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Настоящий стандарт распространяется на сварные соединения 
в конструкциях сосудов, аппаратов и другого химического обору­
дования из углеродистых (СтЗ, 10, 20 и т .п . ) , низколегированных 
повышенной прочности (16ГС, 09Г2С, 17Г2С1 и т .п .)  и высоколегиро­
ванных коррозионностойких сталей (I0XI8HI0T, I0XI7HI3M2T и т .п . ) ,  
выполненных электронно-лучевой сваркой (ЭЛС) в любых пространст­
венных положениях на непрерывном или импульсном режимах.

1 . Основные типы сварных соединений должны соответствовать 
указанным в табл.1 , а  их конструктивные' элементы, размеры и пре­
дельные отклонения-укааанным в табл^<г1Э.,Допускаются сварные соедиг- 
нения, не предусмотренные настоящим стандартом; при этом их конст­
руктивные элементы и размеры должны быть приведены в чертежах из­
делия.

2 . Определение допускаемой ширины шва "в. "и *2-^, указанной 
в табл.2 , производится по фактической высоте усиления ^ " и  *
в месте измерения.

3 . Колебание высоты усиления в пределах одного шва при ее фак­
тическом максимальном значении до 2 ,0  мм не регламентируется, а  
при значениях свыше 2 ,0  до 3 ,0 мм и свыше 3 ,0  мм -  не должно пре­
вышать соответственно 50 и 30% фактического максимального значе­
ния высоты усиления данного шва.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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Колебание ширины усиления' е *и пределах одного шва
не должно превышать 25# ее фактического максимального значе­
ния, без учета мест исправления дефектов, в которых ширина шва 
может быть увеличена дополнительно на 20# по сравнению с макси­
мальной шириной усиления шва, не подвергавшегося исправлению.

4 . Допускается изменение размеров выполненных швов по сог­
ласованию с НИИхиммашем.

5 . Стыковые сварные^соединения типов С2 . . .  СЮ могут быть 
выполнены с направляющей фаской 1x45° по чертежу I а ,  б или в . 
При необходимости отражения требования выполнения фаски в чер­
тежах в условные обозначения типов швов следует добавлять ин­
декс иф", как указано в п.Ю .

f a - j )■ч»■и
f /

<___

—<

а

6 . В технологическом процессе может быть предусмотрено вы­
полнение любого из сварных соединений, указанных в табл Л  и 2 , 
с переплавляющими поверхностными (косметическими) проходами с 
одной или двух сторон, как показано на черт.2 . Косметические 
проходы могут выполняться алектронно-^чевой сваркой или другими 
способами согласно технологическому процессу.

Черт.2 .
При необходимости отражения требований? выполнения переплавляющего 
(косметического) прохода в чертежах е условные обозначения типов 
швов следует добавлять индекс "И", как указано в п. 10.
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7. Для доведения швов до размеров, требуемых табл. 2, и исправ­

ления дефектов допускается применять механическую обработку,
сварку другими способами и косметические проходы согласно п ,6 .
8. В конструкции может быть поедусмотрено удаление усиления 

сварного шва с какой-либо одной стороны или с двух сторон, что должн< 
быть указано в чертежах изделия с приведением допуска на остаточ­
ную величину усиления.

В случав удаления усиления шва механическйй обработкой размеры 
" в  " и " д, " не контролируются с той стороны шва, с которой уда­
ляется усиление, но проверяется соблюдение допуска на полноту уда­
ления усиления, указанного в чертежах, и отсутствие углублений ниже 
исходного уровня поверхности основного металла.

9. Дэпуски на смещение кромок в стыковых сварных соединениях, 
а также требования к скосу кромок более толстого элемента в соеди­
нениях элементов разной толщины должны соответствовать ОСТ 26-291- 
87.

10. Условные обозначения сварных соединений (примеры):
GSf-OCT 26-260.453-92 -  одностороннее, без требования в чер­

тежах направляющей фаски;
Ф

С2—  ОСТ 26-260.453-92 -  одностороннее с требованием направ­
ляющей фаски с лицевой (или наружной) 
стороны; 

ф
С7----  ОСТ 26-260.453-92 -  двустороннее с требованием направля-

Ф ющей фаски с двух сторон;

С7—  ОСТ 26-260.453-92 -  двустороннее с требованием направля-
Ф ющей фаски с обратной (или внутренней)

стороны;
фп

С2------ОСТ 26-260.453-92 -  двустороннее с требованием направля-
ющей фаски и переплавляющим космети­
ческим проходом с двух сторон;

Ф
С2~— ОСТ 26-260.453-92 -  двустороннее с требованием направля- 

п ющей фаски на лицевой стороне и пере­
плавляющим косметическим проходом с 
обратной (или внутренней)стороны .

Примечание: индексы
Ф фп

и т .п . на чертежах могут
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быть не указаны; в этом случае необходимость 
применения направляющих фасок и переплавляющих 
(косметических) проходов решается технологией.
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Таблица I
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Продолжение табл. I

Тип
со—
еди­
не­
ния

готовлен­
ных кромок

:Характер :Форма поперечного сечения Толщина :Ус—^выполнен- : -------------------- сварива- :лов-
:ного шва :подготовлен- выполнен­ емых д е -  :ное: : ных кромок ного шва талей, :обоз-
| ; мм : наче-
• • :ние

: свар­
1 * н о го
1 * :со е -
* * :дине-

-!__________ L___________ :ния
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Продолжение т аб л .1

Тип Форма под- Характер
со- готовлен­ выполнен­
еди- ных кромок ного шва
не-
ния

■

: подготовлен­
ны х кромок

выполнен­
ного шва

сварива­
емых д е - 
: талей ,
: мм

: Услов­
н о е  
:обоз- 
: наче-
:ние 
: свар­
н о го  
:с о е -  
:дине- 
: ния

РЧ
о

ч
(ч

О
о
(Ч
о
Pi
т
ей
E-i

' Без скоса 
| кромок

Односто­
ронний с 
полным
ПО ЛН Ы М  1

проплавле­
нием______ i
Двусторон­
ний с не­
полным 
проплав- 
лением
Двусторон­
ний с пол­
ным проп­
лавлением

5= 5 ,0 -  
40 ,0S^io,o

$= 10 , 0 -  
1 0 0 ,0  

$= 2 , 0 -  
*2 0 ,6

1 ,0- 2 0 ,0

0 ,5 -1 5 ,0

Односто­
ронний 3 £ = х р

4 ,0 -2 0 ,0

И З

D
4 ,0 - 2 0 ,0

УЗ

У4

У5

У6

TI

Т2



Размеры, мм Таблица 2
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Размеры, мм Таблица 3
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Размеры, мм Таблица 4

Примечание. Тип СЗ -  допускается крепление подкладки без 
прихватки.

ОСТ 26- 260.453-92 
С. 10



Размеры, мм Таблица 5
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Размеры, мм Таблица 6
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Размеры, мм Таблица 7

Примечания: I .  Соединение Сб применяется для неответственных 
конструкций.

2 . Размер (L j  обеспечивается аттестованной тех­
нологией ЭЛС; контролю не подлежит.

ОСТ 26- 260.453-92 
с
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Размеры, мм Таблица 8
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Размеры, мм Таблица 9
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Размеры, мм Таблица 10
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Размеры, мм Таблица I I

Тип
соеди­
нения

СЮ

Форма подготовлен­
ных кромок и вы­
полненного шва

) т 5 ,0  до 1 0 ,0

Толщина свари­
ваемых дета­
лей, /б*

зв.ЮЮ ДО 15,С
зв.15,0 ДО 20,С

зв*20»0 ДО 30,0
Зв.30,0 ДО 40 ,С
"в.40,0 ДО 60,С
!В.60,0

S £ ___ 0* е <?/
но-
1№Щ

пред.
откл.

но~
мин.

пред.
откл.

но -  
мин..

пред.
откл.

+2 ,0 +2 ,0 Srl.Zp.
+2,5 +2,5

+зю +3,0 ^ 1 ,5

0 +0,2 0 +4,0 0 +4,0
+5,0 +5,0 ,5 * 2 ,0 ^ ^ 2 ,0 ^ i

+6 ,0 +6 ,0
+0,3

Примечания: I .  Соединение СЮ применяется для неответствен­
ных конструкций. . .

2 . Для круглых элементов А- = /Ц-.
3 . Глубина проплавления А  и A  j  обеспечивает­

ся аттестованной технологией ЭДС; контролю 
н а изделии1' не подлежит.

ОСТ 26- 260.453-92 
с. 17



Размеры, мм Таблица 12

Тип
соеди­
нения

У1

! S i f * е <?/
,Форма подготовлен- Толщина свари-* 1
|ных кромок и вы- ваемых дета- НО- 1пред. !Ш5- |пред. HD - пред.
полненного шва лей, /б* мин. откл. мин.! пткл. мин . откл.

£ я

ь .
От 1,0 до 2 ,0 0 -Ю ,1 - - - - - -

У с в .2 ,0  до 5,0 0 +0 ,2 — - - - - -

Si _  L ф $ £
У ,?  6

«4if

I f i

/
и

Примечания: I .  Размеры " & " и " <2 " не нормируются и не 
контролируются
2 . Размер " А' " должен быть гарантирован аттес­
тованной технологией (без контроля на изделии).

ОСТ 26“ 260.453-92 
С
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Размеры, мм Таблица 13
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Размеры, мм Таблица 14
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Размеры , мм Таблица 15

Тип Форма подготовлен­
ных кромок и вы­
полненного шва

8 & 4 е

соеди­
нения

Толщина свари-* 
ваемых д е т а ­
л е й , &

но-
ш га.

пред.
о ткл .

НСГ
мин*

пред .
о ткл .

НО-
мин*

пред .
о ткл .

74 -
От 1 ,0  до 2 ,0

п

-Ю,1

0

+0,85f

п

+ 1 ,0 5

vI
щ

S. Д с в .2 ,0  до 3 ,0 •Ю ,б5 + 0 ,8 5

4 *2 .,5£
св.ЗуО  до 5 ,0 + 0,4.5 + 0 ,4 5

и
ts>

с в . 5 ,0  до 1 0 ,0
и

+2 , 0

и
+2 ,0 ^ 1 , 2^

с в , 1 0 ,0  до 15 ,( 1 +0 , 2 +2 ,5 + 2,5

К
[гх 1

с в .1 5 ,0  до 2 0 , С1 + 3,0 + 3,0 ^ 2 ,0 ^

|£У J

£ к

О
СТ 26

-26
0.453

-92 
С

.21



Размеры, мм Таблица 16
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Размеры, мм Таблица 17
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Размеры, мм Таблица 18
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Размеры, мм Таблица 19
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ОСТ 26-01-1255-83
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ческие. Методы испытаний на коррозионную 
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