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Дефекты сварных швов негативно влияют на качество и долговечность 

изготовленной металлоконструкции, провоцируя ее деформацию и разрушение 

со временем. 

Поэтому сварку нужно выполнять таким образом, чтобы созданные соединения 

получались максимально качественными и аккуратными, лишенными 

недостатков. 

Если же справиться с этой задачей мастерски не вышло, стоит 

поинтересоваться, существуют ли надежные способы устранения дефектов при 

сварке и изучить их. 

Что такое дефекты сварочных соединений? 

Дефекты сварных швов ‒ это изъяны на поверхности или внутри созданного 

путем применения сварочного оборудования шва. 

Они могут иметь разную степень выраженности, форму, размер и приводят к 

снижению полезного срока металлоконструкции, могут влиять на ее 

эксплуатационные параметры, поэтому крайне нежелательны в работе. 

 
 

Внешние дефекты сварных швов. 

Появление сварочных изъянов можно объяснить разными причинами: 

https://tutsvarka.ru/vidy/svarochnye-shvy
https://tutsvarka.ru/vidy/svarka-metallokonstruktsij
https://tutsvarka.ru/wp-content/uploads/2018/10/vneshnie-defekty-svarki.jpg
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1. Созданные соединения могут иметь низкое качество, если мастер не обладает 

большим опытом выполнения сварочных операций: нарушает технологию 

электродуговой, аргоновой, лучевой сварки, пренебрегает подготовительным 

процессом, термообработкой узлов, путает схему сборки деталей, выбирает 

неверный режим функционирования сварочного аппарата при лазерной сварке 

и т. п. 

2. Также неважные показатели швов могут являться следствием применения 

кустарно изготовленного или неисправного оборудования при ручной 

электродуговой сварке, низкокачественного металла, дешевых расходных 

материалов. 

Все шовные дефекты называются по-разному и условно делятся на несколько 

групп, каждая из которых отличается определенным видом и особенностями: 

 наружные; 

 внутренние; 

 сквозные. 

Особенности недостатка определят наиболее подходящий способ его 

исправления. Для предупреждения подобных проблем в дальнейшем сварщику 

важно провести работу над ошибками и уяснить, что в его работе повлекло 

столь печальные результаты. 

Это такие изъяны, которые не способны влиять на качество сварочного 

соединения. Но их количество в любом варианте должно быть минимальным, 

чтобы срок службы изделия был максимальным. 

При сварке плавлением в сварном соединении (рис. 1) формируются участки, 

нагретые до различных температур, и отличающиеся по этой причине макро- и 

микроструктурой, физическими, химическими и механическими свойствами: 

 сварной шов; 

 зона сплавления; 

 зона термического влияния (далее – ЗТВ); 

 основной металл. 

Расплавившийся и закристаллизовавшийся металл образует сварной шов с 

литой структурой; частично оплавившийся металл образует зону сплавления. 
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Примыкающие к ней участки металла, нагретые до температуры выше ~ 

10000С, в которых протекают структурные превращения и возникают 

остаточные напряжения, образуют ЗТВ. Далее следует основной металл, 

структура и свойства которого в процессе сварки не изменяются. 

 

 

Рисунок 1. Характерные зоны сварного соединения. 

В процессе сварки в металле шва и в ЗТВ могут возникать различные дефекты, 

которые снижают прочность соединения, приводят к негерметичности швов и 

снижению эксплуатационной надежности изделия. 

Дефект – каждое отдельное несоответствие продукции требованиям, 

установленным нормативной документацией (ГОСТ 15467). 

Дефект сварного соединения – несплошность или отклонение от требуемой 

геометрии (ГОСТ Р ИСО 6520-1-2012). 

Классификация дефектов сварных соединений в зависимости от их 

природы и причин образования: 

 дефекты, связанные с особенностями технологических и тепловых процессов 

сварки, возникающие из-за нагрева, кристаллизации и остывания сварного 

соединения; 

 дефекты формирования шва, происхождение которых связано с нарушениями 

требований нормативных документов к подготовке, сборке и сварке 

соединяемых узлов, механической и термической обработке сварных швов и 

самой конструкции, к сварочным материалам и оборудованию. 

Классификация дефектов сварных соединений по месту залегания и 

способам обнаружения: 
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 внешние дефекты, расположенные на поверхности сварного соединения и 

обнаруживаемые невооруженным глазом или с помощью лупы; 

 внутренние дефекты, не выходящие на поверхность сварного соединения и 

наблюдаемые с помощью специальной аппаратуры. 

Классификация дефектов сварных соединений по времени появления в 

технологическом процессе: 

 дефекты подготовки (и сборки) изделий под сварку; 

 сварочные дефекты. 

Классификация дефектов сварных соединений по ГОСТ Р ИСО 6520-1-

2012: 

 трещины; 

 полости; 

 твердые включения; 

 несплавление и непровар; 

 отклонения формы и размера шва; 

 прочие дефекты. 

 

 

Дефекты подготовки и сборки 

К элементам геометрической формы подготовки кромок под сварку (рис. 2) 

относятся угол разделки кромок α, угол скоса кромок β, притупление кромок с, 

зазор между стыкуемыми кромками b, длина скоса листа L при наличии 

разности толщин металла, смещение кромок относительно друг друга а. 
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Рисунок 2. Конструктивные элементы подготовки кромок:  

а – стыкового соединения; б – углового соединения; в – разнотолщинных 

элементов; г – смещения кромок 

 

Наиболее характерные дефекты подготовки и сборки: 

 неправильный угол скоса кромок; 

 неправильная величина притупления; 

 непостоянство зазора между свариваемыми кромками; 

 несовпадение стыкуемых плоскостей кромок. 

 

Разделка кромок выполняется при толщине металла более 3 мм, поскольку 

отсутствие разделки кромок может привести к непровару по сечению сварного 

соединения, а также к перегреву и пережогу металла. Несоблюдение угла скоса 

кромок может привести к нарушению геометрии шва – завышенной или 

заниженной ширине и выпуклости шва, при малом угле скоса кромок возможно 

появление непровара в корне шва, при большом – перегрева и пережога метала 

шва и ЗТВ. 

Зазор, правильно установленный перед сваркой, позволяет обеспечить полный 

провар по сечению соединения при наложении первого (корневого) слоя шва, 

если подобран соответствующий режим сварки. Непостоянство зазора между 

свариваемыми кромками приводит к появлению прожогов или непроваров при 

сварке. 
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Притупление кромок выполняется для обеспечения устойчивого ведения 

процесса сварки при выполнении корневого слоя шва. Отсутствие притупления 

или его неправильная величина способствует образованию прожогов или 

непроваров при сварке. 

Длиной скоса листа регулируется плавный переход от толстой свариваемой 

детали к более тонкой, устраняются концентраторы напряжений в сварных 

конструкциях. 

Смещение кромок создает дополнительные сварочные деформации и 

напряжения, тем самым ухудшая прочностные свойства сварного соединения. 

Кроме того, смещение кромок не позволяет получать монолитного сварного 

шва по сечению свариваемых кромок. Смещение кромок регламентируется 

ГОСТами, нормативной документацией или техническими условиями на 

изготовление изделий. 

Причинами дефектов подготовки и сборки могут быть неисправности станков 

для механической обработки или газорезательных машин, приспособлений для 

сборки, низкое качество исходных материалов, ошибки в чертежах, низкая 

культура производства, низкая квалификация персонала. 

Дефекты подготовки и сборки часто приводят к появлению сварочных 

дефектов, поэтому подготовку изделий к сварке необходимо особо тщательно 

контролировать. 

 

 

Трещины 

Трещины являются самым опасным дефектом 



 

8 
 

 



 

9 
 

 



 

10 
 

 



 

11 
 

 



 

12 
 

 



 

13 
 

 



 

14 
  



 

15 
 

 



 

16 
  



 

17 
 

 



 

18 
  



 

19 
 

 



 

20 
  



 

21 
  



 

22 
 

 



 

23 
 

 



 

24 
  



 

25 
 

 



 

26 
 

 


		2022-09-09T15:34:07+0500
	ООО "УЧЕБНЫЙ ЦЕНТР ПЕРСПЕКТИВА-МОСКВА"




