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ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник «Сварка металлов» содержит стандарты, утвер
жденные до 1 декабря 1072 г.

В стандарты внесены изменения, принятые до указанного 
срока. Около номера стандарта, в который внесено измене
ние стоит знак*.

В связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534-05, ГОСТ 11969-66 и ГОСТ 11531—65.

Текущая информация о вновь утвержденных и пересмот
ренных стандартах, а также о принятых к ним изменениях 
публикуется в выпускаемо>м ежемесячно «Информационном 
указателе стандартов».
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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

ШВЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ТРУБОПРОВОДОВ 
ИЗ МЕДИ И МЕДНО-НИКЕЛЕВОГО СПЛАВА 
Основные типы и конструктивные элементы

Welded joints in pipelnes of copper and copper-nickel 
alloy. Main types and constructive elements

гост
16038—70

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 3/VI 1970 г. № 838 срок введения установлен

с 1/VII 1971 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и конст- 
руктивные элементы швов сварных соединений трубопроводов из 
меди марки М Зр по ГОСТ 859—66 и медно-никелевого сплава 
марки М Н Ж 5— 1 по техническим условиям, утвержденным в уста
новленном порядке.

2. Швы сварных соединений, не предусмотренные настоящим 
стандартом, должны быть вычерчены на чертеже или оговорены в 
технических условиях на изделие с указанием размеров конструк
тивных элементов свариваемых кромок и швов и допусков на эти 
размеры.

3. Швы сварных соединений тройников и крестовин, а такж е 
швы соединений запорной и регулирующей арматуры и тройников, 
крестовин и переходов с трубами должны выполняться по типу 
соединений труб с трубами.

4. Устанавливаются следующие обозначения способов сварки:
П -3 —полуавтоматическая сварка плавящимся электродом в

защ итных газах;
Ан-3 — автоматическая сварка неплавящимся электродом в 

защ итных газах;
Р н -З /П -З— первый проход — ручная сварка неплавящимся

электродом в защитных газах, последующие — полуавтоматиче
ская  сварка плавящимся электродом в защитных газах;

Р н -3 — ручная сварка неплавящимся электродом в защитных 
газах;

Р — ручная электродуговая сварка.

Издание официальное
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ГОСТ 16038—70

5. Стандарт охватывает следующие соединения трубопроводов: 
труб с трубами;

фланцев с трубами;
промежуточных штуцеров и ниппелей с трубами; 
отростков с трубами;
ответвительных штуцеров и приварышей с трубами; 
стыков сегментов колен.
6. Приняты следующие обозначения: 

s—толщина стенки трубы;
Si—толщина стенки присоединяемых деталей;

£>„—наружный диаметр трубы;
dH —наружный диаметр присоединяемых деталей;

Dy —условный проход;
Р у —условное давление;

D—наружный диаметр конического подкладного кольца;
Ь\—ширина конического подкладного кольца;
Н—толщина конического подкладного кольца;

D BH —номинальный внутренний диаметр трубы; 
dBH —номинальный внутренний диаметр присоединительных 

деталей (ответвительной и путевой арматуры);
I—длина муфты;

hi—усиление подварочного шва при двусторонней сварке или 
шва со стороны полости трубы при односторонней сварке 
стыковых соединений труб с поддувом защитного газа 
или при контактной сварке;

Аг — утяжка шва со стороны полости трубы при односторон
ней сварке стыковых соединений труб с поддувом защит
ного газа.

7. Основные типы швов сварных соединений должны соответст
вовать указанным в табл. 1.
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Т а б л и ц а  1

Свариваемый
материал

Пределы толщин и диаметров в мм 
для способов сварки Условное 

обозначение 
шва сварного 

соединенияП-3 Ан-З Рн-З/П-З Ри-З р

М е д ь — — —
1 ,0 — 1 ,5

—

С1

Н е  м е н е е  
14

М е д н о -н и к е л е 
вый с п ла в

— — —

1 . 0 - 1 , 5
—

Н е  м е н е е  
6

М е д ь

2 , 5 — 3 ,0

— —

2 , 0 - 3 , 0 2 , 5 - 4 . 0

С 2

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
14

Н е  м е н е е  
45

М е д н о -н и к е л е 
вый с п л а в

2 , 0 — 5 ,0
— —

2 , 0 - 5 , 0 2 , 0 — 5 ,0

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
14

Н е  м е н е е  
45

М е д ь

2 , 5 - 3 , 0

■— —

2 ,0 — 3 ,0 2 . 5 — 4 , 0

С З

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

М е д н о -н и к е л е 
вый с п ла в

2 , 0 - 5 , 0
— —

2 , 0 - 5 , 0 2 , 0 — 5 , 0

Н с  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

М е д ь

2 , 5 — 3 , 0

— —
2 , 0 - 3 , 0 2 , 5 — 4 . 0

С 4

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
14

Н е  м е н е е  
45

М е д н о -н и к е л е 
вый с п л а в

2 , 0 — 5 ,0

■— —

2 , 0 - 5 . 0 2 , 0 - 5 , 0

Н е  м е н е е
45

Н е  м е н е е  
14

Н е  м е н е е  
45

М е д ь —

2 , 5 — 3 ,0 4— 10 1 . 5 - 2 , 5

—

С 5

М е д н о -н и к е л е 
вый с п ла в

—

Н е  м е н е е  
3S

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
14

—
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Конструкция
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П р о д о л ж е н и е  т абл . /

Свариваемый
материал

Пределы толщин и диаметров в мм 
для способов сварки Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединенияП-3 Ап-3 Рн-З/П-З Рн-3 р

М е д ь

4 , 0 — 1 0 ,0

—

4— 10

3 , 0 - 5 , 0

0 1 сл о

С6

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
14

М е д н о -н и к е л е 
вый с п л а в

4 , 0 — 1 5 ,0

—

Н е  м е н е е  
45

3 , 0 - 1 0 , 0
Н е  м е н е е  

45
Н е  м е н е е  

45
Н е  м е н е е  

14

М е д ь

4 , 0 - 1 0 , 0

—

4— 10 3 , 0 - 5 , 0

ою1оtJ-

С 7

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

М е д н о -н и к е л е 
вый с п ла в

4 , 0 — 1 5 ,0

—

4 — 15

3 , 0 - 1 0 , 0

Н е  м е н е е  
45 Н е  м е н е е  

45

М е д ь

Н е  м е н е е  
45 —

Н е  м е н е е  
45

3 , 0 - 5 , 0
CS

М е д н о -н и к е л е -  
бый сп ла в

—

Н е  м е н е е  
14

М е д ь

0 1 Сл о

—

4 — 5

3 , 0 - 5 , 0

—

С 9

Н е  м е н е е  
9

Н е  м е н е е  
45

Н е  м е н е е  
45

М е д н о -н и к е л е 
вый сп ла в

—

2 , 0 - 5 , 0

—Н е  м е н е е  
9

М е д ь —

4 , 0 - 7 , 0

—

3 , 0 - 1 0 , 0

—

С Ю

М е д н о -н и к е л е 
вый сп ла в

—

Н е  м е н е е  
80

—

Н е  м е н е е  
22

—
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Конструкция соединения
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П р о д о л ж е н и е  т абл. 1

Свариваемый
материал

Пределы толщин и диаметров в мм 
для способов сварки Условное 

обозначение 
шва сварного 

соединения
П-3 Ан-З Рн-З/П-З Рн-3 р

М е д ь

2 , 5 - 1 5 . 0

— —

1 , 0 - 5 , 0 2 . 5 — 5 , 0

Н 1

М е д н о -н и к е л е 
вый с п ла в

— —

М е д ь

Н е  м е н е е  
45

— —

Н е  м е н е е  
6

Н е  м е н е е  
45

Н 2

М е д н о -н и к е л е 
вый с п л а в

— —

М е д ь  +  л а т у н ь  
м ар к и  Л 9 0

5 , 0 - 1 5 , 0

— — —

5 , 0 — 1 5 ,0

Н е  м е н е е  
90

У1

М е д н о -н и к е л е -  
ьы й с п л а в  4 -л а т у н ь  
м арки  Л 9 0

Н е  м е н е е  
90

— — — —

М е д ь 4 -  л а т у н ь  
м ар к и  Л 9 0

2 ,0  — 15 ,0

—
2 , 0 - 3 , 0

Н е  м е н е е  
24

2 , 0 — 5 ,0

Н е  м е н е е  
45

У 2

М е д н о -н и к е л е 
вы й с п л а в + л а т у н ь  
м ар к и  Л 9 0

Н е  м е н е е
24 — —

2 , 0 - 5 , 0

Н е  м е н е е  
24

2 , 5 — 5 , 0

Н е  м е н е е  
45

М е д ь

М е д н о -н и к е л е 
вый сп ла в

2 , 5 - 5 , 0
—

1 , 0 - 3 , С

Н е  м е н е е  
9

2 , 5 — 5,С

У ЗD H> 4 5
24

Н е  м е н е е  
3 8

—
1 ,0 — 5 ,0

Н е  м е н е е
9
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Конструкция соединения
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П р о д о л ж е н и е  т абл. 1

Свариваемый
материал

Пределы толщин и диаметров в мм 
для способов сварки Условное 

обозначение 
шва сварного 

соединения
П -3 Ан-3 Рн-З/П-З Рн-3 р

М е д ь

2 , 5 - 5 , 0

— —

1 , 0 - 3 , 0

Н е  м е н е е  
9

2 , 5 — 5 , 0

У 4

М е д н о - н и к е л е 
вый сп ла в

Н е  м е н е е  
55

— —
1 , 0 - 5 , 0

Н е  м е н е е  
9

Н е  м е н е е  
38

М е д ь

6 , 0 - 1 5 , 0

—

6 - 1 5

— —

У  5Н е  м е н е е  
55

Н е  м е н е е  
55

М е д н о -н и к е л е -  
б ы й  сп ла в

— — —

М е д ь

2 , 5 - 4 , 0

— —
2 , 5 - 4 , 0 2 , 5 - 4 , 0

У 6Н е  м е н е е  
105

Н е  м е н е е  
105

Н е  м е н е е  
105

М е д ь + б р о н з  а 
м ар к и  Б р .А М ц Э — 2

— — —

2 , 0 - 6 , 0

—

С П

М е д н о - н и к е л е 
вый с п л а в + б р о н -  
за  м арки  
Б р .А М ц О — 2

— — —

Н е  м е н е е  
14

—

145



ГОСТ 16038—70

Конструкция соединения
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П р о д о л ж е н и е  табл. 1

Свариваемый
материал

Пределы толщин и диаметров в мм 
для способов сварки Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединенияП-3 Ан-З Рн-3, П-3 Рн-3 р

М е д ь - f  б р он за  
м арки  Б р .А М ц 9 — 2

2 , 0 - 3 , 5

— —

сл 1 со >4 ; с
л

—

Н 2
М е д н о - н и к е л е 

вы й с п л а в - f  б р о н 
за м арки  
Б р .А М ц 9 — 2

Н е  м е н е е  
14

— —

Н е  м ен ее  
6

—

М е д ь + б р о н з а  
м арки  Б р .А М ц Э —  2

о1осч

— —

Сл : 1 * О

—

Н4
М е д н о - н и к е л е 

вый с п л а в Ч -б р о н -  
за  м арки  
Б р .А М ц 9 — 2

Н е  м е н е е  
24

— —

Н е  м е н е е  
6

—

М е д ь - f  б р о н за  
м ар к и  Б р .А М ц 9 — 2

2 , 5 - 1 5 , 0

— —

1 , 5 - 3 , 0  

dH не м е 
н ее  12

2 ,5 — 5 ,0
У  7

М е д н о - н и к е л е 
вый сп ла в Ч -бр он -  
за м а р к и  
Б р . А М ц Э—-2

du не  м е 
н е е  20

— —
1 , 5 - 5 , 0

du не м е 
нее 12

dH н е  м е 
н е е  20

М е д ь — — —

1 , 5 - 3 , 0

—

С 12

М е д н о - н и к е л е 
вый сп ла в — — —

Л ю б о й

—

М е д ь

2 ,0 — 5 ,0

— —

2 , 0 - 3 , 0 2 , 0 - 5 , 0  

Н е  м е н е е  
45

C I 3

М е д н о - н и к е л е 
вый с п ла в

Н е  м е н е е  
45 — —

Л ю б о й
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П р о д о л ж е н и е  табл. /

Свариваемый
материал

Пределы толщин и диаметров в мм 
для способов сварки Условное 

обозначение 
шва сварного 

соединенияП-3 Ан-З Рн-З/П-З Рн-3 р

М е д ь

4 ,0 — 15 ,0  

Н е  м е н е е  
108

—

4 — 15 

Н е  м е н е е  
165

— —

0 4

М е д н о - н и к е л е 
вы й  с п л а в

— — —

М е д ь

4 , 0 - 1 5 , 0  

Н е  м е н е е  
45

— —

3 , 0 — 5 ,0

—

С 1 5

М е д н о - н и к е л е 
вы й сп лав

— —

Л ю б о й

—

М е д ь — —

2 , 5 - 5 , 0

—

С 16

М е д н о -н и к е л е 
вы й с п ла в

— —

Л ю б о й

—

отростков с трубами, где в числителе приведена толщина стенки отростка), 
динений штуцеров-приварышей и отростков, где в знаменателе приведен диаметр

149



8. К о н с т р у к т и в н ы е  э л е м е н т ы  п о д го т о в л е н н ы х  к р о м о к  св а р и в а е м ы х  д е т а л е й ,  их  р а зм ер ы , р а з 
м ер ы  в ы п о лн ен и я  ш вов  и п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  п о  ним д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а за н н ы м  в 

т а б л .  2 — 29.

мм Т а б л и ц а  2

Условное обо* 
значение шва 
сварного сое
динения

Конструктивные элементы
Обозначение 
способа свар

ки
Свариваемый
материалподготовленных кромок сваривае

мых деталей шва сварного соединения

Щ Медь
XТЧч
н

,, 0,3тах

С! Рп-З

V _ Медно-
tSс никелевый

сплав

s -  s1

1,0— 1,5

ГО
СТ 

16038—
70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

' 
«e

m
ie

 ш
ва

 с
ва

р
но

го
 с

ое
ди

не
ни

я

ММ
Т а б л и ц а  3

Конструктивные элементы Я
»я ь е е

V о,в т 3 (пред. (пред. (пред.ТО
*  з Xfli откл. откл. откл.

подготовленных шва сварного
QJ w
5 5 2 «оя д

S  -  S i +  D ±1) +1.0
кромок соединения *5 .0> aj

-  о,о;
свариваемых деталей О Я о  2 «  F- Ф я

о  5 и  3

Р н -3
М е д ь

М е д н о -
н и к е 
левы й

2 ,0
п - з

0 4

р
сплав

п - з 7
1,0

Рн -3 М е д ь 5

С2 \ ± г Р .
Р 2 , 5 - 3 , 0 1 7

П -З М е д н о -

Рн -3
н и к е 
лев ы й
СП Л Я R

5

V пли LJ
7

Р
М е д ь 4 .0

9

П-З М ед н о -
н и к еле -

вый
сп лав

2 1.5

Р н -3 4 , 0 - 5 , 0 5

Р 9

Ilf нмсчиние

В с л у ч а 
ях, когда  н е 
п р о в а р  к о 
рня шва не 
д о п у с к а е т 
ся, шов С 2  
прим еняю т 
для  s, не 
п р е в ы ш а ю 
щ и х  3 м м

ГО
С

Т 
16038—

70



СЛ
ю

а
03 «' шя

5 w я
VO «  "
о Ш 1

и Я ы
О <и о  •Чуй 
Л> ся О 
^  £  Я

Т а б л и ц а  4

Конструктивные элементы

подготовленных
кромок

свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

<и о.2Г гЗ 
X И 0J и
Is
| 8УС О
о  5

Свариваемый
материал

s~s.

Ъ
(пред.
откл.
+ D

е
(пред.

отк л .

±1)

S(пред, 
откл. 
+ 1,0 

- 0 ,5 )

с з tf11 р

x z A к
П -3

Р н -З

П -3

П -3

Р н -З

Рн -З

П -3

Р н -З

М е д ь

2,0
М е д н о -н и к е 
ле в ы й  сплав

М е д ь

2 , 5 — 3,0

М е д н о -н и к е 
лев ы й  сплав

М е д ь 4 ,0

М е д н о -н и к е 
л е в ы й  сплав 3 ,0

10

10

1,0

1,5

ГО
С

Т 
16038—

70



Т а б л и ц а  5
мм

% ж О оX У

о «
X S  ОнХя) о>

са л ® к
О х  и  х  Ч СЧ t=J 
у O^CJ > ,о  = о 
^  о  3  и

Конструктивные элементы

подготовленных
кромок

свариваемых деталей

шва сварного 
соединении

о 5о  g
о  5

Свариваемый
материал

>s=s.

Ь
(пред.
откл.
+ D

е
(пред.
откл.
±1)

е
(пред, 
откл. 
+ 1 , 0  
-0,5)

С4

слсо

Р н - 3

П -3

П -3

Р н - 3

П - 3

Р н -3

П -3

Р н -3

М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п ла в

М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

2,0

2,5—3,0

4,0

4 , 0 - 5 , 0

1,0

10
1,5

10

ГО
С

Т 
16038—

70
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ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ии

4^

Конструктивныеi элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

ММ
Т а б л и ц а  G

Свариваемый
материал

S~S[

Ь

Номин. Пред.
откл.

е
(пред
откл.

+?»

f t ,.
не

более

Р н -3

М е д ь ,
м е д н о - н и к е 

л е в ы й
с п л а в

1 , 5 - 2 , 5 + 0 . 3 4

0

А н - 3 2 ,5 — 3 ,0 -f-0 ,5 6

ГО
С

Т 
16038—

70



Я I в
Ж 0 . 5  «те 
О  со\0 <->

со
о ах
Ю 0Jо х Ч X 

£>> ЕГ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения

ц т

-С

СП
СП

1,
5±

0,
5

ММ
Т а б л и ц а  7

Обозначение
способа
сварки

Р н -З / П -З

i£
3
4* Ч те ™ Ю я х а.о, 4»
« Н и л 
и в

М е д ь ,
м е д н о -
н и к е 
л е в ы й
с п л а в

IItЛ Н
ом

ин
.

ь

Ч е* 0* J
С о

е
(пред.
откл.

ft..
не

более

/?з*
не

более

4 7

- f  0 , 5 1 54 »и

5 8 0 , 8

6 9

7
0 10

8 - н , 0 11 2 ,0

1 ,0
9 12

10 14

ГО
С

Т 16038—
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У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

Сл
О

Т а б л и ц а  8

мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

С 6

Обозначение Свариваемый
ь

(пред.
е

1—1

+1
hi

сносе б а 
сварки

материал s ~ s x откл.
4 D

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
О

Т
К

Л
.

ин
о

ettu
a.

Р н - 3
М е д ь

1 + 2
М е д н о - н и к е 
л е в ы й  сп ла в

3 7

п - з
Р н -З / П -З

М е д ь
2

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п ла в

+ 4

1 ,5

Р н - 3
М е д ь

+  2М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

4 - 5 1 9

п М е д ь
л

+ 4F
М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п ла в

2

П -З М е д ь 3 12 + 3 2 ,0
Р н -З / П -З

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п ла в

6 - 7
Р н -3 2 11 + 2 1 ,5

П -З
Р н -З / П -З

М е д ь 3 17 + 3

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

8 - 1 0

3 ,0

Р н -3 2 13 + 4

П -З 15 3 23 + 3

ГО
С

Т 
16038—

7в



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на


че

ни
е 

ш
ва

 с
ва

р
но

го
 с

ое
ди

не
ни

я

ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединении

сл

Т а б л и ц а  9

Обозначение Свариваемый
ь е I—1

-Н
способа
сварки

материал S — S,

I
Н

ом
ии

.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

g (п
ре

д,
 о

тк
л

Р н -З
М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п ла в

3 1 7 + 2

п-з
Р н -З / П -З

М е д ь о
+ 4

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

3

+ 1 1 ,5

Р н -З
М е д ь

А

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

4 - 5 2
10 + 2

М е д ь
р М е д н о - н и к е 

л е в ы й  с п л а в
3

+ 4

п-з М е д ь
+ 2 12 2 ,0Р н - З / П - З

М е д н о - н и к е 
6 - 7

Р н - З л е в ы й  с п л а в 2 - И 11 + 2 ~ 5

п - з М е д ь
8 — Ю

+  2 17

Р н -З / П -З +  4

Р н - З М е д н о - н и к е  3 +  1 14 3 ,0

п - з
Р п -З / П -З

л е в ы й  с п л а в I 15 + 2 23 - f  5

ГО
С

Т 
16038—

70



Сп
00 ММ

« < и X СХ 3 Р) rt д
S S J
° « »
<Li й  ?
§ 3 с
я  и >■
£ я с4 j t  £  W С ?1 ? S

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соедииен7Я

Обозначение
способа
сварки

Р н - 3

п - з
Р н -З / П -З

Р н - 3

Р

П -З
Р н -З / П -З

Т а б л и ц а  10

а
s
Si 4rt eij
S S s a.a. щ
«  H ffl ce
U S

ъ е f—«
+1

К я . 
OT

KJ
1

X ef - К К '£О ч
£О 3 5 фа

X с  S Г >— Ь и- о ьо5

М е д ь ,
м е д н о -

н и к е л е 
вый

с п л а в

3 1 7 4-2

3

-и

+ 4

4 -5 2 10 +2

3

6—7 12 + 4

8-10
3 -1-2

17

15 23 +5

1,5

2,0

3,0

ГО
С

Т 
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м м

х o - l
1 9 SО w аз 
O Cd S« ч3 o>о
Oiо
в  ь  w
о я о ч К u “ <и о 
> > ? в

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

<у О*
s  2 я ® * °
I s
I ?
S s

С 9

СЛ
<Р

Р н - 3

Т а б л и ц а  И

*5
а
хо ч со со 
Й я 
я  а. 
си о>СО нй я
О S

S ~ S t

е

X
X
а Ч  И<и Ч
о а *
X —1 н 

С  О

g
{пред.
откл.
+1.0,
—0,5 '

Размеры
подкладных

колец

D Ьг И

п - з
Р н - З / П - З

Рн-3

М е д н о -
нике
левый
с п л а в

М е д ь ,
м е д н о -
н и к е 

л е в ы й
с п л а в

2,0

2 ,5

3 ,0

4 ,0 — 5 ,0

+2

+ 4

-г 2

1,0

1 ,5

17

24

32

55

90

10

135

20

21

2 2

25

ГО
С
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об

оз
на

 
че

ни
е 

ш
ва

 
св

ар
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 с
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ди
не

ни
я

О
О

Конструктивные элементы

<м

Т а б л и ц а  12
м м

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Свариваемый
материал

s =  s{

Р н - 3

М е д ь

3М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

А н - 3

М е д ь

4

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

Р н - 3

М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

А н - 3

М е д ь

5

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

Р н - 3

М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

А п - З

М е д ь

0 — 7

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

Р н - 3

М е д ь

М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

М е д ь

8 -1 0М е д н о - н и к е 
л е в ы й  с п л а в

ю
-н

е & .
(пред. (пред. чX

а, откл. откл. О) н
О)ч ± 2 ) ± 0 ,5 ) CL>ч °  

сз *о о ё  ЧVO Ю
. <и

-Сз X « <Ц
■С х

И
ё В

0 ,5

"1 ,0

0 , 5

тд

0 , 5

12

14

11

15

1,0

1 ,5

2,0

3 ,0

20

0 ,4 30

0 , 8

20

40

30

20

40

20

ГО
СТ 
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Зак. 1774

о
мм

Условное
обозначение

шва
сварного

соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва
свариваемых деталей сварного соединения

О

Т а Г) л и и а 13

Обозначение
способа
сварки

Свариваемый
материал 5 =  5! К

Р н -З 1 , 0 - 2 , 5

п-з
Медь,
медно

никелевый
сплав

Рн-З 2 ,5 - 5 , 0 s-H

Р

П-З 6 , 0 - 1 5 , 0



Условное 
обозна
чение шва

Конструктивные элементы

сварного
соедине подготовленных кромок шва

ния свариваемых деталей сварного соединения

Н 2

5£ и -
*L

- i d VZ,
0,5тх

Т а б л и ц а  14

Обозна
чение

способа
сварки

Свариваемый
материал

К 1

Р н -3

ОСО[
П -3

М е д ь ,
м е д н о 

н и к елев ы й
сплав

( 4 - 6 ) 5 ,

Р н -3 2 , 5 - 5 , 0 *1 + 1
но не 

м е н е е  20 
и не б о 
л е е  100

Р

П -3 6 , 0 - 1 5 , 0

ГО
С

Т 
16038—

70



СТ>
*

М М

о
к 8 «

g g f *
2 5  2 "5 м П 35 ® я и я2 « м Ч
. чо я w>> о  Э о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва
свариваемых деталей сварного соединения

У1

8

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  15

Свариваемый
материал

s.
не

менее
К Ki f

П- 3
Медь

р с
латунью

1,3s,

5
но не
б о л е е

М едн о 
никелевый

10

П -3 сплав
с

латун ью

ГО
СТ 

16038—
70



к
\
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Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
шва

сварного соединения

Т а б л и ц а  16

мм

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Свариваемый
материал К

П -3
Рн-3

Р

М едь, м е д н о 
никелевый 

сплав 
с латун ью

2 ,0

1,3sto сл 1 со ч» о

П -3
р

М ед ь  с 
латунью

5 .0

П -3
Р н -3

Р

М ед н о -н и к е 
левый сплав 

с латунью
1,35, 

н о  не 
б о л е е  

14П-3

М е д ь  с 
латун ью

5 , 0 - 1 5 , 0
М едно-нике
лев ы й  сплав 

с латун ью

Примечание

2

Т олщ и н ы  
стенок  
тр уб  и 

ф л а н ц е в -  
по Г О С Т  
1538-63  
и Г О С Т  
4 4 4 0 -4 8

ТО
СТ 16038—

70



оо t—
я g «

4» щ 5 *  Яо sr э « я «  »  я в я « я о «  к
351 в

УЗ

Конструктивные элементы

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  17

Свариваемый
материал

Медь,
медно

никелевый
сплав

Медь

Медно
никелевый

сплав

Медь

Медно
никелевый

сплав

Si к

1 , 0 - 2 ,0 2

2,5 3

3,0 4

- 4,0 5

- 5,0 7

Примечания

Отношение внутреннего 
диаметра отростка к внут
реннему диаметру трубы 
должно быть не более 0,6. 
Несовпадение отверстия в 
трубе с внутренним диамет
ром отростка допускается не 
более 1 мм.

Допускается применение 
отростков под углом 60 и 45° 
к оси трубы
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С

Т 16038—
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У
сл

ов
но

е 
О

бо
зн

ач
ен

ие
 

ш
ва

 с
ва

рн
ог

о 
со

ед
ин

ен
ия

О

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
шва сварного 
соединения

Т а б л и ц а  18

Свариваемый
материал 8\ Л*

Медь,
медно-

никелевый
сплав

0 1 ю ъ 2 ,0

Медь,
медно

никелевый
сплав

2,5 3,0

Медь,
медно

никелевый
сплав

3 ,0 4 ,0

Медь

4 ,0 5,0
Медно

никелевый
сплав

Медь

5 ,0 7,0
Медно

никелевый
сплав

Примечания

Отношение внутреннего 
диаметра отростка к внутрен
нему диаметру трубы должно 
быть не менее О Д

Несовпадение отверстия в 
трубе с внутренним диамет
ром отростка допускается 
не более 1 мм.

Допускается применение 
Отростков под углом 60 и 45° 
к оси трубы.

При равнопроходных отро
стках и равных толщинах 
стенки трубы и отростка ве
личина g  равна 2 —4 мм, при 
других соотношениях диаме
тров и толщин стенки трубы 
и отростка величина g  опре
деляется по формуле:

g = ( s - S i ) - g 4 - ( 2 — 4) мм.
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Т а б л и ц а  19

Свариваемый
материал s ~ s :

В узле /  по табл. 1

е г

Н
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м
ин

.
П

ре
д.

от
кл

.
Н

о-
м

нн
.

П
ре

д.
от

кл
.

М ед ь

г-1со 17 + 2

2
+ 2 . 0
- 0 . 5

М е д н о 
н икелевы й

сплав

М ед ь

8 - 1 0 20

+ 3

М е д н о 
никелевы й

сплав

М е д ь

15 28 3 + 3 , 0
- 0 , 5

М е д н о 
н и к елевы й

сплав

Примечания

О тн ош ен и е  в н у т р е н 
него  ди ам етр а  о т р о с т 
ка к в н утр ен н ем у  ди а 
м етр у  тр убы  д олж н о  
бы ть  не м е н е е  0,6.

Н есов п а д ен и е  о т в е р 
стия в т р у б е  с в н утр ен 
ним диам етром  о т р о с т 
ка доп уск ается  не б о 
л е е  I м м .

Д опускается  п р и м е
нение отр остк ов  под  
у г л о м  60 и 45° к оси 
трубы .

При р авн оп р оходн ы х  
о т р о с т к а х  и равных 
толщ инах  стенки тр уб ы  
и отр остк а  величина g  
(п о  Л — Л  табл. 1) равна 
2— 4 м м , при д р у ги х  
соотн ош ен и я х  диам ет
ров и толщ ин стенки  
т р у б ы  и отр остк а  в е 
личина  g  оп р е д е ля е тс я  
по ф о р м уле :

g = ( s — s , ) ^ - f ( 2 - 4 ) « ^ .
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4*2)подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С11

$ ° tS\ 

ч  v 0,3max
Р н -3

М едь  с бронзой, 
медно-никелевы й  
сплав с бронзой

2 - 4 6

„ Л
5 - 6 8-т----------1 ......1 ,
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ЖЛ<
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материал •Ь °н

2 , 0 - 2 , 5 6 - 2 2

3 , 0 - 3 , 5 2 4 - 3 8

К

Т а б л и ц а  22

Примечания

М3

Р н -3

п-з
Р н -3

М ед ь
с б р о н зб й ,  

м едно- 
ни келевы й  

сплав  
с б р о н зо й

S . +  0,5

Н и п п е л ь н ы е  с о е 
д и н ен и я — по Г О С Т  
5890— G8.

Д о п у с к а е т с я  при 
м ен ен и е  н и п п е л е й  
б е з  ф асок

мм
Т а б л и ц а  23

о Г -
3 = =

-  о  г, 

в «  £ |
§ 2 в
« В

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

5 э к
3 % °-О я
£  С иО и о

Свариваемый
материал Л'

Примечания

Н4

Ф

Р н -3

П -З
Рп -3

М е д ь
с б р о н зо й ,  
м е д н о -н и 
келевы й  
сп ла в  с 
б р о н зо й

6-22
1,3s, 
но  не 

м е н е е  2

2 4 - 3 8

1,3s, 
но  не 

м ен ее  3

Ш т у ц е р н ы е  со ед и 
нения — по Г О С Т  
5 8 9 0 -6 8 .

Д о п у с к а е т с я  п р и 
м енение  ш туц ер о в  
б е з  фасок
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Обозначе
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способа
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Свариваемый
материал

М ед ь
с б р о н зо й ,  
м едн о -н и 
к е л е в ы й  
сплав  с 
бр он зой

Т а б л и ц а  24

а к Примечания

3 - 3 2 1 2 - 4 5

Ш т у ц е р н ы е  с о е д и 
нения по  Г О С Т  
5890— 68.

Н ес о в п а д е н и е  о т 
верстия  в т р у б е  с 
внутренним  д и а м е т 
ром  ш т у ц е р а  или 
при вары ш а д о п у с 
кается  не б о л е е  
0 ,5  м м

1 , 3 s  
или  

1 *3 Si

10— 32 2 0 - 4 5

ГО
С

Т 
16038—

70



Конструктивные элементы
S о4} * К

о  % Ол J я н2®3 * ^ч 2 «
л о :
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Рн -З
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м едн о-н и 

келевы й
сплав

1 ,5 - 3 ,0

П о  усм отрению  
и зготови теля  в о з 
м ож но вы п олн ен и е 
д в ухстор он н его  шва

■п
О
о
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1
о

ГО
СТ 

16038—
70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

на

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

п-з

р

О
бо

зн
ач

ен
ие

Т а б л и ц  а 26
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материал Si

b
(пред.
откл.

е
(пред.
откл. Примечание

+ 1) ±1)

7

В случаях, когда 
непровар корня шва 
не допускается , ш ов 
С13 применяю т для  
s, не превыш аю щ их 
3 мм

2 - 3  1 6

М едь,
м ед н о -н и 
келевы й
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4 - 5 2

7
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5 — Si

е
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-И) < •

С  о

4 — 5 8
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6 - 7 10

Рн-З/П -З
П -3
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В м есто вы п ол
нения п од в а р оч 
ного  шва вн утри  
к олен а  по у с 
мотрению  и з г о 
товителя  в о з 
можна ручная 
ар гон од угов ая  
сварка корнево
го  прохода сна
руж и колена, 
при услов и и  
п олн ого  провара 
сечен и я

8-10 12 3
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15 18 4
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ГОСТ 16038—70

9. Шероховатость поверхности свариваемых кромок и подклад
ных колец должна быть не ниже 3-го класса чистоты по ГОСТ 
2789—59.

10. В качестве удаляемой подкладки для медных труб применя
ют флюс или керамическое кольцо, для медно-никелевых—мед
ное или керамическое кольцо или флюс.

11. Остающиеся подкладные кольца и муфты изготавливают:
а) для медных труб—из меди марки МЗр по ГОСТ 859—66;
б) для медно-никелевых труб—из сплава марки МНЖ5—1.
12. Внутренние кромки остающихся цилиндрических колец 

округляют по радиусу, равному 2—3 мм, или с них снимают фас
ку под углом 25°.

13. Зазор между остающимся подкладным кольцом и трубой 
для сварных соединений, контролируемых просвечиванием прони
кающими излучениями, должен быть не более 0,2 мм, а для сое
динений, не контролируемых проникающими излучениями,—не 
более 0,5 мм.

Местный зазор для соединений, контролируемых просвечивани
ем проникающими излучениями, допускается не более 0,5 мм, а 
для соединений, не контролируемых проникающими излучения
ми,—не более 1 мм.

14. В стыковых соединениях труб без подкладных колец при од
носторонней сварке допускается смещение свариваемых кромок от
носительно друг друга по внутренней поверхности до 20% от тол
щины стенки трубы, но не более 0,3 мм.

При сварке на остающемся или удаляемом подкладном кольце 
и при двухсторонней сварке допускается смещение кромок не более 
1 мм.

15. В случаях, когда по условиям эксплуатации допускается 
непровар, его величину согласовывают в установленном порядке 
и оговаривают в технических условиях на изделие.

16. Высота усиления швов сварных соединений С2 и С6 со сто
роны полости трубы должна быть не более 3 мм, ширина усиления 
шва сварного соединения С2—не более 4 мм, а шва сварного сое
динения С6—не более 8 мм.

17. За катет (К) принимают меньший катет вписанного в сече
ние шва сварного соединения неравнобедренного треугольника 
(черт. 1) и катет вписанного равнобедренного треугольника 
(черт.2 и 3).

Выпуклость (усиление) катета шва сварного соединения (g ) 
допускается не более 2 мм для швов, выполненных в нижнем поло
жении, и не более 3 мм для швов, выполненных в остальных прост
ранственных положениях.

Вогнутость катета шва сварного соединения (Д ) при сварке во 
всех пространственных положениях допускается не более 3 мм.
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Черт. Черт. 2 Черт. 3

Допускаемые отклонения на величину катета (в случаях, 
они не указаны в таблицах) устанавливаются следующие: 

на горизонтальный размер катета 
+2 мм — при ручной сварке,
+  3 мм—при полуавтоматической сварке;
на вертикальный размер катета
от—1 до +2 мм — при ручной сварке,
от—1 до + 3  мм—при полуавтоматической сварке.

когда
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