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УДК 521.791(083 74)

ОТ И ЗД А ТЕ Л ЬС ТВ А

Сборник tCeapKa 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

(^Издательство стандартов, 1975



Группа ВО5

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. 
РУЧНАЯ ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА

Основные типы и конструктивные элементы
Welded joints. M anuel arc welding. 

Main types and constructive elements

гост
6 2 6 4 — 6 9

Взамен
ГОСТ 5264— 58

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Со
вете Министров СССР от 19/V 1969 г. № 575 срок введения установлен

с 1/П 1970 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на швы сварных сое
динений из углеродистых и низкоуглеродистых сталей, выполняе
мых ручной электродуговой сваркой металлическим плавящимся 
электродом во всех пространственных положениях, и устанавли
вает конструктивные элементы их основных типов.

Стандарт не распространяется на швы сварных соединении 
труб и швы, выполняемые методом сварки глубокого проплав
ления.

2. Основные типы швов сварных соединений должны соот
ветствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Форма поперечного сечения Н
12 » к* О.Я
S 5 я

Форма
подготовленных

кромок
Характер

выполненного
шва

П
ре

де
лы

 т
ол

 
св

ар
ив

ае
мы

х 
та

ле
й 

в 
мм

л  в «  
в °  *

подготовленных
кромок

выполненного
шва

О a Я Я ОS «
g g  О
£ £ о

С отбортов
кой двух кро
мок

Односторон
ний

1— 3 Cl

Без скоса 
кромок

Y/z/ л  кчта E Z Z f f e S
1— 6 С2

Издание официальное Перепечатка воспрещена

49



ГОСТ 5264—69

Продолжение
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Без скоса 
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ний
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ний
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ГОСТ 5264— 69

Продолжение
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ГОСТ 5264—69

П родолж ение

Форма
подготовленных

кромок
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выполненного
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С двумя 
симметричны
ми криволи
нейными ско
сами двух 
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Односторон
ний на остаю
щейся или 
съемной под
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ний замковый
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ний

6—100 С16

6—34 С17

3—50 С18
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30—100 С22
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В
ид
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ГОСТ 5264—69

Продолжение
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ний
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ний
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ний впритык
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ний впритык E S 3
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12—60

8—40

1—4

1—6

2— 8
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УЗ
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ов
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ГОСТ 5264—(9

П родолж ение
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ГОСТ 5264— И

Продолжение
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ГОСТ 5264—69

Продолжение
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ГОСТ 5264—69

Продолжение

57

НО
Г)



S3 3. Конструктивные элементы подготовленных кромок свариваемых деталей, их размеры, раз- 3  
меры выполненных швов и предельные отклонения по ним должны соответствовать указанным в Q 
табл. 2—47.

Т а б л и ц а  2
мм

Условное Конструктивные элементы b е
обозначение 

шва сварного 
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения
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Условное
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Т а б л и ц а  4
мм

Условное
Конструктивные элементы Ь

е й

обозначение 
шва сварного 
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

S=Si
Номин.

Пред.
откл.

(пред, 
откл. 

+1  — 2) Номин.
Пред.
откл.

1,0— 1,5 0 +0,5 5 1,0 ±0,5

СЗ
1
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Т а б л и ц а  5
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

S=S i

ь е
(пред.
откл.

+1-2)

й
(пред.
откл.
±1)

Примечаниеподготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения Номин.

Пред.
откл.

С4

1

2—3

2

±1.0

7

1.5

Сварку
в вертикальном 
и потолочном 
положениях 
производят для 
толщин не бо
лее 6 мм

4—5 8

6—8 +  1,5 
- 1 ,0

9 2.0



g
мм

Условное Конструктивные элементы
обозначение

шва сварного подготовленных кромок
соединения свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  6

s=s,

\_____
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с—Ь
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откл.
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откл.

+ 1,0
—0,5

0,5

+ 2,0
—0,5

ГО
СТ 

5264—
69



мм
Т а б л и ц а  7

Условное Конструктивные элементы с b
обозначение 
шва сварного 

соединения
подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

S — S1
Номин.

Пред.
откл.

(пред.
откл.
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Номин.
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откл.

4 14

6

8

1 ± 1 3

16
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+ 1,0
—0,5

24 46

26 48
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Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  8

S Si

п
(пред.
откл.
+2)

10

12

14

16— 18 s— п

20— 22

24— 26

28— 30

32— 34

ь
(пред. £

S

откл.
± 1 )

не более
Номин.

Пред.
откл.

3
16

+ 1 ,0
- 0 , 5

18

24

4 26

28

34 0,5 +  2 ,0  
— 0,5

42

5 46

50

54 + 3 . 0
— 0,5

ГО
СТ 5264-49



Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых элементов шва сварного соединения

Т а б л и ц а  9

с= Ь

s = s ,

Номин.
Пред.
откл.

е,
не более

(пред.
откл.
-и
- 2) Номин.

Пред,
откл.

± 1
12

16
+ 1,0
—0,5

18

10 22

12 24

14

16

18

+ 1
— 2

28

30

34 10

0,5

+ 2,0
—0,5

20 36

22 40

24 42

26 44

ГО
СТ



£
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  10

г
е,

не более
ei

{пред, откл. 
+1  - 2)

Номин.
Пред.
откл.

ГО
СТ 

5264—
69



ММ

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

СЮ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Si

Т а б л и ц а  11

1

(пред.
откл.
±1)

1

е,
не более

(пред .
отк л.
+1
- 2 )

s=s,

15— 18 20

20—24 7 22 10

26—30 24

32—36 29

38—42 31

44—48 33

9 12
50—54 35

56—60 37

Номнн

0,5

g

Пред.
откл.

+ 2,0
—0,5

+ 3 ,0
—0,5

ГО
С

Т 
5264—

69



Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых элементов шва сварного соединения

Т а б л и ц а  12

g

S=$ 1 h е,
не более

Номин.
Пред.
откл.

12— 14 5—6 18

16— 18 7—8 20

20—22 9— 10 22

2 4 -2 6 11— 12 26

28—30 13— 14 28

32—34 15— 16 32

36—38 17— 18 34

40— 42 19—20 38

44—46 21—22 40

48— 50 23—24 44

52—54 25—26 46

56—58 27—28 48

60 29 50

+ 2,0
—0,5

+ 3 ,0
—0,5

ГО
С

Т 
5264—

69



мм

Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С12

Т а б л и ц а  13

р *,
3 »=*1 k с*

не более

1

30—32 14— 15 17

34—36 16—17 18

38—40 18—19 19

1СМ4J* 20—21 20

46—48 22—23 21

50—52 24—25 22

54—56 26—27 23

58—60 28—29 24

62—64 30—31 25

66—68 32—33 26

70—72 34—35 27

74—76 36—37 28

78—82 38—40 29

00001
00 41—43 30

90—94 44—46 31

96—100 47—49 32

Номин.

о,е

Пред.
откл.

+ 2 ,0
— 0,5

+3,0  
—0,5 ГО

СТ 
Ш

4—
69



s
мм

Условное
обозначение

Конструктивные элементы

шва сварного 
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей шва сварного соединения

C13

Т а б л и ц а  14
ГО

СТ 
5264—

69



мм

q>

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

С И

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  15

'ii f

е е

S ~  S1 h

Не более Номин.
Пред.
откл.

8— 10 6—7 4—5 6— 8 18 13 +  1,0 
—0,5

12—14 8— 10 6—7

8 — 10

20

15
16— 18 11—13 7—4 24

20—22 14— 15 9— 10 28 +2,0
—0.5

24—26 16— 18 10— 11 11— 13 32 18
0,5

28—30 19—21 11—12 36

32—34 22—24 12—13 40

36—38 25—27 13— 14 13-15 44 20
+3.0
—0,5

40 28 14—15 46

ГО
СТ 

5264—
69



■оо
мм

Условное 
обозначений 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С15

д . С?)

Т а б л и ц а  16

с̂ =Ь

s=s,

Нбмнн. Пред.
откл.

ё9
не более

3— 4
1 ± i

10

6— 8 14

10— 12 20

14— 16 24

18— 20 30

22— 24 34

26— 28

+ i
— 2

38

30— 32
п4. 44

34— 36 48

38— 40 54

42— 44 58

46— 48 62

50 66

Номин.

0 ,5

Пред.
откл.

+ 1 ,5
- 0 , 5

+ 2,0
- 0 , 5

+3,0
—0,5

3

W
S

 
IO

O
J



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва
свариваемых деталей сварного соединения

С16

N

Т а б л и ц а  17

1 =  $1

ь
(пред.
откл.
±1)

е,
не бо

лее
Номиы.

S

Пред. откл.

б—12 8
18

14—20 22

22—24 28

26—28 30

30—34 32
36—40 34
42—46 36
48—62 40
54—58 42
60—64 12 44
66—70 46
72-76 50
78—82 52
84—88 56
90—94 58
96—100 j 62

+ 2,0
-0 ,5

+3,0
—0,5

+4,0
—0,5

ГО
СТ 

5264—
49



«■4
К>

ММ

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок сварива
емых деталей шва сварного соединения

С17

Т а б л и ц а  18

S St

п
(пред.
откл.
+2)

Ь
(пред.
откл.
± 1)

Г/
е*

не бо
лее

Номин. Пред.
откл.

6
2 з

12
+  1,0 
—0,5

8 14

10 18

12 4 20

14
s — п

24
0,5

16—18 30 + 2,0
- 0 ,5

20—22 3 34

24—26 6 38

28—30 44

32—34 48 + 3,0
- 0 ,5

ГО
СТ 

5244—
69



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С18

•а
со

Т а б л и ц а  19

С -=  Ъ ei
(пред.

&

S =3 Si

Номин.
Пред.
откл.

не бо
лее

откл.

— 2) Номин.
Пред.
откл.

3—4
1 ±  1

10
8 +  1,5 

—0,5
6—8 14

10—12 20

14—16 24

18—20 30 10 +2,0
- 0 ,5

22—24 34

26—28 38 0,5

30—32 2 + 1
—2 44

34—36 48

38—40 54

12
+ 3,0

42—44 58 —0,5

46—48 62

50 66

ГО
СТ 

5264—
69



мм3J

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

С19

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва
свариваемых деталей сварного соединения

i

Т а б л и ц а  20

Я =* St е.
не более

*х(пред, 
откл. 

+1 -2)

15—16 26

10
18—20 28

22—24 30

26—28 32

30—34 34

12

со 05 1
! 

о 36

42—46 38

48—52 40

54—58 44

60—64 46

14

66—70 48

72—76 50

78—82 54

84—88 56

90—94 60

96— 100 62

Номин.

0,5

Пред.
откл.

+ 2,0
—0,5

+3,0
- 0 ,5

+ 4 ,0
—0,5

ГО
СТ 

S264—
69



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

С20

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

3

Т а б л и ц а  21

л*(пред.
откл.
±1)

«1е, (пред.
не бо откл.

лее +1
—2)

22

1024

26

32

12

34

36

40

44

46

14

48

50

52

54

56

60

15—18 

20—24 

26—30 

32—36 

38—42 

44—48 

50—54 

56—60 

62—66 

68—72 

74—78 

80—84 

86—90 

92—96 

98—100

12

й

Номин.
Пред.
откл.

+2,0
—0,5

+3,0
—0,5

0,5

+4,0
-0 ,5

ГО
СТ 

5164—
69



о
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

С21

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  22

S =  Si
е,

h не бо
лее

Номин.

12—14 5—6 16

16—18 7—8 18

20—22 9—10 22

24—26 11—12 24

28—30 13—14 26

32—34 15—16 28

36—38 17—18 30

40—42 19—20 32

44—46 21—22 34

48—50 23—24 36

52—54 25—26 38

56—58 27—28 40

60 29 42

0,5

г

Пред.
откл.

+ 2,0
—0,5

+3,0
-0 ,5

ГО
СТ 

5264—
69



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С22

Т а б л и ц а  23

а.
не бо

лее

г

S — Si &
Нонин. Пред.

откл.

30— 32 13— 14 24

34— 36 15— 16 25

38— 40 17— 18 26

42— 44 19—20 27 + 2 .0
— 0,5

46— 48 21— 22 28

50— 52 23— 24 29

54— 56 25— 26 30

58— 60 27—28 31
0,5

62— 64 29— 30 32

66— 68 31— 32 33

70—72 33— 34 34

74—76 3 5 - 3 6 35
+3.0
-0 ,578—82 37— 39 36

84—88 40—42 37

90—94 43— 45 38

96— 100 46— 48 39

ГО
СТ 

521



мм
00

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

С23

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  24

s * = s ,

ftl
(пред.
откл.
± 1)

е,
не бо
лее

£

Номин.
Пред.
ОТкл.

30—34 14— 16

8

22

36—40 17— 19 24

42—46 20—22 25

48—52 23—25 27

54—58 26—28 28

60—64 29— 31 29

66—70 32—34 31

72—76 35—37 33

78—82 38—40 12 34

84—88 41—43 36

90—94 44—46 37

96— 100 47—49 39

+ 2.0
~ 0 .5

0,5

+ 3 ,0
—0,5

Г
О

О
 

5264—
69



мм

Конструктивные элементы
Условное

обозначение
шва сварного подготовленных кромок
соединении свариваемых деталей

шва
сварного соединения

“О
to

Т а б л и ц а  25

е *1 я

5«5, h

Не более Номин. Пред.
откл.

12— 14 8—9 18 13

16— 18 10— 11 22 14 + 2 ,0
—0,5

20— 22 13— 14 24 15

24—26 16— 17 28 16

28—30 18— 19 30 18

32—34 20— 22 34 20

36—38 23—25 36 21 0,5

40—42 26—28 38 23 -ЬЗ,о

44—46 29—30 42 25
- 0 ,5

48—50 31—32 46 : 26

52—54 34—35 48 28

56—58 36—38 52 29

60 40 54 30 69
—

m
s 

1D
O

J



Т а б л и ц а  26 
мм

ГО
СТ 

S264—
69



Т а б л и ц а  27

Условное
обозначение

Конструктивные элементы Ь е

шва сварного 
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей шва сварного соединения

SaeaSj Г

Номин. Пред.
откл.

(справ*
Номин. Пред,

откл.

У1 Sŝ 3

1— 2 1 -2

3 - 4 3 -4

+ 1

+2

2s

+ 2

+ 3

Т а б л и ц а  28 
мм

*8 о
о | « Конструктивные элементы
8

§111С В" О. *
О «  «  £
>Л П и II

У2

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

S

*
S2
о»X
V)

т х

ь е «

ПримечаниеXя£
О
X

Пред.
откл.

XX£О
X

** н
ё |
С о

X
Я£
О
X

Пред.
откл.

1,0-1,5

0,7 s 0—0,5s 0

“1-0,5 6 ± 3

0,5

+1,0
-0 ,5 Сварку в 

вертикаль
ном и по
толочном 
положениях 
производят 
для толщин 
не более 3 мм

2,0—5,0

+2,0

8

±4

+  1,5 
-0 ,5

6,0 Ю +2,5
-0 ,5

00

ГО
СТ 

5264—
69



OPto

Конструктивные элементы

Ш
g i i sО д. О.Х

i m

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединен*!!

ММ
Т а б л и ц а  29

ъ в

$
$1#

не ме
нее

mi

2,0—2,5

Номин. Пред.
откл.

+ 1

Номин.

6

П ред.
откл.

К
55
X

±3

g

Пред.
откл.

+ 1.0
—0,5

3,0—4,5 +1,5
—0,5

0,7 s 0— 0,5s 0 0,5

5,0—6,0 + 2 10 ± 4

+2,5
—0,5

7,0—8,0 12

ГО
СТ 

5264-69



Т а б л и ц а  30
мм

я a s, <У ” 35

1 S s i
2? сп Ч

S s g g
^ о Э и

Конструктивные элементы
*1.

К

Ь

S не ме т х
подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

нее
Номин. Пред.

откл.

Примечание

У4

1 ,0 -2 ,0

2,5—30,0

0,7 s 0,5s—s 0,5s—s

+ i
Сварку в 

вертикаль
ном и пото
лочном по
ложениях 
производят 

2 для толщин 
не более 
6 мм

Т а б л и ц а  31
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

Si. т ,S не менее
подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

К

У5

00
со

2—30 0,7 s 0,5s— s 0,5s—s

6»
—

m
s 

id
o

j



00

мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

У6

&

s не ме
нее

Номин.
Пред.
откл.

е,
не бо 
лее

Номин.
Пред.
откл.

4
1 ± i

12

6 16

8 18

10 22

12 24

14 28

16
0,7 s

30

18 2 + i 34

20 —2
36

22 40

24 42

26 44

+  1,0
—0,5

+ 2,0
—0.5



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва
свариваемых деталей сварного соединения

00
ел

Т а б л и ц а  33

4

6

8

10

12

14

16

18

20

22

24

26

с= Ь g

не менее

Номин.
Пред.
откл.

е,
не бо
лее

Номин.

± 1
12

16

18

22

24

28

0,7 s 30 0,5

+1
— 2

34

36

40

42

44

Пред. откл.

+  1,0
- 0 ,5

+ 2,0
—0.5

ГО
СТ 

5264—
69



ао
05

ММ

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элемента

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  34

S не ме
нее

А
е,

не бо
лее

12— 14

; 0,7 S

5— 6 18

16— 18 7 — 8 20

2 0 — 22 9 — 10 22

24— 26 11— 12 26

28— 30 13— 14 28

32— 34 15— 16 32

36— 38 17— 18 34

4 0 — 42 19— 20 38

44— 46 21— 22 42

48— 50 2 3 — 24 44

52— 54 25— 26 46

56— 58 27— 28 48

60 29 50

&

Намин.

0,5

Пред.
откл.

+ 2,0
— 0,5

-f-3,0
— 0,5

ГО
С

Т 
$264—

«9



мм

Условное
обозначение

Конструктивные элементы

шва сварного 
соединения подготовленных кромок шва

свариваемых деталей сварного соединения

Т а б л и ц а  35

S su
не менее

е,
не более

12—14

16—18

20— 22

24—26

28—30

32—34

36—38

40—42

44-46

48—50

0,7 s

22

28

32

36

42

46

52

56

60

64

ГО
СТ 

5264—
69



ё
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва
свариваемых деталей сварного соединения

У10

Т а б л и ц а  36 О
п

$ Sl.
не менее не более

12— 14

16— 18

20— 22

24—26

28—30

32—34 0,7 s

36—38

40—42

44—46

48—50

22

28

32

36

42

46

52

56

60

64

6
9

—
ж

*



мм

Конструктивные

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

элементы

шва сварного соединения

Т1

Т2

5

I

о»
<0

Т а б л и ц а  37

2,0—2,5

3,0-4,5

5,0—6,0

7,0—9,0

10,0—15,0

16,0—21,0

22,0—30,0

St.
l

b К Я
Яя

не
менее

t

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

р*
В
Я
а
С

6

20—25 40-79 + 1
о*
02
5

3 + 2
8
О*
К

ш
ва

м 
:я

 п
ри

is
80-99 4

g S
X  со 
J? яОД м
g  §

0,7 S 0

+ 2

5 + 2  
— 1

3 , |«и 2
« в  
*  >*

g *
к  —

6
°  I  
- 1
X X ►й - Я
* 6

50—60 100—200 7

+ 3

8

± 2 з  |
(0 О.

« 5  
с £ с ;

69
—

m
s 

iD
O

J



8
ММ

о
Конструктивные

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

элементы

шва сварного соединения

Ш
5

Т а б л и ц а  38 О
О

s

2,0—2,5

3,0—4,5

5,0—6,0

7,0—9,0

10,0— 15,0

16,0—21,0

22,0—30,0

si*
не

менее

0,7 А

/

h К

! 
Н

ом
и

н
.

5 *

и  о Н
ом

и
н

.

П
р

ед
. 

1 
от

к
л.

20—25 40—79 + 1

3 + 2

40—45 80—99 4

0

+ 2

5 + 2  
—  1

6

50—60 100—200 7

+ 3

8

± 2

Vх
X(О
ЕГФ

О.
С

5=Е-
ЬЙ
8а,
с
s
Cl 

* Е 
Е
S  к
1 а я 2
5 га
3  й

гг
CQ
то
Я

05 Яиь  *-*
то „

н
о

X
то
со
э
X
3
я
н
а>

WI
м
о*

i



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

элементы

шва сварного соединения

Т а б л и ц а  39

10

12

14

16

18

20

22

24

26

не
менее

0,7 s

с= Ь

Номин.
Пред.
откл.

± 1

+ 1
— 2

е, 
не

более

10

14

16

20

22

26

28

32

34

38

40

42

Номин.
Пред.
откл.

+ 1
— 3

± 3

ГО
СТ 

5264—
69



Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  40

Si.
не

менее

с—Ь

Номин.
Пред.
откл.

е,
не

более
Номин.

Пред.
откл.

8

± 1

10

14

16

+  1 
—3

10 20

12 22

14

16 0,7 s

26

28

18

20

+ 1
— 2

32

34 ± 3

22 38

24 40

26 42

ГО
С

Т 
5164—

69



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  41

15— 16

18—20

22—24

26—28

30—32

34— 36

38—40

42—44

46—48

50—52

54—56

58—60

$и  не менее

0,7 s

g
(пред. откл. 

± 3 )
е, не более

6

16

17

18

20

8

22

24

26

10

27

28

29

30

31

ГО
С

Т 
S264—

69



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  42

S
Sl.не

менее
h

е,
не более

i
(пред.
ОТКЛ.
±3)

12— 14 5—6 16
з

16— 18 7—8 18
и

20—22 9— 10 20
с

24—26 11 —  12 24
5

28—30 13— 14 26
6

32— 34 15— 16 30

36—38 0,7 s 17— 18 32

40— 42 19—20 36 9

44—46 21—22 38

48— 50 2 3 - 2 4 42
11

52— 54 25—26 44

56—58 27—28 46

13
60 29 48

ю
—

m
*

 
id

o
j



мм

со
<я

Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения

Т10

Конструктивнее элемента

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л  и ц а 43

c—h е,
lie более

&
(пред.
откл.
±3 )

4— 5 16 3
6— 7 20

8— 9 22
5

10— 11 26

12--1 3 28

14--1 5 30
6

16— 17 34

18— 19 36 9

20— 21 40

22— 23 42

24— 25 46 11

26— 27 48

28— 29 52

30— 31 54

32— 33 58 13

33 60

ГО
СТ 

5264—
49



мм
$

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т11

Т а б л и ц а  44

30— 32

34— 36

38— 40

42—44

46—48

50— 52

54—56

58—60

62—64

66—68

70— 72

74— 76

78—82

84— 88

90—94

96— 100

h е.
не более

g
(пред.
откл.

± 3)

14— 15 15

16— 17 16

18— 19 17 6

20— 21 18

22— 23 19

24— 25 20

26— 27 21
8

28— 29 22

30— 31 23

32—33 24

34— 35 25

36— 37 26

38— 40 27
10

41—43 28

44— 46 29

47— 49 30

ГО
СТ 

»64—
69



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Н1 . . У//У/// '
 ̂ K a s s e l 1

А

со

Т а б л и ц а  45

Si.
не менее К

Номин.

2 - 5

S + &

6—60

Пред.
откл.

Примечание

+  1

Размеры 
I н t уста
навливают
ся при 
проектиро
вании

+ 2 ГО
СТ 

5264—
69



(О00
ММ

Т а б л и ц а  46

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

S

si В

К

Ь

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения не менее Номин.

Пред.
откл.

Н2

*«а 1
2—5

S 2 (s + S i ) s + b 0

+1

6—60 +2ы и

Т а б л и ц а  47
мм

Условное
Конструктивные элементы S Н т

обозначение К Примечаниешва сварного 
соединення подготовленных кромок 

свариваемых деталей шва сварного соединения Не менее

г

Н З 2 2s 0,5т 0,8s—s

Размеры 
с , и , L  и / 
устанавли
ваются при 
проектиро
вании

69
—

W
J 

1D
O

J



ГОСТ 5264— 69

4. При сварке встык листов неодинаковой толщины наиболь
шую предельную разность толщин (st — s) выбирают в зависимо
сти от толщины тонкого листа (s) в соответствии с требования
ми табл. 48.

В этом случае подготовку кромок под сварку производят так 
же, как для листов одинаковой толщины; конструктивные элемен
ты подготовленных кромок и размеры выполненного шва сварного 
соединения выбирают по большей толщине (si).

Толщина тонкого листа s До 3 4 -8 9—li 12—25 Свыше
25

Наибольшая разность тол
щин s t — S 0,7s 0,6s 0,4s 5 7

При разности толщин листов (Si — s ) , свариваемых встык, пре
вышающей пределы, указанные в табл. 48, на листе, имеющем 
большую толщину, должен быть сделан скос с одной или двух 
сторон листа длиной (L),  равной 5 (si—s), при одностороннем 
превышении кромок и 2,5 ($i—s) при двустороннем превышении 
кромок до толщин тонкого листа (s), как указано на черт. 1 и 2.

Черт. 1

у щ /т

Черт. 2

5. Допускается смещение свариваемых кромок относительно 
друг друга не более:

0,5 мм — для толщин не более 4 мм;
1,0 мм — для толщин 4— 10 мм;
0,1s, но не более 3 мм — для толщин не менее 10 мм
6. Для потолочных и горизонтальных швов в вертикальной 

плоскости допускается угол разделки кромок, равный 22° ±  3°, и 
зазор, равный 4 ±  1 мм.
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7. За катет (К) принимают меньший катет вписанного в сече
ние шва сварного соединения неравнобедренного треугольника 
(черт. 3) и равнобедренного треугольника (черт. 4 и 5).

Черт. 5

Выпуклость (усиление) шва сварного соединения (g)  до
пускается не более 2 мм для швов, выполненных в нижнем поло
жении, и не более 3 мм для швов, выполненных в остальных по
ложениях.

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

8. При двусторонней сварке допускается удалять ранее нало
женный корень шва до чистого металла любым способом.

9. Допускается увеличение предельных отклонений усиления 
шва сварного соединения (g),  выполняемого в вертикальном, го
ризонтальном и потолочном положениях, на 1 мм для 5 не более 
26 мм и на 2 мм для s не менее 26 мм.
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