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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

(^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 
ИЗ ДВУХСЛОЙНОЙ 

КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ СТАЛИ

Основные типы и конструктивные мементы
Welded joints of clad corrosionresistant steel. Main 

types and constructive elements

ГОСТ
16098— 70

Взамен 
MH 2264—61 

и МН 2265—61

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Со­
вете Министров СССР от 17/У1 1970 г. № 912 срок введения установлен

с 1/VII 1971 г-

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и кон­
структивные элементы швов сварных соединений из двухслойной 
коррозионностойкой стали по ГОСТ 10885—64, выполняемых элек- 
тродуговой и электрошлаковой сваркой.

2. Стандарт не распространяется на швы сварных соединений 
из трехслойной стали, других видов двухслойной стали (износо­
стойкой и др.), а такж е соединений двухслойной коррозионно- 
стойкой стали с углеродистой, низколегированной или вы соколе­
гированной сталью.

3. Приняты следующие условные обозначения способов сварки:
Р — ручная электродуговая сварка металлическим покрытым

электродом;
А — автоматическая дуговая электросварка под флюсом без 

применения подушек или подкладок;
Афп — автоматическая дуговая электросварка под флюсом на 

флюсовой или флюсово-медной подушке;
3 — дуговая электросварка в защитных газах;
Ш — электрош лаковая сварка.
Обозначение способа сварки представлено в виде дроби, чис­

литель которой соответствует способу сварки основного слоя, а 
знаменатель — плакирующего.

4. Основные типы швов сварных соединений должны соответ­
ствовать указанным в табл, 1.

5. Конструктивные элементы подготовленных кромок сварива­
емых деталей, их размеры, размеры выполненных швов и пре­
дельные отклонения по ним должны соответствовать указанны м  
в табл. 2—40.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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я &щ Ю н
0 3  К а о 
»g s o3 я u 
Л* 4) О>s а* я

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

§

<
 И

 
а

 И

Т а б л и ц а  10

Обозначение 
способа сварки

8—10 18

12— 14 19
+ 1 ,5
- 1 ,0

16—18 21

1

20—22 23

2 2 -2 5 25
+2,0
- 1 ,0

28—30 27

S=st
е,

не более
Номин.

Пред.
откл.



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

­
че

ни
е 

ш
ва

 
св

ар
-

ММ

ьа
ё

кКаса)
асяч<цОи
гоX

сю

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  II

Обозначение 
способа сварки S = S j

чXно
к
ы

4)<У

$
4)X
оГ

30 15 35

40

20

45

50 52

60 58

70

26

63

80 68

90 74

100 80

Номин. Пред.
откл.

+ 2,0
- 1.0

+ 2 ,5
- 1,0

+ 3 ,0
- 1.0

+ 4 ,0
— 1,0

8



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

-

ММ

N>
3

а к
со а a  v О К
S g
В 8V
§1  а) о D* к

СП

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  12

Обозначение
способа
сварки

Si
а,

не более
Номнн-

Пред.
откл.

50 45

60 50

А 70 55 2

3 80 60

90 65

100 70

110 75

Р
120 80

3 130 85 3

140 90

150 95

160 100

+ 3
— 2

± 3

3

ГО
С

Т 
16098



Конструктивные элементы

Условное обозначе­
ние шва сварного 

соединения

С15>

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

<
 СО

Т а б л и ц а  13

Обозначение 
способа сварки

Р
3

3=5!
е ,

не более

50 45

60 50

70 55

80 60

90 65

100 70

ГО
С

Т 
16098—

70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

 
че

ни
е 

ш
ва

 
св

ар
 

но
го

 с
ое

ди
не

ни
я

ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок
свариваемых деталей шва сварного соединения

С13

13ф*2'

А
А

43
 

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а 

св
ар

ки

Т а б л и ц а  14

h р е «а g &1

Ss=Sj
sssоX

v 5
а  иС о

XX£
х По

0)О)ч
$
<иX

XX£оX
а *
e g

XX£оX
1=1 ео 5 а *
C S

18—20
1,5

33
12 +2,0 +  1,5

22—25 + 0 ,5 35
—0,5 —0,5

28—30 2
+0,5
- 1 , 5

2,0

37 0,5 0,5

32—40 42 14 +3,0
—0,5

+2,0
—0,5

45—50 2,5 48

18—20
+1,0

30
12 +2,0

- 1 ,0
22—25 33

28—30 0 +1»о 8,0 36 1,0 1,0 +1,5
- 1 ,0

3 2 -4 0 40 14 +3,0
- 1 , 0

45—50 45

ГО
С

Т 
16098—

70



to
<7>to

if о. к 
a  «j к
СО ffl 53

К о н стр у к ти вн ы е элем енты
О О ф 

о  я

1 э |
п одготовленны х кромок

шва свар н о го  соеди ненияW 1*
2  к оS  5! L.
^  4) О >Й сг К

свар и ваем ы х деталей

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  15
мм

_р
р

А_
А

ь

от
кл

. е г А

s=Sj

Н
ом

ин
.

1

Ч е;

с  S

ч0J
2  «**Сою

'о  
u "Ь 1 Н

е 
бо

ле
е

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

50 45
30

4-3,0 
—0,5

4-2,5
—0,5

60 50

70
2 +  1 

—2 2 55
0,5 0,5

4-3,0
—0,580 60

35

4-4,0 
—0,5

90 65

100 70

50 45
30

4-3,0
- 1 , 0

1 4
- JO
 

О
 О

60 50
1,0

70
0 + 2 6

55 4-4,0
- 1 , 0 1.0

о
 о

СО4-1

80 60
35

90 65
2.0 4-3,0

- 2 ,0100 70

ГО
С

Т 
16098—

70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

 
че

ни
е 

ш
ва

 с
ва

р- Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых соединений шва сварного соединения

С15

to
О)со

Т а б л и ц а  16
мм

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

s^s ,

L - е *1 gi

X
X
£
ОX

i

П
ре

д.
от

кл
. X

S£оX П
ре

д.
от

кл
. не более

X
X
£
О
X П

ре
д.

от
кл

.

А +Ш

50— 100

0 + 2 6 ± 1 ,0

60

30

35

0 ,5
+ 4 ,0
— 0,5А

100— 160

Р +Ш
Р

50— 100

2 4"1
— 2

2 -p i  ,5  
— 0,5

30

1,0
+ 4 ,0
- 1 , 0

100— 160 35

ГО
СТ 16098—

70



мм

к>сп4ь
Т а б л и ц а  17

ь С е *i « &1

s = s t

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
е 

бо
ле

е

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

1

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

1

50 50
60 53

30
+2.0

70 56 — 1.0
80 60
90 65 о

 о
со 

•
+

 1100 0 + 2 6 ±1,0 68 1.0 1,0
ПО 72

+3,0
-1 ,0

120 76 35
130 80
140 84
150 88
160 92
50 50
60 53 30 +3,5
70 56 — 0,5
80 60
90 о + 1 2 +  1.5 65

+3,0
— 0,5

100 £, — 2 — 0,5 68
0,5 0,5ПО 72

+4,0
—0,5

120 76 35
130 80
140 84
150 88
160 92

ГО
С

Т 
16098—

70



Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  18

(С
8

э р.< *  «  : Я я : о <£
® я 
0) В
§ а
g £

£§!

С 17

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

К
аQ.*ч ffl

ь с ч*h>
4)Vч

ё=

О
бо

зн
ач

ен
» 

сп
ос

об
а 

CB
j

S—S,
ю

I П
ре

д.
от

кл
. IЙ П

ре
д.

от
кл

.

о
пVа
Е ~ю
в-н

£

а
<аГ
II

ма
Sо
X П

ре
д.

от
кл

.

12—14 18

16—20 22 +2,0
—0,5

Р
22—25

+ 1
—2

25

Р 28—30 2 ±  1 2 40° 28 0,5

32—40 36

45—50 44 + 3 ,0
—0,5

53—60 50

16—20 22

д
22—25 25

О
 О

 
04+

 1

А

т 28—30 0 + 2 6 ±1 50° 28 1,0

3 2 -4 0 36
+ 2 ,5  
— 1,045—50 44

5 3 -6 0 50

ГО
С

Т 
16098—

70



Т а б л и ц а  19

Г Г

ч

■н

ч
а

е ei g g l

Н
о

м
и

н
.

П
р

е
д

.
о

тк
л

.

s

**
О)
С.—.
С *—1

Г - н

ё

5

£

■ 
Н

е
 

б
о

л
е

е

Н
о

м
и

н
.

П
р

е
д

о
тк

л
.

Н
о

м
и

н
.

П
р

е
д

.
о

тк
л

.

60 30 35 50

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

70 35 40 55

60 30 35

± 1

70 35 40

50

55

0,5 -(-3,0
—0,5 0,5

+ 3,0
- 1,0

+4,0
—0,5

ГО
СТ 

16098—
ТО



Ус
ло

вн
ое

 о
бо

зн
а­

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
р-

 
но

го
 с

ое
ди

не
ни

я

Т а б л и ц а  20

Р а з м е р ы  в мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

as

i t

о д
8 S

1» 3 3

4д;
а а» е н & Si

S=Si
б

1 ! П
ре

д,
 

от
кл

.

X
S

iк

НО

с
•с

£

(Г-Н 
Ф .
£ ч  С х £ 1

ц
С о

Sas

1 П
ре

д.
от

кл
.

14— 16 7 20 22

18—20 9
35°

22 24 + 2 ,0
- 0 , 5

+ 2 ,0
—0,5

22— 25 11 25 27

Р
Р

28—30 2 ± 1 1 14 27° 28 30 0,5 0,5

32— 40 16 35 34 + 2 ,5
- 0 , 5

+ 2 ,5
- 0 , 5

45— 50 22 30° 44 44

53—60 25 52 53
+ 3 ,5
—0,5

+ 3 ,5
— 0,5

18— 20 8 16 18
+ 2 ,0

+ 2 ,0
—0,5

22— 25
10

45° 19
26

- 1 , 0

А
28—30

0 + 1 6 30°
25

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

32— 40 12
40°

28 32
— 1,0

4 5 - 5 0 15 46 38 + 3 ,0
- 2 , 0

О
 °

 
СО —* 
+

 153— 60 18 35° 54 48

С19

ГО
С

Т 
16098—

70



Р а з м е р ы  в
«(Q * м 
8 £ |  
«83S
о я st 
о Э Si
% 8CD

£
I E
$ 3

С20

Конструктивные элементы

А
А

нд
 

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а 

св
ар

ки

Т а б л и ц а  21
мм

S=Si
икй
Й

18—20

22—25

28—30

32—40

45—50

53—60

18—20

22—25

28—30

32—40

42—50

53—60

с (
пр

ед
. 

от
кл

. 
±

1)

а «1 е & gl

П
ре

д.
от

кл
.

н
«■н03
С Я

03034 
\8

£

я*яйоX
Чча> и
С о

Я
1к

$$
c S

± i 1 27°

35°

22

25

28

33

32

35

39
0,5

+ 3 ,0
—0,5

0,5

+3,0
—0,5

30°

42

+ 4 ,0
—0,5

44

50

53

60

+3,5
—0,5

+1 6 30°

35°

18

22

24

32

35

39
1,0

+2,5
- 1 ,0

1,0

+ 3 ,0
- 1 ,0

30°

28

37

42

53
+ 3 ,5
- 1 ,0

42 60 + 3 ,0
- 1 ,0

+ 4 ,0
- 1 ,0

ГО
С

Т 
16098—

70



Р а з м е р ы  в

Конструктивные элементы

к .
S a g

to

С21
v

1Г±У

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

<N1

шва сварного соединения

Р
Р

А
А

ЬЭ
Ф
СО

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  22
мм

са
11V)

ь

с 
(п

ре
д.

 о
тк

л.
 ±

1)

h 
(п

ре
д.

 о
тк

л.
 ±

1)
1

а 
(п

ре
д.

 
от

кл
. 

1 
±

2
°)

е е% ё St

1 Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
е 

бо
ле

е

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

50 25 36 60
+ 3 ,0

70 35 40 65 —0,5

90 + i 45 43 70
2 —2 3 10° .... - 0,5 0,5 + 4 ,0

НО 55 46 75 + 4 ,0
—0,5

—0,5
130 65 52 80

160 80 58 85

50 25 36 60
+ 3 ,0

70 35 40 65 — 1,0

90 45 43 70
0 + 1 6 13° 1,0 + 4 ,0 1 + 4 ,0

110 55 46 75 - 1 ,0 —1,0

130 65 52 80

160 80 58 85

ГО
С

Т 
16098—

70



toю
о

Р а з м е р ы

С22

Конструктивные элементы

сп
ос

об
а 

св
ар

ки

В ММ

А±Ш
А

Р
т

А
А

Т а б л и ц а  23

н
ч*Ьй

+5
ч*

5
ч*м

е й St

S— Si
н
о
tt
о.с
•С:

(-4
О

fcf
ас

f-
о

6t4>ас
- с

0

1  
й

1
й

* 4а» 5 а *  
С о ! 8.SSс ё

50—60 15 42

О I. О о 1 8 18 60 45 3,0 + 2 ,0
—3,0 1,0 + 3 ,0

— 1,0

I00— I60 22 48

50— 60 15 42

70— 100 2 3 18 38 45 0,5 + 3 ,0
—0,5 0,5 + 3 ,0

—0,5

100— 160 22 48

50—60

1 6

15

40

42

1,0 + 3 ,0
- 1 , 0

1,0 + 3 ,0
— 1,070— 100 18 45

100— 160 22 48

ГО
С

Т 
16898—

70



Т а б л и ц а  24
Г

О
С

Т



Конструктивные элементы
Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей шва сварного соединения

У 2

a
i

m
s

Т а б л и ц а  25

Обозначение
способа
сварки

S

К К. |  е

Не более

Р

8— 10 18 4 20

12— 14 20

6

24

Р

16— 18 22 28

20 25 8 30

ГО
СТ 

16098—
70



мм

Конструктивные элементы
Условное 

обозначение 
шва сварного 
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей шва сварного соединения

to
оа

Т а б л и ц а  26

к gi

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S
Не более

Н
ом

ин
.

П
ре

д,
 

от
кл

. 
|

12—14 20+ S j 5 + 2,0
—0,5

16—20 28+Sj 6 +2,5
—0,5

Р
Р

22—25 33+Si 8

0,5
+3,0
—0,5

28—30 38+sx
10

+4,0
—0,5

32—40 48-Нх

ГО
С

Т 
16098—

70



У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
ни

е

О
бо

зн
ач

ен
ие

1D
 

сп
ос

об
а 

св
ар

*

Т а б л и ц а  27

Ь
х

о
ЧX V

ь о ojЧ
а

XкX *4е <ы 3

о
п
8.'-' с *“■*

ё
фX

i
5  -

ё
«X

XXX S g£ а.£ 
С о Г-н

ф

чГ Й с ё

А

50

60

70

80

90

100

50

60

70

80

+ 2

±  1

30

32

35

38

40

43

30

32

35

38

40

43

12

23

12

23

25

28

25

28

0,5

1,0

+ 3 ,0
- 0 ,5

+ 2,0
- 1,0

ГО
С

Т 
16098—

70



мм

* 1х £ X
у £ eLgsisS
| s § sл о a a

Конструктивные элементы

подготовленных кромок
шва сварного соединениясвариваемых деталей

СИ

Т а б л и ц а  28

1 x , 1 «
Обозначение

способа
сварки

$
Не более

18— 20 20+S j

3

20

22— 25 22- f  Si 22

Р
28— 30 2 5 + s x 4 25

Р

32— 40 3 1 + S i 5 31

4 5 - 5 0 38+ S j 6 38

60 4 5 -K 8 45

ro
ct



i
Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

У6

209±3'

Т а б л и ц а  29
мм

Оези
а я

ь ч*L *=;я
К Ki et

в К“ g*ег 5 S
Г*о §

л я
1 °
О «
О и Н

ом
ин

.
! П

ре
д.

 
, о

тк
л.

tiоо.
^ г—1

ttVсхс ^
-е +*

Не более

,

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

50 25 24
16 43

60 30 26

А 70 35 28
д 0 + 2 6 20 48

1.0

о
 о

 
со ^
+

1

80 40 30

90 45 32
26 54

100 50 34

50 25 24
16 43

60 30 26

р 70
2 ± 1 з

35 28
20 48 0,5 + 3 ,0

р 80 40 30
—0,5

90 45 32
26 54

100 50 34

ГО
С

Т 
16098—

70



с
X О g 

2 в* « а>|  S s g
2 вч ег
3 S “ g

л  о  Э  О

Т а б л и ц а  30
Р а з м е р ы  в мм

Конструктивные элементы

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

s=s,

- с
ос

(пред.
откл.
±3*)

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения Но-

мин.
Пред.
откл.

Но-
мин.

Пред.
откл.

«1 К

Не более

w-si■ч

У7

Р_
Р

А_
А

12—14

16—20

22—25

28—30

32—40

12— 14

16—20

22—25

28—30

3 2 -4 0

+ 1
— 2

+ 1

+ 1
— 2

± 1

35°

30°

27й

40е

35°

30е

30

34

38

44

54

31

34

40

43

53

10

10

ГО
С

Т 
16098—

-70



со
00

S dkg 
2 § *  
f  "  =

Конструктивные элементы

°  Я s4) и et
i a |« o> ° подготовленных кромок

свариваемых деталей шва сварного соединения
>> 3- X

Р а з м е р ы  г  мм
Т а б л и ц а  31

У8

i

S i
I *fs
| «X о w u

_p_
p

A
A

XXXО
X

2 |
C o

*

I

12— 14

16— 20

22—25

28— 30

32—40

12— 14

16— 20

2 2 — 25

+ 1
— 2

+1

4» 5 o *
С о

+ i
— 2

± 1

4scbо

5
Po'—'CO
•c-H

27°

30°

/Ci

He более

25

30

35

42

52

26

33

37

10

28— 30

32— 40

43

53

10

м
—

*6
cm

 i
o

o
j



об
оз

на
че

ни
е 

ш
ва

 с
ва

рн
ог

о 
со

ед
ин

ен
ия

Р а з м е р ы  й мм
Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

16—20

Р_
Р 22—25

28—30

А

16—20

22—25

28—30

Т а б л и ц а  32

с

“■gС о

Ка
Я
О
X

р а
(пред. (пред.
откл. откл.
± 1) ± 2°)

<иVч
£
Vг

28

2
+  U 0
—0,5 3,0 10е 34

38

30

+ 2 + 1,0 5,0 13° 34

40

ГО
С

Т 
16098—

70
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ГОСТ 16098—70

6. При стыковой сварке допускается смещение кромок относи­
тельно друг друга на величину до 10% от толщины листа, но не 
более 3 мм со стороны основного слоя и не более половины тол­
щины плакирующего слоя.

7. При стыковой сварке листов неодинаковой толщины раз­
ность толщин листов (si—s) не должна превышать значений, ука­
занных в табл. 41. Подготовка кромок под сварку должна про­
изводиться так же, как для листов одинаковой толщины; конст­
руктивные элементы подготовленных кромок и размеры выпол­
ненного шва сварного соединения выбирают по большей толщине
Ы -

Толщина тонкого листа ь 4—7 8— 20 22— 30 Свыше 40

Допустимая разность тол­
щин 5|—S * 2 3 4

Выравнивание листов должно производиться по границе основ­
ного и плакирующего слоев, как указано на черт. 1, или по наруж­
ной поверхности плакирующего слоя, как указано на черт. 2.

Ш| 1

ж
x 'C x V v C v A

L j У ^ У Л Л У Л

Черт. 1

*5

Черт. 2
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ГОСТ 16098—70

При стыковой сварке листов с разностью толщин (si—s), пре­
вышающей пределы, указанные в табл. 41, на листе, имеющем 
большую толщину, со стороны основного слоя должен быть сделан 
скос длиной L =  5(sj — s) до толщины тонкого листа (s), как ука­
зано на черт. 3.

8. За катет шва К принимают меньший катет вписанного в се­
чение шва сварного соединения неравнобедренного треугольника 
(черт. 4) или катет вписанного равнобедренного треугольника 
(черт. 5 и 6).

Выпуклость (усиление) шва сварного соединения (g) при свар­
ке в нижнем положении не должна превышать:

1 мм — при К менее 5 мм;
2 мм — при К от 5 до 10 мм;
3 мм — при К свыше 10 мм.
При сварке в других пространственных положениях выпуклость 

шва может быть увеличена на 1 мм.
Вогнутость шва сварного соединения (Л) при сварке во всех 

пространственных положениях допускается не более 3 мм.
9. При двусторонней сварке, как правило, корень ранее нало­

женного шва удаляется до чистого металла. Форма и размеры под-
289



ГОСТ 16098—70

готовленных под сварку кромок должны соответствовать указан­
ным в табл. 42 или на черт. 7.

Т а б л и ц а  42 
мм

S f 1 *
8— 10 6—8 4—6

11 — 14 7—9 5—7

\ { „ Л1 ̂ <-г>, 16—20 8—10 6—8

I f
22—28 6—9

8—12

30—36 7—10

40—60 10—15 8—12

10. При выполнении угловых соединений У2, УЗ и У5 допуска­
ется удалять металл основного слоя с торца детали, как указано 
на черт. 8.

Черт. 8
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ГОСТ «ММ—7в

11. При двусторонней сварке допускается выполнять швы ком-
А Рбинированным способом (-р-, -д- и др.). Конструктивные элементы

подготовленных кромок со стороны основного и плакирующего слоя 
в этом случае должны выбираться для соответствующих способов 
сварки по табл, 2—40.
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ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 16098—70 
Справочное

ПОДГОТОВКА КРОМОК ПОД СВАРКУ ПРИ СОЕДИНЕНИИ ДЕТАЛЕЙ 
ПОД ОСТРЫМ ИЛИ ТУПЫМ УГЛОМ

При соединении деталей под углом р, не равным 180° при стыковом и 90° 
при угловом или тавровом сварном соединении, угол раскрытия кромок под 
сварку а принимается в соответствии с табл. 2— 40, а углы скоса кромок at— aa 
определяются в зависимости от соотношения угла соединения деталей р и угла 
раскрытия кромок под сварку а (черт. 1— 6).

Черт. 1 Черт. 2

Черт. 3 Черт. 4

292



<хг -а+(90°-р)

Черт. 5

Черт. 6

2УЗ



С О Д Е Р Ж А Н И Е

ГОСТ 2601—74 Сварка металлов. Основные понятия. Термины
и определения ..................................................  3

ГОСТ 9087—69 Флюсы сварочные плавленые.......................  42
ГОСТ 5264—69 Швы сварных соединений. Ручная электроду- 

говая сварка. Основные типы и конструктив­
ные элементы.........................................................  49

ГОСТ 8713—70 Швы сварных соединений. Автоматическая и 
полуавтоматическая сварка под флюсом. Ос­
новные типы и конструктивные элементы . . 101

ГОСТ 14771—69 Швы сварных соединений. Электроду говая 
сварка в защитных газах. Основные типы и
конструктивные элементы ............................... 163

ГОСТ 15164—69 Сварные соединения и швы. Электрошлаковая 
сварка. Основные типы и конструктивные
элементы .............................................................217

ГОСТ 16098—70 Швы сварных соединений из двухслойной кор­
розионностойкой стали. Основные типы и кон­
структивные э л е м е н т ы .......................................... 233

Перечень стандартов, включенных в сборник, по порядку 
н о м ер о в ..............................................................................................   294

295



СВАРКА МЕТАЛЛОВ

Ч а с т ь  1

Редактор С. Г. Вилъкина 

Обложка художника Л  Ф. Семиреченко 

Технический редактор Я. С. Матвеева 

Корректор Е, И. Евтеева

Сдано в наб. 05. 05. 74. Подп. в печ. 10. 10 74. Формат изд. 60X90‘/ie. Бум. типогр. № 2, 
18,5 п. л, 12,5 уч.-изд. л. Тираж 30 000. Изд. № 3697/02 Цена 63 коп, з ак 4—1519.

Издательство стандартов. Москва, Д-22, Новопресненский пер., 3.
Головное предприятие республиканского производственного объединения «Пслиграфкнига»

Госкомиздата УССР, г. Киев, Довженко, 3.
ГОСТ 16098-70

https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294734/4294734585.htm

