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Введение

ISO 13919 состоит из следующих частей под общим наименованием «Соединения, полученные 
электронно-лучевой и лазерной сваркой. Требования и рекомендации по уровням качества для дефек­
тов»:

- часть 1. Сталь, никель, титан и их сплавы;
- часть 2. Алюминий, магний и их сплавы и чистая медь.
Настоящий стандарт рекомендуется применять в качестве справочного материала при разработ­

ке стандартов на продукцию. Стандарт содержит упрощенную выборку дефектов электронно-лучевой и 
лазерной сварки на основе обозначений, приведенных в ISO 6520-1.

Некоторые виды дефектов, описанных в ISO 6520-1, использованы напрямую, другие сгруппиро­
ваны. Использована система обозначений по ISO 6520-1.

Уровни качества представляют собой основные справочные данные и не относятся к конкретной 
задаче. Эти уровни относятся к типам сварных соединений в процессе производства, а не к изделию 
или узлу. К отдельным сварным соединениям одного и того же изделия или узла могут применяться 
различные уровни качества.

Для конкретного сварного соединения пределы размеров всех дефектов можно задать одним 
уровнем качества. В некоторых случаях может потребоваться установление различных уровней каче­
ства в отношении различных дефектов одного и того же сварного соединения.

При выборе уровня качества следует учитывать аспекты проектирования, последующую обработ­
ку (например, поверхности), режим нагрузок (например, статический, динамический), условия эксплу­
атации (например, температуру, условия окружающей среды) и последствия аварий. Экономические 
факторы также важны, и рекомендуется учитывать не только стоимость сварки, но и стоимость контро­
ля, испытаний и ремонта.

Настоящий стандарт содержит типы дефектов, относящихся к процессам лучевой сварки, указан­
ным в области применения, но необходимо учитывать только те, которые применимы к рассматривае­
мому процессу и последующему применению продукции.

Дефекты приводятся согласно их фактическим размерам, их выявление и оценка могут потребо­
вать применения одного или нескольких методов неразрушающего контроля. Выявление и определе­
ние размеров дефекта зависят от методов контроля и объема испытаний, установленных стандартом 
на продукцию или договором.

Значения, приведенные для дефектов, касаются сварных швов, получаемых с помощью устано­
вившейся практики сварки. Более строгие требования, например для уровня качества В, могут вклю­
чать дополнительные технологические операции, например шлифовку полировку.

V
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Соединения, полученные электронно-лучевой и лазерной сваркой 

ТРЕБОВАНИЯ И РЕКОМЕНДАЦИИ ПО УРОВНЯМ КАЧЕСТВА

Ч а с т ь  1

Сталь, никель, титан и их сплавы

Electron and laser-beam welded joints. Requirements and recommendations on quality levels. Part 1. Steel, nickel,
titanium and their alloys

Дата введения — 2026—01—01

1 Область применения

В настоящем стандарте приведены требования и рекомендации по уровням дефектов сварных 
соединений стали, никеля, титана и их сплавов, выполненных электронно-лучевой и лазерной сваркой. 
Для оценки качества широкого диапазона сварных соединений в настоящем стандарте представлены 
три уровня качества. Уровень качества В соответствует самым высоким требованиям к готовому свар­
ному шву. Уровни относятся к качеству производства, а не к пригодности изделия.

Настоящий стандарт распространяется на электронно-лучевую и лазерную сварку:
- стали, никеля, титана и их сплавов;
- всех типов сварных швов, выполненных с присадочной проволокой или без нее;
- материалов толщиной не менее 0,5 мм.
Целью настоящего стандарта является определение размеров типичных дефектов, которые воз­

никают при стандартном производстве. Настоящий стандарт следует применять в системе качества 
при производстве сварных соединений. Представлены три набора размерных значений, из которых 
можно сделать выбор для конкретного применения. Необходимый в каждом случае уровень качества 
определяется стандартом на продукцию или ответственным проектировщиком с производителем, по­
требителем и/или другими заинтересованными сторонами. Уровень качества устанавливают до начала 
производства, предпочтительно на этапе технического задания или заказа. Для особых условий может 
потребоваться указание дополнительных сведений.

При наличии в сварном соединении значительных отклонений от геометрической формы и раз­
меров, указанных в настоящем стандарте, необходимо определить степень применения настоящего 
стандарта.

В настоящем стандарте не рассматриваются металлургические характеристики сварного соеди­
нения, например размер зерна и твердость.

В настоящем стандарте не рассматриваются методы выявления дефектов. Настоящий стандарт 
применим к визуальному контролю сварных швов и не содержит рекомендуемых методов выявления 
или определения размеров иными неразрушающими методами. Существуют вопросы по применению 
допусков на дефекты для установления соответствующих критериев, применимых к методам неразру­
шающего контроля, таким как ультразвуковой, радиографический контроль и контроль проникающими 
веществами, что может потребовать дополнительных требований к контролю, исследованиям и испы­
таниям.

Издание официальное
1
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2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте нормативные ссылки отсутствуют.

3 Термины и определения

В настоящем стандарте термины и определения отсутствуют.
ISO и IEC поддерживают терминологические базы данных для использования в целях стандарти­

зации по следующим адресам:
- платформа онлайн-просмотра ISO: доступна по адресу http://www.iso.org/obp;
- Электропедия IEC: доступна по адресу http://www.electropedia.org/.

4 Обозначения

В настоящем стандарте применены следующие обозначения:
AL — расстояние между двумя дефектами (порами, полостями); 
b — ширина сварного шва;
Ь1 — требуемая ширина сварного шва; 
d — максимальный размер дефекта (поры, полости); 
f — площадь проекции пор или полостей; 
h — размер дефекта (высота, ширина);
/71 — отклонение от глубины проплавления;
/ — длина дефекта (измеренная в направлении максимального размера);
L — длина оцениваемого участка сварного шва (длина контролируемого участка сварного шва); 
Lc — длина участка локализованной пористости (длина сварного шва, подверженная пористости); 
s — глубина проплавления;
s1 — глубина проплавления в Т-образном соединении; 
t — толщина свариваемых деталей;
3 — угловое смещение.

5 Оценка дефектов в соответствии с ISO 5817 и ISO 12932

Ограничения на дефекты приведены в таблице 1. Данные ограничения применяют к готовому 
сварному шву, их допускается применять на промежуточной стадии изготовления.

Сварное соединение оценивают отдельно по каждому виду дефектов.
Любые два соседних дефекта, расположенные на расстоянии менее, чем больший размер мень­

шего дефекта, рассматривают как одиночный дефект.
Для соединений, выполненных из основных материалов разной толщины, оценку дефектов про­

изводят по толщине наиболее тонкого основного материала. Для сварных швов, выполненных в па­
раллельных и нахлесточных соединениях, оценка дефектов должна основыватся на сумме толщин 
основных материалов для сварных швов с полным проплавлением и на расчетном проплавлении для 
сварных швов с неполным проплавлением.

В приложениях А и В приведены примеры и дополнительная информация по применению насто­
ящего стандарта.
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Приложение А 
(справочное)

Примеры определения процента пористости

Рисунки А.1—А.9 иллюстрируют различную степень пористости. Они предназначены для оценки пористости 
на площадях проекций (радиографических) или на площадях поперечного сечения.

Рисунок А.1 — Процент пористости на поверхности: 1 %, 15 пор, сУ= 1 мм

Рисунок А.2 — Процент пористости на поверхности: 1,5 %, 23 поры, d = 1мм

Рисунок А.З — Процент пористости на поверхности: 2 %, 30 пор, d = 1 мм

Рисунок А.4 — Процент пористости на поверхности: 2,5 %, 38 пор, d = 1 мм

Рисунок А.5 — Процент пористости на поверхности: 3 %, 45 пор, d = 1 мм
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Рисунок А.6 — Процент пористости на поверхности: 4 %, 61 пора, d = 1 мм
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Рисунок А.7 — Процент пористости на поверхности: 5 %, 76 пор, d -  1 мм

Рисунок А.8 — Процент пористости на поверхности: 8 %, 122 поры, d = 1 мм
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Рисунок А.9 — Процент пористости на поверхности: 16 %, 244 поры, d = 1 мм
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Приложение В 
(справочное)

Дополнительная информация по применению настоящего стандарта

Различные изделия производят для различного применения, но с одинаковыми требованиями. К одинаковым 
деталям, изготавливаемым на различных производствах, должны применяться одинаковые требования для гаран­
тии того, что работы проводятся в соответствии с одинаковыми критериями. Применение настоящего стандарта 
является одной из основ системы качества при производстве сварных конструкций.

Существует теоретическая возможность наложения отдельных дефектов. В этом случае сумма всех допусти­
мых отклонений должна ограничиваться установленными значениями для различных уровней качества. Величина 
единичного дефекта может превышать величину lh , например в случае единичной поры.

Настоящий стандарт может быть применен со стандартами для уровней приемки при контроле неразруша­
ющими методами.
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