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Введение
ГОСТ Р ИСО 15792 состоит из следующих частей под общим наименованием «Материалы 

сварочные. Методы испытаний»:
- часть 1. Подготовка для испытаний образцов наплавленного металла и заготовок из стали, 

никеля и никелевых сплавов;
- часть 2. Подготовка для испытаний образцов и заготовок при однопроходной и двухпроходной 

сварке сталей;
- часть 3. Классификационные испытания сварочных материалов по положению при сварке и по 

проплавлению корня углового шва.
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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

Материалы сварочные 

МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 

Ч а с т ь  1

Подготовка для испытаний образцов наплавленного металла и заготовок из стали,
никеля и никелевых сплавов

Welding consumables. Test methods. Part 1.
Preparation of all-weld metal test pieces and specimens in steel, nickel and nickel alloys

Дата введения — 2024—12—01

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает требования к подготовке для испытаний образцов наплавлен

ного металла и заготовок из стали, никеля и никелевых сплавов.
Применяется для определения механических свойств наплавленного металла в соответствии с 

требованиями стандарта по классификации сварочного материала или для других целей при дуговой 
сварке стали, никеля и никелевых сплавов.

Настоящий стандарт не распространяется на одно- или двухпроходную сварку или сварку угловых 
швов. Для этих случаев следует применять ИСО 15792-2 и ИСО 15792-3.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты [для дати

рованных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта, для недатированных — 
последнее издание (включая все изменения)]:

ISO 5178, Destructive tests on welds in metallic materials — Longitudinal tensile test on weld metal in 
fusion welded joints (Испытания разрушающие сварных швов металлических материалов. Испытание на 
продольное растяжение металла шва сварных соединений, выполненных сваркой плавлением)

ISO 9016:2012*, Destructive tests on welds in metallic materials — Impact tests — Test specimen lo
cation, notch orientation and examination (Испытания разрушающие сварных швов металлических мате
риалов. Испытание на ударный изгиб. Расположение образца для испытаний, ориентация надреза и 
испытание)

3 Термины и определения
В настоящем стандарте отсутствуют термины и определения.
ИСО и МЭК поддерживают терминологические базы данных для использования в стандартизации 

по следующим адресам:
- платформа онлайн-просмотра ИСО, доступная по адресу: http://www.iso.org/obp;
- Электропедия МЭК, доступная по адресу: http://www.electropedia.org/.

* Заменен на ISO 9016:2022. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, при
веденного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

Издание официальное
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4 Общие требования
Сварочные материалы, подлежащие испытаниям, должны быть типичными для продукции изго

товителя, подлежащей классификации или испытаниям. Заготовки подготавливают, как описано ниже.

5 Материал листов для испытаний
Материал, используемый для заготовок, должен быть совместим с металлом, наплавляемым ис

пытуемым сварочным материалом. В качестве альтернативы испытуемым сварочным материалом на 
кромки разделки и подкладку наплавляют не менее двух слоев.

6 Подготовка заготовок
Заготовку подготавливают в форме соединения с односторонней V-образной разделкой на под

кладке. Подкладка должна быть приварена прихватками к заготовке с обратной стороны (см. рису
нок 1 и таблицу 1).

Листы должны быть собраны таким образом, чтобы получилось плоская заготовка, пригодная для 
вырезки образцов. Правка сваренных заготовок не допускается.

Тип заготовки определяют ее размеры (см. таблицу 1). Тип заготовки для классификации устанав
ливают в соответствии со стандартом на сварочный материал.

Табли ца  1— Тип и размеры заготовок
В миллиметрах

Тип t а Ь и Р, градус /

1.0 12 ± 1,0 >80 10

>6 Ю+2.5 >150

1.1 12 ± 1,0 >90 12

1.2 16 ± 1,0 >100 14

1.3 20 ± 1,0 >150 16

1.4 25 ± 1,0 >150 20

1.5 30 ± 1,0 >200 25

1.6 20 ± 1,0 >150 20

1.7 25 ± 1,0 >150 24

7 Условия сварки
Сварку заготовок выполняют в нижнем положении, за исключением сварочных материалов, кото

рые предназначены исключительно для сварки в иных пространственных положениях, в этом случае 
сварку заготовок выполняют в том положении, которое предусмотрено для данного сварочного мате-
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риала. Сварку проводят после предварительного подогрева, установленного в классификационном 
стандарте на сварочный материал. Межслойная температура должна соответствовать требованиям 
классификационного стандарта на сварочный материал.

Температуру предварительного подогрева и межслойную температуру измеряют с помощью ин
дикаторных термокарандашей, поверхностных термометров или термопар, например в соответствии с 
ИСО 13916.

Параметры сварки: сила тока, напряжение, скорость сварки, последовательность наложения ва
ликов, ширина валика сварного шва, должны соответствовать требованиям, указанным в классифика
ционном стандарте на сварочный материал.

8 Термическая обработка
Любую термическую обработку, выполняемую для наплавленного металла, кроме термообработ

ки для удаления водорода, проводят на заготовке или ее части с припуском на механическую обработку.
Режимы термической обработки устанавливают в соответствии с классификационными стандар

тами на сварочные материалы.
Термическую обработку для удаления водорода выполняют на заготовке или на образце для ис

пытаний на растяжение до или после чистовой механической обработки. Заготовку допускается выдер
живать при температуре не выше 250 °С не более 16 ч.

9 Расположение и размеры образца для испытаний
На рисунках 2 и 3 соответственно показаны схемы вырезки образцов для испытаний на растяже

ние и образцов с надрезом для испытаний на ударный изгиб. Вырезку образцов из заготовок следует 
проводить механической или термической резкой. При применении термической резки припуск на ме
ханическую обработку должен составлять не менее 10 мм с каждой стороны.

Рисунок 2 — Расположение образца для испытаний на растяжение в заготовке

Рисунок 3 — Расположение образца с надрезом для испытаний на ударный изгиб в заготовке

Образцы для испытаний на растяжение должны соответствовать требованиям ИСО 5178. Диа
метр рабочей части образца равен 10 мм, за исключением заготовок типов 1.0 и 1.1, для которых диа
метр рабочей части образца должен быть равен 8 мм.

Образцы для испытаний на ударный изгиб должны соответствовать VWT 0/Ь ИСО 9016:2012. Об
разец для испытаний на ударный изгиб необходимо располагать на средней линии толщины листа.

Размеры образцов для испытаний на ударный изгиб должны составлять 10><10 мм.
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Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов национальным стандартам

Табли ца  ДА.1

Обозначение ссылочного 
международного стандарта

Степень
соответствия Обозначение и наименование соответствующего национального стандарта

ISO 5178 ЮТ ГОСТ Р ИСО 5178—2024 «Испытания разрушающие сварных швов 
металлических материалов. Испытание на продольное растяжение 
металла шва сварных соединений, выполненных сваркой плавле
нием»

ISO 9016:2012 ЮТ ГОСТ Р ИСО 9016—2024 «Испытания разрушающие сварных швов 
металлических материалов. Испытание на ударный изгиб. Располо
жение образца для испытаний, ориентация надреза и испытание»

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени соот
ветствия стандартов:

- ЮТ — идентичные стандарты.
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