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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

ШВЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

МАССА НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА 
ПОГОННОГО МЕТРА ШВА

ОСТ 24. 940. 02

Издание официальное

МИНИСТЕРСТВО ТЯЖЕЛОГО, ЭНЕРГЕТИЧЕСКОГО 
И ТРАНСПОРТНОГО МАШИНОСТРОЕНИЯ

М о с к в а  1971



У Д К  621 .7 91 .0S3

О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

Группа ВОЗ

0СТ24
Ш ВЫ  С В А Р Н Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й .

М а с с а  н ап лав лен н о го  м е т а л л а  п огон н о го  

м ет р а  ш ва.

В з а м е н  Н М  2 5 5 -6 3

П и сьм о м  М и н и ст ер ст в а  т я ж е л о г о , э н ер ге т и ч ес к о го  и т р ан сп ор т н ого  м аш иностроения  

от 8 д ек абр я  1970 г .  № Г С -3 6 / 17889 срок  введения  у ст ан о в лен  с  1 м ая  1971 г .

Н есоблю ден и е  ст ан д ар т а  п р ес л е д у е т ся  по з а к о н у .

Настоящ ий стан д арт  р ас п р о ст р ан я ет ся  

на швы сварн ы х соединений из у г л е р о д и ­
сты х и н и зк олеги рован н ы х  ст алей , 

вы п олн яем ы х ручной элек т р о д у го в о й  с в а р ­
кой м ет ал ли ч еск и м  п лавящ им ся э л е к т р о ­
дом  и сварк ой  в у г л е к и с л о м  г а з е  и 
у с т ан ав ли в ает  сред н ее  зн ач ен и е  м ассы  

н ап лав лен н о го  м е т ал л а  п огон н о го  м етра  

ш ва. Ф ор м а  подготовки  кром ок  и типы  

швов -  по Г О С Т  5 2 6 4 -6 9  и Г О С Т  1 47 71 -6 9 . 
Р а з м е р ы  конструктивны х э лем ен т о в  швов:

а )  стан д артн ы х -  по Г О С Т  5 2 6 4 -6 9  и 

Г О С Т  1 4 7 71 -6 9 ;
б )  н естан д артн ы х (т олщ и н а  с в а р и в а е ­

м о го  м е т а л л а  свы ш е реглам ен ти рован н ой  

Г О С Т  526-1-69 и Г О С Т  1 4 7 7 1 -6 9 ) приняты  
экстрап оляц и ей  р а зм ер о в  элем ен т о в  швов  

соответствую щ и х типов . П л о т н о ст ь  на­
п лав лен н о го  м е т а л л а  -  7 ,85  г / с м 3 ,

М а с с а  н ап лав лен н ого  м е т а л л а  п огон ­
н ого  м ет р а  шва с в ар н о г о  соединения при­
ведена в т аб ли ц е .

И зд ан и е  оф ициальное 64396 П ер еп еч ат к а  воспрещ ена



С т р . 4 О С Т  24.940.02

М а с с а  наплавленного м еталла  погонного метра шва

Шов сварного соединения

У  словное  
обозначение

Форма поперечного сечения

Т  олщина Способ сварки
свариваем ого  
м еталла  ( к а - ручная в у г л е -
тет  ш ва ), электроду- кислом

мм говая га зе

М ас с а , кг, не более

С  2
Г О С Т  5264-69  

С  2
ГО С Т  14771-69

ГО С Т  14771-69

С  5
Г О С Т  5264-69  

С  8
Г О С Т  14771-69

1 0,033 0,033
2 0,069 0,037
3 0,097 0,097
4 0,145 0,109
5 0,204 0,158
6 0,224 0,174
7 0,255 0,239
8 0,286 0,255

2 0,155 0,129
3 0,171 0,141
4 0,204 0,153
5 0,220 0,267
6 0,306 0,283
7 0,349 0,345
8 0,373 0,361

10 0,432 0,479

3 0,087
4 0,109 0,138
5 0,152 0,170
6 0,240 0,217
7 0,315 0,263
8 0,388 0,324

10 0,633 0,465
12 0,851 0,624
14 1,123 0,818
16 1,415 1,085
18 1,763 1,338
20 2,230 1,685
22 2,664 1,990
24 3,112 2,241
26 3,598 2,599
28 4,250 2,972
30 4,816 3,382
32 5,434 3,988
34 6,415 4,377
36 6,798 4,868
38 7,841 5,380
40 8,652 5,928



ОСТ 24,840,02 С тр . 5

П р о д о л ж е н и е



Стр. 6 ОСТ 24.940.02

П р о д о л ж е н и е



О С Т  24.940.02 Стр. 7

П р о д о л ж е н и е



Стр. 8 О С Т  24.940.02



ОСТ 24.940.02 С тр. 9

П р о д о л ж е н и е



С тр. 10 ОСТ 24.940.02



ОСТ 24.940.02 Стр. 11

П р о д о л ж е н и е



С т р . 12 О С Т  24.940.02

П р о д о л ж е н и е

Шов сварн ого  соединения Толщ ина  
свари ваем ого  
м ет ал ла  ( ка­
тет  ш в а ), 

мм

С п особ сварки

У  словное  
обозначение Ф орм а поперечного сечения

ручная
элек т р о д у -
говая

в у г л е ­
кислом  
г а з е

М а с с а , кг, не бо лее

С  21 ^ ---N 12 0,742 0,473

Г О С Т  5264-69 14 0,885 0,584

С  25 V / / / / X S  / х \ \ \ М 16 1,044 0,690

Г О С Т  14771-69 у  / / //УТкА \ \ у 18 1,218 0,825
V /  / / / /  \Ч  \\1 20 1,456 0,971

^ 22 1,663 1,189
24 1,886 1,374
26 2,125 1,537
28 2,379 1,735
30 2,750 1,944
32 3,096 2,185
34 3,404 2,374
36 3,727 2,697
38 4 ,068 2,872
40 4,426 3,138
42 4,797 3,393
44 5,186 3,682
46 5,595 3,983
48 6,012 4,285
50 6,448 4,595
52 6,901 4,930
54 7,369 5,276
56 7,853 5,634
58 8,353 5,980
60 8,870 6,360
62 9,402 6,753
64 9,981 7,156
66 10,515 7 ,548
68 11,125 7,974
70 11,692 8,412
72 12,332 8,861
74 12,932 9,322
76 13,605 8,770
78 14,235 10,254
80 14,999 10,749
82 15,665 11,256
84 16,343 11,750
86 17,039 12,279
88 17,806 12,820
90 18,532 13,372
92 19,413 13,912
94 20,092 14,487
96 20,928 15,073
98 21,718 15,671

100 22,584 16,257



О С Т  24.940.02 Стр. 13



Стр. 14 О С Т  24.940.02

П р о д о л ж е н и е



О С Т  24.940.02 С тр . 15

П р о д о л ж е н и е

Шов сварного соединения

У  словное  
обозначение

Ф орм а поперечного сечения

Толщина 
свариваем ого  
м еталла  (к а ­
тет ш ва), 

мм

Способ сварки

ручная
элек т р о -
дуговая

в у г л е ­
кислом  
га зе

М ас с а , кг, не более

У  4
Г О С Т  5264-69  

У  4
Г О С Т  14771-69

д м 1 0,035
2 0,062
3 0,110
4 0,156
5 0,209
6 0,271
7 0,340
8 0,458

10 0,644
12 0,862
14 1,150
16 1,435
18 1,751
20 2,099
22 2,517
24 2,931
26 3,376
28 3,852
30 4,360

1 0,035
2 0,062
3 0,110
4 0,156
5 0,209
6 0,271
7 0,340
8 0,458

10 0,644
12 0,862
14 0,150
16 1,435
18 1,751
20 2,099
22 2,517
24 2,931
26 3,376
28 3,852
30 4,360

Т  1
Г О С Т  5264-69  

Т  1
Г О С Т  14771-69



С т р . 16 О С Т  24.940.02

П р о д о л ж е н и е

Шов сварн ого  соединения

Условн ое  
обозначение

Ф орм а поперечного сечения

Толщ ина  
свари ваем ого  
м ет ал ла  ( ка­
тет ш ва) ,

С п особ  сварки

ручная в у г л е -
э л е к т р о - кислом
дуговая г а з е

Т  6
Г О С Т  5264 -69  

Т  6
Г О С Т  14771-69

Т  9
Г О С Т  5264 -69  

Т  8
Г О С Т  14771-69

мм М а с с а , кг не бо лее

4 0,180 0,114
5 0,220 0,159
6 0,317 0,218
7 0,376 0,289
8 0,459 0,359

10 0,668 0,536
12 0,970 0,769
14 1,270 1,023
16 1,576 1,340
18 2,069 1,685
20 2,458 2,070
22 2,923 2,495
24 3,387 2,960
26 3,888 3,484
28 4,638 4,089
30 5,199 4,594
32 5,796 5,299
34 6,455 5,883
36 7,198 6,588
38 7,952 7,332
40 8,703 8,148

12 0,728 0,625
14 0,888 0,787
16 1,063 0,965
18 1,258 1,217
20 1,739 1,467
22 2,066 1,705
24 2,333 1,998
26 2,619 2,394
28 3,104 2,689
30 3,435 3,095
32 3,785 3,481
34 4,201 3,756
36 5,248 4,184
38 5,677 4,606
40 6,337 5,047
42 6,875 5,688
44 7,361 6,129
46 7,794 6,601
48 8,985 7,315
50 9,629 7,909



ОСТ 24,940,02 Стр. 17

П р о д о л ж е н и е



Стр. 18 О С Т  24.040.02

Р А З Р А Б О Т А Н  И Р К У Т С К И М  ЗАВОДОМ  ТЯЖ ЕЛОГО М АШ ИНО­
С Т РО Е Н И Я  им. В . В . КУЙ БЫ Ш ЕВА

О Т В Е Т С Т В Е Н Н Ы Й  за разработку -  отраслевая базовая орга­
низация по стандартизации металлургического  
оборудования -  ВН И И М ЕТМ АШ .



П о д п . к  п е н .  1 2 /Х - 7 1  г .  П е н . л .  2 ,5
Т и р а ж  3 2 0 0  э к э .  З а к .  и и с т .  1 0 7 1 1 0 . З а к .  т и п . 3 0 5

Ф о р м а т  6 0  х 9 0  V e  
Ц е н а  9 к о п .

П р о и з в о д с т в е н н о -п о л и г р а ф и ч е с к и й  о т д е л  Н И И И Н Ф О Р М Т Я Ж М А Ш аОСТ 24.940.02

https://meganorm.ru/Index1/49/49245.htm

