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УДК 621.791.052:006.354 Группа В05
Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

АВТОМАТИЧЕСКАЯ И ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ 
ДУГОВАЯ СВАРКА ПОД ФЛЮСОМ. 

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ ПОД ОСТРЫМИ 
И ТУПЫМИ УГЛАМИ

Осиоиные типы, конструктивные элементы и размеры
Automatic and semiautomatic submerged arc welding 

Acute and blunt weld joints.
Main types, design elements and dimensions

ГОСТ
11533— 75*

Взамен
ГОСТ 11533-65

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 12 декабря 1975 г. J4 3880 срок введения установлен

с 01.01.77
Проверен в 1991 г. Постановлением Госстандарта от 16.05.91 М 695 сиято огра­
ничение срока

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструк­
тивные элементы и размеры соединений конструкций из углероди­
стых и низколегированных сталей, выполняемых автоматической и 
полуавтоматической дуговой сваркой под флюсом с расположени­
ем свариваемых деталей под острыми и тупыми углами.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
(И змененная редакция. Изм. №  1).
2. В стандарте приняты следующие обозначения способов сварки:
А — автоматическая дуговая сварка под флюсом;
Ас — автоматическая дуговая сварка под флюсом на стальной 

подкладке;
Апш — автоматическая дуговая сварка под флюсом с предва­

рительным наложением подварочного шва;
П — полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом;
Пс — полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом на 

стальной подкладке;
Ппш — полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом с пред­

варительным наложением подварочного шва.
3. Основные типы сварных соединений должны соответствовать

указанным в табл. 1. ________________________________________
Издание официальное Перепечатка воспрещена

★  ,

§ Издательство стандартов, 1975 
Издательство стандартов, 1993
г.) с Изменением №  I. 

утвержденным о мае 1991 г. (НУС S— 91)
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С. 10 ГОСТ 11533-75

г - Р а з м е

Коиструщвииые »л»*«вты
ж я Обоэидме

икс
способа
сваркиml5 1 В х 2 22 о.-?III!

подготовленных кромок 
слкринасмы* депмеА шаа «вриого соедиминв

J

О т 2  д о  3

Св. 3  до  4
/\\ 2 -Г  1 ,л

У2 А ; П Св. 4 до  5\ ^ ■Of /
/  /  , i -Щ *1 Св. 5 до  6

/  ' • Ц) * Сп. 6  до  9
•

Св. 9  до  М

Св. 14 до  20



РОСТ 11533-75-С. и

ры, мм Т а б л и ц а  2

«, не 6ai«e

a , rpsj
m.
нем«и«

b в
б . »Р*Д

SC■>
i иС ©

жжя
i ЧС о179—180 159—1* 135-91

12 14 8 0.5 +  1.0

17 19 1.5 ±1 ,0
10 o n A I Л

21 23
*5Tt) z,u z i , o

26 28 15 2.0
28 30 180— ?

3.0
1.8s +  1.0
1.4s 20 4,0

±1.5 2.5 -1 .5

1.2s

I.15s

ры. ми Т а б л и ц а  3



С. 12 ГОСТ 11533-75
Р а з м е

Конструктивные моменты

ж ое

|?г!
ц ц

подготовленных хромок 
спариваемых деталей соединения

Оботаче
пне

способа
сверяя

j

O r 2 до  3

Св. 3  до  4
Б

Св. 4 до  5

Св. 5 до  9
Апш;

Ь ,/ Ппш
Св. 9 до  14

ei
Св. 14 д о  30

У2

1, > 0.7г

Р а з м е
О Конструктивные »лсмевты

g l e g
m i

m i

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шпа «ереопо соединении

ОбОЗИАЧС
ни с

чЧОСоби
(■Парки

3

e'JD'tJ* А ^ е ?
От 8 до  1 0

' Г М

Св. 10 до  14

УЗ А с; Пс Св. 14 до  16

, j  г а И у
•>

* Ж Св. 16 д о  20

Св. 20 д о  24

Т,»й 7 1

Св! 24 д о  30
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о

1.5s 4-5 
1.5s

4 15
3
4

±1.5 2,5

+  1.0 
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Р а э м е

Обвэввче-
кие

способасварки

От 14 до 16

Св. 16 До 18

А; П Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Раэме

Коыгтру*тиваие элементы 1

| | ' |тslsi
ГХОДГОТО»ЛСИИЫХ кромок сиарипасыиж деталей шве сварного соедшения

Обоаицчб-
НИР

способа
сварки

9

в. S3*» } • / s От 8 до 10

У4

с *

■ f t щ Апш;
Ппш

Св. 10 до 14

i 1

■

Св. 14 до 16

2
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Р « . мм Т а б л и ц а  6
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Продолжение табл. 7
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П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке притупление равно
Р а з м е
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Р а з м е

S

—
Г---------

Св. 28 
до 30

S - 0
2

Св. 30 
ДО 40

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке притупление равно
Р аз и е

И 21
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Конструктивные элементы XX
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подготовлен ни х хромо* 
спариваемых д«тм«>

шва сварного соединения 1
-S5С с

* А-А,

П р и м е ч а н и е .  При'  полуавтоматической сварке притупление равно
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ры, ми Т а б л и ц а  10
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-  т >
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2 ‘
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Р а з м с

Р а з к е

*

Or 3 до 4

Си 4 до 6

Се. 6 до 10

Св. 10 до 16

Св. 10 до 20

Св. 20 до 30

Св. 30 до 40

П р и м е ч а н и е .  Размер е относится к нерасчетным швам. Для расчетных
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Р а з м с

llei

Т2

Кохсгрукгнииие элементы

подоюалскиых кронон имя сварного соединение
свпрмнааимх лет алей

|Л| \
w i j s .

И i  Щ д
V 1^—*- 1 л\ У\Д\^Л \ f

г

Обоэяаче
мнеспособасверки

Лг.ш;
Ппш

Or 3 до 5

Св. 5> ДО V

Ся. 9 ДО 1-4

Св. 14 ДО 20

Св. 20 ДО 24

Св. 24 до 30
Св 30 до 40

Р а з м е

!S§

Конструктивны* элементы

подготовленных хромо* 
гавринаемых деталей tuna мерного соединения

Обозначе­
ниеспособа соарки

ТЗ

г-ч
'А

-I  П Н Я --
,а.ъ

А; П

От 3 ло 4

Св. 4 до 5

Св. 5 до 10

Си. 10 до 16

Св. 16 до 40

П р и м е ч а н и е .  Размер е относится и нерасчетным швам. Для рас-
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Р ы< мм v . Т а б л и ц а  13
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Р а з м с

KOMCipyKTKBHue •лемешы
V Обоэхаче-

a is J
1ШС

способ л J
| | | i подготоалекямх кромох Свариваемых деталей ш*а спорного соединения

сварка

1*83

От 3 до 4

*  р я Св. 4 до 6

f K ’' Св. 6 до 10
Т4 А; П

Се. 10 до 16

Св 10 до 40

П р и м е ч а н и е .  Размеры е и е, относятся к нерасчетным швам. Для рас-
Р а з м с

П р и м е ч а н и е .  Размеры е и е, относятся к иерасчетным швам. Для рас-
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ры. мм Т а б л и ц а  15
е-е,
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S. град град В:нс ucuce

91—12В Со. W До 90
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5 3 +  0.8
• +  1.0

7 R ОП 90—р 3 •» 0
16

+ М
0.5s 0,3s

четных швов е и е, устанавливаются при проектировании

четных швов е к л устанавливаются при проектировании.
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Р а э м е

,1лIsisgift
Кояструхтяввме элементы

Обеммче-
мне

способа 5
подготоплгиямх кромок сворки

свариваемые деч.тсЛ ш м  сварного соединения

Т5

От 8 до 10

Св. 10 до N

А; П Св, М до 10

Св. >6 до 18

Св 18 до 20 
Св. 20 до 42
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ры, мм Т а б л и ц а  17
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ры. мм Т а б л и ц а  19

« -* 1 € Р. J□ -
NC более град

9 . град
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+

+ 1 1 «
о е В

+ 1 ,5 i 2
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Р а з м с

III!1 3 г*; 5 5  g ; >>о 5!

Ко»егрукг«оиис элементы

Н О Д Г О Т О И .'е Н и и х  хромок «оарнласмих деталей ива «парного соедмкяия
1 }

Or 10 до IВ

Св 18 
до 22

А; П

Св. 22 
до 24

Св. 24 
До 26

Св. 26 
до  28 
Св. 28 
до 34

s—4

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке

Св. Э4 де 
40

притупление равно 
Р а з ме

! 1 2 5; з О е

Конструктмзмм* p.leMCUtU

подготоменмых кромок 
опрнпаеких «сталяй шаи сяяриого соединения

5
И
£ 3

н
§1

O r 10 «0  18
Св. 18
до 22
Св. 22
до 24
Св 24
ДО 26
Св. 26
до 28
С» 28
до 34

Т8 Amu;
Пиш

s—4

(Ж  34 <0 40

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке притупление равно
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С. 36 ГОСТ 11533-75

5. Подварочный ш о в  и подварку корня швов сварных соедине­
нии типов У 2, У4, У5, У6, Т2. Т4. Тб, Т7, Т 8  выполняют л ю б ы м и  спо­
собами дуговой сварки с соблюдением требований к конструктив­
н ы м  элементам швов сварных соединений для выбранного способа 
сварки.

6. В  шв а х  сварных соединений типов У! и У З  стальная подклад­
ка мо жет быть съемной Или остающейся.

7. Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 
выполненного шва сварного соединения выбираются по толщине s.

8. Допускается смешение свариваемых кромок относительно 
друг друга не более:

0.5 м м  —  для кромок толщиной до 4 мм;
1.0 м м  —  для кромок толщиной 4— 10 мм;
0.1 s, но не более 3 м м  —  для кромок толщиной более 10 мм.

9. Предельные отклонения подварочных швов сварных соедине­
ний от номинальных размеров, указанных на чертежах, д о л ж н ы  со­
ответствовать:

2:1 м м  —  при 01 ИЛИ д, < 6  мм;
± f M M  —  при £*1 или Д)>6 ММ.
10. П р и  неодинаковой толщине кромок, свариваемых под углом 

£ =  179— 160°, на кромке, и м е ю щ е й  б о л ь ш у ю  ю л ш и и у ,  должен 
быть скос с одной или двух сторон длиной / =  5($|— s) —  при одно­
стороннем превышении кромок и длиной /■=2,5(5i—  s) —  при дву­
стороннем превышении кромок до т о л щ и н ы  тонкой кромки s, как 
указано на черт. 1, 2.

При разности в толщине свариваемых крохкж, нс превышающей 
величин, указанных в табл. 24. подготвка кромок под сварку дол­
жна производиться так же, как для кромок одинаковой толщины; 
конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры вы­
полненного шва сварного соединения выбираются по большой тол­
щине. «
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Т а б л и ц а  24

Толщина кроики s Разности толщин J, не воле»

2 -3 1
4 -3 0 2

32—40 4
Свыше 40 6

11. П р и  переменном угле сопряжения деталей ш о в  делится на 
участки и к а ж д ы й  участок сопрягаемых элементов выполняется в 
соответствии с требованиями настоящего стандарта.
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