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Г О С У Д  А Р С Т В Е Н Н Ы  й

Группа ВОЗ

С Т А Н Д  А Р Т_____С О Ю З А  С С Р

ДУГОВАЯ СВАРКА АЛЮ МИНИЯ И АЛЮ МИНИЕВЫ Х 
СПЛАВОВ В ИНЕРТНЫХ ГАЗАХ. СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ

Основные типы, конструктивные элементы и размеры ГОСТ 14806—80

Arc welding of aluminium and aluminium alloys in Inert gases.
Welded joints. Main types, design elements and dimensions

ОКГ1 0602000000

Срок действия с 01.07.81 
до 01.07.96

1. Настоящий стандарт распространяется на сварные соединения из алюминия и алюминиевых 
сплавов при толщине кромок свариваемых деталей от 0,8 до 60,0 мм включительно.

Стандарт не распространяется на сварные соединения трубопроводов.
Стандарт устанавливает основные типы сварных соединений, конструктивные элементы и раз­

меры разделки кромок и сварного шва. .
2. В стандарте приняты следующие условные обозначения способов дуговой сварки в инертных

газах:
РИНп — ручная неплавящнмся электродом с присадочным металлом;
АИНп — автоматическая неплавящнмся электродом с присадочным металлом;
АИНп-3 — автоматическая неплавящнмся электродом с присадочным металлом — тре.хфаз-

ная;
АИП —  автоматическая плавящимся электродом — однодуговая;
ПИП — полуавтоматическая плавящимся электродом.
3. Основные типы сварных соединений должны соответствовать указанным в табл. 1.

4. Конструктивные элементы и их размеры должны соответствовать указанным в табл. 2— 51.
Таблица 1

*» Форм* поперечного сечения 1« Толщина смрневпмих детали». мм, дли S 5
V•Г Форме лолгото*- 

леипь-» кромок
Характер способов сварки

!
!1 |

г

Н

смрного
ш н иолгитогленных

кромок смрного UIU
РИНп АИНп АИНп-3 ПИП АИП

С отбортовкой 
кромок

Односто. * 
рокннй

х1'- - ̂  ^  '■ - " ^ rrr-r& S b -----I С 1

и
о

С отбортовкой 
одной кромки J  г-

0.8—2,0 0.8— 2.0
-

— —
сз

с
о
X • 0.8- 4,0 0,8— 4.0 4- 1̂ 4 -1 2 С2
3
#-
и

Без скоса кро­
мок

Односто­
ронний на 
съемной 
подкладке

[ш ф ш  -
• G4

Односто­ 0.8—5,0 0.8- 16.0 4 -25 3 -1 2 3 -12
ронний на 
остающей­ С5
ся подклад-

Издание официальное ф  Издательство стандартов, 1980
*  Издательство стандартов. 1991

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, тиражирован и распространен бе» разрешения 
Госстандарта СССР
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Продо.гжение табл. 1
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Продолжение табл. 1
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Продолжение табх. 1

(Изменениея редакция, Изм. M l).
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С. 6 ГОСТ 14806—80

Таблица 2
Размеры, мм• J j it v р **, вал

Конструктивные злемсАти а в
“■Условное 
обозначение 
с но очного 
соединение

ПОДГОТОМСВИШХ кро­мок смрккаеыих 
деталей

смриого оы
Споссф
сварки S-S,

Комке. Пред.
«ТКД.

1 е, ве 
Солк Намин ПрелОТКЛ.

От 0.8 ‘ 
до 1.0 +0,1 7 0,8

T j E - l

Св. 1.0
до 1.5

От s От s

1.0

±0,5

а ^ ic z z z y & s j РИНп;
АИНп Се 1.5 

до 2.0

0

+0,2

2 изЫ до
2.5* 10

1.5 ±1.0

• Размер для справок.
(Измененная редакция, Изм. № 1).

Таблица 4
Размеры, им

Услотиос
обоввилгине
сварного

соединения

Конструктивные моменты

Способс ыркм Л-/|

ь

R 1 *. но более

Я

подготовленных кро­
мок свариваемых 

детя-тей
сварного ом Комки. Пред.отхя. Ноеою. Прел.

ОТКЛ,

сз

1,1 . <*,
РИНп:
АИНп

От 0,8 
до 1.0

0

+0.1

От s 
до

2.5*

От * 
до

2.5*

7 0,8

±0.5
Св. 1.0 
до 1,5

1-0.2 10
1.0

Св. 1.5 
до 2,0

1.5 ±1.0

* Размер для справок.

Таблица 4
Размеры, мм

Конструктивные хлеммтты • * 1 1‘ <
Услоавое

обозначение
сварного
согдивсмия

IWalOTOMOKHUI хро­
мок свариваемых 

деталей
с парного нм

Способ сааркк Комик Пред.
откл.

е,
по более Ком». Пред

ОТКЛ.

РИНп;
АИНп

От 0.8 до 1,0 +0.5 7 0.8
Св 1,0 до 2,5 10 ±0.5
Св. 2.5 до 4,0 12

1,0

С2
i____и От 4.0 до 6.0

+  1.0
14

АИП; Св. 6.0 до 8.0 0 19
1 ± 4 —  Т 41 ПИП Св. 8.0 до 10.0 21

±1.0

,
Св. 10.0 до 12.0 +2,0 23 2.0
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Таблица 5
Размеры, мм

С5

€» Копструктнмме ахвмМТЫ 1 • . * .
„в *

S

ПН г.одготовлемияых кромок 
.сыркысиых деталей смрвого шва

Способ сырки t - t .
Моими

Пред.
О TILT

#. ив «once
Намни Пред

отхл

От 0,8 до 1.0 +0.5 7 0,8'РИНп;
АИНп Св. 1.0 до 2.0 10 ±0,5

Св. 2.0 до 4.0 12 1,0
Св. 4.0 до 5.0 14 t

Св. 4.0 до 6.0 + 1.0 15
Св. 6.0 до 8,0 16 •

АИНп;
АИНп-3 Св. 8.0 до 10.0 19 2.0

Ч |— •») Св. 10.0 до 12.0 21
4 I

1 Ш 1 Ш Т Св. 12.0 до 14,0 0 22
М '— W T Св. 14.0 до 16.0

+ 2.0 23 ±1.0SI
АИНп-3

Св? 16.0 до 18,0 32 3.0

Св. 18.0 до 22.0 35 4.0

Св. 22.0 до 25.0 38 4.5

От 3.0 до 6,0 14
АИП
ПИП

Св. 6.0 до 8,0 16
2.0

Св 8.0 до 10,0 +  1.0
18

Св. 10,0 до 12,0 20

Р а з м е р ы ,  мм Таблица 6
о

v2 * 

111!
Конструктивные десмеигы * g

подготовлении* кромок 
смрямсмых летдле* сырного ш и

Способ сырки а-* | Нотт. Пред.
ОТКЛ,

е, вс волос
Ном». Пред.

ОТКЛ,

От 0.8 до 1.0 0 ±1,5 8 0.8
РИНп;
АИНп Св. 1,0 до 2.0 10 ±0.5

Св. 2.0 до 4,0 1 ±1.0 12 * .о

Св. 4,0 до 5,0 14

Св. 4.0 до 6.0 15

Св. 6,0 до 8.0 16

L ......... .............♦
АИНп; Св. 8.0 до 10,0 19 2.0

1 с* ^1 АИНп-3
| _ “______1 Св. 10.0 до 12.0 21

I ^ У Г Г  { 11 1
а . 1 1 вив V 1 • '-'В. I Z,\J до 1 4,0 — 1 22

Св 14.0 до 16,0 23 '

Св. 16,0 до 18.0 1.5 24 3.0 ±1.0

АИНп-Э Св. 18.0 до 22.0 25 4.0

Св. 22,0 до 25,0 26 4.5
Св 3.0 до 6.0 14

АИП; Св. 6,0 до 8.0 16
2.0ПИП Св. 8.0 до 10,0 ±1,0

18
Св. 10.0 до 12.0 20
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Т а б л и ц а  7
Р а з м е р ы ,  мм

Условное Конструкт НМЛ*е мемен-ты ^ в

сфошажхмв
смриого

соединен**
подготопленных кромок 
смримошх деталей сиярмого шм

Способ смркя * Г  * . Ноынн. ПрВД.
OTM.

* .
не

более- Нон пк Пред.отжд.

Р И Н п ;
А И Н п

От 2 до 3 10

Св. 3 до 4
+1

12 1 ±0,5
Са. 4 до 6

А И Н п
Са. 6 до 8 16

С». 8 до 10 19
Св. 10 до 12
Св. 12 до 14 21
Св. 14 до 16
Св. 16 до 18 23 '

А И Н п -3
Св. 18 до 20

±1,0Св 20 до 22 +2
25

2

Св. 22 до 24

С7 Св. 24 до 26 0 26

Св. 26 до 28 27

* J j l  1 Св. 28 до 30 28

От 4 до 6
+  1

12 1 ±0.5

Св. 6 до 8 14 2 ±1.0

Св. 8 до 10 15 3

Св. 10 до 12 18

4 П П . Св. 12 до 14 21__ 4
А И П г
П И П С а. 14 до 17

+2
24

± 2
Св. 17 до 20 27 С
Св. 20 до 23 30 О

Св. 23 до 26 33
6

Св. 26 до 30 36
Св. 30 до 34 40 7

(Измененная редакция, Изм. J4 I ) .
Р а з м е р ы ,  мы Т а б л и ц а  8

а _ Конструктквше меманти ъ t * г

i l l !

П Н
подготоалемных кромок 

смримсмых дггалсв смрного шм
Способ смрки i

I и 1 и
5
| !1 Ноцкн. Пред.

откл.

От 4 до 6
+1

2 13
Св. 6 до 8 16 ±2
Св. 8 до 10 20 2

РИНп Св. 10 до 12 ±1 24
Св. 12 до 14

+2 3
28

±1
f -j Св. 14 до 16 32

±3» Св. 16 до 18 36 3
С8 АЩ Св 18 до 20 0 40

1 » Cl « г От 6 до 8 4-1 Л 16
м\ Св- 8 до 10

•
20 ±2 2

Св. 10 до 12 24
П И П Св. 12 до 14 +2 ±2 28

Св. 14 до 16 5 32 ±3 4 ±2
Св. 16 до 18 36
Св. 18 до 20 40
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Таблица 9
Размеры, мм

КООСТруКТКШкМ ШПЛИНТЫ ь _____ •_____ в

| ig  1

i l l>* О о и

годготокласии кромок 
смрншсмюс детмеЛ смрного Е1М

Способ
сварки *-*>

Нонки.
Пред, 
откл, Но мм. Пред.

откл. Номнн.

II
a
1
X £о

От 4 до б £ 13

Св. б до 8 16 —2
Св 8 до 10 20 2

РИНп Св. 10 до 12
2:1

24

Св. 12 до 14 28
2=1

Св 14 до 16 4-2
•J

32 ^.3
Св. 16 до 18 36 3

•S /* Св 18 до 20 40
С9 № sbI | i От 6 до 8

0
+1 1 16

THzS:Z-J | 1 .1 От 8 до 10 20 2:2 оЬ I 51
24

4.
111’ "V Св. 10 до 12

ПИП Св 12 до 14 28

Св, 14 до 16 +2 5 =е2 32 2:3
Св. 16 до 18 36 4 2:2

Св. 18 до 20
•

40

Таблица 10
Размеры, мм

и - Ковс трукткмо*» клемттм С * с

p i
+• О и V

под г о то влети их кромок 
онрк&кмых деталей смрного ши

Способ
сырки Н о н * Пред.

откл Номви. Пред.
откл. Комки Пред

о т о .

От 4 до 6 2 16

Св. 6 до 8 19 —2
Св. 8 до 10 22 2

РИНп Св. 10 до 12 = i 25

Св 12 до 14 3 29

А *
Св. 14 до 16 33 ' -т-3 2:1>■ -1 W1

r z 3 ____L Св. 16 до 18 37 3

СЮ ъ7/ Св 18 до 20 41v>
От 6 до 8 4 19

г 1 Св. 8 до 10 22 2:2

Св. 10 до 12 25
2

пип Св. 12 до 14 2:2 29

Св. 14 до 16 5 33 —3
Св. 16 до 18 37 4 2:2

Св. 18 до 20 41
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Таблица 11
Размеры, мм

.. КОНСТруК7НШ(Ме MCNCJI7U Ъ с с
| в

1ш
подготоелейных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ 
спарк» i

аоX ц Iж и
СО

СS
1 I!

Cl(пред.огкя
± 2) Коми. Пред

OTW1.

От 4 ло 6 *> 13

Св. 6 до 8 4-1 16 *2 10 2
Св. 8 до 10 20

РИНп Св. 10 до 12 ж:1 24

Св. 12 до 14 б 28
*1

Св. 14 до 16 4-2
3

32 13 О

М к
•s//*

Св. 16 до 18 36
и

р £ з _ _ Л Св. 18 до 20 40
С12

*** гУУУл От 6 до 8 0
4-1 16

' о ! '-а I 'Ш—-1 Св. 8 до 10
4

20 -2 10
Г

2

** Св.. 10 до 12 24

ПИП Св. 12 до 14 28

Св. 14 до 16 42 С
-2 32 13 *1 -*•2

Св. 16 до 18
□

36
z ;o

Св. 18 до 20 40

Таблица 12

Услонюс
обозначение.

сырногосоединении

С13

Конструктивна» алименты ,

подготоьлмшх кромок 
смримемых деталей сырною Н!ы

Р а з м е р ы ,  мм

Сносов
саарни

РИНл

ПИП

(пред.отил
± 1>

Ог 16 до 18

Св 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св 24 до 26

Св 26 до 28

Св. 28 до 30

От 16 до 18
Св. 18 до 20
Св. 20 ДО 22

Св 22 до 24

Св. 24 до 26

Св, 26 до 28

Св. 28 до 30

С г

Нонки. Пре*.
Отел Нонин. Пред.

откя

24 •

25 -2 3

26
* 1

27

28

30- - 3

32 ____
4

25 -*-2
26

27 4 1

28
—2

30 гЗ 5

32
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С. 12 ГОСТ 14808-80

Таблица 1&
Размеры, мм

f i l lJSp-Ч
*835!о и 5>> о

Конструкта вмиг хлеиемты

годготомеятых кромок 
сырявнемых деталей сварл#ги шм

Способ
сварки

От 32 ДО 36

Сп. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 ДО 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56
Св. 56 до 60

Св. 32 до 36

Св. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 ДО 48

Св. 48 до 52

Св. 52 ДО 56

Св. 56 до 60

(пред.
огня.
±1)

А
(пред.
откл.
±l.s>

*
С«Р«А-откл.

=3) Коммм. Пр<д.
ОТКЛ

С16

15

17

19
РИНп 21

23

25
27

14

16

ПИП
16
20

22

24

26

24

25
26

27

28 

30 
32

24

25
26

27,

28

30_

32

Таблица 16
Размеры, мм

а X

M l

Коисгрукчивмы* алеиемты

«  *
§ 1
5S

С
<**ед.
•тнл.
±1)

а
(«ре*.
откл.
JL0

е„
не

Родес

<>

нодготовлеимих кромок 
снрмвдтжх деталей с варкого шм 3Zо НСО

5
1X

|з
Сф 1 иСо

От 12 до 14 7 20 15 2
Св. 14 до 16 8 22 16 2
Св. 16 до 18 9 24 *2 17
Св. 18 до 20 10 26 18 3 х !
Св. 20 до 22 11 28 19 — 1

РИНп Св. 22 до 24 2 12 30 20 _
Св. 24 до 26 13 32 21
Св. 26 до 28 15 35 22

Г СвГ 28*до"30 17 39 -3 23 •
• 1 - Л — 1 Св. 30 до 32 19 43 25

'О Л Св. 32 до 35 21 47 27 3

С43 От 12 до 14 6 20 15 4

0 'г Г Т ^ Г Св. 14 до 16 7 22 16
*  1 *“ * - Се. 16 до 18 8 24 *2 17

Св. 18 до 20 9 20 18
Св. 20 до 22 4 10 28 19 -» 1

ПИП Св* 22 до 24 11 30 '20 2- -2

Св. 24 до‘26 12 32 21
Св. 26 до 28 14 35 22

Св. 28 до 30 16 39 =3 23 5 4

Св. 30 до 32 18 43 25
Од. 32 до 35 20 47 27
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Таблица 17
Размеры, мы

sec iО т W 4

ЯН«Л а ? л еи !

Конструктнамие элементы

подготовленных кромок 
саарнааемых деталей сварного шэа

Способ
смрки 5 -* ,

е
(пред.
откл

1 1 )

(пред
откл,
± 1.8)

(пред.
откл.
. ± 1)

*
не

более Ноют. Пред.
откл.

С44

Or 32 до 36

РИНп

ПИП

Св. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48
Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 60

От 32 до 36

Св 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 60

15

17

19 

21
23

25 

27 

14

16

18
20 

22

24

26

13

26
28

30

32

34

36
38

26
28

30

32

34

36

38

-1

Таблица 16
Р а з м е р ы ,  мм

4» Конструктивные элементы Ь € < .

lf||
k i l

подготовивших кромок 
свариваемых деталей caapeoro uiaa

Способ
сааркн *-*| . iо р

е
(пред.
откл.
11) 1

Ъ
х , I!

Номшн Пред.
огкл.

РИНп От 4 до 6 -fcl 12

Св. 6 до 8
т 1

14 -«-2 2
Св. 8 до 10 17

Св. 10 до 12 2 20 -1

РИНп; Св. 12 до 14 23
АИНп

Св. 14 до 16 26 -3 3
- Св. 16 до 18 29

I у///\ /a v J 1 Г Т \  / fe < r t Св. 18 до 20 30

С17
t \ Or 10  до 12

+2
18

*-2^ “

iT Св. 12 до 14
0 20

Св. 14 до 16 22 4
Св 16 до 18 24

АИП;
ПИП

Св. 18 до 20 4 27 +1
Св. 20 до 22 36 -3

-2

Св. 22 до 24 33

Св. 24 до 26 36

Св. 26 до 28 39 5

Св. 28 до 30 42
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Таблица 20
Размеры, мм

Ковструхпчные «лемкты с t

| !л
352?л о и а

оэдготомениил кромок
смрнмсмих ** т»д<-* саарного и м

Способ
смркм

е
<ор*д.
ОТК.Т.
*!> Коини. Пред.

от*л. Номкк Пр‘дОТКД,

От 5 до 8 17
Си. 8 до 10 19 _._о

2
Св. 10 до 12 21

з:1Св. 12 до 14 24
РИНп; Св. 14 до 16 2 27
АИНп
АИНп-3 Св. 16 до 18 У0 3

Св 18 до 20 1 33
Св 20 до 22 36 *3f  f ^ J Св 22 до 24 39

Г 1 I Со. 24 до 26 41
С19

* Св. 26 до 28 44
Св. 28 до 20 47
Ог 10 до 12 20 £2

7'* 1 О Св. 12 до 14 22 4
Св. 14 до 16 25

1 +
 

Ю
 —

АИП;
ПИП

Св. 16 до 18 28
Св. 18 до 20 4 31
Св. 20 до 22 34 -<-3
Св. 22 до 24 37
Св. 24 до 26 40
Св. 26 до 28 43 5
Св. 28 до 30 46
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Т а б л и ц а  21
Размеры, мм

Табляца 22
Размеры, мм

S »
Конструктивные Мемевты а в ,-----. . .  — с е С1

fill подготовленных кромок 
саарнвимыс деталей сварного шм

Способ 
сварки ?

(пртд.
откд.
± »

(прел
откл.
±3 )

(пред
Откл.
±2» i

S
£ пс  о 1 IfСо

' От 12 до 14 27
Сн. 14 до 17 28 13 з 2

РИНп;
АИНп

Св. 17 до 20 3 29
Св. 20 до 23 .30

. ХУ: Г " Св. 23 до 26 31 -1' е Св. 26 до 30 32 3
От 32 до 34 30

* "> L ..  т Св. 34 до 36
С23

АИНп;
АИНи-3

Св. 36 до 38 31 15
в'г I 1 Св. 38 до 40 12 4 4

f — T i " Св. 40 до 43

п** r 4 - - I - Св. 43 до 46
•М

Св. 46 до 50 36
От 12 до 14 5 27

II

Св. 14 до 17 13 3
Св. 17 до 20

8
28 -~2

Св. 20 до 23
29Св. 23 до 26 15 5 4

* Св. 26 до 30 30
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Т а б л и ц а  21
Раамеры, им

в
КМСТРУХТВМЫ* * Я * Н * М 1 Н »

J  S

П ! |

I l l s

кодю :«илеиы 1  кромок 
смрвмвмых деталей citpxero шм

Способ сырка 4 -« , Л 1
е ,  ж ь

ftOJC€«
Kovrau.

Преа.
•ткя.

О т 1,0 

до 13 2.5— 3,0 Б

+ 0 ,1

У1
Т о - *

О е ПШЗЗ
РИ Н п ;

Са. 1.5

■ л  О А
3.0— 4,5 O r  s до 7

Л

m s t

А И И п до a,v Z.OS □

•

Д|>1
■ Си. 2.0 

' до  2,5
4,5— 5,0 8 4-0,2

* Раэхсф для справок.

Т а б л и ц а  29

1| 1а

К о я с т р у в т в а и ы *  м ( а м 1Ы

* # д г  о т д а л е н н ы х  к *о ж > ч  
c M } H » « t u u x  д ета х еЯ с м р в о г а  ш м

Размеры, мм

Снос об сырки

» л.

К о м и к .
П р е д Л

0 ,
неболее П р е д . а лотжл.

Ь0,5 7

J  |

2

10

■ Г *

3

0 +1,0
От 0

д о

0,5s
14

1

+2

1 6

4

+2.0 20

У4

s.>0,7s

РИНп;
ДИНп

РИНп; 
А И Но. 

ЛИП; 
ПИП

От 1.5
до 3.0

Са. 3.0
до 5.0

Са 5,0
до 8,0

Св. 8.0
до 10,0

Св. 10.0
до 12,0
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Таблица 30

Таблица 31
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Таблица 32
Размеры, мм

«  _ Конструктивные моменты * к К,

| Ы

ills подготовленим* кдомок сиврвввемы» детм«А саврхого хм
способ с парки

%
* Помни. П|>сл.откл.

Я
Мамии. Пред.

ОТКЛ. Комки, Пред.
откл.

-

РИНп;

От 15* 
до 3,0 • +0.5 +  2 +2

АИНп 3 3

el у J ■ ■ н
Се. &0 
до 6,0 •

+3 +3

У5 Ъ

РИНп;
АИНп;
АИП;
ПИП

Се. 5.0 
до 6.0 0 +1.0

Св. 
0.5 з
ДО S

4

S:>0
*Т,5, . 
7 s

л Св. 8.0 
до 10,0

5 +4

4

+4

Св. 10.0 
до 1 2 ,0

+2.0

Размеры, им
Таблица 33

111

У6

Конструктивна»; алемситы > 1 _____1_____1 с
е

подготочяеииых кромок спаригленых деталей с ирного ХМ Способ соври» J Ноши. Прел.откл.
(пре*откл.

±1» Кокин. Пред.
ОТКЛ. Номин. Пред.

ОТКЛ.

1 От 4 до 6
+1 2 15

Св. 6 до 8 17 rt2 2
Св. 8 до 10 20

РИНп;
АИНп Св. 10 до 12 23

Св. 12 до 14
+2

26

Г Ч * »

61.L Св. 14 ДО 16 20
^3 3 ±1

> ____ Св. 16 до 18 34га
щ ш ш л

1 1 '
Св -18 до 20 3 38

L Ш От 4 до 6
+ 1

.
16

. * Ц Св. 6 до 8 л 171 1 *1 f V
±2 2

s.^Q.bs
АИП;

Св. 8 до 10 . 20
ПИП Св. 10 до 12 23

' Св. 12 до 14
+2

27
Св. 14 до 16 30

±3 4 ±2
Св 16 до 18 5 33
Св. 18 до 20 37
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t  а б л н ц a
Размеры, мм

g l  -

I f f

Конструктивные элементы * Н ^ ~

подготовленных кромок 
сиркькш! деталей сварного шва

Способ
С5ДрК11 V

1
II

е
Сред•ткл.

±1)
XX

йС о

Jj 4J
t iс5

ЕЕ

IX иX о

От 4 да 6 +1 2 3 13 15
•

С» 6 до в 17 ±2
Св. 8 до !0 20 2

РИНп;
АИНп Св. 10 до 12 23

Се. 12 до 14 +2 4 -1-4 26

Г Х л
НЧ Св. 14 до 16 30 ±3 ±1

1

Си. 16 до 18 34 3

^ р - Св. 18 до 20 3 +5 36
У7

V.I Г
От 4 до 6 0 +1 3

+3
15

f* Св. 6 до 8 17 ±2
Св. 8 до 10 4 20 2

Л >0.5* АИП; Св, 10 до 12 23
ПИП

Св. 12 до 14 +4 27

Св. 14 до 16 -1-2 эо

Св. 16 до 18 б 5 33 .3 4 ±2

Св. 18 до 20 +5 37

-Условное
•Оотиачеим*

сварного
сооииюимя

Размеры, мм
Т а « л щ а  36

Конструктивные элементы

пех<«говлепиых хромок 
свариваемых деталей саариого шва

Способ сырки (предотиа.
±*>

t

Коши. Пред.
огня.

25

дс226

27

28

29
±з.30

32

25

± 2
26

27

28

29

±3
30

32

Но» ин ’ Пред.
Ottos.

У11

*i>0,5i

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

От 16 до 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св. 24 до 26
Св. 26 до 28
Св 28 до 30
Or 16 до 18
Св. 18 до 20
Св 20 до 22
Св. 22 до 24

Св. 24 до 26
Св. 26 до 28
Св. 28 до 30

- I

■И
- в
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Таблица 36

Конструктивные алеиенты

подгото пленных кромхк 
свариваемых деталей сварною шга

Размеры, мы

С.т>:об сваркх

От 16 до 18
Св. 18 до 20
Св. 20 до 22
Св. 22 до 24
Св. 24 ДО 26
Св. 26 до 28
Си 28 ДО 30
От 16 ДО 18
Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24
Св. 24 до 26

Св. 26 до 28
Св. 28 ДО 30

е
(пред
откл.
±1»

отчл.
i l )

* в

Нои им. Пред,
откл. Намни. Пред.етнл.

27
28 -±2 з
29

±1
ои

У

31 ±3

32

27 4
28

±2
29

то +А— L

31 ±3 5

32

VI2

РИНп;
АИНп

12

АИП;
ПИП

Размеры, мы
Таблица 37

т

У8

Коиструитнаиые ьпемеиш

оэдготовлеммых кромок 
свариваемых деталей смрного ШМ

•*

Сносов
С«Р"»

Св. 16 до 18

РИНп
Св. 20 до 22
Св. 22 до 24
Св. 24 до 26
Св 26 до 28

ПИП

От 12 до 14
Св. 14 до 16

Си. 13 до 20

Св. 28 до 30
Св. 30 до 32 
<5. 32 до 35
От 12 до 14 
Св. 14., до 16 
Св. 16 до 18 
Св 18~до 20 
Си. 20 до 22 
Св. 22 до 24 
Св 24 до 26 
Св. 26 до 23 
Св. 28 до 30 
Св. 30 до 32~ 
Св. 32 до 35

£ «
е<пр»д

ОТКЛ
±|>

&
(пред.
опт.
41) Немки. Пред.

ОТКЛ.
■не

более =

и 1

5 19 17 2
6 21 19
7 23 ±2 21 £
8 25 23 3

О

9 27 25
i l2 10 29 27 ‘

11 31 29
12 33 31
13 35 ±3 33 ю
14 37 35
15 39 37
4 16 17 4

6 18 19
6 ~ W

±2
21 6

. 7 22 2.3 '
8 24 25

4 9 26 27 +1
10 28 29 -2
II 30 31
|2 32 ±3 33 5 10
13 М 3S
14 36 % 37 '

' Й=  5

±2



С. 26 ГОСТ 14806-80

i  «

i l l
M s

■ Качструктимшс *л*и*иты

Способ
сырки *

е
(пред
лгхл.
t i t

ft
(пред 
огня.
±1.5)

е
(пргд.
откл

*1.
м

б ш »

в

, *■ 
(пред 
•ткл 
±5)

подгаговл«иа.:х кротки 
СМр»ДО«*|Ц| детален canpaoro шва . Ionw . Пмд.

откл

Or 32 до 36 . 15 22 25

Си. 36 до 46 17 24 27 С
Св. 40 до 44 19 26 29

О 10

U5!1
РИНп Св. 44 до 48 2 21 28 30 ±1

>■
t 3 _ i Св. 46 до 62 23 30 31

///У

Щ 4 Ж '
Св. 52 до 56 25 32 32 20

У 13 Д  J Св. 56 до 60 27 34 33

ш O r 32 до 36 14 21 , 25 6

Sf 6‘* Св. 36 до 40 16 23 27
15

Св. 40 до 44 18 25 29
*iX>.5» пип Св. 44 до 48 4 20 27 30 -2

Св. 48 до 52 22 29 31

Св. 52 до 56 24 31 32 7 20

Св. 56 до 60 j 26 33 33
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Условное
оЗоымаияе

сварного
соединении

У9

Конструктивнее элементы

подготовлении* кромок 
сиряваеиих деталей csepuoio шм

Р а з м е р ы ,  мы
Таблица 40

с в (
Способ сверни S (пред.

откл.
±1) ■кммп. Пред

откл Номки. Пред.
огкл

От 12 до 14 25 О
Св. 14 до 16 28

ф
У

Св. 16 до 18 31 . Л

РИНп.
АИНп

Св. 18 до 20 34

Св. 20 до 22 2 37
3 ~1

Св. 22 до 24 40
Св. 24 до 26 43
Св. 26 до 28 45 ±3

Св. 28 до 30 48
От 12 до 14 '22
Св. 14 до 16 24 4

Св. 16 до 18 27 ±2
Св. 18 до 20 30

АИП;
ПИП Св. 20 до 22 4 33 +1<у

Св. 22 до 24 36
ф

Св 24 до 26 , 39

Св. 26 до 28 42 2:3 5

Св. 28 до 30 45

Р а з м е р ы ,  мм
Т а блица 41

Уелоявое 
обоавакейке 

с горною 
соединение

У10

Коиетртититые элементы

подготовленной к ректон 
еаариааеммх детален сварною шва

Способ смрки (пред
откл

± 1) Ночки.

' 3,5*0.73

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

От 12 до 14
Св 14 до 16
Св. 16 до 18
Св 18 до 20
Св. 20 до 22
Св. 22 до 24
Св 24 до 26
Св 26 до 28
Св 28 до 30
От 12 до 14
Св 14 до 16
Св. 16 до 18 ‘
Св 18 до 20
Си 20 до 22
Св 22 до 24
Св. 24 до 26
Св. 26 до 28
Св. 26 до 30

Пред.Отил.

25
28
31
34
37
40
43
45
48
22
24
27
30
33
35
39
42
45

±2

Ном юг. Пред
откл

*3

*2

-3

-*-1
- 2
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Т а б л и ц а  4 i
Р а з м е р ы ,  мм

* XOHCtpVKTICMMt 4.UMONTU 6 к

jSe!

Я Н

[юд гспо ал «и д  хромок смриоIO ши
Сносов сварка S

Кем и*. Пред. Немки Пред

РИНп; 07 1 до 2 +0,5
+2

РИНп;
Св. 2 до 3

+1,0

3

АИНп
Св. 3 до 4

4 +3
- Св. 3 до 8

Д f b Св. 8 до 10

1

' й Г ч ,
T J

*1
вц— 1

Г
РИНп-

С*. 10 до 12
0

6___ k-J
Ss s n а и н п; Св. 12 до 14 +4

АИНп-3
АИП;
ПИП

+2,0
s,3»0,7 s Св. 14 до 16 .

1 Св. 16 до 18
8

1

Св. 18 до 20

1

+ 5

Таблица <3
Р а з м е р ы ,  мм

О Ксвсгр>хтнм*м* ЯЛ «И СИТИ ь | к ■

подготом СЯ1ШХ кроуйк 
свариваемых деталей с верного шва

Способ сырки »
Нанли.

Пред, аткл. Мокни- Ирод.откл

РИНп От 1 до 2 +0.5
з •+2

РИНп;
АИНп

Св. 2 до Э

S* I *

+1.0

Св. 3 до 4 А +3
S. £3 j r  1. Св. 3 до 8

тз
■ 1 Л[

Св. 8 до 10 0
1 ^ — 1 РИНп;

АИНп;
АИНп-3
АИП.
ПИП

Св. 10 до 124 Ш Т 6т
з,5»0.7 s Св. 12 до 14

+2.0 +4

• Св. 14 до 16

С$. 16 до 18 8

Св. 18 до 20 +6
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Таблица 45
Размеры, мы
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Комтр\чст и»мне алтмемтм

ПОД ГО ТО М  СН1Ш Х КрСУаКЖ
сяарямкмых • смряого =эоа

Размеры, мм

.Способ СМ «пред.
ома.

+ 1) Коим.

Таблица 46

Пред от ил

Т2

РИНи

ПИП

От 16 до 18
Св. 18 до 20 .

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св« 24 до 26
Св. 26 до 28

Се. 28 ДО 30

От 16 до 18
Си. 18 до 20

Св. 20 ДО 22

Св. 22 до 24
Св. 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

23
24

25

26

27

28

29

23

24 ‘

25

26
27

28

29

±2

±3

±2

£3

Таблица 47
Размеры, мм

Уело»».'
обозначении

сварило
сосдпкяии

Котегруктиаиые элементы

ПОДГОН)** синих Кроме*
сыримсиых детален смрноге иая

Способ сварки «пред.
ОТК.1 .
у »

а
(пред
опел

±|) Нои мп. Прев, 
от ал

Т8

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

От 12 до I4

Со. I4 до 17

Си. 17 до 20

Св. 20 до 23

Со, 23 до 26

Св. 26 до 30

Св. 30 до 35

От 12 до I4 

Св. 14 до 17 

Св. 17 до 20 

Св. 20 до 23 

Св. 23 до 26 

Сп. 26 до 30 

Св.30 до 35

5 18

7 20 -2

9 22

11 25

12 28

13 31 - 3

15 34

4 17

6 19
±2

8 21

10 23

12 26

14 29 ±3

16 33
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j i e l

III

Таблица 48
Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные Ы1СМ4ВТЫ

тодготодеекпих крепок 
свархпасших деталей с карте го ш и  ’

Способ сирин ■ >
е

(пред. опел. 
±1 )

. А 
(пред, 
откл. 
±1.5»

е
(пред.
отчл.

±1 )

Т5

Si >0.7s

РИНп

ПИП

От 32 до 36

Св. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 6 0

От 32 до 36

Св. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56
г> ■ $ до 60

15

17

19

21

23

25

27

И

16

18

20

22
24

26

21

23

25

27

29

31
33

20

22
24

28

27

28

32

Та блица 49 i
Р а з м е р ы ,  мы

I I I !

п н

Кокетруктиюи: м еш ает

подгого пленных иремок 
смримпыых деталей с ирного ШИ

Способ старки
С

(предотхл.
±1)

А
(пред.
откя.
± 1 .5 )

(пред.
откд.

± 1)

*
(пред, 
от ял.

±3)

Т10

s, >0,5*

От 32 до 36 15

Св 36 до 40 17

21

23

Св. 40 до 44 19

РИНп Св. 44 до 48 21

Св. 48 до 52 23

25

27

30

Св. 52 до 58 25

ПИП

Св. 56 до 60 

От 32 до 36 

Св. 36 до 40 

Св. 40 до 44 

Св. 44 до 48 

Св. 48 до 52 

Св. 52 до 56 

Св. 56 до 60

27

14

16

18

20

22

24

26

13

33

36

20

22

24

27

30

33

35
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Т а б л и ц а  60
Размеры, мы

• Размер для справок.

Т а б л и ц а  51

• Размер для справок 
* i> l

Табл 50; 5|. (Измененная редакция. Ил*. М I).
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5. Кромки свариваемых деталей должны быть обработаны Механическим способом, при этом ше­
роховатость обработанной поверхности должна быть не более Rz 40 мкм по ГОСТ 2789—73.

6. Сварка стыковых соединений деталей неодинаковой толщины при разнице, не превышающей 
значений, указанных в табл. 52, должна производиться так же, как для деталей одинаковой толщи­
ны; конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует выбирать 
по большей толщине.

Таблица 52
мм

ТО.1ШЖ0 ТОКИО* детали Р а я о с т ь  то л и и сы  деталей

О т 0 ,8 до 3,0 0.5
Св, 3 ,0 до 5,0 1.0

> 5,0 > 12,0 ■ U
> 12,0 »  25,0 1,5
> 25.0 > 60,0 3.0

Для осуществления плавного перехода от одной детали к другой допускается наклонное распо­
ложение поверхности шва (черт. 1).

Черт. !

При разности в толщине свариваемых деталей свыше значений, указанных в табл. 52, на детали, 
имеющей большую толщину Sj, должен быть сделан скос с одной или двух сторон до толщины тонкой

детали s', как указано на черт. 2, 
При этом конструктивные 

выбирать по меньшей толщине.

ГГ’У

Черт. 2

\ и 4.
элементы подготовленных кромок

,2- • з*

размеры сварного шва следует

1Г-У

(Измененная редакция, Изм. Лк I).
7. В стыковых соединениях без скоса кромок деталей толщиной свыше 6 мм при сварке непла- 

вящимся электродом с присадочным металлом для обеспечения направленности его подачи в свароч­
ную ванну разрешается снимать фаску с верхних кромок деталей размером 1,0—1,5 мм Х45°.

8. При сварке в положениях, отличных от нижнего, допускается увеличение размеров шва, но не 
более: 2 мм — для деталей толщипой до 25 мм; Змм — свыше 25 мм.

9. При сварке в гелии на постоянном токе размеры шва могут быть уменьшены до 15 %.
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10. Для расчетных угловых швов значения катета Ка (черт. 5) должны быть установлены ири 
проектировании.

Примечание.  Катетом Кг. , определяемым при проектировании, является катет наибольшего прямоугольного тре­
угольника. вписанного во внешнюю часть углового шва. При симметричном шве за катет Кп принимается любой из ров­
ных катетов, при несимметричном шве — меньший.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

11. Предельные отклонения величины катета расчетных швов должны соответствовать:
+2,0 мм при/(<5 мм;
+3,0 мм при 5</(г^8 мм;
+4,0 при К> 8 мм.
12. Для стыковых соединений допускается уменьшение размера с до (2±1) мм. для тавровых и 

угловых соединений до 1+| мм.
13. В нахлссточных соединениях сваркой шов не должен выступать над поверхностью детали бо­

лее чем на I мм.
14. При сварке технического алюминия допускается увеличение размеров швов до 20 %.
15. При выполнении двустороннего шва с полным проплавлением перед сваркой с обратной сто­

роны корень шва должен быть расчищен до чистого металла. Расчистка абразивными кругами не допус-

Черт. 5

кается.
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