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Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 17/VII 1970 г. № 535 срок введения установлен

с 1/VII 1971 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и конст­
руктивные элементы расчетных сварных соединений конструк­
ций из малоуглеродистой и низколегированной стали, выполняе­
мых контактной электросваркой.

Стандарт не устанавливает основные типы и конструктивные 
элементы сварных соединений, выполняемых контактной Т-образ­
ной электросваркой.

2. Определения терминов, принятых в стандарте, приведены в 
приложении.

3. Устанавливаются следующие условные обозначения способов 
контактной электросварки:

Кт—контактная точечная;
Кр—контактная роликовая;
Кв—контактная рельефная;
Кс—контактная стыковая;
Ксо — контактная стыковая оплавлением;
Ксс — контактная стыковая сопротивлением.
4. Приняты следующие обозначения: 
s и Si—толщина детали;
d—расчетный диаметр точки или ширина роликового шва; 
h—величина проплавления; 
hQ—глубина вмятины; 
t—шаг точечного шва; 
с—расстояние между осями рядов точек;
Ъ—длина литой зоны роликового шва; 
f—перекрытие роликового шва; 
а—ширина нахлестки; 
и —  расстояние от края листа.

5. Основные типы сварных соединений, выполняемые контактной
электросваркой, должны соответствовать указанным в табл Л. 
Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ГОСТ 15878—70

6. Конструктивные элементы сварных соединений, выполняемых 
контактной точечной сваркой, их размеры и предельные отклонения 
по ним должны соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 2.

а

А -А

Черт. 1.

7- При контактной точечной сварке деталей с отношением тол­
щин — > 2  шаг точек принимают равным (1,15— 1,20) £min.

8. Одноточечные сварные соединения не рекомендуются.
9. При контактной точечной сварке трех деталей или ленты с 

листом величину нахлестки а увеличивают на 25%. Соединение 
более трех деталей производить не рекомендуется.

10. Размер нахлестки а сварных соединений с многорядным 
швом типов Н4 и Нб определяют по формуле:

а~ 2и  + с-Пу где п—количество рядов.
11. Допускается отклонение размеров а и и на ±20%.

9



ГОСТ 15878—70

мм Т а б л и ц а  2

Номин.

d

Пред.
откл.

а и ^min
с

(при шахмат­
ном располо­
жении точек)

0 ,3 2 ,5 6 3 ,0 8 7

0 , 4 - 0 , 6 3 ,0 8 4 ,0 10 8

0 , 7 - 0 , 8 3 ,5 + 1 , 0 10 5 ,0 13 11

0 ,9 — 1,1 4 ,0 12 6 ,6 14 12.Гг 5 ,0 13 6 ,5 15 13

1 .6 — 1,6 6 ,0 14 7 ,0 18 15

1 , 8 - 2 , 2 7 ,0 16 8 ,0 24 20

2 , 5 - 2 , 8 8 ,0 +  1 »5 18 9 ,0 30 25

3 . 6 - 3 , 2 9 ,0 20 10,0 36 30

3 , 5 - 3 . 8 10,0 23 11,5 40 34

4 ,0 11,0 26 13,0 45 38

4 ,5 12,0 + 2 , 0 30 15,0 50 43

5 ,0 13,0 34 17 ,0 55 47

5 ,5 14.0 38 19,0 60 1
1

52

6 ,0 15,0 42 21 ,0 65 !| 55

12. При сварке деталей неодинаковой толщины (s-1-Si) диа­
метр точки d принимают равным (1,00— 1,25) значения диаметра, 
рекомендуемого для деталей меньшей толщины.

13. При сварке трех деталей допускается сквозное проплавле­
ние средней детали.

14. Конструктивные элементы сварных соединений, выполняе­
мых контактной рельефной сваркой, их размеры и предельные от­
клонения по ним должны соответствовать указанным на черт. 2 и 
в табл. 3.

До сборки

1 7

I 1 *
1

, ! t \

к
L. £
X

! v J - J
Черт. 2
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ГОСТ 15878— 70

мм Т а б л и ц а  3

d

S ~5:
Н о м и н . П р е д .

о т к л .

а и т̂ ! п

0 ,3 1,5
+ 0.5

3 ,0 1.5 5

0 , 4- 0,6 2 ,5 4 ,0 2 ,0 7

0 , 7- 0,8 3 ,0 5 ,5 2,75 9

0 . 9 - 1,1 4 ,0 -(-1,0 7 .0 3 .5 10

1 , 2- 1,4 5 ,0 8 ,0 4 ,0 12

1 ,5 -  1,6 6 ,0 10,0 5 ,0 15

1 ,8—2,2 7 .0 12,0 6 .0 18

2 .5—2,8 8 ,0
+ 1.5

14.0 7 ,0 23

3 ,0 - 3,2 9 ,0 17,0 8 ,5 27

3 ,5 —3.8 10,0 20,0 10,0 30

4,0 11,0 22,0 11,0 34

4 ,5 12,0 24,0 12,0 38

5,0 13,0
+ 2,0

26.0 13,0 42

5,5 14.0 28,0 14,0 46

6,0 15,0 30,0 15.0 50
15. Рельефной сваркой выполняют соединения с расположени­

ем точек, определяемым конструкцией свариваемых деталей. Одно­
рядные и многорядные швы аналогичны швам при точечной сварке.

16. Одноточечные сварные соединения не рекомендуются.
17. Рельефная сварка более двух деталей не рекомендуется.

11



ГОСТ 15878—70

мм Т а б л и ц а  4
а

5 =  Si
Номин. Пред.

откл.

а и

0,3 2,5 6 3,0

0 ,4 - 0 ,6 3 ,5
-г 1,0

7 3,5

0 ,7 — 0 ,8 4 ,0 10 5,0

0 ,9 — 1,1 4 ,5 12 6 ,0

1,2— 1,4 5,0 13 6,5

1,5— 1,6 6 ,0 14 7,0

00 ю 7.0
+  1,5

15 7,5

2 .5 - 2 ,8 7 ,5 18 9 ,0

3,0 8 .0 20 10,0

18. Конструктивные элементы сварных соединений, выполняемые 
контактной роликовой сваркой, их размеры и предельные отклоне­
ния по ним должны соответствовать указанным на черт. 3 и в табл. 4.

19. При роликовой сварке ленты с листом величину нахлестки 
а увеличивают на 25%.

20. Допускается отклонение размера и на ±20%.
21. При сварке деталей неодинаковой толщины (s=£si) ширину 

шва d принимают равной (1,00—l,25)s.
22. Контактной стыковой сваркой сопротивлением соединяют 

детали площадью до 80 мм2. На специальном оборудовании допус­
кается стыковая сварка сопротивлением деталей площадью до 
280 мм2.

Контактной стыковой сваркой оплавлением соединяют детали 
любого сечения площадью не менее 10 мм2.

23. При стыковой сварке сопротивлением торцы деталей долж­
ны быть перпендикулярны продольной оси.

24. При стыковой сварке сопротивлением стык располагают 
перпендикулярно продольной оси детали; при сварке оплавлением 
между продольными осями деталей допускается угол, равный 
90—180°, с симметричным расположением плоскости стыка по от­
ношению к этим осям.

25. При стыковой сварке детали в месте их соединения должны 
иметь одинаковую форму и размеры. При сварке деталей неодина­
кового сечения большая деталь должна быть обработана, как по­
казано на черт. 4 и 5.

26. При стыковой сварке оплавлением круглых стержней отно­
шение большого диаметра к меньшему допускается не более 1,15, а
12



ГОСТ 15878—70

для стержней квадратного или прямоугольного сечения и для лис­
тов отношение большей толщины к меньшей допускается не более 
1,10.

27. Основные типы и конструктивные элементы сварных соеди­
нений труб с трубами и труб с арматурой (фланцы, ниппели, шту­
цера), выполняемых контактной стыковой сваркой оплавлением, 
производить по техническим условиям, утвержденным в установ­
ленном порядке.

П р и м е ч а н и е .  Длина выступа большей детали I должна быть >  0,5D, но 
не более 10 мм.

Черт. 5
П р и м е ч а н и е .  Длина выступа большей детали I должна быть > 5  5, но 

не более 10 мм.

I

Черт. 4

13



ГОСТ 15878—70

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ОПРЕДЕЛЕНИЯ ТЕРМИНОВ, ПРИНЯТЫХ В СТАНДАРТЕ

Расчетный диаметр точки d — диаметр литого ядра в плоскости соединений 
(точечных, рельефных, роликовых).

Шаг точечного шва t — расстояние между центрами соседних точек в ряду. 
Расстояние между рядами точек с — расстояние между осями рядов точек. 
Величина проплавления h или hx — наибольшая высота литого ядра в одной 

детали.
Глубина вмятин Л0 — глубина отпечатка электрода на поверхности детали. 

Длина литой зоны Ъ — длина литой зоны в продольном сечении роликового 
шва.

Перекрытие шва f — величина перекрытия соседних литых зон роликового
шва.
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