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У Д К  521.791(083 74)

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

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 В05

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

Автоматическая и полуавтоматическая сварка под 
флюсом. Основные типы и конструктивные элементы

ГОСТ
8713—70

Welded joints. Automatic and semi-automatic flux Взамен
welding. Main tupes and constructive elements ГОСТ 8713—58

Постановлением: Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 29/XII 1970 г. № 1825 срок введения установлен

с 1/1 1972 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и кон
структивные элементы швов сварных соединений из углеродистых 
и низколегированных сталей, выполняемых автоматической или 
полуавтоматической сваркой под флюсом.

2. Швы сварных соединений, не предусмотренные настоящим 
стандартом, должны быть вычерчены на чертеже или оговорены в 
технических условиях на изделие с указанием всех необходимых 
размеров.

3. Устанавливаются следующие обозначения способов сварки.
А — автоматическая сварка под флюсом без применения под

кладок, подушек и подварочного шва;
Аф — автоматическая сварка под флюсом на флюсовой по

душке;
Ам — автоматическая сварка под флюсом на флюсо-медной 

подкладке;
Ас — автоматическая сварка под флюсом на стальной под

кладке;
Апш — автоматическая сварка под флюсом с предварительным 

наложением подварочного шва;
Апк — автоматическая сварка под флюсом с предварительной 

подваркой корня шва;
П — полуавтоматическая сварка под флюсом без применения 

подкладок, подушек и подварочного шва;
Пс — полуавтоматическая сварка под флюсом на стальной под

кладке;
Ппш — полуавтоматическая сварка под флюсом с предвари

тельным наложением подварочного шва;
Ппк — полуавтоматическая сварка под флюсом с предвари

тельной подваркой корня шва.
4. Основные типы швов сварных соединений должны соответ

ствовать указанным в табл. 1.
Издание официальное Перепечатка воспрещена
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п

Вид
соединения

Форма
подготовлен
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Стыковое

С отбор
товкой двух 
кромок

Односторонний
А
П 1,5—3,0 С1

Без ско
са кромок

Двусторонний
1

А
П

!

ю 0 1 ю р о

С2
Двусторонний на флю

совой подушке
ifc;-:!1 Аф 2,0—22,0

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва

Апш
Ппш ю 0 1 сл о с з

Односторонний
А
П !

2,0—12,0 С4



Продолжение

Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Форма .поперечного сечения

О
бо
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подготовленных
кромок

выполненного
шва

Стыковое

Без скоса 
кромок

Односторонний на флю
совой подушке

ib& ii
Аф 2,0—10,0 С5

Односторонний на флю
со-медной подкладке Ам

0сГ1

С6

Односторонний на сталь
ной подкладке

Ас
Пс 2,0—12,0 С7

Без скоса 
кромок с по
следующей 
строжкой

Двусторонний на флюсо
вой подушке

W P /

щ
и-.-;

3

Аф 16,0—32,0
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Продолжение

Вид Форма
Характер выполненного шва

Форма поперечного сечения а* Й1 
5 Я £ u В* —

Пределы
ТОЛЩИН

2
(U « О.®
о  i  я Й

соединения подготовлен
ных кромок подготовленных

кромок
выполненного

шва

2 'О
л у
* 8 ВО у sc

свариваемых 
деталей 

в мм

я % a 2

э !

Двусторонний ш ш А
П ? 0 1 ю 4*. О С13

Двусторонний на флюсо
вой подушке 1 I F1 1 *• « • *•( I

Аф

ОтГ7о С14

Стыковое Со СКОСОМ 
двух кромок

Двусторонний с предва
рительной подваркой корня 
шва - *

Ап к 
Ппк 14,0—30,0 С15

Двусторонний с предва
рительным наложением 
подварочного шва * Апш

Ппш СП 0 1 £ о С16

Односторонний на флюсо
вой подушке

>1» !
Аф 8,0—24,0 С17

ГО
С

Т 
8713—

70



Продолжение
8

Вид Форма
Характер выполненного шва

Форма поперечного сечения
1

4» О.X qЯ И V и э- Л
Пределы
толщин

g § s
соединения подготовлен

ных кромок подготовленных
кромок

выполненного
шва рX С  Я  О V SC

свариваемых 
деталей 

в мм

5 5 « %

Hit
Односторонний на флю

со-медной подкладке
i

Ам 8,0—24,0 С17

Со СКОСОМ 
двух кромок

Односторонний на сталь
ной подкладке

Ас
Пс 8,0—30,0

i|

С18
1— |

Стыковое Односторонний замковый А 8,0—30,0 С19

С криволи
нейным ско
сом одной

Односторонний на флю
совой подушке

11 /Л л:.11
штм Аф 53 0 1 СЛ О о С20

кромки ------ W

С криволи
нейным ско
сом двух 
кромок

Двусторонний

|
J

Ъ Л т А 24,0— 160,0 С21

U
—

X
U

9 
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O
l



Продолжение

Вид
соединения

Форма поперечного сечения
1&> (X

я  2Ж Я Пределы
Форма

подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

подготовленных выполненного

V «
i s

8 g
8 5 §

толщин
свариваемых

деталей
кромок шва В мм

2 о а, а  а  5
g f & !
§ 1 “ 1
H i?

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва т а

Односторонний на сталь
ной подкладке

Односторонний замковыйСтыковое

С криволи
нейным ско
сом двух 
кромок

Апш

Ас

24,0—130,0

16,0—50,0

16,0—50,0

С22

С23

С24

Со ступен
чатым скосом 
одной кромки

Односторонний на флю
совой подушке

i t

Аф 16,0—50,0 С25

о
-4

ГО
СТ 

*713—
70



Продолжение О
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подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва
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я

подготовленных
кромок

выполненного
шва

Стыковое

Со ступен
чатым скосом 
двух кромок

Односторонний на флюсо
вой подушке в Аф 20,0—60,0 С26

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва м

Апш 24,0—60,0 С27

Односторонний замковый А 16,0—60,0 С28

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторонний
м

А 20,0—30,0 С29

С двумя 
симметричны
ми скосами 
двух кромок «В

А
П 20,0—60,0 с з о



Продолжение

Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Форма поперечного сечения
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бо

зн
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в
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я

подготовленных
кромок

выполненного
шва

Стыковое

С двумя 
симметричны
ми скосами 
двух кромок

Двусторонний на флюсо
вой подушке рЩр Аф 24,0—40,0 С31

Двусторонний с предва
рительной подваркой корня 
шва т Апк 24,0—60,0 С32

С двумя 
симметрич
ными криво
линейными 
скосами двух 
кромок

Двусторонний

« ■
А 50,0—160,0 СЗЗ

С двумя 
несимметрич
ными скоса
ми двух 
кромок

Двусторонний с предвари
тельным наложением под
варочного шва

-

Апш
Ппш 16,0—60,0 С34

§

ГО
СТ 

870—
70



о

Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Угловое

С отбор
товкой Односторонний

Без скоса 
кромок

Со скосом 
одной кромки

Двусторонний с предва
рительным наложением под- 
варочгаго шва

С двумя 
скосами од
ной кромки

Продолжение

Форма поперечного сечения

подготовленных
кромок

Пределы
толщин

свариваемых
деталей

1,5— 3,0 У1

О7
 

!
осо У2

8,0— 20,0 УЗ

20,0— 40,0 У4

ГО
СТ 

17<Ы
1



Продолжение

Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Форма поперечного сечения
о а.

подготовленных выполненного
кромок шва

§1
§ 1

Пределы 
толщин 

свариваемых 
деталей 

в мм

<1>
о х

Двусторонний

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва

А
П 3,0-40,0

Апш
Ппш 3,0—20,0

Т1

Т2

Тавровое Без скоса 
кромок

О
п

г
N

ш
ва

 
св

ар
н

ог
о 

со
ед

и
н

ен
и

я



м
Продолжение

Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Форма поперечного сечения

подготовленных
кромок

выполненного
шва

Щ
Я «  Я «g o
сг т 
СЧЙ я а

П р еделы
ТОЛЩИН

свариваемых 
деталей 

в ым

о
в<и X

о  а  
£ £ а Я
8 «

о
о  в
£ * О, £ 
СО 0> В) £
о  в
S 2
а 8

Тавровое Без скоса 
кромок

Односторонний 1
У /Ш Ш

Односторонний прерыви
стый

И
1

ш т ш

Двусторонний точечный 1
v/ш ш

Односторонний точечный 1
'/ / / / / / / / / л

\

vyyXT

1

I
v tM ,

1

777771
' / / / / / /V Y n

I\

NX___

Ш У / / / Ж

J
4

s

А
П

П

П

П

3,0—40,0

2,0—30,0

2,0—5,0

2,0—5,0

Т5

Тб

Т7

Т8

О
п



Продолжение

Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Форма поперечного сечения

подготовленных
кромок

выполненного
шва

0) о. х «
S  яа> и

I s
о §
§ 5 *

Пределы 
толщин 

свариваемых 
деталей 

в мм

V

§1
я яI"
5*8>> о

оU
2 ®5- я

3 g
u я
Я)Я К3 0о

Тавровое

со

Со скосом 
одной кромки

С двумя 
скосами од
ной кромки

С двумя 
криволиней
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва

Двусторонний

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва

Двусторонний

Апш
Ппш

Апш
Ппш

8,0—42,0

16,0—40,0

20,0—40,0

30,0—60,0

T9

Н О

Т11

Т12

ГО
СТ 

8713—
70



Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Тавровое
С криволи

нейным ско
сом одной 
кромки

Без скоса 
кромок

Двусторонний с предва
рительным наложением под
варочного шва

Двусторонний

Односторонний

Внахлестку

Односторонний прерыви
стый

Продолжение

Форма поперечного сечення

О
бо

зн
а

ч
ен

и
е 

сп
ос

об
а 

св
а

р


ки

Пределы 
толщин 

свариваемых 
деталей 
в мм

У
сл

о
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н
о

е 
об
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н

ач
ен

и
е 
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ва
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в

а
р

н
ог

о 
со

ед
и

н
ен

и
я

Апш 16,0— 30,0 Т13

А
П 1,0— 20,0 Н1

А
П 1,0— 20,0 Н2

П

i

2,0— 6,0 н з

ГО
СТ 

8713—
70



Вид
соединения

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер выполненного шва

Без скоса 
кромок Односторонний точечный

Внахлестку

С круглы
ми отверсти
ями

Односторонний

С удлинен
ными отвер
стиями

Продолжение

Форма поперечного сечения

О
бо

зн
а

ч
ен

и
е 

сп
ос

об
а

 
св

а
р


к

и

П ределы  
толщин 

свариваемых 
деталей 

в мм

У
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в

н
о
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бо
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е 

ш
ва
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а
р

н
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о 
со
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н
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и
я

подготовленных
кромок

выполненного
шва

П 2,0—0,0 Н4

77т £  1т\ П 3,0—4Qt0 Н5
ич М т

Щ ш Ж *
п Не менее 

6,0 Н6

со
ед

и
н

ен
и

я



ГОСТ 8713—70

5. Конструктивные элементы подготовленных кромок сваривае
мых деталей, их размеры, размеры выполненных швов и предель
ные отклонения по ним должны соответствовать указанным в 
табл. 2—52.

П р и м е ч а н и е .  Допускается изменение размера е по сравнению с указан
ным в табл. 2—35 в случаях применения специальных способов автоматической 
сварки под флюсом.

Т а б л и ц а  2
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы
Обозначение

способа
сваркиПодготовленных кромок 

свариваемых деталей
Шва сварного 

соединения

S=$i

Н 6



о
бо

зн
а

ч
ен

и
е

ММ

о и
2 к и  S  СХ х
я а»(В щ
«  я 
£ 2  
a S

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

сп
ос

об
а

 
св

а
р


к

и

Т а б л и ц а  3

А; П

S = s t

10

12

14

16

~ПГ

~ 2 ( Г

ж
Я

I О . Й
с £

+ 0 ,3

+ 0 ,5

+ 0,8

+  1,0

83
Я

I

10

12

16

20

22

п  + 
о  5 
а *

±1,5

± 2,0

g=g,

±3,0

±4 ,0

Я
яS
£

1.5

2,0

2,5

*4 еЛ<и 5 
а  *
П  о

± 1 , 0

+ 1,0
- 1 ,5

±1 ,5

+ 1,0
- 2,0

+ 1 ,5
- 2,0

0£
—

£1
19

 
13

0J



00
ММ

о<u _ а 2 к
S  *  S<у о* а 
а 2 о»
a u а 
«1 я и
5 3 ?>» о  Э S

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

<и си к «S 10£ и

1|
| i *

s = S i

Ь

Но
ми

н.

П
ре

д.
от

кл
.

0 +  1.0

1 ± 1 ,0

е=<4

Продолжение

ааа
;§

4 а
S.S

аваоX а«  
С ё

С2 Аф
10

12

14

16

18

20

22

± 2,0

10

16

20

22

±1,5

± 2,0

±3,0

±4,0

П р и м е ч а н и я :
1. Полуавтоматическая сварка при 3 > s> 1 0  мм не рекомендуется.
2. Допускается выполнение шва сварного соединения взаимно проплавляемыми швами разной ширины.

1,5

2,0

2,5

± 1,0

+  1,0
- 1 ,5

+ 1,0
— 2,0

± 2,0

ГО
С

Т 
8713—

70



Т а б л и ц а  4
мм

У
сл

о
в

н
о

е 
об

оз
н

ач
ен

и
е 

ш
ва

 с
в

ар
н

ог
о 

со
ед

и
н

ен
и

я

Конструктивные элементы

О
бо

зн
ач

ен
и

е 
сп

ос
об

а 
св

а
р


ки

S—Si

ъ е

е%
(пред.
откл.
±2 )

&

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
.

от
к

л.

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
.

о
тк

л.
1

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
. 

| 
от

к
л.

с з Апш;
Ппш

2 0,5 ±0,5 7 ± 1 .5

8

1,5 ±1,0
CJ
■и1

3

1,0 ± 1 ,0

8

±2,0ИЗ 4 10

± 2 ,0
+  1.0 
- 1 ,55 12 10

П р и м е ч а н и е .  Полуавтоматическая сварка s < 3 мм не рекомендуется.

ГО
СТ 

«713—
70



коо
Т а б  л и ц а  5

мм

w о ка- О К
« я 5 я% “ 2* Я
1 т
Ills

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

н s-
а иs и
1 о
1 §
О  о §

S=Sj хXsо
X

5?ч
«■£ 
i— о

Xяs
£

5F *?
X 8

£
SS
О
X

S.«

C4
в »

ff тп=0,6$

12

П р и м е ч а н и е .  Полуавтоматическая сварка при s < 3  мм не рекомендуется.

А; П

10

+0,3

+0,5

+ 0,8

+1.0

10

12

14

16

18

±1.5
1.5 ± 1.0

± 2.0

2,0 +  1.0
- 1 .5

±3,0

ГО
С

Т 
8713—

70



Т а б л и ц а  6
мм

о

* 2  я о к 
а £ я

s " s l§ S S i

III!

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

V f tя « s  g<u °

I f
i §
l i s

s=s1
SM
f t “
G В

ete<U 5
G В

ё

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

1,5 ± 1,0

, gl (пред.
ОТКЛ.
± 1,0)

C5 1 Щ 1 *
Ч

1 щ \ f ±Z

Аф

10

0,0

1.0

1.5

2,0

+ 1,0

±  1,0

±1.5

10

14

18

22

±2

±3

±4

2,0 +  1.0
—1,5

1.0

1,5

2,0

П р и м е ч а н и е .  Допускается отсутствие обратного .усиления шва сварного соединения и местные плавные ослабления 
глубиной не более 0,1 s при условии полного проплавления кромок.

ГО
СТ 

8713—
70



Т а б л и ц а  7ts
мм

« 8 _ Конструктивные элементы Ъ 1г
Ус

ло
вн

ое
 

об
оз

на
че

ни
 

ш
ва

 с
ва

рн
с 

со
ед

ин
ен

ия
подготовленных кромок 

свариваемых деталей шва сварного соединения

Об
оз

на
че

н!
 

сп
ос

об
а 

св
* 

ки

S=Sj

Но
ми

н.

и
e g Но

ми
н.

Пр
ед

.
от

кл
.

g,(пред.
откл.
±1,0)

1,0 +0,5

14 ±2

1,5

10

П р и м е ч а н и е .  Допускаются отсутствие обратного усиления шва сварного соединения и местные плавные ослабле
ния глубиной не более 0,1 s при условии полного проплавления кромок.

ГО
С

Т 
6711—

п



Ус
ло

вн
ое

ММ

а а ж
£  о. х
рг в 4)

II
№

С7

to00

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых д еталей шва сварного соединения

Ас,
Пс

О
бо

зн
а

ч
ен

и
е 

сп
о

со
ба

 с
в

ар
-

Т а б л и ц а  8

S— $1

10

12

ь е а
И,

ЖX
3

fcf ef
s |

не
менее а

о

XXа
о

***
X e g X с ё Е Е ё

1,5

2,0

3,0

4,0

5,0

± 1,0

±1,5

15

20

25

30

10

14

18

22

24

±2

± 3

± 4

1,5

2,0

± 1,0

- М  ,о
- 1 ,5

ГО
С

Т 
,713—

7
,



ГО
ММ

Т а б л и ц а  9

ф
о и
О к  „  аз н 

Й V Л к§1 Я 4)
S i
g 5
Й Оа о

C8

Конструктивные элементы ш О.NN ГЛ

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

О
бо

зн
ач

ен
а 

сп
ос

об
а

 
св

г 
к

и

S— Si

h
(пред.
откл.
± 1 )

(пред.
откл.
± 2 )

16

32

«1

Номин.
Пред.
откл.

15 ± 3

20

24
± 4

Т а б л и ц а  10
мм

Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

О
б

оз
н

а
ч

ен
и

е 
сп

о
со

ба
 

св
а

р


к
и

S— $i

е~е^

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения Номин.

Пред.
откл. Номин.

Пред.
откл.

ГО
С

Т 
8713—

70



об
о

зн
а

ч
ен

и
е

ММ

оио О? * Xо. ася S 

« 3и &

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

8

Т а б л и ц а  II

«, Д.
S3 2 н* аа о
| г
II«  g  я
О  о  sc

Аф;
Ам;

е &

<=s,
Номнн.

Пред.
откл. Номин,

Пред.
откл.

8

18 ± 3

9 1.5 ± 1 . 0

10 20

12

22 2,0
+ 1 . 0

14

± 4

- 1 .5

16

18 24 2.5 + 1 . 0
- 2 , 0

20

1

ГО
С

Т 
8713—

70



ммж

8

оЙ1
Я  о  в; 
я  а . *

jg «  ® я  
О  я  u к

IIIs

Конструктивны е элементы

подготовленны х кромок 
свариваемы х д еталей шва сварного соединения

а) а  х 2
SS
I s1§S c sО оХ

S=St

C ll Ап;
Пп

10

12

14

16

18

20

22

24

26

28

30

Н
ом

и
н

.

Т а б л и ц а  12

« ч  
8-g с  S

± 1,0

± 1,5

е £

л, т,
не не ж ж

менее менее я
s

e tcа» 5
я
ж а» 5

о Р*£ о а *
Я С  о Я Я  о

25

30

40

18

20

22

24

26

30

± 3

± 4

1,5

2,0

2,5

± 1,0

+ 1,0
- 1 ,5

+ 1,0
- 2,0

+ 1 ,5
— 2,0

8

9а*W

i



У
сл

о
в

н
о

е
об

оз
н

а
ч

ен
и

е

ММ

Конструктивные элементы

! =й*ва
2 £о £
«з g
3 *Я и

подготовленных Кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С12

ю

О
б

о
зн

а
ч

ен
и

е
сп

о
со

б
а

св
ар

к
и

Т а б л и ц а  13

А

ь а £

X я
и 5

я
яs <и 5

я
S

я
S «и 5

о о о .£ о о.
г С  о X С  5 X С о

м
—

ш
*



мм
Т а б л и ц а  14to

00

К онструктивны е элем енты е—~-ех £==ёх
У словн ое  

обозначение 
ш ва сварного 

соединения
подготовленны х кромок 

свариваемых деталей
шва сварного 
соединения

О бозн а 
чение

способа
сварки

0

Номин.
П ред.
отк л. Номин.

П ред.
отк л

24
Т а б л и ц а  15

мм

У словн ое  
обозначение 

шва сварного 
соединения

К онструктивны е элементы

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

О бозна
чение

способа
сварки

s = s t
е

(пред , о тк л  
±4)

£
(п ред . откл. 

—1,5)

«1
(п ред . отк л.

± 1,0)



Т а б л и ц а  16
ГО

С
Т 

8713—
70



8

Конструктивные элементы
У сло в н о е

обозн ачен и е
шва сварного  п о д го т о в ле н н ы х  кром ок 
соед и н ен и я  свариваем ы х д е т а л е й

шва св ар н ого  
соединения

Т а б л и ц а  17
м и

&

О б о зн а 
чение

сп о со ба
сварки

s— s,

h
(п р ед .
о тк л .

± 1 ) Н ом ян.
П р ед .
о тк л .

«1
(п р е д .
о т к л .
± 2 )

Н о -
м нн.

П р ед .
о тк л .

Апш;
Ппш

б

36

7

8

4

9

10

5

12

24 8

17

2 0

± 3

± 4

1 2

13

14

16

1*5

2,0

± 1.0

+ W

— 1 .5

ГО
С

! 
§713—

7#



Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения

С17

со

Т а б л и ц а  18
мм

О бозна
чение

способа
сварки

Аф; Ам

s * s 1

1 0

1 2

14

16

18

2 0

2 2

24

с
(пред.
откл.
± 1)

Н амни.

18

2 0

2 2

24

26

П ред.
ОТКЛ.

± 3

± 4

± 5

Н м аш .

1.5

2,0

2,5

Пред.
аява.

± 1,0

+ 1,0
- 1 ,5

+ 1,0
- 2.0

*М
>—

70



У
сл

о
в

н
о

е 
об

оз
н

а
ч

ен
и

е 
ш

ва
 

св
а

р
н

о
го

 
со

ед
и


н

ен
и

я

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения

ж
ж

, л

В* оп 
« О
1 8

о 8

8

9

1 0

1 2

П
р

ед
. 

от
к

л.

Т а б л и ц а  19

&D
ко>S

в  Ж

Ж<и
£

£* (У
Е ж

ж
£

£
etО)
а
С

ж
ж
I
s

4 ж
О

5о.
С

16

± 1,0

30

17

18

2 0

1,5 ± 1,0
± 3

23

24

28

±1,5 40
30

32

34
2,0

± 4
- h i , 0

-1 ,5

36

50 38

40

ГО
С

Т 
8713—

70



мм

Конструктивные элементы
Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

wсо

z
z

Т а б л и ц а  20

Обозна
чение

способа
сварки

А

1 0

1 2

14

16

18

2 0

2 2

24

26

28

30

Ь е

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

16

2 ±1.0
17

18

20 ± 3

о
23

о
24

- А ±1,5
28

30

32

34
± 4

5 36

38

40

&
(пред.
откл.
±1.5)

2,0

ГО
С

Т 
8713—

70



00

мм
Т а б л и ц а  21

Конструктивны е элем енты е S
У словн ое  

обозначение 
шва сварного 

соединения
подготовленны х кромок 

свариваемы х д еталей
шва сварного 

соединения

О бозна
чение

способа
сварки

5— $1
Номин.

П р ед .
отк л. Номин.

Пред.
откл.

16 19

2 0 2 0 ± 2

ГО
С

Т 
3713—

70



Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  22

g gя X 
я 2  о *е- Л
S-8>> Q

о я
X X 
£■* 
g g
«  я
Я U Я V
3 и

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения сп

I

11
с RI

! л (пред. (пред.

сп
ос

об
,

св
ар

к
и о тк л . откл.

± 1 ) ± 1 )

24

26

28

30

i
г
X

24

25

26 

27

(пред.
откл.
+4)

t

к
я

, I 1!

15

а
(пред.
откл.

± 2 )

£

48

50

55

36

37

39

±5
18

+ 1 ,5
— 2,0

ГО
С

Т 
«711—

70



со
О)

Продолжение
Р а з м е р ы  в мм

* 2

£ s s

8 i w s

m i

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

\
е б

2 с R а1
г СО S = S j

(пред. (пред. (пред. (пред.
'О  х

1 о  55о  о. 
о  х 
с  в

1 о  о

откл. откл. X откл. X откл.
± 1) ± 1) X

й
X П

р
ед

о
тк

л. ± 4 ) X
Й
о

X П
р

ед
о

тк
л. ± 1 ° )

60

65

70

8 0

90

100

45

47

51

55

59

± 6

± 7

± 8

18

2 ,5
+ 1 , 5
— 2,0

13°

1 2 °

C21 A 110

115

120

60

61

± 9

2 0

63

125

130

140

150

160

1 0 64

6 6

6 9

72

76

± 1 0

± 1 1

± 1 2

4 ,0
+ 2,0
— 3,0

1 0 °

ГО
С

Т 
8713—

70



Т а б л и ц а  23
Р а з м е р ы  в мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

е ё
Обозначение

способа
сварки

S=5Sj

X
(пред.
откл.
±1)

яX
щ «2

Я
X
S

-*

& С  о
о

X
О* f*
С  с

24
26 25 ± 5

28
30 о

 о
 

+
132

28
34
36 6

± 6

38
40 31

Апш 42 2,5
45
48

36
50

± 7
55 +1.5  

—2,060
46

65
8

70
50 ± 9

80
90 58 ±10

100

а
(пред.
откл.
± 2 ° )

С22

SS

13°

1 2 °

ГО
С

Т 
8713—

70



£ Р а з м е р ы  в мм
Продолжение

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

Обозначение
способа
сварки

S—  Sj

R
(пред.
откл.
± 1)

е г
ос

(пред.
откл.
±2°)подготовленных кромок 

свариваемых деталей
шва сварного 
соединения

к
я

1 П
ре

д.
от

кл
.

1 Но
ми

н.

П
ре

д.
от

кл
.

п о 61

С22 Апш
115

120

125

130

1 0

63

65

67

6 8

±10

±11

2 ,5
+  1,5
- 2,0 1 0 °

Т а б л и ц а  24
мм

Конструктивные элементы е g
Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

Обозна
чение

способа
сварки

s=s,
Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

16 23

о
i—

г
ш



Т а б л и ц а  25
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

Обозна
чение

способа
сварки

е

Номин.
Пред.
откл.

23

± 4
25
27
30
31

± 534
36

± 638

Номин.
Пред.
о т к л .

С24

16
2 0

25
30
35
40
45
50

мм

+ 1 .0  

— 2,0

2,5

+1,5
- 2,0

Т а б л и ц а  26

05

Условное обозна
чение шва свар
ного соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

С25

Обозначение
способа
сварки

Аф

SsksSj

16
2 0

25
30
35
40
45
50

Номин. Пред.
откл,

19
2 0

2 1

2 2

23
24

25
26

± 3

± 4

Номин. Пред.
откл.

2,5

+ 1.0
- 2,0

+1 .5
— 2 , 0

ГО
С

Т 
S713—

7»



мм
Конструктивные элементы

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С 2 6

Т а б л и ц а  27

е g
Обозна

чение
способа
сварки

s = s t
Номин.

Пред.
откл. Номин,

Пред.
откл.

Аф

2 0 30

2 2 31

24 32

26 33

28
34

30

32 35

34 36

36 37

38 38

40 39

42 40

45 41

48 42

50 43

55 46

60 49

± 2

± 3

± 4

2 ,5

- 2,0

+  1,5
- 2,0

ГО
С

Т 
8713—

70



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструкт*вные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С27

Т а б л и ц а  28

е ё
Обозна

чение
способа
сварки

s=s,
Номин, Пред.

ОТКЛ. Номин. Пред.
ОТКЛ.

Апш

24 28

26 29

28
31

30

32 32

34 33

36 34

38 35

40
36

42

45 38

48
40

50

55 42

60 45

± 3

± 4

± 5

2,5

+ 1 ,0

— 2,0

+ 1 ,5
— 2,0

О
Q

и
—

т
е



Конструктивные элементы

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей выполненного шва

Т а б л и ц а  29

е i
Обозна

чение
способа
сварки

S
Номин.

Пред.
откл. Номин.

Пред.
откл.

16 28

20 30

25 31

30 34

35 36

40 33

45 41

50 43

55 45

60 47

± 2

± 3

± 4

± 5

2,5

+ 1.0
- 2,0

+ U 5
- 2,0

ГО
С

Т 
8713—

78



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструк 'нвны е

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

элементы

шва сварного соединения

С29

IS
&

Т а б л и ц а  30

е.~=et

Обозначение
способа S=S]
сварки Номин, П ред . откл.

А

± 3

± 4

ГО
С

Т 
8713—

7в



ММ

Т а б л и ц а  31

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы Обозна
чение

способа
сварки

S=Sjподготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения Ном ин. Пред.

оТкл. Номин. Пред.
откл.

20 16
22 18
24 19
26 20
28 21
30 22

± 2

+ 1,0
- 2,0

32 23

СЗО

48 32
50 33
52 34
54 36
56 37
58 38
60 39

+1,5
- 2,0

1

П р и м е ч а н и е . При полуавтоматической сварке притупление равно 3±1.



мм
Конструктивные элементы

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

сл

Т а б л и ц а  32

Обозначение
способа
сварки

Аф

s— Si
£as£t

(пред. откл.
±5)

8= 8г
(пред-+ 1 .о
о тк л . — 2 ,0 )

24

3026

28

30

35

32

34

36

38

40

2^5

ГО
С

Т 
8713—

70



& Р а з м е р ы  ■  мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

Обозна
чение

способа
сварки

s=^st

адIIад

подготовленны х кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения Номин.

Пред.
откл. Номин.

П ред.
откл.

Т а б л и ц а  33

а
(пред, 

откл. ± 3 ° )

С32 Апк

24
26
28
30
32
34
36
38
40
42
44
46
48
50
52
54
56
58

60

24

29

33

36

± 4

± 5

2,5

+  1,0 
— 2,0

+ Ь 5
- 2,0

30°

25°

ГО
С

Т 
3713—

70



мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элем ента

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц *  34

е=*=*i

tilИ

Обозна
чение

способа
сварки Номнн. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

А

50 27

± 355 28

60 29

65 31

± 470 32

80 34

90 36

± 5100 38

110 40

115 41

± 6

120 43

125 44

130 45

140 47

150 49 ± 7

160 51 ± 8

2,5

+ 1,0
- 2,0

+1,5
- 2,0

3

•713—
70



00

«  У

1  % «  
о | °ч  s «

>► о  з

С34

К онструктивны е элем енты

п одготовлен н ы х  кром ок 
свариваемых д еталей

шва сварного 
соединения

Т а б л и ц а  35
Р а з м е р ы  в мм

0> ^  

5Г<и
1 я
и

™ >о 
§8

О  о  :

Апщ;
Ппш

= S|
о.С-ч

+1

А
(п р ед .
о тк л .

± 1)

16

18

2 0

2 2

24

26

28

30

32

34

36

38

40

42

44

46

48

е

в-
е*

а <и 5
о о .£
X х  S

е
(п р ед .
отк л .

± 2 )

е

ас
Ч е<и 5

X
£
О
X С  о

18 ± 3

16

2 2

± 4

26
17 2,5

28

19

1 0

34

40

± 5

2 0

а

S3
К
В

&
а, ж

+ 1,0
- 2,0 25е ± 3 °

+ 1 ,5
- 2,0 22° ± 2 °

ГО
С

Т 
8713—

70



Продолжение

мм
Т а б л и ц а  36

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначение
способа
сварки

е

s
Номин. Пред. откл.

А; П 1,5—3,0 S + S j + 3

ГО
С

Т 
8713—

70



ГОСТ 8713—70

Т а б л и ц а  37
мм

о

| ( М
I  £
If

«Уев
g 3

У 2

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей

шва сварного 
соединения

О
бо

зн
ач

ен
? 

сп
ос

об
а 

св
! 

ки

S
с

(пред, 
откл. ± 1)

К
не менее

Апш;
Ппш

1 0

12

14

П р и м е ч а н и е .  Размер К устанавливают по наименьшей толщине.

Т а б л и ц а  38
мм

„ 1
| S g

I l § !

У З

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей

шва сварного 
соединения

е

О
бо

зн
ач

ен
? 

сп
ос

об
а 

ей
; 

ки

S

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
.

о
тк

л.

8

13

9

1 0

15

± 3

А п ш ;
П п ш

12

14 2 0

16

18 25 ± 4

2 0

150



г о с т  к н г —70

Т а б л и ц а  39
мм

а> 
st

S iX S
§ i  
S | 2

оu
2  *  я  я  
f t »Ф u Я £
О й

К онструктивны е элементы

подготовленны х 
кромок свариваем ы х 

деталей
ш ва свар н ого  

соединения

X •5 я

s  в 

11 
saa

ч
я
н
а

^ Е - н

яя
§
X

s §
n s

ч
я
fr+о

в * «*Е-н

У4 Апш;
Ппш

2 0

2 2

24

26

28

30

32

34

36

38

40

1 0

1 2

2 0

25

30

40

± 3

± 4

мм
Т а б л и ц а  40

tu
я

п> Я
о  а  
я Ксо Я
S S
| в>> о

2  *  Я я
о, а  я Я я я о  Й

А X

К он структ нвные элементы

О
бо

зн
ач

ен
и

е 
сп

ос
об

а 
св

ар


ки

Ь

подготовленных 
кромок свари ваем ы х 

деталей

ш ва сварного 
соединения

S

Н
ом

и
н.

П
ре

д.
от

кл
.

А)
0)
Я4)
2
А
я

Т1

Т5 ш ш ш

Sj^9f 7s

А; П

10

12

14
16

18—40

+ 0,8

+  1,0

+  1,5

0,35 s 

151



У словное S  
обозначение 

ш в а  сварн ого  
соединения

К о н стр у к ти вн ы е элем енты

п од готовлен н ы х кром ок ш ва свар н ого
свар и вае  мых д етал ей соединения

Т2
ш ш /т

мм
Т а б л и ц а  41

О бозначение
сп о со б а

свар к и

Апш; Ппш

1 0

1 2

14

16

18

2 0

Номин.
П ред .
откл .

+ 1 ,5

+ 2,0

+ 3 ,0

К
н е м ен ее не менее

ГО
С

Т 
8713—

ТО



Т а б л и ц а  42

^  П р и м е ч а н и е .  Размеры I и t устанавливают при проектировании с предельным отклонением ±10%  от номинального 
2  значения. 04

—
C

tZ
8 

1D
O

J



мм
Конструктивные элементы

Условное
обозначение

шва сварного подготовленных кромок 
соединения свариваемых деталей

шва сварного
соединения

Обозначение
способе
сварки

П р и м е ч а н и е .  Размеры d и t устанавливают при проектировании.

Т а б л и ц а  43

S

Ь

d t
Неман.

Пред.
откл.

2

0

+ 0 . 6 6 — 7 2d—50

3 + 0 ,8 7— 10 2d—60

4

+ 1 ,0

7— 11

2d—70

5 $ — 11

ГО
СТ 

«713—
76



ГОСТ 8713—78

Т а б л и ц а  44
мм

Условное 
обозначе

ние шва 
сварного 

соединения

Конструктивные элементы Обозна g
чение (пред.

подготовленных кромок шва сварного способа S откл.
свариваемых деталей соединения сварки ± 2 )

8
4

9

22

24
7

ТС,

5

6

7

8

9

1 0

Т а б л и ц а  45
мм

Условное 
обозначе
ние шва ; 

сварного 
соединения

Конструктивные элементы Обозна ё=-Й1

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

чение
способа
сварки

$

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
бт

кл
.

16
4

18

20 с

и? 22
о

24
6

26

т ю А; П 28
7

± 2

30

32
S>-Q7s 34 8

36

38
9

40

П р и м е ч а н и е .  При полуавтоматической сварке с= 3 ± 1 .
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ГОСТ 8713—70

мм
Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

Т а б л и ц а  46

5 S

S 1 £2 i s
St

* 3  ' X

20 6

22 7
7

3

24 ± 2

26
8 8 4

28

30

32 10 10

34

36
± з 5

38 12 12
40

Т а б л и ц а  47
мм

Т12

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

S

e—
et

 
(п

ре
д,

 
о

тк
л.

 
±

2)

30 16
32

17
34
36

1838
40
42 19
45 20
48

2550
55
60 22

СХе?
= *Н

156



Конст руктивные элеме нты

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Т13

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  48

е
О бозна

чение
способа
сварки

S
Номин.

Пред.
откл.

(пред, 
откл. ± 2 )

16 18

18 19

Апш

20

22

24

26

28

20

21

22

± 3

1 0

± 4

30 23

ГО
С

Т 
8713—

70



ГОСТ 970—те

Т а б л и ц а  49
мм

s ! |я  ас «ш «  «
о  а 
5 я -«!

Конструктивные элементы Ь

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
шва сварного 
соединения

I3si
На

S в
1 fi

H I

Н2 А; П

1—5

6—10

1 2 — 2 0

+1

+ 2
20—90

+ 3

П р и м е ч а н и е .  Размер К устанавливают при проектировании по наименьшей 
толщине свариваемых деталей.

Т а б л и ц а  50
мм

Конструктивные  ̂элементы Обозна К,
не

менее
подготовленных 

кромок свариваемых 
деталей

шва сварного 
соединения

чение
способа
сварки

$ d
Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединения

Н З

Н4

> +.1 ^
" 1 Г / / / 7 / 7 7  Л

Л Ч Ч Ч Ч Ч ЧЧ

U s m t n \

s t ^ s

меньшей толщине. 

158

П

6—7

7—10

7—11

8 -1 1



Т а б л и ц а  51
мм

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозна
чение

способа
сварки Номин. Пред.

откл.

d

Номин. Пред.
Откл.

Ё5
5 *5

15
ъво

слсо

Н 5

ж
4

3— 6

7 - 1 0

12— 14

П
16— 20

22— 24

2 6 - 4 0

+1

+ 2

+ 3

12

18

20

22

25

30

18

26

32

36

40

44

П р и м е ч а н и е .  Размеры t н с устанавливают при проектировании и «  d.

ГО
СТ 

«713—
79



8
ММ

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

Конструктивны е

подготовленных кромок 
свариеаемых элементов

элементы

шва сварного соединения

Н6 ш ш 1*

П р и м е ч а н и я
1. Размеры и, t п I устанавливают при проектировании.
2. Допускается полная заварка отверстия.

Т а б л и ц а  52

Обозначение 4,
способа сварки не менее не менее

П 6 30 0.8 s—s

ГО
С

Т 
8713—

70



ГОСТ 8713—70

6. Подварочный шов и подварку корня швов сварных соедине
ний типов СЗ, CIS, С16, С22, С27, С32, С34, Т2, T9, Ti l ,  Т13, 
У2—У4 выполняют любыми способами дуговой сварки с соблюде
нием требований к конструктивным элементам швов сварных сое
динений для выбранного способа сварки.

7. В швах сварных соединений типов С7, СП, С18 и С23 сталь
ная подкладка может быть съемной или остающейся.

8. В местах, недоступных для выполнения подварочного шва, 
в соединениях типов С15, T9 и УЗ допускается производить под
варку шва со стороны разделки. При этом разделку следует за
полнить наплавленным металлом не менее трети высоты разделки.

9. При сварке швов кольцевых стыковых соединений с раздел
кой кромок допускается увеличение усиления швов на 30% по 
сравнению с приведенными в табл. 11—35.

10. Для односторонних замковых швов стыковых соединений 
или швов, выполняемых на стальной подкладке, допускается руч
ная электродуговая или полуавтоматическая подварка корня шва.

11. Размеры катетов угловых и тавровых швов сварных соеди
нений являются нерасчетными. Для расчетных швов величина ка
тета шва устанавливается при проектировании.

12. Швы тавровых и угловых сварных соединений без скоса 
кромок допускается выполнять в положении «в лодочку».

13. Предусмотренные конструктивные элементы подготовлен
ных кромок и размеры выполненных швов угловых и тавровых сое
динений распространяются на соединения при угле наклона меж
ду стенками от 60 до 120°.

14. При стыковой сварке листов неодинаковой толщины на 
листе, имеющем большую толщину, должен быть сделан скос с 
одной стороны длиной / =  5 (s1 — s) — при одностороннем превы
шении кромок и длиной I =  2,5 (s\—s) — при двустороннем превы
шении кромок до толщины тонкого листа (s), как указано на 
черт. 1 и 2.

При разнице в толщине свариваемых листов, не превышающей 
величин, указанных в табл. 53, подготовка кромок под сварку 
должна производиться также, как для листов одинаковой толщи
ны; конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 
выполненного шва сварного соединения выбирают по большей 
толщине.

Черт. 1 Черт. 2
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ГОСТ 8713—70

Толщина тонкого листа 2—3 4—30 32—40 Свыше 40

Допустимая наибольшая разность 6толщин
1

2 4

15. 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.
П р и м е ч а н и е .  Допускаемое смешение свариваемых кромок трубчатых 

соединений устанавливается технологическими инструкциями на данный тип 
сварного соединения.

16. За катет К принимают меньший катет вписанного в сече
ние шва сварного соединения неравнобедренного треугольника 
(черт. 3) и катет вписанного равнобедренного треугольника 
(черт. 4 и 5).

-m l -1Й ^
Черт. 3 Черт. 4 Черт. 5

Выпуклость (усиление) шва сварного соединения ( g )  до
пускается:

до 1 мм — при К менее 5 мм;
до 2 мм — при К от 5 до 10 мм;
до 3 мм — при К свыше 10 мм.
Вогнутость (ослабление) шва сварного соединения (А) допус

кается не более 3 мм.
17. Предельные отклонения катетов швов сварных соединений 

от номинальных размеров, указанных на чертежах, принимают:
±  1 мм — при К <  6 мм;
+ 2
<— 1 мм — при / О  6 мм*
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