
Изменение №  4 ГОСТ 6996—66 Сварные соединения. Методы определе
ния механических свойств
Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол №  3 от 17.02.93)

За принятие изменении проголосовали национальные органы по стан
дартизации следующих государств: AZ, AM, BY, GE, KZ, MD, RU, TM, 
UZ, UA [кеды альфа-2 по MK (ИСО 3106) 004]

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

На обложке и первой странице под обозначением стандарта допол
нить обозначениями: (ИСО 4136—89, ИСО 5173—81, ИСО 5177—81). 

Раздел 1 дополнить пунктом — 1.4:
«1,4. Допускается применять образцы и методы испытаний по меж

дународным стандартам ИСО 4136, ИСО 5173, ИСО 5177, приведенным 
в приложениях 1, 2, 3».

Стандарт дополнить приложениями — 1, 2, 3:

«ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

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

поперек шва»

1. Область применения

Настоящий международный стандарт устанавливает размеры и проце
дуру испытания на растяжение образцов, вырезанных поперек шва из 
СТЫКОВОГО соединения, тидти«гнвтгн«го свяртпрй тпгатт«»гакм.

Цель испытания — определение предала прочности (временного со
противления) сварного соединения.

П р и м е ч а н и е .  Испытание не пригодно для определения предела 
текучести и относительного уд линения сварною соединения и металла 
шва.

Данный международный стандарт распространяется на стыковые свар-

(Продалжение см. с. 51)

измерения звукоизоляции
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ньве соединения из сплавов на основе железа, выполненные любым спо
собом сварки плавлением.

2 . Ссылки

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

ИСО 1302—78 Чертежи технические. Правила обозначения шерохова
тости поверхности на чертежах.

ИСО 6892—84 Материалы металлические. Испытания на растяжение.

3 . Основные положении

Разрушение образца, вырезанного поперек сварного соединения, до
стигается приложением к  нему рартяппмипщет усилия. Если нет других 
указаний, испытания должны проводиться при температуре окружаю
щей среды. Если в настоящем стандарте нет других указаний, то при про
ведении испытаний необходимо руководствоваться основными положе
ниями ИСО 6892,

4 . Отбор образцов

4.1. Образцы для испытания отбирают от изготавливаемого сварного 
изделия или из контрольного соединения. Образец вырезают поперек свар
ного соединения так, чтобы после механической обработки шов распо
лагался посередине его рабочей части (черт. 2).

П р и м е ч а н и е .  Контрольное соединение — специально изготов
ленное сварное соединение, из которого отбирают образцы при контроле 
качества промышленного изделия, квалификации персонала, результа
тов исследовательских работ и установлении кондиции сварочных мате
риалов.

4.2. Маркировка образцов должна выполняться так, чтобы после вы
резки можно было определить его точное положение в сварном изделии 
или контрольном соединении. Термическая обработка контрольного со
единения должна проводиться только в случае, когда нормативно-техни
ческой документацией предусмотрено проведение ее для конгролируемо-

(Драдалженив см. с. 52)
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го изделия. Данные о любой термической обработке долины заноситься в 
протокол испытания.

4.3. Образец для испытания должен вырезаться пригодным для данно
го случая способом. Резка на ножницах для толщин более 8 мм не допус
кается. При использовании термической резки или другого способа, при
водящего к изменению свойств металла на поверхности реза, вырезка 
должна проводиться на расстоянии не менее 3 мм от рабочей части об
разца.

5. Механическая обработка образца

5.1. Окончательная обработка образца должна выполняться механи
ческим способом. Необходимо принять меры, предупреждающие поверх
ностное упрочнение или чрезмерный нагрев материала. На поверхности 
образца не должно быть царапин или надрезов, расположенных поперек 
его продольной оси.

5.2. Если в нормативно-технической документации на контролируе
мое изделие нет других указаний, поверхность образца должна подвер
гаться механической обработке для удаления выпуклости шва (с двух сто
рон) и неровностей шва и основного металла.

5.3. Как правило, толщина образца и должна равняться толщине ос
новною металла вблизи шва. Допускается вместо одною образца, толщи
на которого равна толщине соединения, вырезать несколько образцов, 
при этом суммарная толщина их должна быть больше толщины соедине
ния (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 докумен
тации на контролируемое сварное изделие можно применять уменьшен
ное количество образцов или образцы могут отбираться из других сече
ний соединения.

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

(Продолжение см. с. 53)
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6. Методы и сп ы та н и й

Образец нагружают постепенно н непрерывно в направлении, пер
пендикулярном к оси сварного шва вплоть до разрушения. Скорость на
гружения должна быть равномерной, в любом случае возможные откло
нения скорости нагружения во время испытания должны быть возраста
ющими без резких изменений (см. ИСО 6892).

7 . Оценка результатов

7,1, Предел прочности (временное сопротивление) при растяжении 
Ят должен подсчитываться как отношение максимальной нагрузки, ко
торую 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.

Т а б л и ц а  1
Размеры образца для испытаний

Общая длина L, Размер устанавливается в 
зависимости от конструкции 

испытательной мцтини

Ширина захватной части 6Х Ь2 + 12 мм
Ш ирина рабочей 
части Ь2

пластины 25 мм

трубы*** Не менее 20 мм*
Длина рабочей части Lc Не менее Ls + 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.

(Продолжение си. с. 54)
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Р=П=пг!
m m .

S — толщвш сварного соединения; а — толщина образца

П р и м е ч а н и е .  Но обязательно вырезать образцы, перекрывающие 
друг друга по толщине соединения, хотя такой случай не исключается.

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

П р и м е ч а н и е .  Символы для обозначения шероховатости поверх
ности в соответствии с ИСО 1302.

Черт. 2. Образец для испытаний

(Продолжение см. с. 55)
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7.2. После разрушения необходимо осмотреть поверхность образца 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 раз
рыва. При необходимости, с этой целью, допускается травление боковой 
поверхности образца.

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

ПРИЛОЖЕНИЕ 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 испыта
ний на изгиб образцов, вырезанных поперек шва из стыковых соедине
ний, выполненных сваркой плавлением, с целью определения пластич
ности сварного соединения и отсутствия дефектов на поверхности растя
нутой зоны образца Испытания проводят при расположении образцов 
корнем шва или его лицевой поверхностью наружу. Стандарт также рег
ламентирует размеры образцов.

2. Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стыковые соединения из 
сплавов на основе железа, выполненные любым способом сварки плав
лением.

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 раз
делах 6 (испытание на изгиб с использованием оправки) и 7 (испытание 
на изгиб с использованием роликов).

(Продолжение см. с. 5ф
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4. Отбор образцов

4.1. Образец для испытаний отбирают непосредственно от контроли
руемого изделия или из специально сваренного для проведения испыта
ний контрольного соединения. Образец вырезают поперек сварною со
единения так, чтобы после его механической обработки ось шва распола
галась посередине длины образца.

П р и м е ч а н и е .  Контрольное соединение — специально изготов
ленное сварное соединение, из которого отбираются образцы при конт
роле качества промышленного изделия, квалификации персонала, ре
зультатов исследовательских работ, кондиции сварочных материалов и др.

4.2. Маркировка каждого образца должна выполняться так, чтобы пос
ле изготовления можно было определить его положение в контролируе
мом изделии или в контрольном соединении. Термическая обработка кон
трольного соединения должна проводиться только в случае, когд а норма
тивно-техническая документация предусматривает провед ение ее для кон
тролируемого изд елия. Данные о любой термической обработке должны 
заноситься в протокол испытаний,

4.3. Вырезка образцов должна выполняться пригодным для данного 
случая способом. Резка на ножницах при толщине основного металла бо
лее $ мм не допускается. При использовании термической резки или дру
гих методов, влияющих на состояние металла на поверхности реза, он 
должен располагаться на расстоянии не менее 8 мм от поверхности гото
вого образца, но в любом случае исключающим влияние реза на резуль
таты испытания. Исключение из этого правила допускается при испыта
нии образцов, предназначенных только для выявления дефектов. В этом 
случае кромки образца зачищаются.

5. Обработка образцов

5.1. Окончательная обработка образцов должна производиться меха
ническим способом. При обработке необходимо принять меры, предуп
реждающие поверхностное упрочнение или чрезмерный нагрев металла. В 
пределах длины L  (черт. 3,4) не должно быть царапин и надрезов, распо
лагающихся поперек образца

5.2. Образец по всей длине должен иметь прямоугольное практически 
постоянное сечение. Форма поперечною сечения приведена на черт. 1. 
При односторонних швах различают образцы для испытаний на изгиб: 
лицевой поверхностью наружу, когда в растянутой зоне находится лице
вая наиболее широкая поверхность шва; корнем шва наружу, когда в ра
стянутой зоне находится корень шва. При двустороннем шве — лицевой

(Продолжение см, с, 57)
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считается сторона, сваренная первой. Сторона, свариваемая второй, при
равнивается к  корню шва.

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

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

при диаметре трубы не более 50 мм; S  + 0 ,Ш  (но не менее $ мм);
при диаметре трубы более 50 мм; S  + 0,05d (не менее 8 мм и не более 

40 мм),
ще S  — толщина трубы; d — наружный диаметр трубы.
5.5. Толщина образца а должна, как правило, равняться толщине ос

новного металла вблизи сварного соединения.
При толщине металла более 30 мм допускается вместо одного образ

ца, толщина которого равна полной толщине соединения, испытывать 
несколько образцов при условии, что толщина каждого из них не менее 
30 мм и что они охватывают всю толщину соединения (черт. 2). При ис
пользовании нескольких образцов следует указать их месторасположение 
по толщине сварного соединения.

П р и м е ч а н и е .  Общее количество образцов или количество образ
цов, взятых в различных сечениях, должно устанавливаться нормативны
ми документами на контролируемое изделие.

5.6. Кромки образца, попадающие при испытании в растянутую зону, 
должны быть закруглены механическим способом по радиусу Д, не пре
вышающему 0,2а, но не более 3 мм.

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

6.1. Испытуемый образец помещается на две параллельно расположен
ные роликовые опоры. Образец медленно и непрерывно деформируется 
путем приложения в средней части образца по оси шва перпендикулярно 
поверхности образца концентрированной нагрузки (трехточечный изгиб).

6.2. Нагрузка на образец передается с помощью оправки с закруглен
ным концом диаметром Д  который должен соответствовать требованиям 
нормативно-технической документации на контролируемое изделие.

6.3. Расстояние между опорами L  (черт. 3) д олжно быть не более, чем 
L=D + За.

6.4. Испытание считается законченным, когда угол изгиба а  (черт. 3) 
достигает значения, установленного в нормативно-технической докумен
тации на контролируемое изд елие.

(Продолжение см. с. 68)
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7 . Способ испытания на изгаб с  использованием ролика (черт. 4 )

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

7.2. Диаметр внутреннего ролика Л должен соответствовать требовани
ям, оговоренным в нормативно-технической документации на контро
лируемое изделие.

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

После изгиба необходимо осмотреть наружную поверхность и сторо
ны испытанного образца.

Оценка результатов испытания должна проводиться в соответствии с 
требованиями нормативно-технической документации на контролируе
мое изделие. В протоколе испытаний должен быть указан способ испыта
ния на изгиб.

8. Оценка результатов испытаний

Я — талых» для 
лицевой поверх
ности в растяну
той зоне

Черт. 1

(Продолжение см. с. 59)
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а _lp=L
а

5  — тол

, Ь ,

щина соединения ,а п <
Черт. 2

(Продолжение см. с. 60)
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Черт. 4

(Продолжение см. с. 61)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

ИСО 5177—81 «Соединения стыковые стальные, выполненные 
сваркой плавлением. Испытание на боковой и зп б  образцов, 

вырезанных поперек шва»

1. Назначение

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

2 . Область применении

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

3 . Основные положения

Пластическая д еформация образцов осуществляется без изменения на
правления изгиба. Образцы вырезаются из сварного соединения попе
рек шва таким образом, что ширина образца совпадает с толщиной со
единения. Испытания выполняются одним из двух способов, описанных 
в разделах 6 (испытание на изгиб с использованием оправки) и 7 (испы
тание на изгиб с использованием роликов).

4 . Отбор образцов

4.1 Образцы для испытаний вырезают непосредственно из контроли
руемого изделия или из специально сваренного для проведения испыта
ний контрольною соединения. Образцы вырезают поперек сварною со
единения так, чтобы после механической обработки сечение шва распо
лагалось по середине длины образца и являлось его шириной (черт. 1).

П р и м е ч а н и е .  Контрольное соединение — специально изготов
ленное сварное соединение, из которого отбираются образцы при конт
роле качества промышленного изделия, квалификации персонала, ре
зультатов исследовательских работ, кондиции сварочных материалов,

(Продолжение см. с. 6%}
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4.2, Маркировка каждого образца должна выполняться так, чтобы пос
ле изготовления можно было определить ею  положение в контролируе
мом изделии или контрольном соединении. Термическая обработка кон
трольною соединения должна проводиться только в случае, когд а норма
тивно-технической документацией предусмотрено проведение ее для кон
тролируемою изд елия. Данные о любой термической обработке должны 
заноситься в протокол испытания,

4.3. Вырезка образцов должна выполняться пригодным для данною 
случая способом. Резка на ножницах исключается. При использовании 
термической резки или других методов, оказывающих влияние на состо
яние металла на поверхности реза, он должен располагаться на расстоя
нии не менее 8 мм от поверхности готового образца, в любом случае, 
исключающем влияние реза на результаты испытания,

5 . М еханическая обработка образцов

5.1. Окончательная обработка образцов должна выполняться механи
ческим способом, с соблюд ением мер, исключающих поверхностное уп
рочнение или чрезмерный нагрев металла. В пред елах длины образца L  
(черт. 3, 4) на ею  поверхности не должно быть поперечных рисок и 
царапин.

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

5.3. Выпуклость шва с обеих сторон должна быть зачищена механичес
ким способом заподлицо с основным металлом.

5.4. Толщина образца а должна быть не менее 10 мм и соответствовать 
д иаметру оправки или ролика, устанавливаемому нормативно-техничес
кой документацией на контролируемое изделие. Ширина образца должна 
равняться толщине основною металла вблизи ш ва

5.5. При исходной толщине соединения, превышающей 40 мм, допус
кается вместо одною образца, шириной равною полной толщине соеди
нения, отбирать несколько образцов шириной 20—40 мм каждый при 
условии, что они охватывают всю толщину соединения (черт. 2). При ис
пользовании нескольких образцов следует указать их месторасположение 
по толщине сварною соед инения.

П р и м е ч а н и е .  Число образцов, отбираемых из различных сече
ний, устанавливается нормативно-технической документацией на конт
ролируемое изделие.

5.6. Кромки образца, попадающие при испытании в растянутую зону, 
должны быть закруглены механическим способом по радиусу Л, не пре
вышающему 0,2а, но не более 3 мм.

(Продолжение см. с. 63)
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6 . Способ испы тали на изгиб с использованием «гравии (черт. 3 ).

6.1. При необходимости форму поперечного сечении сварного шва и 
его положение в образце определяют травлением.

6.2. Испытуемый образец помещается на две расположенные парал
лельно роликовые опоры. Он медленно и непрерывно деформируется за 
счет приложения в ею средней части по оси шва сосредоточенной на
грузки. Нагрузка прилагается перпендикулярно поверхности образца.

6.3. Нагрузка на образец передается с помощью оправки. Диаметр ее 
устанавливается нормативно-технической документацией на контроли
руемое изделие.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии в нормативно-технической доку
ментации соответствующих указаний диаметр закругленного конца оп
равки D выбирается таким, чтобы ширина Ls  после испытания вписыва
лась в угол, не превышающий 90" (черт. 3).

6.4. Расстояние между опорами L  должно быть не более, чем 
Х = Л  + Зл

6.5. Испытание считается законченным, когда угол изгиба а  (черт. 3) 
достигает значения, установленною нормативно-технической докумен
тацией на контролируемое изделие.

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

7.1. Один конец образца жестко закрепляется в устройстве для испы
тания, имеющем два параллельных ролика. Испытание должно прово
диться медленно и непрерывно сосредоточенной нагрузкой, передавае
мой на образец при помощи внешнею вращающегося ролика с радиусом 
R. Изгиб осуществляется по дуге, центр которой совпадает с центром 
внутреннею ролика.

7.2. Диаметр внутреннею ролика D устанавливается нормативно-тех
нической документацией на контролируемое изд елие.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии в нормативно-технической доку
ментации специальных указаний диаметр внутреннею ролика В  выбира
ется таким, чтобы ширина шва Ls  после испытания вписывалась в угол, 
не превышающий 90" (черт. 4).

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

(Продолжение см. с. 64)
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8. Оценка результатов испытанна

После изгиба необходимо осмотреть наружную поверхность и сторо
ны испытанного образца.

Оценка результатов испытания проводится в соответствии с требова
ниями нормативно-технической документации на контролируемое изде
лие. В протоколе испытаний должен быть указан способ испытания на 
изгиб.

Лицевая поверхность

Черт.1

а

а —толщина образца; Ь—ширина; 
Ls — ширина сварного шва; S — тол
щина соединения

Черт. 2

(Продолжение см. с. 65)
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Черт. 3

(Продолжение см. с. 66)
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Черт. 4
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