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引言
本标准可作为起草应用规程和／或其他应用标准的参考。 它包含了弧熔缺欠的简化逃掉，缺欠根据 1806520-1

分类。

1806520- 1 中描述的部分缺欠能被直接使用，部分缺欠被分成一组。使用的焊接缺欠的代号 1806520- 1 .

本标准的目的是定义在正常制造巾各类缺欠的尺寸要求。 它可以在焊接生产的质量系统使用。本部分规定了

三个质量等级，从中可针刘具体应用进行)21;择。具体质量等级的选择由应用标准、或受雇与制造商的的设计

者、用户和／或其它相关方决定。 质量等级应在生产和lj~之前确定，最好在咨询或订货期间。 如果有特定要

求，可以规定附加的细节要求。如果焊缝随后将涂上保护涂层、衬里或油漾，贝I］焊缝同能需要逃行更彻底

的熔后处理或表丽处理，以达到ISO 8501 -3的要求。

本文件旨在规定正常制造过程中可能出现的典型缺陷的尺寸。它同用于焊接接头生产的质量体系中。它



本国际标准中定义的质量等级在于键供基本的参考敛掘，与任何特定应用无关。 这些质量等级仅涉及jjlj焊接
接头，而与整个产品或部件无关。因此，在同一产品或部件中，各焊接接头可以规定不同的胶囊等级。

标准的正文部分不考虑适用性或设计目的。附录 B提供了解决疲劳应用设计的可能性。

通常， 针对实际焊接接头中缺欠限值限制在一个规定质量等级中。在某些情况下， 可能在同一焊接接头，针

对不同缺欠规定不同的质萤等级。任何应用条件下质量等级的选择应考虑设计、随后的处理（例如堆焊〉、应

力状态（例如静裁、 动载〉、 ft~役条件〈例如温度、环境〉和失效的后果。经济因素也很重要，这不仅包括焊

接成本，还包括检验、试验和返修。

虽然木国际标准包括第 1 条中烙焊工艺有关的各类缺欠，但在实际应用过程中， 也应考虑可能出现的缺欠种
类．

；焊｛［缺欠以其实际尺寸评估， ｛且缺陷的观察和评估可能需要使用一种或多种无损检测方法辅助。缺欠的检

验和测量取决于应用标准或合同中规定的检验方法和检验范围。

木国际标准没有涉及用于检测缺欠的方法。 然而， ISO 17635包含不同NOT方法合格等级和质最等级之间的

相关性。

本标准可以直接适用于外观检验， 但不包掘’推荐的无损检验方法工艺过程和尺寸细节。需要考虑的是对于某
些缺欠，无损检验方法可能无法检测到．因此， 在应用中当根据需要对其进行补充，比如超声波（UT）、
射线 ＜ RT）、涡流＜ ET） 、 渗透＜ PT） 、 磁粉检验＜MT） 。

给出的产品焊缝的缺欠限值适用于一般的焊接实践。附加的工艺要求可能要求比质量等级 B所更小或更严格
的限｛夜，例如打磨、 TIG 重烙。

附录 B给出了疲劳载街下钢焊缝的附加要求。

1 应用范围

木国际标准提供了＜： 0.5mm的钢、锐、铁及其合金熔化焊焊缝（能量束焊除外〉的缺欠质王在古字级。本国际标

准包指全熔透对接焊缝和角焊缝。原则上也适用于部分熔透的对孩焊缝。

钢的能量束焊接头的质量等级见ISO 13919-1, 

本标准规定了三个级别的质量等级， 以适用于更广泛的焊接结构，分别用B、 C、 D 来表示。 B级是最终焊缝

的毅高质t重要求。

本国际标准考虑到了不同类型的裁衍，例如： 静载荷、热我挠、腐蚀、压力。关于疲劳载布的附加说明见附

录B.

质量等级与生产和良好的工艺有关。



＊国际标准适用于·

a） 非合金钢和合金钢

时 候和保合金

c） 钦利钦合金

d） 手工焊， 机械焊接和自动焊接

e） 所有的焊接位置

。 所有焊接接头，例如：对接焊缝、 角接缝丰口：支lffi＇连接

g） 下列焊接方法（包括焊接方法的子炎〉，焊接方法代码定义见IS04063:

11 无气体保护的金间电弧焊

12 埋弧焊

13 烙化极气体保护焊

14 鸽极气体保护焊

15 等离子焊

31 氛焰气焊（仅钊刘钢）

冶金方面的内容，如品粒尺寸、硕度不包含在本标准内。

2 寻l用标准

峪

3 术语和定义

下列术语与定义适用于本标准。

3.1 

质量等级 quality class 

根据特定做欠种类、尺寸和数嚣，对1军缝质量的:JGJJ分。

3.2 

短缺欠 short imperfection 

焊缝长度＜：100mm时 ， 在1;E~ 100 mm t早缝长度范围内总长小于25mm。

3.3 

短缺欠 short imperfection 

焊缝长度低于100mm时， 一个或多个缺欠的总长度小子焊缝长度的25%。

3.4 

系统性缺欠 systematic imperfection 

焊缝长＆方向亟复出现的缺欠， 且每个单独自决欠尺寸在规定范围内。

3.5 

投影面projected area 

焊缝在三维空间成像后， 观察到的缺欠所分布的平面。

注1 ： 当使用射线检验时， 与愤磁面积相比， 缺欠的显现取决于焊缝的厚度（见图1) 。



3.6 

微截面cross-sectional area 

为焊缝｜斯裂或截断后， 被检验的区域。

3.7 

焊缝过.平滑smooth weld transition 

在焊道和ff):料之间的过渡处（焊趾处）无不规则或尖锐的过液。

,$2~＇~ 

丘二二7ζ二二7ζ二二7ζ二二7
关键词：

X射线方向

2 每个单位体积上 4 个气孔

3.8 

疲劳等级fatigue class FATx 

基于S-N 曲线的分类。

3 6层厚度 5 2层厚度

4 3层厚度 6 1 层厚度

囱 1 单位面积不同W.Jjt_试样的射线胶片

注1 ： 其中x 表示在2x 106 周期内的应为范围。

注2： 疲劳性能通过S-N 曲线（应力－循环次数幽线）来描述．

注3： 见附件录B,

4 缩写



a 角；愕缝的名义厚度 〈见 ISO 2553) 

a. 实际饵缝即成｛戴终焊缝厚度〉，见 ISO厅R 25901-1 

A 气孔涉及的面事！

b 得缝余t司的宽度

d 气孔的宣径

dA 气孔涉及区域的直径

h 缺欠的高度或宽度

角；陪她炜深

缺欠的氏度．

Ip 投影面积或横饿而氏度

s 对J辈鲜盘2名义w.应 〈见 ISO 2553 ) 

管星在J'il.度或板i罪（名义尺寸〉

Wp 焊缝宽度或横戳丽的宽度ijJ(长度

z 角焊缝的i早脚尺寸 〈见 1502553 )

α 焊且t角度

β 铺:i1.!角度

5 缺欠评定

表 1 规定了缺欠的限度限值。

采用宏观检验方法则， 应考虑采用小子等于 1 0倍的放大锐观察。但是微观朱熔合（见表1中1.5)

和微观纹（见表1 中2.2）除外。

在满足表 1 其它要求的前提下 ， 仅 D 级质量等级允许系统性缺欠。

焊接接头通常针对不同缺欠种类分别评估〈参见表1中 1.1 圭1]3.2 ） 。

在接头横截面出现的不同种炎缺欠时，需做特殊考虑（参见表1中4.1 多重缺欠部分〉。

多.i\缺欠的限度（多E宫，缺欠见表 1) 只有在单个缺欠不超标时才合格。

两个相邻缺欠，当其之间的距离小于较小缺欠的主要尺寸闷 ， 可视为一个缺欠。



表 1 缺欠的~l~fi'i

编 1$06520-1 缺欠 说明 缺欠质:!ii;等级限值

号 缺欠代号 名称 mm D c B 

1 表面缺欠

1.1 100 裂纹 主 0.5 不允i~I' 不允i~I' 不允询
」

1.2 104 孤坑 2: 0.5 不允许 不允许 不允许

辈苦纹

1.3 2017 表面 单个气孔量责人尺寸’ 05 f!J 3 d s 0.3 s 不允许 不允许

气孔 －对斩、；愕缝 d 亘 0.3

－角接；悔自主 a. 
单个气孔簸大尺寸 >3 不允许

－对称熔r& d s 0.3 s d 主 0.2 s 

政大 最人

－角接；愕缝 3mm 2mm 

d s 0.3 d s 0.2 

aA 8 A 

最大 最大

3mm 2”、内1

1.4 2025 弧炕 ·对楼；愕缝 0.5 f!J 3 对接焊缝 不允许 不允许

缩手L h s 0.2 s 

7世一 d 主 0.3 s 

』－－－ 角焊缝’ / A >

／／，入 h s 0.2 

aA 

角1串r& d S0.3 

aA 

：除夕 > 3 对接焊缝 对楼焊缝 不允许

h s 0.2 h 耳 0.1

I // x. x A l S， 最大 s. 最大

C(\ 2mm 1mm 

也可 d 主 0.3 d s 0.2 

S， 最大 S， 最大

3mm 2町、阿1

角焊缝 角声早缝

h s 0.2 h s 0.2 

缸， 量墨人 a •. Jiλ 
2mm 1π1町1

d S0.3 d 主 0.2

缸， 矮人 缸， 戴λ

3mm 2mm 



编 1806520-1 缺欠 说明 缺欠质量等级限i直

号 缺欠代号 名称 mrr、 D c B 

1.5 401 朱熔

加 ~ 
~＂＇ 0.5 不允许 不允许 不允许

ii' 
4014 ｛朱

完全

憾

合）

微观 仅使用显微镜可以观察 （ '1: 50 x) '1: 0.5 不允许 不允讷 不允许

朱熔

，罔比

1.6 4021 械部 只适用于单丽焊对接焊缝 '1: 0.5 短缺欠． 不允许 不允许

米；愕

Z乐创~Fl
h S 0.2 I 

透 最大2mm

险制f~ 
1.7 5011 连续 要求圆滑过渡． 0.5到3 短缺欠． 短缺欠： 不允许

咬边 此缺欠不作为狼体缺欠对符 h s 0.2 I h s 0.1 I 

5012 >3 h s 0 .2 1 h s 0.1 I hS 

｜所续 最大1 mm 最）＼. 0.05 1 

咬边 O.Smm Ilk大

（短

各建 a
O.Smm 

缺

欠）
&-, 

1.8 5013 根部 要求圆滑过渡 0.5 3!1]3 短缺欠． 短缺欠： 不允i~I'

收缩 h 主 0.2 + 0.1 h 王 0.1 I 

切~＂＂~ t ~t 
I m口1

>3 短缺欠： 短缺欠： 短缺

h S 0.2 I h s 0.11 欠：

最）.；2mm 最）＼. hS 

1 町1内、 0.051 

最大

O.Smm 



编 1806520-1 

号 缺欠代号

.9 502 

1.10 I 503 

1.11 I 504 

1.12 I 505 

缺欠 说明

名称

余高

~叮过大

｛对

接；愕 送进 t 
缝〉

｜ 凸度 Jltl面焊迫与饭M表面和／戎相邻焊泊之间帘

过大 要平滑过渡

t知

1平

自主〉

｜ 下煽 ｜

焊缝 ｜ · 对脚缝

形而

不良

险一
句子j

瓷边
不适用 f粮剖l

mrr、

呈 0.5

呈 0.5

0.5 ~句 ：3

~ 3 

呈 0.5

缺欠质量等级限i直

D c B 

h s 0.25 b + hS h 亘 0.1

1mm，撮人 0.15 b b + 

10mm + 1 町1町1

1mm, 最大

最λJ Smm 

7mm 

h s 0.25 b + hS h 亘 0.1

1mm ， 级大 0.15 b b+ 

Smm + 1mm, 

1mm, 最大

般大 3mm 

4π1町1

h 主 0.6 b + 1 h 主 0.3 h 量。1

m町、 b+1 b+1 

m町、 町、m

h s 1.0 b + 1 h 主 h s 0.2 

mm，最人 0.45 b b + 1 

5mm + 1 mm，最

mm，簸 大3mm

λ4mm 

α2' 90。 α 呈 α 主

1 1 0。 1 50。



编号 1 1soss20-1

缺欠代号

1.121505 

1.13 I 506 

1.14 I 509 

511 

1.15 I 5 10 

缺欠

名称

焊缝

形而

不良

｜ 炜瘸

｜ 下垂

米1早

满

烧g

说明

·角；愕缝

αI 2'α 响l α泣 α

A 
｜ 要求圆滑过渡

h T. 

4←防时τ十

缺欠质量等级限00.

仰、阿飞 D c B 

2' 0.5 α2' 90。｜ α2' 100。 ｜ α 呈 1 1 0。

｜ 主 0.5 1 了。2 ｜ ：不允讷 ｜ ：不允讷

0.5 短缺欠： 短缺欠： 不允询

~lj 3 h S0.25 h s 0.1 t 

>3 ｜短缺欠： 短缺欠： 短缺欠

h 王 0.25 h 王 0.1 t h 主 0.05 t 

级大 级大

量2λ 0.5mm 

2mm 

c: o.5 I ：不允许 ｜ ：不允许 ｜ ：不允许



编 1506520·1 缺欠 说明 缺欠脱"fit~草饭问H11

号 缺欠代9 名称 町、m 。 c B 

1.16 512 tf,＼脚 ~~要求对称舟I焊缝时 2: h s 0.2 <IA+ 2 hS hS 

不~~ h 0.5 ”1π1 0.15 <IA 0.15 <IA 

你

“←S习「
令2 + 1.5 

( t!,• ”、”、 m何、

”民
IJl-t> 
理事｝

h • I Z1-Z2 I 

1.17 I 515 ｜ 州 ｜则叫 0.5 hS0.2mm+0.1t 组缺 ｜ 不允讷
l议im ~］ 3 欠 ：

击目
hS0.11 

>3 短缺欠3 蝇~i.lt 组缺

h S0.2 t 欠 欠：

~大2mm hs hS 

0.11 0.051 

Id）王 laλ； 

1mm 0.5mm 

~Ft 
us I 51s I Ill部｜附惯例时气……绵…气孔 2: ”I接受性取决 不允i于 不允i于

气~ t如. IU部缺少气体保护时〉 0.5 子，每周． 例如1挺

面腐蚀IS!i护~

求



…1 I 缺欠 ｜
号

1.19 517 

1.20 I 5213 

12 1 I 5214 

122 I so1 

焊接

接头

不良

｜ ：角焊

f矗

厚度

过小

｜ ：角焊

缝

厚度

过大

电弧

擦伤

说明

已台
P－－才

不适用于主！！，It－定f.il深的工艺

阔、－、

角焊缝的实际厚度过大

今切

缺欠质量等级｜垠饱

D c B 

"' 允的 不允许 不允·i!r

0.5 此类型缺欠出

现在焊自主核头

处

0.5 短缺欠。 短缺 不允许

到3 hS0.1 a+0.2 欠：

m町、 h S0.2 

w、阿1

> 3 短缺欠。 短缺 ｜ 不允W·

h s 0.1 a+0.3 欠：

mm ， 最大2mm h 亘 0. 1

a + 0.3 

mm，最

大

1 m町、

"' 允许 h 亘 0.2 h S0.2 

0.5 a +1 a+ 1 

mm，最 mm. ® 

大 大3mm

4m町、

"' ｜ 允许， 如不影响 ｜ 不允许 ｜ 不允许
0.5 ｜ 母材的性能时



1806520-1 缺欠名称 说明 缺欠质El:等级｜坝饱

编号 缺欠代号 阿飞向1 D c B 

1.23 602 巳i贱 呈 0.5 是否允许基 是否允许基 是否允许基

于应用标准 于应用标准 于应用标准

的主l!'/t . 例如l 的主l!'/t . 例如 的主l!'/t . 例如

后续要求防 后续要求防 后续要求防

ffi!保护 ffi!保护 ffi!保护

1.24 610 囚火包 2' 0.5 是否允许基 是否允许基 是否允许基

｛污染〉 于应用标准 于应用标准 于应用标准

的要求， 例如 的要求，例如 的要求，例如

后续要求防 后续要求防 后续要求防

腐保护 腐保护 腐保护

2 内部缺欠

2.1 100 盖起纹 除微观主理纹和弧坑辈2纹外的所 2' 0.5 不允许 不允许 不允许

有裂纹

2.2 1001 微观辈2纹 通常在 50 倍显微镜下观察到 2' 0.5 允许 允许与否取 允许与否取

决 f·ffJ:H的 决 f母H的

种类， 裂纹敏 种类， 雪里纹敏

感性 感性

2.3 201 1 球形气孔 下列条件和缺欠的极限必须满

2012 均布气孔 足，也见附录A信息．

a1) 缺欠的最大面积占投影面 2' 0.5 单层： :s 2.5% 单层： :s 1.5% 单层：耳 1%

面积的百分比｛包括系统性缺 多层： 耳 5% 多层： 耳 3% 多层： 耳 2%

欠〉

注： 役影田中的弥傲气孔取决

于烨层的数fil （饵缝的体积〉 <::0.5 耳 2.5% s 1.5% s 1% 

a2＞截面上缺欠的最大面积占

t包括系统性缺欠〉占｜昕裂面

而f~百分比 〈只适用于试l•H平 2' 0.5 

定： 包括工作试件、 焊工考试 d :s 0.4 s d :s 0.3 s d :s 0.2 s 

没工艺评定〉 最人Smm 最λAmm 最人3mm

b）单个气孔的政大尺寸 d s 0.4 a d s 0.3 a d s 0.2 a 

－对接焊缝 般大Smm 般大4mm 般大3mm

一角按i早缝
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