I
О бозначение

дефекта
Наименование

дефекта
О пределение и/илн пояснение 

дефекта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с деф ектам и

manque d cpaisscur
Dccklagcnunterwolbu
n«

512 Асимметрия  
у гл ов ою  шва
excessive asymmetry 
o f  fillet weld 
(excessive unequal leg 
length)
defaut dc sym etne 
cxccssif dc soudurc 
d'anglc 
iibcrmafiigc 
L’nglcichschenklichkci 
t bci Kchlnahtcn

Пояснение нс требуется

1

1 512

' j j j -

1 -  нормативная форма:
2 -  фактическая форма

513 Н еравномерная  
ш ирина шва
irregular width 
largcur irrcgulicrc 
unregelmaBigc (Naht-) 
breite

Чрезмерное колебание ширины шва

514 Неровная  
поверхность шва
irregular surface 
surface irrcgulicrc 
unregelmaBigc 
Nahtzcichnung

Чрезмерная неровность наружной 
поверхности шва

515 В огнутость корня  
шва
root concavity 
rctassurc a la racinc 
Wurzelrikkfall

Неглубокое углубление в корне 
сварного шва. возникшее вследствие 
усадки в стыковом сварном шве 
(см. также 5013) /

515
516 Корневая

порнетоегь
root porosity 
rochagc
Wurzclporositat

Губчатое образование в корне шва. 
возникшее вследствие выделения 
газа в процессе кристаллизации

517

5171

5172

П лохое повторное 
возбуждение дуги  
poor restart 
niauvaisc reprise 
Ansat/fchlcr

Местная неровность поверхности в 
месте возобновления сварки.

1 !лохос повторное возбуждение дуги  
можег располагаться:

в облицовочном слое шва 

в корне шва

5 1 7 1

5 1 7 2

520 К оробление
excessive distortion 
deformation excessive  
zu groBer Vcrzug

Отклонение размеров, возникшее от 
сварочных деформаций

521 Н еправильны е  
размеры  св ар н ою  
шва
imperfect weld

Отклонение размеров сварного шва 
от нормативных

14



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Продолжение таблицы /
О бозначение Наименование О пределение и'нли пояснение Рисунки сварны х ш вов и

дефекта дефект а дефекта соединении с деф екта si и
dimensions
dimensions incorrcctcs 
dc la soudure

5211

mangclhat'tc 
Abmessungen dcr 
SchwciBung 
П ревы ш ение Толщина сварного шва больше
толщ ины  сварною  
шва
excessive weld 
thickness

нормативной

5212

cpaisscur excessive dc  
la soudure

2

zu groBe
SchweiBnahtdicke „ 5 2 1 1

5212 П ревы ш ение Ширина сварного шва больше
ш ирины  сварного  
шва

нормативной

1
excess weld width 
largcur excessive dc la 
soudure

1 -  нормативная толщина шва;
2 -  фактическая толщина шва

zu groBc
SchwciBnahtbrcitc

5213 Занижение Фактическая толщина углового шва 1
толщ ины  углового  
шва
insufficient throat

меньше нормативной И /  2
thickness
gorge insuffisantc 
zu klcine 
Kchlnahtdickc 5213

1 -  нормативная толщина шва;
2 -  фактическая толщина шва

5214 Н ревы ш енне Фактическая толщина углового шва 2
толщ ины  углового больше нормативной

ч /  1шва
excessive throat 
thickness
hauteur excessive dc Шla gorge 
zu groBe 
Kchlnahtdickc ~  ^ 5 2 1 4

1 -  нормативная толщина шва;
2  -  фактическая толщина шва

Группа 6 - 1 1 тонне дефекты
600 Прочие дефекты

miscellaneous
Все дефекты, которые нс могут быть 
отнесены к группам 1-5

imperfections 
defauts divers
sonstige
UnrcgclmaBigkcitcn

601 О ж ог дугой Местное повреждение поверхности
arc strike основного металла рядом со сварным
stray arc coup d'arc швом из-за горения дуги вне
amonjage accidental 
Zundstclfc

разделки кромок
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ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012
Продолжение таблицы I
О бозначение

дефекта
Наименование

дефекта
О пределение н/наи пояснение 

деф екта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с деф ектам и

602 Ьры зги металла
spatter
projection pcrlcs 
Spritzer

Капли наилавленного или 
присадочного металла, 
образовавшиеся во время сварки и 
приварившиеся к поверхности 
основного металла или металла шва

6021 Вольфрамовы е  
оры II II
tungsten spatter 
projection dc 
tungstcnc 
Wolframspritzer

Частицы вольфрама от электрода на 
поверхности основного металла или 
металла шва

603 П овсрхннсш ы с
задиры
tom  surface 
dcchirurc locale ou 
arrachcmcnt local 
Ausbrcchung

Повреждение поверхности 
вследствие удаления приваренных 
временных вспомогательных 
приспособлений

604 Риска
grinding mark, 
coup dc mculc. 
Schlcifkcrbc

М естное повреждение, вызванное 
шлифованием

605 Забоина
chipping mark 
coup dc burin 
MeiBclkcrbe

Местное повреждение, вызванное 
использованием зубила или друг их 
инструментов

606 У тонение металла
underflushing 
mculage cxcessif 
L'ntcrschlcifung

Уменьшение толщины изделия из-за 
снятия усиления ниже поверхности 
основного металла

607

6071

6072

Дефект от 
прихватки шва
lack weld 
imperfection 
defaut dc soudurc dc 
pointage
HcftnahtunrcgclmaBig
keit

Дефект, вызванный неправильной 
сваркой прихватки

Например:

прерывистый валик или непровар 

шов излишне большого сечения

60S С м ещ ение осей 
двухсторонних  
валиков
misalignment of
opposite runs
cordons opposes
dccalcs
Nahtvcrsatz
gcgcnubcrlicgcndcr
SchwciBraupcn
(bcidscitigcs
SchweiBcn)

Смещение м ежду осями двух  
валиков, выполненных на 
противоположных сторонах сварного 
шва

N -f »11U 
608
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ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Продолжение таблицы /
О бозначение

дефекта
Наименование 

деф ек! а
О пределение н'нли пояснение  

дефекта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефектам и

610 H iic ia  побежалости  
(видим ая оксидная  
пленка)
temper colour (visible 
oxide film) 
couleurs dc revenu 
Anlauffarbcn

Слегка окисленная поверхность в 
зоне сварки, например, при сварке 
нержавеющей с тали

6101 И зменение цвета
discolouration
decoloration
Verfarbung

Четко видимая окрашенная 
поверхность наплавленного металла 
или зоны термического влияния, 
обусловленная нафевом при сварке 
и нли недостаточной защитой, 
например, при сварке титана

613 О кисленная
и о в ер х н о о ь
sealed surface 
surface calamincc 
ver/underte
Obcrflachc

Сильно окисленная поверхность в 
зоне сварки

614 О статок ф.поса 
fiux residue 
residu dc flux 
Flussmittelrcst

Остаток флюса, нс полностью  
удаленного с поверхности

615 О статок шлака 
slag residue 
residu dc laiticr 
Schlackcnrest

Шлак, нс полностью удаленный с 
поверхности сварного шва
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ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Окончание таблицы I
О бозначсни  

е дефект а
Наименование

дефекта
О пределение ii/i u h  пояснение  

деф екта
Рисунки сварны х ш вов и 
соединений с дефектами

617 Н еправильны й  
зазор в корне 
угловы х ш вов
incorrect rool gap for 
fillet welds 
mauvais assemblage 
cn soudurc dangle  
schlcchlc Fassung bci 
Kchlnahten

Ихтишннй или недостаточный зазор 
между свариваемыми деталями

e i ' ~ J -----------------

*  ш

Щ \

ш ш

618 Вздутие
swelling
gonflcment
Schwellung

Дефект, вызванный 
продолжительным нагревом сварных 
соединений из легких сплавов на 
стадии кристаллизации
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ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Приложение А 
(справочное)

Вилы трещин

О бозначение Н аим енование и пояснение
Е Сварочная ipeiiiiuia

Трещины, образующиеся во время или после сварки

Еа горячая трещ ина
hot crack
fissure a chaud 
HciBnss

ЕЬ криста.i.in  la iu io iiпая треш нна
solidification crack
fissure dc solidification  
Erstarrungsriss

Ес подсол иду с и а я r pe iiih и a
liquation crack 
fissure par liquation 
Aufschmclzungsriss

Ed ■ реши на. вы {ванная вы делением фа!
precipitation induced crack
iissure due a un phenomcnc dc precipitation
Ausscheidungsriss

Ее треш нна у п р очн я ю щ ею  старения
age hardening crack
fissure due a un phenomcnc dc durcisscmcnt structural 
Aufhartungsriss

ЕГ холодная трещ ина
cold  crack
fissure a froid 
Kaltriss

Eft трещ ина вследствие потерн пластичности (хрупкая греш нна)
ductility-dip crack (brittle crack)
fissure par manque dc ductilite (fissure fragile)
Sprodriss

Eh усадочная греш нна
shrinkage crack 
fissure dc rctrait 
Schrumpfriss

Ei трещ ина, вы ш аннаи насы щ ением водорода
hydrogen-induced crack 
fissure par I'hydrogcnc 
Wasscrstoffriss

Ej лам елнрны е (слоисты е) трещ ины  
lamellar tearing 
arrachcmcnt lamcllairc 
Lamcllcnriss

Ek треш нна по границе сварного шва
toe crack
fissure au raccordcment 
Kcrbriss

El трещ ина, вы званная старением (азотно-диф ф узионная трещина)
ageing induced crack (nitrogen diffusion crack) 
fissure par vicillisscm ent (fissure par diffusion d'azote)
Altcrungsriss (Stickstoffdiffusionsriss)
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ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012
Приложение Б 
(справочное)

Связь между классификацией дефектов по настоящему стандарту и но
стандарту ISO/TS 17845

Т а б л и ц а  Б . 1 -  Классификации дефектов но ИСО 6220-1 и ISO/TS 17845:2004

ИСО 6520-1:2007 ISO/TS 17845:2004
О бозначение

дефект I а
Н аименование Уточнение О бозначение

100 Трещ ина

Crack
Fissure
Riss

1АААА

1(H)! М нкротрещ нна
Microcrack
Microfissure
Mikronss

IBAAA

101 Продольная ipem iiiia
Longitudinal crack 
Fissure longitudinal? 
Langsriss

1АВАА

1011 в металле шва 1АВАВ
1012 на границе сплавления 1 ABAC
1013 в зоне термического влияния (ЗТВ) 1ABAD

1014 в основном материале IABAE

102 П оперечная греш нна
Transverse crack 
Fissure transvcrsalc 
Qucrriss

1АСАА

1021 в металле шва 1АСАВ
1023 в ЗТВ 1ACAD
1024 в основном материале 1АСАЕ

103 Радиальны е кретины
Radiating cracks 
Fissures rayonnantes 
Sternformige Risse

IAHAA

1031 в металле шва IAHAB
1033 в ЗТВ IAHAD

1034 в основном материале 1АНАЕ

104 Крагерная греш нна
fissure dc cratcrc 
Endkratemss

1АААК

1045 продольная IABAK
1046 поперечная 1АСАК
1047 радиальная (звездообразная) IAHAK

105 Разрозненны е i р ет и н ы
Group o f  disconnected cracks 
Rcscau dc fissures raarbrecs 
Rissanhaufung

1AAIA

1051 в металле шва 1AAIB
1053 в зоне термического влияния 1AAID
1054 в основном материале 1AAIE
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ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Продолжение таблицы B.J
ISO 6520-1:2007 ISO/TS 17845:2004

О бозначение
дефекта Н аим енование Уточнение О бозначение

106 Разветвленная трещина
Branching crack 
Fissure rami free 
Vcrastcltcr Kiss

IAEA А

1061 в металле шва 1AFAB
1063 в зоне термического влияния 1AFAD
1064 в основном материале 1AFAE
200 Полость

Cavity
Cavite
Hohiraum

2АААА

201 1 а зовам полость
Gas cavity
Soufilurc
Gascinschluss

2ВААА

2011 Газовая пора
Gas pore
Soul'flurc sphcroidalc 
Pore

2BGAA

2012 Равномерная пористость
Uniformly distributed porosity 
Soufflures phcroi'dalcs uniformcmcnt 
rcpartics
Porositat (GlcichmaBig vcrteilte)

2BAGA

2013 С копление пор
Clustered (localized) porosity 
Nid dc soufflures 
Porcnncst

2BAFA

2014 Л инейная пористость
Linear porosity 
Soufflures alignccs 
Porcnzcilc

2ВАНА

2015 Вы тянутая полость
Elongated cavity 
Soul'flurc allongee 
Gaskanal

2В1АА

2016 C bhih
Worm-hole 
Soul'flurc vcrmiculairc 
Schlauchporc

2ВЕАА

2017 П оверхностная пора
Surface pore 
Piqure
Obcrflachcnporc

2BALA

2017 на облицовочном валике шва 2BALF
2017 в корне шва 2BALG
202 Усадочная раковина

Shrinkage cavity 
Ret assure 
Lunkcr

2СААА

2021 М сж дсндриш ая усадка 
Intcrdendritic shrinkage 
Rctassurc interdentitrique desserrement) 
Intcrdcndritischcr Lunkcr Makrolunkcr)

2GAAA

21



ГОСТ Р ИСО 6520-1- 2012

Продолжение таблицы В. /
ИСО 6520-1:2007 1SO/TS 17845:2004

О бозначение
дефекта Наименование Уточнение О бозначение

2024 Кратерная усадочная раковина
Crater pipe 
Rctassurc dc craterc 
Endkratcrl unkcr

2DAAL

2025 He laBupciuibiH K p a ie p
End crater pipe 
Rctassurc ouverte dc craterc 
Oftcncr Endkratcrlunkcr

2DA1.K

203 M u кроу садка
Micro-shrinkage 
Microrctassurc 
Mikrol unkcr

2ЕААА

2031 M еж дендритиая м и кроусад ка 
Intcrdcndntic Microshrinkage 
microrctassurc intcrdcntitnquc 
1 nterdend ritischcr Mikrol unkcr

21ААА

2032 Транс-кристалл нческая  
мн кроу садка
Transgranular microshrinkagc 
M icrorctassurc transgranulairc 
Transkristal liner

2JAAA

3(H) Т вердое вклю чение
Solid inclusion 
Inclusion solidc 
Ecstcr Einschiuss

ЗАААА

301

з о н
3012
3014

Ш лаковое вклю чение
Slag inclusion 
Inclusion dc laiticr 
Schlackcncinschluss

линейные
единичные
скопления

ЗВАЛА

ЗВ1АА
3BAJA
3BAFA

302

3021
3022
3023

Ф лю совое вклю чение
Flux inclusion 
Inclusion dc flux 
Flussmittclcinschluss

линейные
единичные
скопления

ЗСААА

3CIAA
3CAJA
ЗСАЕА

303

3031
3032
3033

О ксидное вклю чение
Oxide inclusion 
Inclusion d’oxydc 
Oxidcinschluss

линейные
единичные
скопления

3DAAA

3DIAA
3DAJA
3DAFA

3034 О ксидная пленка
Puckering 
Pcau d'oxydc 
Oxidhaut

ЗЕААА

304

3041
3042
3043

M ет аллическое вкл юченне
Metallic inclusion 
Inclusion mctalliquc 
Mctallischcr Einschiuss

вольфрама
меди
других металлов

3FAAA

ЗСААА
ЗНАЛА
3FAAA
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ИСО 6520-1:2007 ISO/TS 17845:2004
О бозначение

дефекта Н аимеионанне Уточнение О бозначение

400 Н есп лавлеин си  непровар
Lack of fusion and penetration 
Manque dc fusion ct dc penetration 
Bindcfchlcr und ungenugende 
DurchschwciGung

4АААА

401
Н есплавленне
Lack o f  fusion 
Manque dc fusion 
Bindcfchlcr

по расплавляемой поверхноеги 4ВАА А
4ВААН

4011

4012
4013

между валиками 
в корне сварною  шва

4BAAJ
4BAAG

402 Н епровар
Incomplete penetration (lack o f  
penetration)
Manque dc penetration (penetration 
incomplete)
Ungeniigende DurchschwciBung

4СААА

4021 Непровар в корне сварного шва
Incomplete root penetration 
Manque dc pcnetrational a la racinc 
Ungenugender Wur/clcmbrand

4CAAG

403 Ш ипы
Spiking
Penetration cn doigts dc gant 
penetration cn dents dc sc ic  
Spikcbildung

4GAAA

500 Неправпльнаи форма
Imperfect shape 
Forme dcfcctucuse 
F'ormfchler

5А А А А

501 Подрез
Undercut
Caniveau
Linbrandkcrbe

4LAAA

5011 Н епреры вны й подрез
Continuous undercut 
Caniveau continu 
durchlaufcnde Linbrandkcrbe

4LAEA

5012 П реры висты й подрез 
Intermittent undercut 
Morsure caniveau disconlmu 
Nicht durchlaufcnde Linbrandkcrbe

4LACA

5013 П одрез корня шва
Shrinkage grooves 
Camveaux ii la racinc 
Wurzclkcrbcn

4LAAG

5014 М еж валнковы й подрез
Inter-run undercut (interpass undercut) 
Caniveau entrc passes 
Langskerbe zwischcn den 
SchwciGraupcn

4LAAJ
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Продолжение таблицы В. 1

ИСО 6520-1:2007 ISO/TS 17845:2004
О бозначение

дефекта Наименование Уточнение Обогнаны! lie

5015 Единичны й подрез 
Local intermittent undercut 
Caniveau discontinu local morsurc locale 
Ortlich untcrbrochcnc Kerben

4EADA

502 П ревы ш ение вы пуклости  
(сты ковой шов)
Excess weld metal 
Surcpaisscur excessive  
Zu groBc Nahtiibcrhdhung

6BAAE

503 П ревы ш ение вы пуклости (угловой  
ш ов)
Excessive convexity 
Convexite excessive  
Zu groBc Nahtiibcrhdhung

6BAAE

504 П ревы ш ение проплава
Excessive penetration 
Execs de penetration 
Zu groBc Wurzcluberhohung

4DAAG

5041 М естное превы ш ение проплава
Local excessive penetration 
Execs de penetration

4DABG

5042 П ротяж енное превы ш ение 
проплава
Continuous excessive penetration 
Execs de penetration continue 
Durchlaufende zu groBc 
Wurzcluberhohung

4DAEG

5043 И збы точное проплавление
Excessive melt-through 
Execs de plcinc penetration 
Zu groBc Durchschmclzung

4DABO
4DAEO

505 Н еправильны й профиль свар ною  
шва
Incorrect weld toe 
Defaut de raccordemcnt 
Schroffcr Nahtiibergang (fehierhaftes 
Nahtprofil)

5CAAA

506 Н атек  
Overlap 
Debordement 
Schwci Bg utii berlauf

5DAAA

5061 Н атек на лицевой стороне сварного  
шва
T oe overlap
Debordement de la passe terminate 
SchwciBguttibcrlauf an dcr Dccklagc

5 D A  AC

5062 Н атек в корне шва
Root overlap
Debordement de la passe de fond 
Schwci Bg utii berlauf auf dcr 
Wurzclscitc

5DAAG

507 Л инейное см ещ ение
Linear misalignment 
Defaut d'aligncmcnt 
Kantenversatz

5EIAA
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Продолжение таблицы В. I
ИСО 6520-1:2007 ISO/TS 17845:2004

О бозначение
дефекта Н аим енование Уточнение О бозначение

508 У гловое см еш ение
Angular misalignment 
Dcfaut angulaire 
Winkelvcrsatz

5EJAA

509 П ротек
Sagging 
Effondremcnt 
Vcrlaufcncs SchwciBgut

SNAAA

5091 протек в горизокгалыюм положении 5NAAH
5092 протек в нижнем или 5NAAG
5092 потолочном положении 5N A A F
5093 протек углового шва 5N A A F
5094 протек на краю шва 5NAAC
510 П рожог

Bum-through
Trou
Durchbrand

5FALA

511 Н езаполненная pa ш елка кромок
Incompletely filled groove 
Manque d'cpaisscur 
Dccklagcnuntcrwolbung

6FAAA

511 сплошная 6FAEA
511 прерывистая 6FACA
512 Л сим м егрия углового шва 

Excessive asymmetry o f  fillet weld 
(excessive unequal leg length)
Dcfaut dc symclrie cxcessif dc soudure 
d'anglc
UbcrmaBigc L'nglcichschcnklichkcit bci 
Kchlnahtcn

6НААА

513 Н еравномерная ш ирина шва
Irregular width 
Largcur irregulicrc 
UnrcaelmiiBisc (Naht-)brcitc

5GAAA

514 Н еравномерная поверхноегь шва
Irregular surface 
Surface irrcgulierc 
Unregclmafiigc Nahtzcichnung

5НААА

S15 Вогнутость корня шва
Root concavity 
Rctassurc a la racinc 
Wurzelriickfall

6JAAG

516 Корневая пористость
Root porosity
Rochagc
Wurzclporositat

50A A G

S17 П лохое повторное возбуждение дут и
Poor restart 
Mauvaisc reprise 
Ansatzfchler

7GAAA

5171 в облицовочном слое шва 7GAAF
5172 в корне шва 7GAAG
520 К оробление

Excessive distortion 
Deformation excessive  
Zu groBer Vcrzug

5ВАА А
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Продолжение таблицы В. /
ИСО 6520-1:2007 1SO/TS 17845:2004

О бозначение
дефекта Наименование Уточнение О бозначение

521 Н еправильны е размеры  сварного  
шва
Imperfect weld dimensions 
Dimensions incorrcctcs dc la soudurc 
Mange lhaftc Abmessungen dcr 
SchwciBung

6AAAA

5211 П ревы ш ение голш нны  сварного  
шва
Excessive weld thickness 
Cpaisscur excessive dc la soudurc 
Zu groBe SchwciBnahtdickc

6CAAA

5212 П ревы ш ение ш ирины  свар ною  шва
Excess weld width
Largeur excessive dc la soudurc
Zu groBe SchwciBnahlbrcitc

6DAAA

5213 Заниж ение толщ ины  углового шва
Insufficient throat thickness 
Gorge insuffisanlc 
Zu kleinc Kchlnahtdickc

6GAAA

5214 П ревы ш ение голш нны  углового  
шва
Excessive throat thickness hauteur 
Excessive dc la gorge zu groBe 
Kchlnahtdickc

6CAAA

600 П рочие дефекты
M iscellaneous imperfections 
Dcfauts divers
Sonstige UnrcgclmaBigkcitcn

7AAAA

60! О жог дут ой
Arc strike stray arc
Coup d'arc amon;age accidcntcl
Zundstcllc

7BAAA

602 Бры зги металла
Spatter
Projection perlcs 
Spritzer

7CAAAa

6021 Вольф рам овы е брызги
Tungsten spatter 
Projection dc tungstenc 
Wolframspritzcr

7CAAAW

603 П оверхностны е задиры
Torn surface
Ddchirurc locale ou arrachcmcnt local 
Ausbrechung

9LAAE

604 Риска
Grinding mark 
Coup dc mculc 
Schlcifkcrbc

9CAAE

605 Забоина
Chipping mark 
Coup dc burin 
MciBclkerbc

9CIAE

606 У тонение металла
Underflushing 
Mculagc cxccssif 
Unterschleifung

9D A A E
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Окончание таблицы B.I
ИСО 6520-1:2007 ISO/TS 17845:2004

О бозначение
дефекта

Наименование Уточнение О бозначение

607 Дефект прихватки шва
Tack weld imperfection 
Dcfaut do soudure dc pomtage 
HcftnahtunrcgelmaBigkcit

7HAAL

6071 прерывистый валик или непровар 7JAAL
6072 дефектная прихватка была переварена 7IAAL
608 С м еш ение осей двухсторонних  

валиков
Misalignment o f  opposite runs cordons 
opposes dccalcs
Nahtversatz gcgcnuberlicgcndcr 
SchwciBraupcn (bcidscitigcs Sch wei 
Ben)

51ААА

610 Цвета побежалости (видимая  
оксидная пленка)
Temper colour (visible oxide film) 
Coulcurs de rcvcnu 
Anlauffarben

7FAAA

613 О кисленная поверхность
Scaled surface 
Surface calamincc 
Vcrzundcitc Oberflachc

9КААА

614 О статок флюса
Flux residue 
Kcsidu dc flux 
Flussmittclrcst

9FAAA

615 О статок шлака
Slag residue 
Kcsidu dc laitier 
Schlackcnrcst

9GAAA

617 Н еправильны й зазор в корне 
угловы х ш вов
Incorrect root gap for fillet welds 
Mauvais assemblage cn soudure d angle 
Schlcchtc Passung bci Kchlniihtcn

61ААА

618 Вздутие
Swelling
Gonflcment
Schwellung

7FAAA
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А
Асимметрия углового шва 512 

Б
Брызги металла 602 

В
Вогнутость корня шва 515 
Вытянутая полость 2015 
Вздутие 618
Вольфрамовые бры зги 6021

Г
Газовая полость 201 
Газовая пора 2011

Д
Дефект от прихватки шва 607 

Е
Единичный подрез 5015 

3
Забоина 605
Занижение толщины угловою шва 5213 

И
Избыточное проплавлен не 5043 
Изменение цвета 6101

К
Коробление 520 
Корневая порнетосгь 516
Кратерная трещина 104
Кратерная усадочная раковина 2024

Л
Линейная пористость 2014 
Линейное смещение 507 
Линейное смещение листов 5071 
Линейное смещение труб 5072

М
Мсжвалнковый подрез 5014 
Меащсндршиая мнкроусадка 2031 
Междсндрнтная усадка 2021 
Микротрешина 1001 
Мнкроусадка 203 
Местное превышение проплава 5041 
Металлическое включение 304

Алфавитный указатель

н
Натек 506
Натек в корне шва 5062
Натек на лицевой стороне сварного шва
5061
Незаварснный кратер 2025 
Незаполненная разделка кромок 511 
Неправильная форма 500 
Неправильные размеры сварного шва 521 
Неправильный зазор в корне угловых 
швов 617
Неправильный профиль сварного шва 505 
Неправильный радиус перехода шва к 
основному металлу 5052 
Неправильный угол перехода шва к 
основному металлу 5051 
Непрерывный подрез 5011 
Непровар 402
Непровар в корне сварного шва 4021 
Неравномерная ширина шва 513 
Неровная поверхность шва 514 
Неснлавленнс 401 
Нссплавлснмс и непровар 400

О
Ожог дутой 601 
Окисленная поверхность 613 
Оксидная пленка 3034 
Оксидное включение 303 
Остаток флюса 614 
Остаток шлака 615

П
Плохое повторное возбуждение дуги 517 
Поверхностная пора 2017 
Подрез 501
11одрез кортм шва 5013 
Полость 200
Поверхностные задиры 603 
Поверхностная пористость 2018 
Поперечная трещина 102 
Прерывистый подрез 5012

Превышение выпуклости (стыковой шов)
502
Превышение выпуклости (ут левой шов)
503
Превышение толщины сварного шва 5211 
Превышение толщины углового шва 5214 
Превышение ширины сварного шва 5212 
Превышения проплава 504 
Продольная трещина 101 
Прожог 510
Протяжентюе превышение проплава 5042 
Прогек 509 
Прочие дефекты 600

Р
Равномерная пористость 2012 
Радиальные трещины 103 
Разветвленная трещина 106 
Разрозненные трещины 105 
Риска 604

С
Свищ 2016 
Скопление пор 2013

Смешение осей двухсторонних валиков 608 

Т
Твердое включение 300 
Транскрнета.'1лн'1сская мнкроусадка 2032 
Трещина 100

У
Угловое смещение 508 
Усадочная раковина 202 
Утонение металла 606

Ф
Флюсовое включение 302

ц
Цвета побежалости (видимая оксидная 
пленка) 610

111
Шипы 403
Шлаковое включение 301
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