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СОЕДИНЕНИЯ КОНТАКТНЫЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ 
СВАРНЫЕ

Основные типы, конструктивные элементы 
и размеры

Electric resistance welded joints.
Main types, design elements and dimensions

ОКП 06 0200

гост
23792-79

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 1979 г. 
Ns 3228 срок введения установлен

с 0f.01.1981 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конст
руктивные элементы и размеры сварных контактных соединений 
электрических проводников из алюминия и его сплавов, меди, 
стали и комбинированных сталеалюминиевых проводов.

2. В стандарте приняты следующие обозначения способов 
сварки:

Р — ручная дуговая сварка штучным электродом;
РУ — ручная дуговая сварка угольным электродом;
РЗНп — ручная дуговая сварка в защитном газе неплавящим- 

ся электродом с присадочным металлом;
РП — ручная плазменная сварка;
ПЗП — полуавтоматическая дуговая сварка в защитном газе 

плавящимся электродом;
ПФсп — полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом на 

съемной подкладке;
Г — газовая сварка;
Гф — газовая сварка в инвентарной форме;
ШМ — электрошлаковая сварка плавящимся мундштуком;
ШП — электрошлаковая сварка электродом большого сечения, 

соответствующим форме поперечного сечения сварочного прост
ранства;

ТМ— термитно-муфельная сварка;
ТМо — термитно-муфельная сварка с осадкой;

Издание официальное 

★

Перепечатка воспрещена

(6) Издательство стандартов, 1980



Стр. 2 ГОСТ 23792— 79

ТТ — термитно-тигельная сварка;
КрУ — сварка контактным разогревом угольным электродом.
3. Основные типы, конструктивные элементы и размеры свар

ных соединений шин из алюминия и его сплавов должны соответ
ствовать указанным в табл. 1—31.

Типы, конструктивные элементы и размеры сварных швов из 
алюминия и его сплавов, не предусмотренные данным стандар
том, по ГОСТ 14806—69 и ГОСТ 14776—79.

4. Основные типы, конструктивные элементы и размеры свар
ных соединений медных шин должны соответствовать указанным 
в табл. 32—49.

5. Основные типы, конструктивные элементы и размеры свар
ных соединений алюминиевых и сталеалюминиевых проводов и 
кабелей должны соответствовать указанным в табл. 50—73.

6. Основные типы, конструктивные элементы и размеры свар
ных соединений стальных полос и стержней заземления должны 
соответствовать указанным в табл. 74—79.
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7. Для обеспечения направленности подачи присадочной про
волоки в сварочную ванну при сварке в защитном газе неплавя- 
щимся электродом стыковых соединений без скоса кромок допус
кается снятие фаски размером 1X45° или 1,5x45° с верхних кро
мок обеих деталей.

8. Сварка встык деталей неодинаковой толщины в случае раз
ницы по толщине, не превышающей значений, указанных в 
табл. 80, должна производиться так же, как деталей одинаковой 
толщины; конструктивные элементы подготовленных кромок и 
размеры оварного шва следует выбирать по меньшей толщине.

Толщина тонкой детали Разность толщин деталей

2—4 0,5
5-10 1,2

12—25 2,0
26-54 3,0
54—70 4,0

Для осуществления плавного перехода огг одной детали к дру
гой допускается наклонное расположение поверхности шва 
(черт. 1).

Черт. 1

При разнице в толщине свариваемых деталей свыше значений, 
указанных в табл. 80, на детали, имеющей большую толщину s,, 
должен быть сделан скос с одной стороны длиной L = 5($ ,—s) +6 
или с двух сторон длиной L = 2,5(s,—s) +3 до толщины тонкой 
детали s, как указано на черт. 2 и 3. При этом конструктивные 
элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва сле
дует выбирать по меньшей толщине.

Черт. 2 Черт. 3
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9. Швы тавровых и угловых сварных соединений шин без 
скоса кромок рекомендуется выполнять в положении «в лодочку».

10. При выполнении сварки в положении, отличном от нижне
го, предельные отклонения размеров ширины шва е и высоты уси
ления щва g могут быть увеличены на 2 мм для толщин до 25 мм 
включительно и на 3 мм для толщин свыше 25 мм.

11. Ослабление угловых швов не должно превышать 3 мм, 
усиление — 2 мм при сварке в нижнем положении и 3 мм в дру
гих положениях сварки.
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