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УДК 621.791.75.052:006.354

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й

Группа ВО5

С Т А Н Д А Р Т

СВАРКА ДУГОВАЯ. СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ 
ТРУБОПРОВОДОВ ИЗ МЕДИ И 
М ЕДНО-Н И КЕЛ ЕВОГО СПЛАВА

Основные типы, конструктивные элементы 
и размеры

Arc welding. Welded joints in pipelines o f copper 
and copper-nickel alloy. Main types, design 

elements and dimensions
ОКП 0602000000

ГОСТ
16038-80

Дата введения 01.07.81

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструктивные элементы и размеры свар­
ных соединений труб с трубами из меди марок М1р, М2р. МЗр по ГОСТ 859 и медно-никелевого 
сплава марки МНЖ 5—1 по ГОСТ 492, с фланцами из латуни марки Л90 по ГОСТ 15527 и со 
штуцерами и ниппелями из бронзы марок БрЛМ ц9-2 по ГОСТ 18175 или БрЛЖНМц9—4 —4—1.

Стандарт не распространяется на сварные соединения, применяемые для изготовления самих труб 
из листового или полосового материала.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
2. В стандарте приняты следующие обозначения способов дуговой сварки:

3/1 — в защитном газе плавящимся электродом;
ЗН — в защитном газе неплавящимся электродом;

ЗН/ЗП — в защитном газе комбинированная, при которой для первого прохода применяет­
ся ЗН. для последующих — 31/;

Р — ручная.
Для конструктивных элементов труб, арматуры и сварных соединений приняты следующие обо­

значения:
S  — толщина стенки трубы;

— толщина стенки привариваемой детали:
5 — толщина подкладного кольца; 
т — ширина подкладного кольца;
b — зазор между кромками свариваемых деталей после прихватки;

Du — наружный диаметр трубы;
/У — номинальный внутренний диаметр трубы:
(Г  — номинальный внутрений диаметр привариваемой детали;
J  — наружный диаметр ответвительных штуцеров и приварышей;
/У — диаметр раздачи трубы;
В — ширина нахлестки;
/ — длина муфты; 
g — выпуклость сварного шва;

g, — выпуклость сварною шва со стороны полости трубы при односторонней сварке: 
е — ширина шва; 
h — вогнутость корня шва;
/  — фаска фланца;
К — катет углового шва;
К, — катет углового шва со стороны разъема фланца; 
а — толщина шва.

3. Основные типы сварных соединений должны соответствовать указанным в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★

© Издательство стандартов, 1980 
<О ИIIК Издательство стандартов, 1999 

Переиздание с Изменениями
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С. 8 ГОСТ 16038 -8 0

4. Конструктивные элементы и их размеры должны соответствовать указанным в табл. 2—27. 
Для угловых швов в таблицах приведен расчетный катет.

Условное обозначение 
сварного соединения

Конструктивные элементы
Способ
сварки

Материал
подготовленных 

кромок свариваемых 
деталей

сварного шва
свариваемых

деталей
J • i,

с, | зн Медь, мед­
но-никелевый  
сплав

1,0- 1.5

Г777̂ & к ъ  
*'

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы ,  мм

УСЛ О В М О С  (Н К ) II I , I 

чснис сварного 
соединения

Конструктивные элементы

ко а готовленных 
кромок сваривлеммх

ЛСТаЛ С Й

сварного шва
С нособ  
св ар ки

М атериал 
с цари идем их 

детален П

X
f  1,0
- 0 . 5

С4

зн Медь

ЗП; ЗН; Р Медно-ни-
кслсвый сплав

2.0

ЗН

ат Ш яш в
a4-L Г

зн

Медь, мед­
но-никелевый  
сплав

2,5—3.0

Медь 3,5—4.0

ЗП

ЗН
М едно-ни­

келевый сплав 3,5—5.0

1.0

1.5

П р и м е ч а н и е .  При толшинс s  более 3 мм сварное соединение применяется в тех случаях, когла в 
корне шва допускается непровар.



Г О С Т  1 6 0 3 8 - 8 0  С . 9

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы ,  мм

У словное о б о зн а ­
чен и е сварного  

со ед и н ен и я

К он структи вн ы е .элементы

п одго то в лен н ы х  
кром ок  свариваем ы х 

деталей
св ар н о го  ш ва

С п о с о б

с в а р к и

М а т е р и а л

с п а р и в а е м ы х

д е т а л е й
I  “  I ,

ь
( п р е л .

о т к л .

и >

С

< п р сх

о т к л .

± 1 >

*
( п р е д ,  

о г к л .  

♦ 1 .0  

- 0 . 5 >

зн Медь

ЗП: Р М едно-ни­
келевый сплав

2.0 0 5

1.0
ЗП Медь, мед­

но-никелевый  
сплав

2, 5- 3,0 2
8

З Н 6

8
Р

Медь 3, 5— 4.0
10

ЗП
М едно-ни- 

кслсвый сплав
3, 5— 5,0 3 1.5

зн 6
р 10

С5

П р и м е ч а н и е .  При толщине s более 3 мм сварное соединение применяется в тех случаях, когда в 
корне или допускается непровар.

Т а б л и ц а  5
Р а з м е р ы ,  мм

Условное Конструктивные элементы М атериал 6 е S ?, | *
обозначение

св ар н о го
соединения

подготовленных 
кромок сваривае­

мых деталей
сварного ш ва

Способ
сварки

свариваемых
деталей =7

О
X

П е
£  г
с  =

Г=
7
о
X

П в
х  о

S
7О
X

Г *4
с  с X

Ь
5о

з н 1 .5 -2 ,5 +0.3 4
+2 1.0 +  1.0

1.0
0.5

2.5—3.5 6
- 1 - 0 .5

4.0—4.5 +0,5 7 1.5

М е д ь ,
5 ,0 -5 ,5 8 0.8

С П ЗН/З/1:

м е д н о -н и ­
келевый
сплав

6,0
0

9

Т ЗН
7.0—7,5 10 +2 1.5 ±0.5

< 1

8.0
+  1,0

И
2.0

1.0

10.0 14



С. 10 ГОСТ 16038-80

Т а б л и ц а  6

Т а б л и ц а  7
Р а з м е р ы ,  мм

Условное 
обозначение 

сварною 
соединения

Конструктивные элем ент
Способ
сварки

Материал
свариваемых

д е т а л е й

ь С

g  

т  1
С
S
5
0 I ?— о

X
X
Xо

X
Е з
с  S

П О Л К Г Г О Е Л С П П Ы Х  
кромок спаривае­

мых легален
сварного шва

С!9

Р \

зн М е д ь ,  
м е д Н О - ни -

3.0—3,5 1 7 + 2

1.5ЗП:  ЗН/ЗП; 
Р

келевый
сплав 4.0—5,0

2

+1
10

3 -*-4

ЗП;
ЗН /ЗП

Медь

М едн о-
никелевый
сплав

5 ,5 -7 ,5
+ 2 12 2.0

ЗН
2 +1 11 + 2 1.5

ЗП;
ЗН/ЗП

Медь

М едн о-
никелевый

8 ,0 -1 0 .0
3

+ 2 17

4-4
3.0ЗН * 1 14

ЗП
ЗН /ЗП

сплав 15,0 * 2 23 +5
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Т а б л и ц а  8
Р а з м е р ы ,  мм

Условное Конструктивные ялеыешы
Способ
спирткн

М мерцал С ь
обозначение

спиртного
соединения

подготовленных 
кромок сварииис- 

м их деталей
спиртного шва

спариваемых
деталей

(прея. 
о!Кл. ±2)

(прел, 
отмел. *0.5)

Л,
не более

з н 3,0—3.5 6 1,0

0.4

iS ill 4.0—4.5 8

1,5

С47 T f w 1
ЗИ ;
з н / з п

Ме дь ,
медно-ни­
келевый
сплав

5.0—5,5 9

6.0—7,5 II 2.0

0,8

8 .0 -1 0 ,0 15 3,0

Т а б л и ц а  9
Р а з м е р ы ,  мм

Условное Конструктивные элемент
Способ
спирткн

Материал g
обозначение

спиртною
соединения

подготовленных 
кромок сваривае­

мых деталей
спиртного шва

спариваемых
деталей

ь
♦ 1

с
±\ •  1.0 

-0 .5

з н
Медь

М е д  н  о  -  
никелевый 
сплав

2.0 0 <

С57 *

ЗП:
Р 1.0

р2" 1 ЗП Медь,
м е д н о -

никелевый
сплав

8

з н 2 ,5 -3 ,0 2 6

р
8

Мель
3.5— 4.0

10
ЗП М е д н о - 1,5* Размер для 3

справок. з н
и икс; 1C obeli
сплав 3.5—5,0 6

р 10

П р и м с ч а н и с. При толшине s  более 3 мм сварное соединение применяется в тех случаях, когда в 
корне шва допускается непровар.
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Т а б л  и и а 10
Р а з м е р ы ,  мм

Т а б л и ц а  II
Р а з м е р ы ,  мм
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Т а б л  и и а 12

П р и м е ч а й  и с. Допускается выполнение двухстороннего шва.
Т а б л и ц а  13

Р а з м е р ы ,  мм
Условное 

обозначен ие 
сварного 

соединения

Kohltpvt.iiiвные элементы
С мособ 
сварки

М air риал 
свариваемых 

деталей

h 
♦ 1

е
±1под го го ts.ie if пых 

кромок сваривае­
мых деталей

сварною шва

С60

А

6

<1
з п

Медь, х1сд- 
но-никелевый 
сплав

2,0—3.0 1

7

з н 6

р 7

З П :
Р

3,5—5.0 2 9

II р и м с ч а н и с. При толщине з  более 3 мм сварное соединение применяется в тех случаях, когда в 
корне шва допускается непровар.

Т а б л и ц а  14
Р а з м е р ы ,  мм

Условное KoMCtpVKIMUnUC элементы
Материал

спариваемых
деталей

&
обозначение

сварного
соединения

подготовленных 
кромок сваривае­

мых деталей
сварного шва

С пособ 
сварки 4 " *. €

+4
Но

VI и м.
Пред,
ОТКЛ.

А

Км I р

з н
4.0—5.0 8

Медь, мед­
но-никелевый 
сплав

2 ±0,5

CS4
Л

ЗН /ЗЛ;
5.5—7.5 10

ЗП
8 .0 -1 0 .0 12 3

±1.0
а

15.0 18 4

П р и м с ч а н и с . Вместо двустороннего шва может быть выполнен односторонний, при условии 
полного провари корня шва.
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Т а б л  и и а 15
Р а з м е р ы ,  мм

У слоимое К онструктивны е элементы
М  л т р р и а л

С g
обозн ачение

сл а р н о ю
со еди н ен и я

п одготовлен  н м  V 

кром ок  сп ари вае­
мых деталей

с парного шла

С п о с о б
сварки

спариваем ы х
деталей

h 
* 1 П о м н и

П ред.
отасл.

П о м и н . П ред.
о н о .

А

з н 3,0-3.5

1
7

+ 2
±0.5о

Г г Н

2

С55
gj Г[Даго»

Медь.

4.0—5,0
2

9
+3

4ft *ж з п м е д н о -н и ­
келевый
с п л а в

5.5—7,5 12

/3 L± L / J
8.0-10,0

3
17

+4

3

±1,0
ЗП:
ЗН /ЗП 15.0 23 4

Т а б л и ц а  16
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Т а б л  и и а 17
Р а з м е р ы ,  мм

Условное 
обозначение 

с парного 
соединения

Конструктивные элементы
Способ
сварки

М атериал
свариваемых

деталей
*i А

в
(прел. о ш .  ±5)пол (отопленных 

кромок сваривае­
мых деталей

сварного шва

из

4

зн

Медь,
м е д н о - н и ­
келевый
сплав

1 ,0 -2 ,5

s ’ 1

30 при ( / )  до  
32 включ.)

40 (при Dn свыше 
32 д о  108 включ.)

50 (при D t свы­
ше 108)

ЗП;
ЗН;
Р

2.5—5.0

ЗП 5 ,5 -1 5 ,0

Т а б л и ц а  18
Р а з м е р ы ,  мм

У словное
о б озн ачен и е

св ар н о го
соеди н ен и и

К онструктивны е элем енты

С («к*об 
сварки

М атериал
свариваем ы х

деталей
J а

1
(п ред . откл . ±5>

пол (отоп ленны х 
кром ок с в ар и в ае ­

мых деталей
св ар н о го  ш ва

Н4

ЗН

Медь.
м е д и о - н и ­
келевый 
сплав

1 .0 -3 .0 40 (при Z), ДО 
32 включ.)

50 (при D' свы­
ше 32 до 108 включ.)

60 (при D' свы­
ше 108)

ЗП;
ЗН;
Р

2 3 - 5 ,0

ЗП 5 ,5 -1 5 .0

У словное
о б озн ачен и е

св ар н о го
соеди н ен и и

К он структи вн ы е элем енты

С п особ
сварки

М атериал
свариваем ы х

деталей
т D„ А

*2
п о л ю то в л ен н ы х  

кром ок  с в ар и в ае ­
мых д  п а л е и

св ар н о го  ш ва

ш *1____CZ2 Щ

• 1й

ЗН
Медь

1,5—4,0 6 - 2 2

Толщина бо­
лее тонкой дета­
ли

ЗП;
ЗН

или м едно- 
н икелевы й  
сплав с 
бронзой 2.0—4,0 2 4 -3 8***1

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение штуцеров и ниппелей с  фасками.
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Т а б л  и и а 20
Р а з м е р ы ,  мм

У словное 
о б озн ачен и е 

с  парн ого 
со ед и н ен и я

К он структи вн ы е элем енты

С п особ
сварки

М атериал
спариваем ы х

деталей
J ь.

не более к fПОЛ 1 отоп лен  и их 
кром ок  с в ар и в ае ­

мых деталей
св ар н о го  ш ва

У22

А н ь , .

т
-4 -Х

ЗП;
ЗН;
Р Медь,

медно-ни-
КГН'НиЙ

2 -5 0.5 (при D 
до 100 включ.)

1,3»

К 2

ЗП

сплав с 
латунью

5-10
1,0 (при / )

14
15

свыше 100)

П р и м е ч а й  и с. Трубу следует развальцевать но фаске фланца.

Т а б л и ц а  21
Р а з м е р ы ,  мм

У словное К онструктивны е элем енты Материи
свариваем ы х

яегалей

о б озн ачен и е
св ар н о го

соеди н ен и и

н ад ! отоп лен  пых 
кром ок с в ар и в ае ­

мых деталей
св ар н о го  шва

С ти к  об 
сварки

5 ь,
н е  более к /

У23

5
J f

Я ?

ЗП;
ЗН;
Р Медь

или медно- 
микелеиый

2,0-5.0
0.5 (при Пп 

до 100 включ.)

1,3 5

К—2
1 »

ЗП

сплав с 
латунью

5.0-10,0
1.0 (при Dt

14
15.0

свыше 100)

П р и м е ч а н и я :
1. Трубу следует развальцевать до устранения зазора.
2. Соединение рекомендуется для трубопроводов, транспортирующих агрессивную среду, склонную к 

образованию струевои коррозии.

Т а б л  и ц а 22
Р а з м е р ы ,  мм

У словное К он структи вн ы е элем енты
М атериал

свари ваем ы х
деталей

о б озн ачен и е
св ар н о го

соеди н ен и и

п одго то в лен н ы х  
кром ок  сварнвас 

м их  деталей
с в ар н о ю  ш ва

С п о со б
сварки

S
6,

не более
А X, /

У7

ЗП;
ЗН;
Р

Медь
или медно- 
никелевый 
сплав с 
латунью

2,0—5.0
0.5 (при Z) 

до 100 включ.)
1,3»

5 - 1 К 2

g i i i 5.0—7.5
1.0 (при D4

ЗП
8.0-15,0

свыше 100)
10
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Т а б л  и и а 23
Р а з м е р ы ,  мм

У словное К он структи вн ы е элем енты
обозн ачение п одго то в лен н ы х

сиарм ого кром ок  спарииле си а р н о ю  шиа
со ед и н ен и я « и х  деталей

С п о со б  
с парки

М атериал
спариваем ы х

деталей

ft,
ие более

У24 ЗП

6.0—7.5 1.3*

Медь
или медно- 
никелевый 
сплав с 
латунью

0.5 (при D 
до ЮОвключ.)

1.0 (при D 
свыше 100)

А—2

8.0-15.0 10

П р и м е ч а н и я :
1. Соединение рекомендуется для трубопроводов, транспортирующих агрессивную рабочую среду, склон­

ную к образованию струе вой коррозии.
2. Шов с припадочной стороны фланца допускается выполнять способом сварки ЗП.

Т а б л и ц а  24
Р а з м е р ы ,  мм
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У словное К онструктивны е элем енты

обозн ачение п о д го то в л ен  н и х
C U Jp llO lO кром ок  с&арипае- с в а р н о ю  ш ил

со ед и н ен и я и м *  деталей

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л  и и а 25

С пособ 
сварки

М атериал
свариваемых

истлей
»«  не

м енее более
А

У18 А-А

f y

зн

ЗП:
ЗН;

1.0-2,0
Медь.

медно-ни-
кслевый
сплав

2,5—5,0

1.0

Р

ЗН 12

ЗП:
ЗН;
Р

Медь
или медно- 
никелевый 
сплав с 
бронзой

20
0,5

1,3 таз- 
шины 
более 
тонкой 
детали

Т а б л и ц а  26
Р а з м е р ы ,  мм

У словное К онструктивны е элем енты
М атериал

свари ваем ы х
деталей

г %
о б озн ачен и е 

сп арн ого  
со е д и н ен и я

п о д го т о в л е н и и *  
кром ок  сп ар и в ае­

мых детален
с парного шил

С п особ  
спарки

S
П о м и н . П ред.

07K.I. П ом и н . П ред.
откл .

А
6.0—7,0 17 +2

2 +2
- 0 3Гле/ 1а  «г 5-

W A  \ Медь,
медно-ни­
келевый
сплав

У19
А-А
>г

р
зн
зн/зп

7 3 - 1 0 .0 20

+3

V.
15,0 28 3 +3,0

- 0 3

П р и м е ч а н и е .  Допускается непровар и превышение проплава величиной не более 1,5 мм суммарной 
протяженностью до 20 % периметра сварного шва.
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Т а б л  и и а 27
Р а з м е р ы ,  мм

Условное Конструктивные элементы Материл.!
свариваемых

деталей
обозначение 

сварного 
сосан нем и я

пол 1 отоплен пых 
кромок сваривае­

мых деталей
сварного шва

Способ
сварки

Л -  S, €
+ 2

К 
♦ 1

А
3| 2 ,5 -3 ,0 4 3

У16
ЗП;
ЗН;
Р

А-А Медь

3.5—4,0 6 4

5. При изготовлении тройников и крестовин из труб должны применяться типы сварных 
соединений, установленные для отростков с трубами, а при сварке тройников, крестовин и переходов 
с трубами или фланцами — соответственно типы сварных соединений труб с трубами или груб с 
фланцами.

6. Для сварных соединений, выполняемых с применением сварочных материалов по ГОСТ 16130. 
величина условного давления допускается равной величине условного давления, установленного для 
самих труб, за исключением случаев, когда в стыковых соединениях непровар.

7. Смешение перед сваркой кромок стыковых соединений труб, свариваемых на весу, допускает­
ся до 20 % от толщины стенки трубы, но не более 0,3 мм по внутренней поверхности.

При сварке на остающихся или съемных подкладках или при двухстороннней сварке смешение 
кромок допускается до 1 мм.

8. Сварка стыковых соединений деталей неодинаковой толщины при разнице, не превышающей 
значений, указанных в табл. 28, должна производиться также, как деталей одинаковой толщины; 
конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует выбирать по 
большой толщине.

Т а б л и ц а  28
мм

Толщина тонкой детали Разность io.nu ими детален

Д о  2.5 0.5
Св 2.5 до  4.0 1.0
Св. 4.0 2.0

Ятя осуществления плавного перехода от одной детали к другой допускается наклонное располо­
жение поверхности шва (черт. I).

Черт. 1
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При разнице толщины свариваемых деталей свыше значений, указанных в табл. 28, на детали, 
имеющей большую толщину s(, должен быть сделан скос до толщины тонкой детали как указано 
на черт. 2 и 3. При этом конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва 
следует выбирать по меньшей толщине.

9. Шероховатость обрабатываемых под сварку поверхностей — R . не более 80 мкм по 
ГОСТ 2789.

10. Остающиеся подкладки и муфты должны изготовлять из металла той же марки, что и изго- 
товленные трубы.

11. Зазор между остающейся подкладкой и трубой .тля сварных соединений, контролируемых 
рат но графическим методом, должен быть не более 0.2 мм, а для соединений, не контролируемых 
радиографическим методом, — не более 0,5 мм.

Местные зазоры для указанных соединений допускаются до 0,5 мм и 1.0 мм соответственно.
12. Диаметр раздачи трубы Dp следует определять по формуле:

D = I )  + 25
р  «и

13. В сварных соединениях отростков с трубами допускается присоединение отростков под углом 
до 45' к оси трубы.

14. В соединениях У18 и У19 размеры «е<* и «g* в сечении Л—А должны устанавливаться при 
проектировании. При этом, размер «е* должен перекрывать утонение стенки трубы, образуемое при 
вырезке отверстия на величину до 3 мм, а размер «а* должен быть не менее минимальной толшины 
стенки свариваемых деталей.

15. Предельные отклонения катетов углового шва К от номинального в случаях, не оговоренных 
в таблицах, должны соответствовать:

+2 мм — при К й 5 мм;
+3 мм — при 5 мм < К й  12 мм;
+5 мм — при К > 12 мм.
16. Допускается выпуклость углового шва не более 2 мм при спарке в нижнем положении и до 

3 мм при сварке в других пространственных положениях. Вогнутость углового шва до 30 % его катета, 
но не более 3 мм.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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