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ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник «Сварка металлов» содержит стандарты, утвер­
жденные до 1 декабря 1072 г.

В стандарты внесены изменения, принятые до указанного 
срока. Около номера стандарта, в который внесено измене­
ние стоит знак*.

В связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534-05, 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 выпускаемо>м ежемесячно «Информационном 
указателе стандартов».
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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 
ЭЛЕКТРОЗАКЛЕПОЧНЫЕ 

Основные типы и конструктивные элементы
Arc spot welded joints.

Main types and constructive elements

гост
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Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 25/VI 1969 г. № 731 срок введения установлен

с 1/VII 1970 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на швы сварных 
соединений конструкций из углеродистой и низколегированной ста­
ли и устанавливает основные типы и конструктивные элементы 
электрозаклепочных сварных соединений, выполненных плавя­
щимся электродом под флюсом (без подачи электрода), в угле­
кислом газе (с подачей электрода) и в аргоне (плавящимся и не- 
плавящимся электродом).

2. Устанавливаются следующие условные обозначения спосо­
бов сварки электрозаклепками:

а) под флюсом — ЭФЗ;
б) в углекислом газе— ЭУЗ;
в) в аргоне плавящимся электродом — ЭПлЗ;
г) в аргоне нсплавящимся электродом — ЭНпЗ.

3. Основные типы швов электрозаклепочных соединений дол­
жны соответствовать указанным в та-бл. 1.
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ГОСТ 14776—69

П родолжение

4. Конструктивные элементы подготовленных кромок сваривае­
мых деталей, их размеры, размеры выполненных швов и предель­
ные отклонения по ним должны соответствовать указанным на 
чертеже и в табл. 2—5.
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ГОСТ 14776—69
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ГОСТ 14776—69

Продолжение

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  3

Сварка под флюсом без подачи электрода

S s ,f не 
менее D

ь d
(пред.
откл.
-И)

f
g. не 

болееНом ии. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

0 , 8 — 1 ,0 0 , 8 —

0

+ 0 ,2
5 11 ± 1 1 ,5

1 . 2 - 1 , 4 1 .2 — 6 13

± 2

2 , 0

1 , 6 - 2 , 0 1 .6 —

-г 0 , 5

7 15

2 , 5
- , 2 —2 , 5 2 , 2 7 8 16

2 . 8 - 3 , 2 2 , 8 8 9 17

3 , 5 — 4 , 0 3 , 5 9 + 0 . 8 10 19

± 3
4 . 5 - 5 , 0 4 , 5 10

4*1,0
11 20 3 , 0

6 , 0 — 7 ,0 6 , 0 12 13 21

8 , 0 — 10,0 8 , 0 14
+  1 ,5

15 25 4 , 0огГт(М

12 ,0 18 19 28

П р и м е ч а н и я :
1. Размеры t, Du & 2 11 h\ устанавливают при проектировании.
2. Размер и должен быть не менее f.
3. Для s менее 10 мм раззенковка не обязательна.
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ГОСТ 14776—69

Т а б л и ц а  4

Сварка плавящимся электродом в углекислом газе и в аргоне

мм
ь d f

S
s не 
менее D

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
ОТКЛ.

g. не 
более

о7ооО

0,8 —
А

11

1,4 — +0 , 2
4

13 1,5

1 ,2 -1 ,4 1,2 — 5 15

1 ,6 -2 ,0 1,6 —
6

17 ± 2
2,0

2,2—2,5 2,2 — + 0 ,5 18

2 ,8 —3,2 2,8 — 7 ± 1 19 2,5

3 ,5—4,0 3,5 — + 0 ,8 8
21

3,0

4 ,5 -5 ,0 4,5
— 0 9 3,5

12
+ 1 ,0

13 22 3,0

6,0  -7 ,0 6,0
— 11 25 4,0

14 15 26 3,5

8 ,0 -1 0 ,0 7,0 16 18 27
± 3

4,0

12,0—14,0 12,0 20
+  1,5

22

± 2

30

4,5
16,0—18,0 16,0 22 24 33

2 0 ,0 -2 2 ,0 20,0 24 26 35 5,0

П р и м е ч а н и я :
1. Размеры i, tu Dx и D2 и hx устанавливают при проектировании. 
2 Размер и должен быть не менее f.
3. Для s менее 10 мм раззенковка не обязательна.
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ГОСТ 14776—69

Т а б л и ц а  5

Сварка неплавящимся электродом в аргоне
мм

S
st.

не менее

Ь d

Номин. Пред. откл. Номин. Пред. откл.

0,5 0,5

0

± 0 ,2
4

± i1.0 1.0 6

2,0 2,0
± 0 ,5

8

3,0 3,0 10 ± 2

П р и м е ч а н и я :
1. Размеры t, tь -Oi и D2 устанавливают при проектировании.

2. Размер и должен быть не менее 2 d.
3. Размеры / и g не регламентируют.
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ГОСТ 14776—69

ПРИЛОЖЕНИЕ

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТЕРМИНОВ, ПРИНЯТЫХ В СТАНДАРТЕ

Электрозаклепка — сварной шов, выполненный с ограниченным локальным 
перемещением электрода и сварочной ванны или без их перемещения,

Электрозаклепочное соединение — сварное соединение, образоваЕШОе одной 
или несколькими электрозаклепками.

Диаметр электрозаклепки — приведенный диаметр площади сечения электро­
заклепки в плоскости соединения свариваемых деталей, принимаемый в расчетах 
соединений на прочность.
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