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УДК 521.791(083 74)

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник сСварка металлов* содержит стандарты, утвер­
жденные до 1 октября 1974г.

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

В связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534—65, 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 выпускаемом ежемесячно *Информационном 
указателе стандартов*.

3 — 1— 2

(^И здательство стандартов, 1975



Группа BOS
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

Электродуговая сварка в защитных газах. 
Основные типы и конструктивные элементы

Welded joints. Arc welding in shielded gases. 
Main types and constructive elements

гост
14771— 69

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Со* 
вете Министров СССР от 24/VI 1969 г. № 725 срок введения установлен

с 1/УИ 1970 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и конст­
руктивные элементы швов сварных соединений из сталей, выпол­
няемых сваркой в защитных газах.

Стандарт не распространяется на сварные соединения труб.
2. Устанавливаются следующие обозначения способов сварки:
ИН — в инертных газах неплавящимся вольфрамовым элек­

тродом без присадочного материала;
ИНп — в инертных газах неплавящимся вольфрамовым элек­

тродом с присадочным материалом.
ИП — в инертных газах и их смесях с активными газам и п л а­

вящимся электродом;
УП — в углекислом газе плавящимся электродом.
3. При сварке в углекислом газе проволокой диаметром 

0,8— 1,2 мм допускается применять основные типы швов сварных 
соединений и их конструктивные элементы по ГОСТ 5264—69.

4. Основные типы швов сварных соединений должны соответ­
ствовать указанным в табл. 1.
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Односто­
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Без скоса 
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E Z Z 3 E S 3
E Z Z S g E S J

0 ел 1 со о

— — — СЗ

Односто­
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Б ез скоса 
кромок

Односто­
ронний
замковый

0,5— 3,0 1—3 1—4 1—8 С6

Двусто­
ронний I Z Z @ S 3 3,0—6,0 3—6 3—6 3 - 1 0 С7

Со скосом 
одной кром­
ки

Односто­
ронний —

3— 10 3— 10 8—30

С8

Односто­
ронний на 
съемной 
подкладке

— С9

О

Односто­
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Продолжение

Форма подго­
товленных 

кромок

Характер вы­
полненного 

шва

Форма поперечного сечения Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

подготовленных кромок выполненного шва ИН ИНп ИП УП
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Со с косом 
одной 
кромки

С криволи­
нейным ско­
сом одной 
кромки

С лома­
ным скосом 
одной кром­
ки

С двумя 
симметрич­
ными скоса­
ми одной 
кромки

Односто­
ронний
замковый

Двусторон­
ний

5SS3

21

м

3— 10

10— 20

3— 10

18—100

10-20
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Продолжение
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Форма подго­
товленных 

кромок

Характер 
выполненного 

шва

Форма поперечного сечения Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

подготовленных кромок выполненного шва ИН ИНп ИП УП
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С двумя 
симметрич­
ными кри­
волинейны­
ми скосами 
одной 
кромки

Со скосом 
двух 
кромок

Двусто­
ронний

Односто­
ронний

Односто­
ронний на 
съемной 
подкладке

Односто­
ронний на 
остающей­
ся подклад­
ке

Односто­
ронний
замковый

3— 10

30— 120 30— 120

3—10 8— 30

С16

С17

С18

С19

С20

ГОСТ 
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Форма поперечного сечення Пределы толщин свариваемых деталей 
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двух кро­
мок

Д вусто­
ронний

Ж Ш

— 3— 10 3 — 10 8— 30 С21

Со ступен­
чатым ско­
сом двух 
кромок

Односто­
ронний

м

— 4— 20 — — С22

С криволи­
нейным ско­
сом двух 
кромок

Д вусто­
ронний

— — —

3 0 - 1 0 0

С23

С ломаным 
скосом двух 
кромок

— — — С24

С двумя 
симметрич­
ными скоса­
ми двух 
кромок

— 10— 20 10— 20 12— 120 С25
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<и№Кtt0>оо
ЭкК а CQ Ё

Форма
подготовлен­
ных кромок

Характер
выполненного

шва

Форма поперечного сечения

подготовленных кромок выполненного шва

Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки
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С двумя 
симметрич­
ными кри­
волинейны­
ми скосами 
двух кро­
мок

С двумя 
симметрич­
ными лома­
ными скоса­
ми двух 
кромок

С отбор­
товкой 
одной 
кромки

Б ез скоса 
кромок

8со

Двусто­
ронний

Односто­
ронний

Односто­
ронний
впритык
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подготовлен­
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Характер
выполненного
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Форма поперечного сечения Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

подготовленных кромок выполненного шва ИН ИНп ИП УП
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8 S p

i l s!^  о r- *') м 
s i  1 8

Без скоса 
кромок

и.
>6

Со скосом 
одной 
кромки

Двусто­
ронний
впритык

Односто­
ронний

Двусто­
ронний

Односто­
ронний

[ T ] E S S 3

г г

и

E S 3

и

ХА
S  т к ч м

0  

0

1—4

2—10

3— 10

2—6
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3— 10

2 — 6
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8— 30
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У$
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—
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Продолжение

sый>
О
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3 ** яСР К

Форма 
подготовлен­
ных кромок

Характер
выполненного

шва

Форма поперечного сечения Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

подготовленных кромок выполненного шва ИН ИНп ИП УП

Со скосом
ОДНОЙ
кромки

Iо
с:U

>>

Со скосом 
двух 
кромок

Двусто­
ронний

Односто­
ронний

Двусто­
ронний

&2I

и

2 !

1

3— 10

10-20

3— 10

10-  20

8— 30

12—100

У7

У8

У9

1 2 -  60

У10

ГО
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Форма
подготовлен­
ных кромок

Характер 
выполненного ' 

шва

Односто­
ронний

о
CQо Без скоса Односто­
схш кромок ронний пре­
то

Н рывистый

Двусто­
ронний

Форма поперечного сечения

подготовленных кромок выполненного шва

Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

ИН ИНп ИП УП

*  §  в

I I S 'S
1 1 3  ш

S j  1 §Л  о я

А

VX
А

L

1—5 2—40 2—40

Т1

Т2
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Продолжение

о*ЕЙ
S3ьсО)оо

* В! CQ s

Форма
подготовлен­
ных кромок

Характер
выполненного

шва

Форма поперечного сечется Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

подготовленных кромок выполненного шва ИН ИНп ИП УП

о ЬЯ О к 
а; Я  Ж

К  <5 £* Я2 я S а>
3 * 

5 5  Б
5^8 « 8о а о

Б ез скоса 
кромок

<и
ОСПоCLсоса

Н

Двусторон­
ний шах­
матный

Двусто­
ронний пре­
рывистый

И
Ч Ч Ч 5 3 Х 1

г 1
У У х Х У х Ч L \4 4 4 4 n4

1—5 2—40 2—40

Т4

Т5

со

Со скосом Односто- 
одной кром- ронний 
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4— 10 4— 10 8—30 Тб
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* х Л я

Продолокхние

Форма
подготовлен- 
ных кромок

Характер
выполненного

шва

Форма поперечного еечейия

подготовленных кромок выполненного шва

Пределы толщин свариваемых деталей 
в мм для способов сварки

ИН ИНп ИП УП

о
х о «

s яг s «
XссО i  ° Sп я

I I I

О
О,а00

ь

Со скосом 
одной

С двумя 
симметрич­
ными ско­
сами одной 
кромки

Двусто­
ронний

ХУ 4—-10

10— 20

4— 10

10—20

12— 100

8—30 Т7

12—60 Т8

12—100 T9

ГО
С

Т 
14771-49
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Форма попермвоге сечения Пределы толщин свариваемых деталей 
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В
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хл
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у

Без скоса 
кромок

Односто­
ронний

1—4

— — — H I

Двусто­
ронний E & a S3 — — — Н2

Односто­
ронний пре­
рывистый ш *

— 2—10 2—30 2—30 НЗ

Двусто­
ронний 1— 5 2—36 2—36 Н4.JSZZ//AL\\\4\N 7

г
о

с
т

 
u

r
n

—
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о 5. Конструктивные элементы подготовленных кромок свариваемых деталей, их размеры, разме­
ры выполненных швов и предельные отклонения по ним должны соответствовать указанным в 
табл. 2—41.

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы  в мм Iг

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы
s § !

Ъ

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

я е «
« °  я
5  Я WО х о

S—S,

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
. г *справ 1 |

E g

Cl

С2

E Z Z Z Z .Z ^ S S !

ин

ин
УП

0,5

КО

1,5— 2,0

1,5—3,0

+ 0,2

+ 0 ,3

+ 0 ,5

+ 1,0

s— 1,5s 2,5s—3,0s 2s

+ K 0

+ 1 ,5

+ 2,0

Т а б л и ц а  3

Р а з м е р ы  в мм

Условное Конструктивные элементы
обозначение

шва сварного подготовленных кромок
соединения свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначение 
способа свар­

ки
s=s,

У7777/Л
ип
УП

1— 2

3—4

5—6

Ь е

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

0

+ 1,0 5 ±  1

+ 1 ,5 7

± 2

+ 2 ,0 9

я
(пред.
откл.
±0,5)

1,0

1,5

Ш
П

 X
DO

J



Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы  в мм

rt 1 о? X о. к ео та 5
s s i

5 а а» а я о Й о 
g a o
S gfe>> ВТ* Я

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соедине­
ния

ЯX<U О*Я вX Я
5 «
S таS o
« 8
О о

S=Si

1Ь

ч
£>а*а

1 £.
С

е

Но
ми

н.

Пр
ед

. о
тк

л.

2,0 +0,5
-0 ,2

aas
&

чaно
*

чVа
С

aa

I

чaно

§
С

с з EZ й
ч
и

и н

0,5

1.0

1,5

2,0

3.0

+ 0.1

± 0,2

±0,3

3,5

4,5

5,0

6,0

±1,0

±2,0

+ 0,1

+0.3

+0.5

+ 1.0

+ 0,1

+0.5

+ 1.0
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Р а з м е р ы  в мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

С4
IZZZIESXI

шва сварного соединения

*

5 s * *
|SО о

ИН

ИНп

ИП

УП

Ssaefrj

0,5

1,0

2,0

3,0

1,0

2,0
3,0

1,0

2fi~~
3.0—  4,0

2,0
3.0—  4,0

5.0—  6,0

7.0— 8,0
Н

ом
ин

.

Т а б л и ц а  5

е■I Я «1

кX
&

е
(пред, 
отк л. 
±2)

4Xно
чь;но

i
&

к X
S < i ч XX tr

1L § <ио. § 4)а 1 &с X С X С X С

+0,1 4 2 ± i ±0,1 +0,2

+0,2 5
0

+0,2
—0,3 +0,5

0 +0,3
7 +0,2

—0,5
0

+ ь о
8 +0,3

-1 ,0

+0,5 6 4 0,5 +0,5 +0,5

+1,0 7 -0 ,2
0,5 ±0,5

1 ±1.0 8
± 2

1,0 ±0,5

0
+1,0 6 0,5 +0,5'

-0 ,2 0 +0,5
+1,5 7 1,0 0,5 ±0,5

9 1,5
±1.0 7 1,0 ±0,5

1 9 6
1,5 1.0

±1,0

+2,0
10

12 ±2,0 ±1.0
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Р а з м е р ы  в мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединений

Коеструктианые элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

шва сварного соединения

ин

С5
во 1 г

z z i  E x s s z :
с т а -,

Jс: J -Z B «о

ИНп

ИП

УП

Т а б л и ц а  б

s- s t

Ъ е
(пред.
откл.
±2)

8

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

0,5

0

+ 0 ,1 4

0

+ 0 ,1

1,0 + 0 ,2 5

+ 0 ,22.0
+0,3

7

3,0 8

1,0 -f-0,5 6
0.5 + 0 ,5

- 0 , 2
2,0 + 1 ,0 7

3,0 1 ±1,0 8 1,0 ± 0 ,5

1,0
0

+  1,0 6 0,5 +0,5
- 0 , 2

2,0 +  1,5 7 1,0

± 0 ,5
3,0-4,0

1

± 1 ,0

9 1,5

1,0 6
1,0

2.0 7
3,0-4,0 9

1,5
5 ,0 -6 ,0

2 12

о001о

14 2,0 ± 1 ,0
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Р а з м е р ы  в мм

00

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

С7
TZZZ

шва сварного соединения

о

QZS S X T

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S— S j

Номин. Пред.
откл.

ин

ИНп

ип

УП

3—4

5—6

3—4

5— 6

3— 4

5—6

3— 4

5—6

7—8

9 -1 0

1,5

+ 0 ,5

+  1,0

+ 2,0

+  1,0

+ 2,0

± 0 ,5

± 1,0

е
(пред,
откл,

± 2)

10

12

Номин. Пред.
откл.

1,0

1,5

2,0

+0,2

±0,5

± 1,0

± 0 ,5

± 1,0
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£ кай к <и вс
£ «я a;
£ яо * 2̂ си
о О о 0
О р
со О о х 
*5 Й* о £ 
л  а

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения я |

s i
О о

S=S!

с

Ч
Ьй
н
О

1 fcf
1 оо.
X Ж

а €

ч Ч*
Ьй ай
S о

ас
к ч

К
К

S
о

4)
О. § 8.

Ж Ж X с

С8

ИНп
ИП

УП

10

8—10 

12— 14 

16— 18 

20— 22 

24—26 

28—30

1,0

1.5

2,0

+  1,0

± 1,0

10

12

14

16

18

10

1$

17

20

2Г

27

±2

± 3

1,0

2.0

+ 0 ,5
- 1,0

± 1,0

+ 1,0
— 2,0

50°

40°
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Р а з м е р ы  в мм

а>
fir О cd ь- х Р

СЮ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

ИНп
ип

УП

s—sx

3

4

5

6

~ 7

_  8 ~

9

10

8—10

12— 14

16— 18

20— 22

24—26

28—30

Т а б л и ц а  И

Ь С е ё о»
■Н

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
 о

тк
л.

Н
ом

ин
.

П
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д.
 о

тк
л.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
 о

тк
л.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
 о

тк
л. 1

Ht<u
Clп
w

s

1.0 6 + 0 .5
- 1 . 0

7

8

0 + 3 + i
10

± 2 1 C
n

О
о

1.5
12

± 1 .014

16

18

2 ± i 12

3
16 ± з
20

± 2
0 + 3 24 2

О
 О

—
 <N

+
 1 40°

28 ± 4
4 32
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Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  14

в* Р« ЬК о «  а о о.ip Сво а к« sр в Р а ЙВ ш ®
S3 в
§ ® 5  р а 5 >» в у

ее
Конструктивные элементы О

О * £ £
§ + 44
и
й>ав SttSi

с;

1 3
ч
Во «гв

подготовленных кромок шва сварного соединения
4>ЕГ
й в й ё

1 У
но

свариваемых деталей I а ы: с г ct
I f в § оа Ч*'' 1 4)

О.
О о я С к а

44

Со

С13 ип
УП

18—20

22—24

26—28

30—34

36—40

42—46

48—52

54—58

60—64

66—70

72—76

78—82

84—88

90—94

96— 100

10

17

18

20
22

24

26

28

30

34

36

38

40

42

44

46

± 3

± 4

± 5

± 6

10

+ 1
— 2

+ 1 —3 1D
O

J
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№X
SФ
ЯяпФо

Т а б л и ц а  15
Р а з м е р ы  в мм

я
Конструктивные элементы юоиоа

е

о *1 *1фX (пред. (пред.
Xflj S=S| откл. откл.

подготовленных кромок шва сварного соединения
ЕГ
« * -И) Номин. Пред. ±2)

свариваемых деталей * Й откл .

о 3

С14 ИП
УП

18—20

22—24

26—30

32—36

38—42

44—48

50—54

56—60

62—70

72—80

82—90

92—100

10

14

16

18

21

23

25

27

29

33

37

41

45

± 3

±4

± 5 10

ГО
С

Т 
14771—

69



О)ВГ О X U 
X О т к
$ 8О ш к Я1 У я
ssg
§ з |
I s ?>> а С

Р а з м е р ы  в мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

мооиоси
V
Sа4,О*
* К
S S
\8 5
о З

s=s.

Ь с У

ч *?
X X X
6 ё

но
X

ч
a X .

X X ч a ча 4) S о £ 4,о а о а о сх
X С X С X а

Т а б л и ц а  16

b
■н

ахЕО
X

3
ё
4оа
С

чхно
ча>ах

СО
«О

С15

ИНп
ИП

У П

10—12

14— 16

18—20

12— 14

16—20

22—26

28—32

34—38

40—44

46—50

52—56

5 8 - 6 2

64—70

72—80

82—90

92— 100

± 1

+ 1
— 2

1,5

2,0

+  1,0

±1,0

13

17

12

14

17

19

~22Г

~2Ъ

~27~

30

33

37

41

45

±2

± 3

± 4

± 5

50°

± 1

40°

+ 1
— 2 ГО

С
Т 

14771—
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Т а б л и ц а  17

Р а з м е р ы  в мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначение
способа
сварки

s = s ,
г

(пред, 
откл. +1)

Номин. Пред.
откл.

&
(пред.
откл.

+1- 2)

С16 ип
УП

30—34

3 6 -4 0

42—46

48—52

54—60

62—70

72—80

82—90

92—100

102— 110

112— 120

10

16

17

18

20

22

24

26

28

30

32

34

± 3

± 4
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Р а з м е р ы  в мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения £ 3

о !
Is

С21

соО!

ИНп
ИП

УП

7—8

9—10

8—10

12—14

16—18

20— 22

24—26

28—30

Т а б л и ц а  22

с (> g Й1
с7 осч■н ■н

ч ч ч ч ч
5 | 1

X
S i

i
1

iа
tc«
1

£а 5a 1 &a 3
§ Sа 1X С X С ^ 5 X С а: С 8 5

1,0
6 ± i

4 +0.5
-1 ,0 0,5 +0,5

7

+1,0 8 1,0 30°

10
1,5

12
± 2 6 ±1.0 1.0 +1,0

14

10

13

2,0 JL
±

О
 О 16

20°
19

8 2.0

L
+

о
 о 2,0 ±1,0

22 ± 3

25
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O

J
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£
s i

I

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

С23

<с

УП

О
бо

зн
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ие
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по

со
ба

 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  24

»«* St
Г

(пред,
откл.
+1)

е

(пред.
откл.
±2)

&

, Sl (пред.
откл.
±1)

XX5
6

ч
!
tа
С

X
XX
X

ч*
ро
*Vа
С

30—34

8

34
± 4

10 2 +  1
—2 2

36—40 36

42—46 38

± 5

± 6

48—52 40

54—58 42

60—64 47

66—70 50

72—76 53

78—82 10 56

84—88 59
± 7

12 3 +  1 
— 3 3

90—94 62

96—100 65 ± 8
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Р а з м е р ы  в мм§

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

УП

О
бо

зн
ач

ен
ие

 с
по

со
ба

 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  25

S в  S,

30—34

36—40

42—46

48—52

54—58

6 0 -6 4

66— 70

72— 76

78—82

84—88

90—94

96— 100

25

28

30

33

35

38

40

43

45

48

50

53

± 5

±6

± 7

± 8

et
(пред.
откл.
±2)

10

12

&с

+ 1
— 2

4-1 
—3

(пред.
откл.

± 1)

ГО
С

Т 14771—
49



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
­

ни
е 

ш
ва

 
св

ар
но

го
 

со
ед

ин
ен

ия

Р а з м е р ы  в мм
- .........- -

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва Сварного 
соединения

О о

S —  Si

С25

<оСО

ЙНп
ИП

УП

10-12

14— 16

18—20

12— 14

16—20

22—28

30—36

38—44

46—52

54—60

6 2 -7 0

72—80

8 2 -9 0

92— 100

102— 110
112— 120

Н
ам

ин
*

Т а б л и ц а  26

4<иа
а

I
i4а>а.
С

±1

+  1 
— 2

1,5

2,0

+  1,0

±1*0

J>_

12

15

10

13

16

19

22

25

28

32

36

40

44

48

± 2

± 3

± 4

± 5

± 6

±  1

+  1 
— 2

30°

20°
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Р а з м е р ы  в мм

Конструктивные элементы

подготовительных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

гаюо
3со
оXX<иV
2 s  
2 * 
О  CL,2 га X  toО о

S —  Si

XX
S

£

=;Xt-о
etфа
С И
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6
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С

чX
<э

$Q.
С

О
о.со

У2

У З

±1
+ 0 ,5 + U 0

ИНп

±2

+1*5

+  1,0 0— 0,5s

± 1 +  1,0

ип
УП

3—4

5 - 6

1,0

+ 1 ,5 ± 2 + 1 ,5
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Т а б л и ц а  31
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подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

О
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зн
ач

ен
ие

 а
 

св
ар

ки

S =  St

И
ом

ин
.

П
ре

д.
 о

тк
л. Р К

мЖО,Ео
<

$

У4

У5

ИНп

ИП
УП

2— 5

6— 10

2—5

6— 30

+ 0 ,5

+ 1,0

+ 2,0

s—0,75s

s—0,5s

s—0,75s

s— 0,5s

0,75s—s

0,5s—s

0,75s—s

0,5s—s
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Т а б л и ц а  32
Р а з м е р ы  в мм

фg* о 
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«  ЕС 

О  (Д К
О  а  в) £

$  « ss  ш а « 5  в
5 s «ч  s О ^  В О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

'gиоси
фX
ЕСФ
ЕГСО -  
= £ « ал

S =  5г

О

8
2о
as

чЕСИ
О

=tоо.
С

XX
£о
X

чXно
tcа»а
С

хX
£
О
X

4X
5
(=ГФа
С

а
(пред.
откл.

±2°)

У6

У7

ИНп
ИП

УП

10

8—10

12— 14

16— 18

20— 22

24—26 

~28— 30

+  1

+  1
— 2

10

12

14

16

~18~

10

13

17

20

24

~27

1,0
±2

± 3

+ 0 ,5
- 1,0

±  1,0

2,0 +  1,0
— 2,0

50°

40°
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Р а з м е р ы  в мм Т а б л и ц а  35
со Условное 

обозначение 
шва свар­

ного соеди­
нения

Конструктивные элементы i  6 *
"It
§sg

ь

подготовленных кромок шва сварного s “  si
Номин. Пред.

свариваемых деталей соединения v* W
S  S flj откл.О 1Ю

Т1

Т2

ТЗ

Т4

Т5

А
L W K m

1ГТ1ТП1 _ 1И1Ш11

 ̂ t

ИНп

ИП
УП

П р и м е ч а н и е .  Размеры / и / — справочные,

1,0

1,5

2,0

3 ,0 -5 ,0

2,0—5,0

6,0—9,0

10,0— 14,0

16,0—20,0

22,0—32,0

34,0—40,0

+ 0 ,5

+ 1.0

+ 1 ,5

+ 2,0

40—80 20—40

60— 100 30—50

80—200 40— 100

10
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С
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Р а з м е р ы

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения

ИНп
ИП

В мм
Т а б л и ц а  36

s =  s,

го.
С

а
(пред.
откл.
-Н°)

4—6 +1

8—10

1,5 +  1,0

11
55е

8—10 12
±2

12— 14 16

16— 18

2 0 -2 2

+ 2
2,0

+  1,0
- 2,0

20

24 ± 3 45°

2 4 -2 6 28

28—30 32 ± 4
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Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  37

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

0)XX0)э*
* К
i s ,
О о

S =  S, чайно

$
ё

4 а; н о

5а.
С

а
(пред.
откл.
+4°)

10— 12

ИНп
ИП 14— 16 1,5 +  1,5 10 55е

I
3
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Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  38

Конструктивные элементы е

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей
шва сварного 
соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

S a S i

Номин. Пред.
откл.

12— 16 10

18—22 12

8
(пред, откл, 

±2)

4

!2т*

ип
УП

24—28 14

30—34 16

36—40 18

42—46 20

48—52 22

54—58 24

60—64 26

66—70 28

72—76 30

78—82 32

8 4 -8 8 34

90—94 36

96— 100 38

6

± 2
8

10

12

± 3

14

± 4
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Я* р Л t- 
Я о<П Ко а  хо л о ю КО к 
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g a g
S g S

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

Ь

Номин. Пред.
откл.

1,0

Т а б л и ц а  39

К

в

Номин. Пред.
откл.

Н1

J
Т 7 7 7

'«а
1L 1
■J .

J  д

Sj>yS

Н2
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ИНп

ИП
УП

Т а б л и ц а  41

Ь

Номин. Пред.,
откл.
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1— 2

3 - 5
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6. Для соединений С12, С15, С16, С21, С23—С27, У8, Тб и Т7, 
выполняемых сваркой плавящимся электродом в углекислом газе, 
допускается притупление с =  5 ±  2 мм.

7. При сварке встык листов неодинаковой толщины на листе, 
имеющем большую толщину, должен быть сделан скос одной сто­
роны длиной L =  5 fsi — s)  — при одностороннем превышении кро­
мок и длиной L =  2,5 (Si — s) — при двустороннем превышении кро­
мок до толщины тонкого листа (s), как указано на черт. 1 и 2.

~У777\
Черт. 1

Т 7 7 7 1 М

Черт. 2
При разнице в толщине свариваемых листов до 30% от тол­

щины тонкого листа, но не более 5 мм допускается осуществление 
плавного перехода путем наклонного расположения поверхности 
шва (черт. 3).

Черт. 3
8. Допускается смещение свариваемых кромок относительно 

друг друга не более:
0,5 мм — для листов толщиной не более 4 мм;
1,0 мм — для листов толщиной 4— 10 мм;
0,1 s, но не более 3 мм — для листов толщиной не менее 10 мм.
9. За катет (К)  принимают меньший катет вписанного в сече­

ние шва неравнобедренного треугольника (черт. 4) и катет вписан­
ного равнобедренного треугольника (черт. 5 и 6).

■з М .
Черт. 4 Черт. 5 Черт. 6

Выпуклость (усиление) катета шва сварного соединения (g)  
и вогнутость (Д) допускаются равными 0,3/С, но не более 3 мм.

10. При переходе с ручной электродуговой сварки электродами 
типов Э34, Э42, Э46 и Э50 на сварку в углекислом газе проволо-

2IS
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на ми  диаметром  не менее 1,4 мм д л я  угловы х, тавровы х и нахлес- 
точны х соединений, не имею щ их разделки  кромок, допускается 
ум еньш ение катетов швов (К ) до величин, приведенных в табл . 42.

Т а б л и ц а  42
мм

К а те т  шва К

п р и  р уч н о й  эл е ктр о д угов о й  
сварке

п ри  с в а р ке  в у гл е к и с л о м  
газе  п р о во ло ка м и  диам етрам и 

1,4— 1,6

п ри  сварке в у гл е ки сл о м  газе 
п ро в о л о ка м и  диаметрами 

1 ,6 - 2 ,0

3—5 3 3
6 4 4
8 6 5

10 8 6
12 10 8
14 12 10
16 14 12
18 16 14
20 18 16
22 20 18
24 22 20

П р и м е ч а н и е .  В обозначениях сварных швов с уменьшенным катетом на 
чертежах должен быть указан способ сварки.
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