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1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструк­
тивные элементы и размеры соединений конструкций из углероди­
стых и низколегированных сталей, выполняемых автоматической и 
полуавтоматической дуговой сваркой под флюсом с располож ени­
ем свариваемых деталей под острыми и тупыми углами.

Требования настоящ его стандарта являются обязательными.
(Измененная редакция, Изм. № 1).
2. В стандарте приняты следую щ ие обозначения способов сварки:
А  —  автоматическая дуговая сварка под флюсом;
А с —  автоматическая дуговая сварка под флюсом на стальной 

подкладке;
Апш —  автоматическая дуговая сварка под флюсом с предва­

рительным наложением подварочного шва;
П  —  полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом;
Пс —  полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом на 

стальной подкладке;
Ппш —  полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом с пред­

варительным наложением подварочного шва.
3. Основные типы сварных соединений долж ны соответствовать

указанным в табл. 1.__________________________________________________________
И з д а н и е  о ф и ц и а л ь н о е  П е р е п е ч а т к а  в о с п р е щ е н а

★
©  Издательство стандартов, 1975 
©  Издательство стандартов, 1993

*  Переиздание (июнь 1993 г.) с Изменением № 1, 
утвержденным в мае 1991 г. (ИУС 8—91)
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4. Конструктивные элементы сварных соединений, их размеры и предельные отклонения 
по ним должны соответствовать указанным в табл. 2—23.

П р и м е ч а н и е .  При применении специальных способов автоматической сварки под флюсом допуска­
ется изменение размера е по сравнению с указанным в табл. 2—23.

ГО
С

Т 
11533—

76 
С.



С. 10 ГОСТ 11533—75

Р а з м е

CU
Я я  я я 

«  Й ОШ 2 я (и а>
и «  2 кЯ в я я 
2 я а ч
5 S S S
>9 О О О

Конструктивные элементы

У1

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

Ас; Пс

От 2 Д О 3

Св. 3 до 4

Св. 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 Д О 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 16
Св. 16 до 20

Св. 20 до 24

Св. 24 до 30

Р1 а з м е

оя кш к0>о Xо я Бн<DXЛ о Xтки Xо о а1чо Я) а>ою СОо£*9ои о

У2

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе
ние

способа
сварки

А; П

От 2 до 3

Св. 3 до 4

Св. 4 до 5

Св. 5 до 6

Св. 6 до 9

Св. 9 до 14

Св. 14 до 20



ГОСТ 11698—75 С. М

р ы, мм Т а б л и ц а  2

е, не более Ь 8

Р , град m,

179—160 159-136 135-91

а ,  град не
менее

Н
ом

и
н

П
р

ед
.

от
к

л.

Н
ом

и
н

П
р

ед
.

О
ТК

Л.

12 14 8 0,5 + 1,0

17 19 1,5 ±1,0

2s+ 3 10 2,0 ± 1 ,0
21 23

26 28
180— p

15 2,0
28 30 3,0

1,8s + 1,0 
-1 .5

1,4s 21 4,0
±1,5 2,5

1.2 s
1,15s

р ы , мм Т а б л и ц а  3

е=еи
не

более

е,
не более

et±3
a  , град

b

5 , град

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
.

от
к

л.

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
,

О
Т

К
Л

.
179-170 169-160 159-136i 169—16() 159—131

10
7 6

oo 0 1 0

+0,5 1,5 ±1,0

12

+0,8

2,0

+  1,0 
-1 ,5

19

[4

0,4s ±  12
9 8 ±1,5

0,4s + 10
14 12

2,5

о
 о

 
—Гс\Г
+

 1

23
0,6s+10

+  1,5 
—2,0

26 18 16

3 Зак 1019



С. 12 ГОСТ 11533-75
Р а з м е

Конструктивные элементы

У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
ни

е
св

ар
но

го
со

ед
ин

ен
ия

Обозначе­
ние

способа
5

подготовленных кромок сварки
свариваемых деталей шва сварного соединения

От 2 до 3

Св. 3 до 4

Св. 4 до 5

Апш;
Ппш

Св 5 до 9

Св. 9 до 14

Св. 14 до 30

Р а з м е

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

S

1 0

Ас; Пс

От 8 Д О 10

Св. 10 Д О 14

Св. 14 Д О 16

Св. 16 до 20

Св. 20 до 24

Св 24 Д О 30



ГОСТ 11533—75 С. 13



С. 14 ГОСТ 11533—75

Р а з м е

Конструктивные элементы

У
сл

о
в

н
о

е
об

оз
н

а
ч

ен
и

е
св

ар
н

ог
о

со
ед

и
н

ен
и

я

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

От 14 до 16

Св. 16 до 18

А; П Св. 18 до 20

С в. 20 до 22

51 * 0,7s Св. 22 до 24

Р а з м е

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

S

От 8 до 10



ГОСТ 11533—76 С. 15

ры, мм Т а б л и ц а  б

е=е\ 
не более

a It град

ь 8=g\

Р , град

Номин. Пред. откл. Номин. Пред. откл.179-136

S + 3

О— (180—Р) 0 + i

2.0 + 1.0 
-1 .5

S +  6

2.5
+  1,0 
-2 ,0

s+ 4

ры, мм Т а б л и ц а  7

е , не более e i
at,

град ь

Р. град

\
Н

ом
и

н
.

П
р

ед
. 

от
кл

.

X

3
X П

р
ед

. 
от

кл
.

179-136 89-45 Св. 90 До 90 Св. 90 До 90

l,5s+3

сч
tlO')

4
со.

00

та а—
(9

0—
Р)

2 ± 2

2.0 е
л

о

5

U s+3 1.5S + 3 6

2,5 +  1,0 
-2 .0



С. 16 ГОСТ 11533—75

Р а з м е

0>
Й 5

| S £ S® та о а Э к в я
§ 8 «5
5 8 8 8

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

5

У4

Апш;
Ппш

Св. 16 до 20

Св. 20 до 21

Св. 24 до 30

Р а з м е

о  я я  
g <и 
2  ®  

§ г  
§ 8  
>>о

К 
Я

S S
2  *  и яО . t [  
та oj 
Я О  и о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

S h

У 5

f<7°* J«

А; П
От 20 
до 26

s—6 
2



ГОСТ 11533—75 С. 17

р ы, мм Продолжение табл. 7

е, не более е, а  1( 
град Ъ g = g  1

Р. град

Н
ом

и
н

П
р

ед
 

от
к

л

Н
ом

и
н

П
р

ед
, 

от
к

л

179-136 89-45 Св. 9© До 90 Св 90 До 90

1,2s 1,55 +  2

(N
+1
О з

6

СО.

«L00

Т
е

СП.

1
О
а з

Т
2 ± 2 2,5

+  1 ,0  
- 2 , 0

S —



С 1$ ГОСТ 11583-76

Р а з м е

Конструктивные элементы

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Ус
ло

вн
ое

об
оз

на
че

ни
е

св
ар

но
го

со
ед

ин
ен

ия

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

h

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке притупление равно
Р а з м е

и
Конструктивные элементы £(D & 

* 2

Ус
ло

вн
ое

об
оз

на
че

н!
св

ар
но

го
со

ед
ин

ен
а*

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

S8
5*Я А « а
£ §о 5

h

От 20
до 24

Апш;
Ппш

Св. 24
до 26 5~~~о

2

Св 26
до 28



17
9—

17
5

ГОСТ 11533-7 5 С. 19

р ы, мм Продолжение табл. 8

е =  е\
н е  б о л е е

оы ОЫ Qti ttj

град

1, г р а д

Т
ю О jo

о
чэ

ш
t-

а
СО ю g

Т
•п*
at

т
ягсО

Т
N-

т
■Г'-

т3
1

1 т
СТ> to

и

-̂sCO.1 CO. GCL
S + 4 0,8s-1-5 0,7s -+■ 5 s4- 10 1,3s+8 d00 i IО

HI
iT

6 +
в

1
в

g ~ 8 1

efси
о ,
с

СО.

СП

+
в

+ 1 ~г~ 1 |5

s—3
3± 1 мм и /г— 2

р ы, мм Т а б л и ц а  9

н е  б о л е е

0i
±2

o&i| а г \ а

г р а д

(3 , г р а д

179-176 89-85

0,9s+ 2

s + 4

174—170 81—80 169-165 79-75

0,8s+5 0,7s+ 5

179—165 89-75 Св. 90 До 90
*  еV 5 а *
С  о

g - g i

С?<и 5 
о-Р 

С  о

3

10 4̂
?

со. 0Q-
О00

1о00

-0
6

)-

4 Tв +
в

1
в

14

со.

I
§
+
в
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П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке притупление равно
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р ы, мм Продолжение табл 9

0,8s +  2

0,75s

а— (180—Р)

3± 1  мм и h*
s—3

у - + ( 9 0
0 +  4 2,5 + 1,0 

— 2,0
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Р а з м е

s i s« S o  « и я

£<8 8

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

а
а

о» а  
s ™
S3
55BS'g

a 1 о

У6

$1 *0 ,7s

П р и м е ч а н и е .

Апш;
Ппш

От 20
Д О 26

Св. 26
до 36

Св. 36
до 40

Св. 40
до 50

Св. 50
до 60

s—6

При полуавтоматической сварке притупление равно 
Р а з  м е

П р и м е ч а н и е .  Размер е относится к нерасчетным швам. Для расчетных
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р ы, мм Т а б л и ц а 12

е, не более
и g, не менее

ft, град
и

11
1—

12
0

а ,
град Э град

оо
7
оэ

О

7
о 12

1—
13

5

1
3

6
-1

7
5

Н
ом

и
н

,

П
р

ед
.

от
к

л.

175— 136 135—91

4 6

5 8 +  1,0 1,5 ±  1,0 3

6 р—90 0

8 4

9 + +
Is-
+

ю
+ +  1,5 5 + 1 ,0

- 1 ,5

5

0,5

со
чф
о"

соСО
е£

со
О)
o '

со1—i 
г—1

0,35s

швов е устанавливается при проектировании.



С. 24 ГОСТ 11533—75-

Р а з  м е

ft)s  к в в
£ S 

| S S S
g o  Я 55
S S s

Т2

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

Апш;
Ппш

От 3 до 5

Св. 5 до 9

Св. 9 до 14

Св. 14 до 20

Св. 20 до 24

Св. 24 до 30

Св. 30 до 40

Р а з м е

4»
S

в «

Й я
I s
>» о

к 
к о яt-. ft)о я к Я

<0 О)и оО (J

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

тз А; П

От 3 до 4

Св. 4 до 5

Св. 5 до 10

Св. 10 до 16

Св. 16 до 40

П р и м е ч а н и е .  Размер е относится к нерасчетным швам. Д ля рас-
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ры , мм Т а б л и ц а  13

е, не более

еи
не

 м
ен

ее

а и
град

ь 8Р. град

91
-1

00

О

т
О H

i—
12

0

12
1-

13
0

13
1-

13
5

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

4 6 4 3

5 8 5 4

6 6 р—90 9 ±2 5 ± 2
8 8 6

ю
+ + + + 7со Со соО о>

0.5s o ' **О сГ 10 8

9

р ы, мм Т а б л и ц а  14

е, не менее *1, град

СЬ, град

Ь

Р. град

Н
ом

ин

П
ре

д.
от

кл
.

89—45 91-135 Св. 90 До 90

+  0,8

3 5
+  1,0

4 7 Р—90

со.

оСП Р 0

5 9 +  1,5

0,35s 0,5s

четных швов е устанавливается при проектировании.
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Р а з м е

У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
ни

е
св

ар
но

го
со

ед
ин

ён
ня

Конструктивные элементы
Обозначе­

ние
способа
сварки

S
подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

От 3 до 4
AcL

л у % Р //} Св. 4 до 6
I//L р

Св. 6 до 10
Т4 \ А; П

Св. 10 до 16

5; >0,7$ Св. 16 до 40

П р и м е ч а н и е .  Размеры е и б\ относятся к нерасчетным швам. Для рас-
Р а з м е

X.. я 
К *> 2 *»■
§Я  Я Iя :

Я 1 п о  'Я уо I 
>ь О <

Конструктивные элементы
Обозначе­

ние
способа

S

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

сварки

От 3 до 4

5, >0,7$

Аши;
Ппш

Св. 4 до t

Св. 6 до 10

Св. 10 до 16

Св. 16 до 40

П р и м е ч а н и е .  Размеры е и ех относятся к нерасчетным швам. Для рас*
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Т а б л и ц а  15р ы, мм

е=е\ 
± 1 а  1, град

6, град а ь град ffi.
не менее

89-45 91-135 Св. 90 До 90

5 3

7
(3—90 90—р р

4

16 Ри

0,5s 0,3s

четных швов е и в\ устанавливаются при проектировании, 
р ы, м м

В\
±1 « 1 . град

£*, град

89—45 91-135 Св. 90 До 90

5

7

Р—90 90 —р
3

КСсв
О.

О)QJ
КО)
S

си
Я

Й0

3

р
4

&

як
Sо
я

+ 0,8 

+ 1,0

о

+  1,5

Т а б л и ц а  16

ъ

к
X
Sо
Я

+  0,8

0

+  1,0

9 4 5 +  1,5

0,5s 5 0,3s

четных швов е и е\ устанавливаются при проектировании.
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Р а з м е

Конструктивные элементы
4)
аз ь? Обозначе­

„  М Я 4J Ф о ЕЕ 
2 ВТ С- 4)

ние
способа S

я Я  О Я
£ в я я 
2 «  ft st П 9 в ф .У о  и о 
>> о  о а

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

сварки

Т5 А; П

От 8 до 10

Св. Ю до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 42

Р1 а з м е

$

От 8 до 1[0

Св. 10 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 23

Св. 20 до 42

а>
к

§ |

s i

№ 
ЕЕ 

О X и О) 
О ЕЕ 
S  S
a c t я  ф 
и о 
и  о

Тб

Конструктивные элементы

подготовленные кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние

способа
сварки

Апш;
Ппш
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р ы, мм Т а б л и ц а  17

е, не более

«1*
град

Ь
Рь град

91— 134 Номин Пред откл

11,35+7 а—(Р —90) ± 2

Номин Пред откл

±2

р ы, мм Т а б л и ц а 1 8
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Р а з м е

Р а з м е

Конструктивные элементы

<икк<и о
*  й  О X
S s k s

Л  о  (Я (U 
С Г ' О  m О о о и

Т7

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей шва сварного 

соединения

s
о> &
а 5 
“ “
K 'gs§vo 2
о 5

s h

От 16
до 20

5— 3
Св 20 
до 24

2

Св. 24 
до 28

Св 28 
ДО 34
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ры , мм Т а б л и ц а  19

е ~ е х е e t «1 a 2 «1 а 2
b Ьо11tie

не более град ч

Р . град
Ьй
но

§
Ио

к
кt-t SC

£
£ к

91-95 89-85 96— 100 84—80 96-100 84—80 Св 90 Д о 90 о
X

ал
Си
С

Е
О
X

а)
Си
С

0,85 +  5 0,8s +  6 5 +  8

оо>

ОС-

t

оas
I

CGL
Iв

СО.

оСП
о
S '
+

+  1,5

р ы, мм Т а б л и ц а  20
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Р а з м е

а> я 
я v  £

§ s
i sч о
>> о

Я
я

2 £
8 “
&S
3 8

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

я
я

(U Си
я 5 я и 
v <•>

и
| |
О а

От 16i до 18

Св 18
до 22
Св 22
до 24

Св. 24
Д о 26
Св. 26
ДО 28
Св 28
до 34

А; П s—4

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке

Св. 31 дс 
40

притупление равно 
Р а з м е

й>я я и. я я £ <и о я 2 я ^ а> и со о я g я я Я 
2 mg  О Я О)VO я о л  о у о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

я
я

а> о, я «
£ S
g£
*  О 
° §  
О g

Т8 Апш;
Ппш

О т 16 до 18

Св. 18
до 22

Св. 22
до 24
Св 24
до 26
Св 26
до 28
Св. 28
Д О 34

Св. 34 до 40

s—4

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке притупление равно
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р ы, мм Т а б л и ц а  21

е е\ oti сс2 <xt а 2

не более град

Р, град

о ю о я
ю
ь- 1

о
Г--

о
1 -7

5

т
о
Г'-

О
О) о

ст> Я
JS

1
ст>

1
<£>
О

!

7
4

- 11—4
О 7

9
- 1

(Г»
оI—1 7

4
-

1
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и

о
ЕС

о
я

g = g i

0,8s “j- 5 0,6s + 6 s + 8

1,2s+  5

-9
0) о

1

ч
аа.
1 са_1 0

1,3 s +  6

1
СО.

~ь
8

1оО-

т
8

оСП
т
8

1
ост>
4-
8

Я

±1.5 н

3±li мм и А =
Т а б л и ц а  22

e l  е, #! 061 ССг Oti а *

не более град

& , град

10
5

ю
о

о 10
5

ю
о

о
о

о
1 7 f- | г - 7 Г". 7 г—

1 ю 1 1 1 1
О 03 о о 0 3 о о 0 3

С-- 4-1 t-'. г** t" - tN.

К<уа
С

0,8s н- 5 0,6s

1,2s + 5
з

6

оС П
1

О СО. со. 7
s + 5

СТ>
1 1

о
1

о 1,5 ±1,5
м

ОП- со. <л

1,3s 4-6 4 +
8

т
8 т

8
4“
8

8

5 10
12

3 ±  1 мм и Л=
s—3

±2

±3
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Р а з м е

Конструктивные элементы

я  К
„ К  К £ <и о в
■ л о « 
«  *  В №
§ S £ S  
^'g S S

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

я
и:

О) & X га 
К м 
О и
га ™
я'Й
я 8

От 30 до 40

Св. 55 до 60



9
1

-1
0

6

ГОСТ 14533-76 С  36

р мм Т а б л и ц а  23

е = е \
±2

Ш

«2

град

Р, град

Св 90 Д о 90
х
я
S
о
X

g = g t

S 5
н Н
о

№
О

и 2 fct
3 a 0)
а Q ft
С Я С

0,7 s

0,6s

о
сп

QQ.

СЧ

+1
Осч

о
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S
т
сч
+1
о
сч

со.

о
о>

сч
+1
о
сч

со.

+
сТ
+1

+ 1
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5. Подварочный шов и подварку корня швов сварных соедине­
ний типов У2, У4, У5, У6, Т2, Т4, Тб, Т7, Т8 выполняют любыми спо­
собами дуговой сварки с соблюдением требований к конструктив­
ным элементам швов сварных соединений для выбранного способа 
сварки.

6. В швах сварных соединений типов У1 и УЗ стальная подклад­
ка может быть съемной или остающейся.

7. Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 
выполненного шва сварного соединения выбираются по толщине s.

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

0,5 мм — для кромок толщиной до 4 мм;
1,0 мм — для кромок толщиной 4— 10 мм;
0,1 5, но не более 3 мм — для кромок толщиной более 10 мм.
9. Предельные отклонения подварочных швов сварных соедине­

ний от номинальных размеров, указанных на чертежах, должны со­
ответствовать:

±1 мм — при е { или g i< 6  мм;
±  j2mm — при е\ или g i> 6  мм.
10. При неодинаковой толщине кромок, свариваемых под углом 

р =  179— 160°, на кромке, имеющей большую юлщину, должен 
быть скос с одной или двух сторон длиной / =  5($1—5) — при одно­
стороннем превышении кромок и длиной 1 =  2,5 (5]—s) — при дву­
стороннем превышении кромок до толщины тонкой кромки s, как 
указано на черт. 1, 2.

При разности в толщине свариваемых кромок, не превышающей 
величин, указанных в табл. 24, подготвка кромок под сварку дол­
жна производиться так же, как для кромок одинаковой толщины; 
конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры вы­
полненного шва сварного соединения выбираются по большой тол­
щине.



ГОСТ 11533—75 С. 37

Т а б л и ц а  24

Т о л щ и н а  к р о м к и  5 Р а з н о с т ь  т о л щ и н  S i—$, не б о л е е

с
о

Л 1

осо1'«f 2

32—40 4

Свыше 40 6

11. При переменном угле сопряжения деталей шов делится на 
участки и каждый участок сопрягаемых элементов выполняется в 
соответствии с требованиями настоящего стандарта.
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