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УДК 521.791

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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Гр уп па  BOS

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

ДУГОВАЯ СВАРКА АЛЮМИНИЯ 
И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ 

Основные типы и конструктивные элементы
Welded joints. Electric arc welding of 

aluminium and aluminium alloys.
Main types and constructive elements

гост
14806—69

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 3/V1I 1969 г. № 770 срок введения установлен

с 1/1 1971 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на швы сварных сое-> 
динений конструкций из алюминия и алюминиевых деформируе­
мых термически неупрочняемых сплавов при толщине кромок сва­
риваемых деталей от 0,8 до 60,0 мм включительно.

2. Способы дуговой сварки должны соответствовать указанным в 
табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Способ дуговой сварки
Обозначение 

способа сварки

1. Ручная в защитных газах неплавящимся металли­
ческим электродом—однофазная

Рн-3

2. Автоматическая в защитных газах неплавящимся ме­
таллическим электродом —однофазная

Ан-3

3. Автоматическая в защитных газах неплавящимся Элек­
тр одом—трёхфазная

Ан-Зтф

4. Автоматическая в защитных газах плавящимся элек­
тродом—одно дуговая

А-3

5. Полуавтоматическая в защитных газах плавящимся 
электродом

П -3

6. Автоматическая по флюсу нерасщепдённым или рас­
щеплённым электродом

А-Ф

3. Основные типы швов сварных соединений, а также диапазо­
ны толщин свариваемых деталей и применяемые для их сварки спо­
собы должны соответствовать указанным в табл. 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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А-Ф
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А-Ф

Рн-З
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0 , 8 - 6 , 0
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6 ,0 - 16,0
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4 ,0- 8,0
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Форма
подготовлен­
ных кромок

Со ско­
сом одной 
кромки по 
ломаной 
линии

С двумя 
симметри­
чными пря­
молиней­
ными ско­
сами ОДНОЙ 
кромки

Форма поперечного сечения

Характер 
выполненно­

го шва подготовленных кромок выполненного шва
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оиоси
К=оV
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т Я
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Двусто­
ронний

Рн 3 
П-3

Пределы 
толщин сва­
риваемых де­
талей в мм

16,0-30,0 С13

12,0-35,0 С 14

С двумя 
несиммет­
ричными 
прямоли­
нейными 
скосами 
одной кро­
мки
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ки

0)оИ
О
к
Аf-
и

С двумя 
симметри­
чными ско­
сами од­
ной кром­
ки по ло­
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А-3
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П-3

Рн-З 1 2 ,0 - 3 0 ,0
А п-3
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1C
СО

С двумя 
симметрич­
ными кри­
волинейны­
ми скосами 
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са кромок

Односто­
ронний
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ронний

\ЧЧчЧЧЧЧ^

т
I

Га\чч\\\\ч<

Рн-3
Ан-3
А-3
П-3

Рн-3
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Форма поперечного сечении 1

оо
ов

<иV оrt Uя
ЯаXXч

Форма
подготовлен­
ных кромок

Характер
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Двусто­
ронний

Рн-3
Ан-3
Ан-Зтф

1,5—20,0
ЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧ^

нзШ 7 7 7 //7 ////Л ч/ЧЧЧ\\Ч\ЧЧЧ

А-3
П-3 4,0—20,0

0Jояр*о

С круг­
лым отвер­
стием

Односто­
ронний со 
сплошной Г '.Л -но<ич
заваркой кЧЧЧЧЧЧЧчЧЧЧЧЧЧЧЧ Н 4

гч«3
X

Рн-3 5 ,0 - 2 0 ,0П-3 "

С удли­
ненным от­

Односто­
ронний с

верстием несплош­ L 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 i
ной завар­
кой

Ш  Ш //4 кЧ Ч Ш ^Ч Ч Ч Ч Ч Н5

i

ГО
С

Т 
14806—

69



"  4. Конструктивные элементы подготовленных кромок свариваемых деталей, их размеры и
размеры выполненных швов для основных типов сварных соединений, а также предельные откло-

Таблица 3
нения по ним должны соответствовать указанным в табл. 3—60.

м м

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

г

\ *г S 5Э х а,*X я Со

—I О 5о ч ti *55 “ м а»* « 2 о м  О тт» Н ч* Е
О V «»«о *  щ 

I о  s  о

CJ О X Г и X со О а.X с .-3 сч ®

О ж to
S - 5 ,

справ. о к
х а

г  чо. л*
с ё

C l
:Z3ZZEZ2Юз л 2ZZ&

0 , 8 - 1 , 0 2,5-3,0

Рн-3
Ан-3

1.2—1,5 3,5-4,5

1 , 6 - 2 , 0 5,0—6.0

2 -3 ± 1

3 -4

± 2
4 -5

0,8

± 0 ,5
1,0

1,5 ± 1 , 0

Т а б л и ц а  4
мм

О у  «  О В 
S в  ® о о

«о  ж £ <и
>з О *  О О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

* § £gig-п и »
Й * «О  ж о

1справ. г

е

= 5X Я

5ч
С  о

О ОО о 2 ,5 —3 ,0 2-3 6 ± 1

1 , 2 - 1 , 5 3 , 5 - 4 , 5 1со

8 ± 2
1 , 6 - 2 ,0 5,0-6,0 1 СП

4 sX я
2 § 
С о

С2
Рн-3
Ан-3

0,8

1,0

1,5

±0,5

± 1,0

ГОСТ 14806—
69



го
* Т а б л н ц а б

м м

и
о О» _ о  S 
С  Г  5 £  *  
=  я ® о u 
В Е  Э  S  S  О (0 Й .ЯЧ о <У rt ef

S  В  О
>i О Я О О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Ь е VО)ч
S — Si

■МX Я П
ре

д.
от

кл
.

Н
и­

ми
 н.

иU* О Н
о-

ми
н.

П
ре

д.
от

кл
.

о'©
иг
ei

Р н - 3
А н - 3

01ооо

+ 0 , 5 6 ± 1 0 , 8 + 0 , 5 9
1 , 5 —2 , 5 8 - ь 2

ОЧГ1осо

+  1 , 0 11 34 , 0 —6 * 0

А-3 7 , 0 - 8 , 0
0

Т б

П - 3 9 , 0 - 1 0 , 0
+ 2 , 0

18
1 1 , 0 - 1 2 , 0 20 ± 3 2 , 0 1 , 0

46 , 0 — 7 , 0 26

А-Ф
8 , 0  —9 , 0

+  1 , 0
28

1 0 , 0 - 1 2 , 0 30

с з

мм
Т а б л и ц а  6

о g! « £ к Е й 5 о ф 
« х Э х »«  -  - l S
*  5
S g - a *
« о  X и «  >s О X 3 о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

С4

СО
СП

шва сварного соединения

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

ь е й

о 5
X 7. £  о

п
(пред.
откл.
±2) Н

о-
ми

н.

П
ре

д.
от

кл
.

Р п - 3
Ан-3

0 , 8 - 1 , 0 1 + 0 , 5 1 - 2 6 1 , 0 , 5
1 , 5 - 2 , 0 8

Ан-Зтф 2 , 5 - 3 , 0
2 +  2 , 0 2 - 3 10

4* 0 1 сл

4 , 0 - 6 , 0
13 2 dz 1 ,0

А-3 7 , 0 - 8 , 0
4 1 , 0 3 - 8П-3 9 , 0 - 1 0 , 0

15
1 1 , 0 - 1 2 , 0

ГО
С

Т 
14806—

69



соо> Т а б л и ц а  7
мм

с>0
>ъ О

Оь*
S w 5 s
я <и Ю XV к
аз ч И <у 
3  О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей швл сварного соединения

<УКя4>
1 5 *
|§&
« S 3О и и

s = s ,

Ъ

я п тКяо
Ч J 
о,*

д С о

е

Но
ми

н.
 

I
Пр

ед
.

от
кд

.

6 ±1

8 ± 2

И

16

18 ± 3

20

11
16

£

Но
ми

н.

П
ре

д.
от

кл
.

Vяяягг<и
яяо,с

Рн-3
Ан-3

Ан-3
Ан-Зтф

А-3
п-з

0 ,8 -
1.0

1,5-
2,0

2,5-
3,0

4,0-
5,0

6,0-
8,0

10,0
12,0

14.0- 
16,0

4.0-
5.0

6.0-
8 .0

+ 0 ,5

+  1,0

+ 2,0

+  1.0

1—2

2 - 3

3 - 7

3 - 6

32—44

4 4 -5 6

56-
100

56—90

0,8

2,0

± 0 , 5

± 1 ,0

5Sя
Я
ев
О-

Я
•в*я
ои
X
Я<_>
а.
к
Яо
(=t
ев
ЧЯ
t=cо
с
0J
Яя<и
кО)
гяСи
с
«иноев
U
Со
t=t
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Конструктивные элементыо
X 2 1

S 1 S.S g|Sl
о 2 V :
3§2<

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

со

Т а б л и ц а  8
мм

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Рн-З
Ан-3

А-3
П-3

А-Ф

Ан-3
Ан-Зтф

ь е

X Xк я и  •в <и 5 в и 5
О о
X х  S X с  S

0 ,8-
1.0

1.5-
2,0

2.5-
3.0

4.0-
5.0

6.0-
8.0

10,0-
12,0

14.0
16.0

4.0-
5.0

6.0-
8.0

8,0
10,0

12,0-
14,0

+ 0 ,5

+ 1,0

+ 2.0

+ 1,0

+ 2,0

11

16

18

20

10

16

28

30

*кsо
X С о

О) й) '=: о
VO
О)X

± 1

± 2
0,8 ± 0 , 5 ,

± 3

2,0 ± 1 , 0

ГО
С

Т 
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со
00

о4J и
а о *  1554) 4) O.S

В) Ж u ж О й . ч5 о *5 (К 0 * 0  
>, о 3 и

Т а б л и ц а  9

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

ММ

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

s —s x
Ч и Xяго

X

ч *о 5
с  ё

яя
Sо
X

ч  ̂о 5
С  о

С7 ^ | ^ Г -

Рн-3 3 - 4 + 2 ,0

Аи-З 3 - 4 10

Ан-3
Ан-Зтф 4 - 5 +  1.0

А-3
п-з 6 - 8 14

10-12 16

Ан-3
Ан-Зтф 14-16

0
+ 2 ,0 18

18-20 20

8 - 1 0
+  0,5

16

1 2 -15 22

А-Ф 1 6 -20 32

21—26 +  1.0 40

27—32 46

± 2

± 3

± 4

± 6

± 0 , 5

riz 1 ,0

± 2 , 0

± 3 , 0

ГО
С

Т 
14806—

69



У
сл

ов
н

ое
об

оз
н

ач
ен

и
е

ММ

оU
о  к X X 
04  X
ев V

8 1
т ® « Оа и

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного соединениясвариваемых деталей

w
(О

О
бо

зн
ач

ен
и

е 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Т а б л и ц а  10

SES
35
о
X с 5

£sх
о
г

о О
Э*3X о

и№4
оо
«5

XX
Xо
X £|

G S

Рн-3

П -3

6 -8

10-12

14-16

1 8-20

6 -8

1 0 - 1 2

14-16

18-20

+ 1

+ 2

+ 1

+2

+  1

+2

14

18

25

33

40

14

18

25

33

40

± 1

гп2

ГО
С

Т 
14!



Конструктивные элементы

«  О) о
О я  t- й  к X О S (О о» я ас о -гfJ « «з я Л» а; ш я

Л  «  У  Е(

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С9

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  11

Рн-3

П-3

ЯЯ
я
о
Г

6— 8

10-12

14-16

1 8 -20

6 -8

10—12

1 4 -16

1 8 -20

З д

+ 1

4-2

2 - 5

3 - 8

4 - 1 0

<0ичою
О)
я

17

23

29

37

44

17

23

29

37

44

яя
я
о
£

<=(

С  о

± 1

±2

ГО
С

Т 14806—
«9



м м

о л * о  « % о 3 3
<и (У о$ S £ И ® a o s® V X ЯЗ ̂ >-Г 1*7> Я)5 л » к >> к ю ж л  п у к(

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

СЮ

Таблица 12

а«ИО
ооуоа я о х

S—Sr
*  ~ а> 5 2 ч

.S-SС о
2 ^
U о

6 - 8

14

+ 1

Рн-3 10-12 + 1 25

14-16 + 2 33

18—20 40
± 1

14

6 - 8
+  1

18

П-3 10-12 + 2 25

14— 16

18—20

+ 2 33

40
±2

ГО
С

Т 1



4^
N3

ММ

o S i « «  
в ; «

*u «t
о  я“ Я В Я Х2 и о, <

Ч О в) я  и  в
я  Я о  =

л  О В  U У  I

Конструктивны з элементы

подготовленных кромок свари* 
ваемых деталей шва сварного соединения

СП

Т а б л и ц а  13

ббоз-
иачение ь с Я а
спосо­

ба
сварки

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
 

[ о
тк

л. яя3
Z  !

•к м
&S2 о

CJ
оо
о

(пред.
откл.
±2)

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

5
+ i 2

14

6 - 8

+ 1

18 10 2

Рп-3 10 -12 25

14—16 -|-2

3

33
13 3 ± 1

18—20 0 40

5
-ы

14

6 - 8 18 10 2

п - з 10—12 + 2 25

14-16 + 2 4 33
13 4 ± 2

1 8 -2 0 40

Г
О

С
Т

 
I



мм
с  « '
° 3 3

f  £ £ *
I i | i
3 «  л *
£  X И *л  дй f j  Q

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С12

СО

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
­

ки

Т а б л и ц а  14

Рн-З

п-з

s = s ,
с

(пред, 
откл. ±1)

€,
не более

16— 18 27

2 0 - 2 2

3

29

2 4 - 2 6 32

2 8 - 3 0 35

1 6 - 1 8 27

2 0 - 2 2

5

29

2 4 - 2 6 32

2 8 - 3 0 35

б

Номин. Пред. откл.

3

± i

4

± 2

5 + i
- 2

ГО
С

Т 
14806—

69



ф.
мм

J g i
o 3 S

Конструктивные элементы

«  V о _° S L «  
S 2  О Sg 5 я =
2 2 л«“> СЗ м "

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С13

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  15

S — S,
с

(пред, 
откл. ± 1 )

h 1
(пред.

откл.

<и
ч
ою
«X

g

Номин. Пред.
откл.

16-18 29

20-22 31

Рн-3 11 ±1
2 4 -2 6 33

2 8 -3 0 35

П-3

16-18

20-22

2 4 -2 6

2 8 -3 0

13

29

31

33

35

±2

-1-1
-2

ГО
С

Т 
14806—

69



м м

о Л I о  В U
o a s
<и 4) _
О я 8 и 
5 ас о  5 Э щ х  *
5* « to яс
^  а о s  л  п и ч

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  16

gV
с Н чоS=S! (пред. откл. (пред. VO Пред.

± 1 ) откл. ±1 ) й>
S Номин. откл.
с

Рн-3

12-14

16-18

2 0 -2 2

2 4 -2 6

28—30

3 2 -3 5

п-з

12-14

16-18

2 0 -22

24—26

2 8 -30

3 2 -3 5

5 19 2

7 23

3
9 27

± 1

11 31

13 35

15 39
4

4 19

6 23 ± 2

8 27

10 31

12 35 5 + 1
— 2

14 39

ГО
С

Т 
14806—

69



4^
05

ММ

С я 1 Конструктивные элементы
О 5 В
О £ 2 2W ^ Е= £ 2 ж подготовленных кромокИ щ * у
о У 2" в 
5 3 2 *

свариваемых деталей шва сварного соединения

>5 R U X О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т абл и ц а 1? О
п

Рн-3

п-з

е Г| 1 е £|

S=S|
С

(пред.
откл.
± 1 )

1 h(прел.
откл.
±и

оо»гг"
ОVO
оX

ааЯ
о
X

Ч .а» ч
XS%оas

2*: а* С g

12-14 7 24 15 2

1 6 -18 10 29 18 2

3
20-22 3 12 34 20 ±1 ± i

24-26 15 39 22

28-30 18 44 25

32-35 2 0 50 27
л

12—14 6 24 15
4 3

16-18 9 29 18 ±2

20—22
5

11 34 20
± 2

24—26 14 39 22

28-30 17 44 25 5 + i
—2 4

32-35 19 50 27

от
кл

.



Ус
ло

вн
ое

 о
бо

­
зн

ач
ен

ие
 ш

ва

ММ

3."
S i

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

0 6

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  18

Рн-3

П-3

S=Si
с

(пред, 
откл. +1)

А
(пред, 

откл. ±1,5)

е,
 н

е 
бо

ле
е

.

8

Номнн. Пред.
откл.

32-35 15 27

36-40 17 29 5

42—46 3 20 31 ±1

48-52 23 33

54—60 27 35

32—35 14 27 6

36—40 16 29

42-46 5 19 31 ± 2

48-52 22 33
7

54-60 26 35
з

I 
1D

O
J



4*.
GO

ММ
‘ <л ,

О О л!® а оО " и
(U <и
о  Я 2  (Я 
К £ о Яш а> я зс
О я  0 ,0 )  Ч « eg X UXffl S>> л о ч

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного соединениясвариваемых деталей

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  19

S*=S,

S
о

Ч<uа
с  ^  
<j -н

ч£н
о

<и
о*юМ »
*-Н

чм
о
чй*а,в  _
Г-Н

а)<и
ою
ш
Я

£

Номин. Пред.
откл.

3 2 -3 5 15 29

3 6 -4 0 17 31

Ри-З
4 2 -4 6 20

11
33

± 1

4 8 -5 2 23 35

5 4 -6 0 27 37

3 2 -3 5 14 29

3 6 -4 0 16 31

п-з 4 2 -4 6 19 13 33 ±2

4 8 -5 2 22 35

5 4 -6 0 26 37

ГО
С

Т 
14806—

69



У
сл

ов
но

е 
об

о­
зн

ач
ен

ие
 ш

ва
 

св
ар

но
го

 с
ое

- Конструктивные элементы

«XXVXX

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С18

Т а б л и ц а  20

а) ь

с
 
(п

ре
д.

 о
тк

л.
 

±1
)

V
г

О
бо

зн
ач

ен
сп

ос
об

а
св

ар
ки

S — S i
Номин. Пред.

откл.

4)
К
О

о

о»X Номин. Пред.
огкл.

5

+1

14

6 -8 17 1,4 ±0,6

Рн-3
Ан-3

10-12
2

21

14-16 27
3,0 ±1.0

18-20

0

33

12—14 22

16-18
+ 2

27 4,0 ±2,0

А-З
П-3

20-22 5 33

24-26 39
5,0 +1.0

28-30 45
- 2,0

ГО
С

Т 
14806—

69



Сло
мм

о « *
* 9 8

Конструктивные элементы

е я
Ца.£ 
3 *

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С19

Т а б л и ц а  21

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки S=S J
(пред.
откл.
± 1 )

п

j е
, 

не
 б

ол
ее

5 2 2—5 16

Рн*3 6 -8 20
Ан-3
А н -З тф 10-12 25

14-16 3 31

18-20 3 -8 36
12-14 25

А-3
П-3

16-18 31

20-22 5 36

24-26 4—!0 42

28-30 48

8

Номин. Пред. откл.

±2

+1
— 2
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С

Т 
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У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

 
че

ни
е 

ш
ва

 с
ва

р­
но

го
 с

ое
ди

не
ни

я

ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С 20

Т а б л и ц а  22

1t

Обозначе­ с
ние спосо­
ба сварки

s= s,

Номин. Пред.
откл.

(пред.
откл.

± 1 )

не бо­
лее

х
X
X
О
X

5
+  1 2

14

Рн-3 6 - 8 17 2
Ан-3
Ан-Зтф 1 0 - 1 2 21

1 4 -1 6 3 27
3

1 8 - 2 0 0 33

1 2 -1 4 т 2 22

1 6 - 1 8 27 4

А-3 2 0 - 2 2 5 33
П-3

2 4 - 2 6 39
5

2 8 - 3 0 45

g

± 1

±2

+  1
— 2

Г
О

С
Т

 
14806—
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У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

СЛ
to

мм
I «a s  « а60 4>

«  S

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  23

Обозна-
ь С

ч
(пред.
откл.

± 2 )

е

чение
способа
сварки

S ~ S L

X
Xао
X

2d
С о

X
Sао
X

2 ч
£ s

<иа>чоо
<иж

я
Sао
X

2 *  
X  о

5
+ 1 2 14

6 - 8 17 10 2
Рн-3
Ан-3 1 0 -1 2 21

± 1
1 4 -1 6 3 27

1 8 -2 0 33 13 3

2 0 -2 2

± 1
24

Ан-3 2 4 - 2 6 30
Ан-
Зтф 2 8 - 3 0 0 12 36

5 + 1
3 2 -3 5 + 2 42 —2

3 6 -4 0 47
15

12-14 5 22

А-3
П-3

1 6 - 1 8 24 4 ± 2

2 0 -2 2 8
± 2 30

2 4 - 2 6 36 +  1
2 8 - 3 0 42

5 - 2

ГО
С

Т 
14806—

69



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

­
че

ни
е 

ш
ва

 с
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рн
о­
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со
ед

ин
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ММ
Т а б л и ц а  24
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Ус
ло

вн
ое

 о
бо

зн
а­

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
р­

но
го

 с
ое

ди
не

ни
я

in
4 * Т а б л и ц а  25

м м

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых детален

С23

шва сварного соединения

1ос
0> -  £

с III
4J ех

е

О
бо

зн
ач

ен
! 

со
ба

 с
ва

рк S ~ S i

£о
X

z iSrt — о

аSо
Г i П

ре
д.

 
| 

| 
от

кл
. 

! vчоо
ft!

(пред.
откл.
±2)

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
. Ж

Яо
Е

12-14 31

Р н - З
Ан-3

16-18 33 13 3 2
20-22 3 8 35 i l

24-26 37

осо1аоCS

±1 ± i
40 3

32—34 37

Ан-3
Ан-
Зтф

ООсо1соСО 39 15
40-42 12 17 41

44—46 44 4 4

48-50 46 ± 2

12-14 5 10 31
16—18 33 13 3

А -3
п-з

20-22
±2 ±2 35

24-26 8 13 37
- н
- 228-30 40

15 5

,

4

U I

<=t г?OJ к
а  н — о

± 1

± 2

О
П



У
сл

ов
не

е

ММ

о  О» ь- X О W X Я X 
4» О ,*  аг « 4) Ш « X х о д
« « *£  ю 41© S o

Конструктивные

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

элементы

шва сварного соедине­
ния

сл

Т а б л и ц а  26

с
Обоэначе- Л
ние спосо­
ба сварки

Рн-З

Ан-3

Ан*3тф

А-3

п-з

S ~  S i
Номин. Пред.

откл.
(пред.
откл.
± 1 , 5 )

12—14

3

16-18

20-22

24-26

28- 30

32-35

12

36-40

42-46
48-52

54-60

12-14 5

16-18

820-22

24 -26

28-30

5

9

11

Тз
7Г
Тз
Тб
Тэ
22

4

" б

" в

То

ТТ

е,
не

более

17

2 0

23

26

29

26

29

34

38
44

17

20

23

26

29

*

Но­ Пред.
мин. откл

3

± i

4

± 2

+  1
5 - 2

ГО
С

Т 1



Сл
О)

ММ

v 1 1 5
I l - iШ £ ю е< 
« Я U о

Л л  я  О

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок сваривае­

мых деталей
шва сварного 

соединения

Обозначе­
ние спосо­
ба с варки

Т а б л и ц а  27

С
* 1 g *1

XX
3с
X

ф ч 
о ,*
Е ё

h
(пред,
откл.
± 1 ,5 )

не более X
X
3о
X

2 ч
Э ь  Е  о

X
X
3о

X

2 ч
о ,*  
Е  о

1 2 - 1 4 7 20 14

1 6 - 1 8 10 24 16 3 2

2 0 - 2 2 12 28 18

2 4 - 2 6 3 15 32 20 4
± 1

о

2 8 - 3 0 18 36 22
О

3 2 - 3 5 пЫ 16 34 13

3 6 - 4 0 19 39 20 3 4 ± 1

4 2 - 4 6 12 23 45 23

4 8 - 5 2 27 51 26

5 4 - 6 0 31 59 30 4 ± 2

1 2 - 1 4 5 6 20 14
3

1 6 - 1 8 9 24 16
и

2 0 - 2 2 8 ± 2
11 28 18

2 4 - 2 6 14 32 20
4

± 2

2 8 - 3 0 17 36 22 5 + i
— 2

ГО
С

Т 14806—
69



мм

VW- |я i
x  : w cu 

2 »* 1 £ л iП «*4 I

§ sО о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

Рн-3

Аи-3

С26

А н -3

Ан-Зтф

А-3
П-3

сл 
■ м

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
-

Т а б л и ц а  28

s = s l XXS
о
X

4 в
X о

h
(пред.
откл.
± 1 .5 )

не
более

хXЖо
X

2 *  
3  НX о

3 0 -3 2

3

± 1

14 33 4

3 4 -3 6 16 34

38—40 18 35
5

4 2 -4 6 20 37

4 8 -5 2 23 39
6

5 4 -6 0 27 41

3 2 -3 5

12

11 32 4

3 6 -4 0 13 33
5

4 2 -4 6 16 35

4 8 -5 2 19 37
6

54 -  €0 22 39

3 0 -3 2

8 ± 2

13 33
4

3 4 -36 15 34

3 8 -4 0 17 35
5

4 2 -4 6 20 37

4 8 -5 2 22 39 6
5 4 -6 0 26 41

± 1

± 2

ГО
С

Т 14806—
69



мм
Сл00

оU Си
я о И 
Я Я  Я

® я « S 
g S S g°  П е*
« t e g s

л о я о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С27

Т а б л и ц а  29

С hi а
Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S =  Sl яяяоX П
ре

д.
от

кл
.

ино

Лги
£-1-1

яяяоГС П
ре

д.
от

кл
*

е,
не

 б
ол

ее яя
2X П

ре
д.

от
кл

.

Рн-3
Ан-3

3 0 - 3 2 14 32 4
3 4 - 3 6 16 33

3 8 - 4 0 3 18 8 34 5
4 2 - 4 6 20 36

Ан-3 4 8 -5 2 23 37 6
5 4 - 6 0 ± 1 27 ±1 39 ±1

3 2 - 3 5 11 31 4

3 6 - 4 0 13 32 5
Ан-Зтф 42—46 12

16
17 34

48—52 19 36 6
5 4 - 6 0 22 38

<МС
О1оСО 13 32 4

3 4 -3 6 15 33

А-3
п -з

3 8 - 4 0 8 ± 2 17 13 ±2 34 5 ±2
4 2 - 4 6 20 36

4 8 - 5 2 22 37 6

54—60 26 39

ГО
СТ 14806—

69



мм
Т а б л и ц а  30

Конструктивные элементы
Условное обозначение шва 

сварного соединения подготовленных кромок свари­
ваемых деталей шва сварного соединения

Обозначение способа сварки

У1

S t f

Ри-З
Ан-3

Т а б л и ц а  31

V X 
V X
о «
*  м «  *
О 5
Ч 2
« о>» о

оU
о  5Ж X о. ж 
«  % 
2 *
«  £
S ОЯ U

У2

Конструктивные элементы Ь т 1 К

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обоз­
начение
способа

сварки
s

О)<у
(У
Я

-  а>(о X

X
S
Я
о
X

ч •а» 5 о. £
С  о

ж
ж
3
о
X

« 5
С  о

ж
X
я
о
Е fS" н

Х  о

оа>
*4
о
о

» QJ
о .х

Рн-3
Аи-3

1,5 -2 ,0 + 0.5 +0,8 2

2,5— 3,0
0,7s 0 +  1,0 0

“hi »2 3 +2 3

4,0 — 5,0 +2,0

Рн-З
А-3

6 ,0 -8 ,0
+2,0

+3,0 4 +  3 4

п-з 10,0-12,0 +5,0 5 +4
Сл
<0

Г
О

С
Т

 
14

80
6

—
69*



eftо

* 2 *  
ф  х  х 5

s g s |
1 з э |
® g  n 2

« О
>S о  3  t-*

УЗ

s о «  
X  X s<U Ф q, k 

£ ? я £ S « 09 Я 
Й X  О S
о ( 0  e< 4 o5 d 
О О  5  о>> O =J CJ

У4

Т а б л и ц а  32

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

- | ы -

м м

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S|,
не
ме­
нее

т ,

^  • * 
ф  ч  , к  
о .* is
с  °  X ®*S

С  о

Рн-3
Ан-3

Рн-3
Ан-3

А-3
П-3

мм

1 , 5 - 2 , 0

2 , 5 -  3,0

4 , 0 - 5 , 0

6 , 0 - 8 , 0

10, 0- 12,0

и

п ~Ф чS.M 
С  о

Я,

№
S
2
О
X

0 ,7 s

4  0 ,5

+ 1 , 0

+ 2,0

+ 0 , 8

+  1.2

+ 2,0

+  3,0

+ 5 , 0

+ 2

+  3

+ 4
|+з

Т а б л и ц а  33

+  2

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения
Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Si.
не
ме­
нее

Ч м 4* J
X  о

Уд

Рн-3
Ан-3

Ан-Зтф

А-3
П-3

1 , 5 - 2 , 0

2 , 5 - 3 , 0

4 . 0 -  5,0

6 . 0 -  8 , 0

10,0- 12,0

0,7s

+ 0 ,5

+  1 , 0

+ 2,0

т 1

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

нн
.

+ 0 , 8 6

0
+  1,2 7

+ 2 , 0 8

+ 3 ,0 12

+ 5 ,0 16

ч  р « 5Cl *
eS

-Ы

± 2

=h4

в

XX
2<«h ч t~

X С о

+ i

1

+ 2

ГО
С

Т 14806—
69



мм

а; х
« £  
О т
55 rtСО х
О о Ч о

> 1  о

О кж X 
а,хЯ О)
5 £
g S
3 о

Т а б л и ц а  34
Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обоз­
наче­
ние

способа
сварки

0><и
X
41
X

- <у 
</} X

XX
X
о
X

з*
о-*  

С S

Рн-3
Ан-3

*
1,5— 2,0 +0,5 +0,8 6

± i
2,5 — 3,0

+  1 , 0
+ 1.2 7

4 ,0 -5 ,0 0,7s 0 0 +2,0 8
А-3
П-3

±2Осо1<о

+2,0
+3,0 12

10,0— 12,0 +5,0 16 ± 4

т х е

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

S

хс
X

ч *41 Ч 
О.М

4  1

+ 2

/С

XX
Xо

X
3 * '
— о

+ 2

+ 3

мм Т а б л и ц а  35

41 
X 

*> X
о •
ас ™
« gо  3
3 S

о

О к  X X
f taЯ щ
ВО х  
«  X
00 01 
я °Я U »■

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Уб

СП

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S

Рн-3
Ан-3

5
6 -8

10-12
14-16
18-20

А-3
П-3

5
6 -8

10-12
14-16
18-20

_ 0)СО 0> X от
X
4)
X

XX
3о
X

0,7s О

Ч ~ 0» “ а «
С о

х
X
Xо
X

3  ч а . *  
х  о

оо
. а 0j X

+  1

4 2

4 -1

4 2

+  1

+ 2

14
18
25
33
40
14
15 
25 
33 
40

3

2

4

е

X
Xо
X

З ч  
S.J5 
с  Б

± i

± 2

Г
О

С
Т

 
14
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6

—
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Т а б л и ц а  36
м м
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Т а б л и ц а  37
м м

«  i  ев о «,О wm L U
3 5 |  о  я 
»  Я я  BJ к
§ S g g - g H р о  *  2 О Я>> О * W О К

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

Обозна­
чение спо­

соба 
сварки

Si*
не

менее

с
(пред.
о тк л.
±1)

е,
не

более Номин. Пред.
откл.

У8

ОСО

Рн-3

Ан-3

Ан-3

П-3

16-18

20-22

24—26

28—30
0,7s

16—18

2 0 -2 2

24-26

28—30

27

29

32

35

27

29

32

35

± i

± 2

+  1
— 2

ГО
СТ 14!



ai

ММ

оaj Uя о «Я1 к я я g 5 а я2 я « « 5 « в к
8 g “ S
& § i sЛ о Э у

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  38

8

S
S1,
не

менее

с
(пред.
откл.
±1 )

h
(пред.
откл.
± 1 )

е,
не

более Номин.
Пред.
откл.

16-18 29

Рн-3
20-22 ± 1

Ан-3 24-26 33

2 8 -30

А-3

п-з 24—26

0,7s

13

35

± 2

33

28—31
5

35
+  1
- 2

ГО
С

Т 14806—
69



со

со№
О

>—1 Конструктивные элементы
S  5 Y -о а< * а;со 2 а  | 

о* « “ ж в X u X подготовленных кромок шва сварного соединения

У
ел

о
об

оз
ш

ва
со

ед
свариваемых деталей

о*
Сл

Т а б л и ц а  39
м м

8

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S
**|.
не

менее

с
(пред, 
откл. 
+  1)

С,
не

более Но-
мин.

Прел,
откл.

Рн-3

Ан-3

А - 3

п - з

12-14

16-18

20-22

2 4 -2 6

2 8 -3 0

12-14

1 6 -1 8

20-22

2 4 -2 6

2 8 -3 0

0,7s

24 2

3

29

35

41

47

2 2 4

27

5
33

± 2

39
5 +  1

— 2

45

Г
О

С
Т

 
14

80
6

—
6

9



У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
ни

е

ОСэ

о
и.
О  «
К  Еа *«m к v к

аа о

______________________  ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  40

S

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S
не

менее

с
(пред, 
откл. 
+  1)

е , 
не

более
Но мин. Пред.

откл.

1 2 -1 4 24 2

Ри-З 16-18
о

29
3

± iАн-3
2 0 -2 2

О

35

2 4 -2 6 41

2 8 -3 0

0,7s
47

А

1 2 -1 4 22

А-3 1 6 -1 8 27
± 2

П-3 2 0 -2 2 5 33

24—26 39
5 + i

2 8 -3 0 45 - 2

Г
О

С
Т

 
14806—

69



У
сл

ов
н

ое
об

оз
на

че
ни

е

Со
■*

о
с «
S S О- ясо а>

ММ

Конструктивные

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

элементы

шва сварного соединения

<Я

О
бо

зн
ач

ен
и

е
сп

ос
об

а
св

ар
ки

Т а б л и ц а  41

е 8 ё\

J l .
не

менее

с
(пред.
откл.
± 1 )

h
(пред.
откл.

± 1 )
не

более

Н
ом

нн
.

П
ре

д.
 

I 
от

кл
. 

1

S
2
О
Щ П

ре
д.

от
кл

.

1 2 - 1 4 5 19 17 2

1 6 -1 8 7 23 21
3

5 ±2

Рн-3
2 0 -2 2

з
9 27 25

± 1
2 4 -2 6 11 31 29

2 8 -3 0 13 35 33 10

32—35
0 ,7s

15 39 37
4 ± 3

1 2 -1 4 4 19 17

1 6 -1 8 6 23 21 ± 2 6

п-з
2 0 -2 2

5
8 27 25

2 4 -2 6 10 31 29

2 8 -3 0 12 35 33 5
+  1
—9 *0 10 ± 4

3 2 -3 5 14 39 37

Г
О

С
Т

 
1

4
8

0
6

—
69



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

Т а б л и ц а  42
м м

У13

Конструктиэные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Обоз­ 1 *  1 « * 8
s i> с h giначе­ не ! (пред. ("пред. , (пред.ние S менее откл. откл. не X

З ч
откл.способа

сварки ± 1 ) ±1.5) более S
Sо ±5)

X с ё

Рн-3

П-3

32—35

36-40

42-46

48-52

54-60

32-35

36-40

42-46

48-52

54-60

0,7s

15

17

20

23

27

14

16

19

22

26

27

29

31

33

35

27

29

31

33

35

25

27

29

31

33

25

27

29

31

33

±1

± 2

15

20

15

20

ГО
СТ 14806—

69



Ус
ло

вн
ое

 о
бо

з­
на

че
ни

е 
св

ар
-

ММ

<иЯ
X
чCJоО
Ои «  о я я я

Конструктивные элементы

подготовленных кромок свари­
ваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  43

Обоз- с
е 8

наче-
ние

спосо­
ба

сварки

S

”  1 * 
не 
ме­
нее

с 
(п

ре
д 

от
кл

.±
1)

А 
(п

ре
д.

 
о

тк
л.

±1
,5

) ю

3 4-1
Оа

п
1Н X

л  S

не бо­
лее

яя
3о
X П

ре
д.

 о
тк

л.

S -н
о* .
Б  е- 
v  Ьй

Ъ 0 °

32-35 15 29 27

с 15о

Рн-3

36— 40 17 31 29

± 1

42-46
з

20
11

33 31

48-52 23 35 33

20

54-60
0,7s

27 37 33

б

32-35 14 29 27

15

П-3

36-40 16 31 29

42-46 5 19 13 33 31
± 2

48-52 22 35 33 7 20

54-60 26 37 35

ГО
СТ 14806



Ус
ло

вн
ое

 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

-Ло

Т1

мм

Конструктивные элементы b

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварною 
соединения

Обозначение 
способа сварки

S
•Ь.

не м е- 
нее Номин, Пред.

откл.

Рн-3
Ан-3

Ан-Зтф

Рн-3 
Ан-3 

А н - 3 1 ф 
А -3 
П-3

1 , 5 - 2 , 0

2 , 5 - 3 , 0

4,0 - 5,0

6 , 0 - 8 , 0

1 0 , 0 - 1 2 , 0

14 , 0- 16 , 0

1 8 ,0 -2 0 ,0

0,7s

Т а б л и ц а  44

П

+  0,5

+  1,0

+2,0

Номин.
Пред.
откл.

+4

+ 5

+ 6

+ 7
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ММ
Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых детален шва сварного соединения

Обоз­
наче­
ние

способа
сварки

s

1,5
2,0

Т2

В

I -
+ ш \ \ ч ч ч ^

Р и - 3

2,5
3,0

4 .0
5 .0

6,0
8,0

Рн-З
П-3 10,0

12,0

14.0
16.0

18,0
20,0

Т а б л и ц а 46

ь К

не
ме­
нее КSо

X П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
. * 1

+  0. 5

о

+ 4

6 0 - 3 0 -

+ 1 , 0

о

Ь5

120 60

4
0,7s 0

+ 6

100— 
400

5 0 -
250

+ 2 , 0
6

2 0 0 - 100—

8 +  7
500 300

Примечание

Величина / для 
швов, выполняе­
мых способом 
сварки Рн-3, на­
значается кон­
структором бли­
же к нижнему 
пределу, а для 
швов, выполня­
емых способом 
сварки П - 3 , — 
ближе к верхне­
му пределу, ука­
занному в насто­
ящей таблице
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69
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to ММ Т а б л и ц а  46

°sgsi Конструктивные элементы
Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Ъ К

giSis
5 J ж * *Л-* о  s а <и 

п  о  х и ои

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

S
Si­

ne менее Номи н. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

ТЗ

1 г
I

*j L \\\\\w jv )

Рн-3
Ан-3
Ан*3тф

1 , 5 - 2 , 0

2 ,5 - 3 ,0
4 , 0 - 5 , 0

Рн-3
Ан-3
Ан-Зтф
Ан-3
П-3

м м

6 ,0 — 8 ,0
10,0 - 12,0
14,0—16,0
К ;,0 — 2 0 ,0

0,7s

+  0,5

+  1,0

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

2,0

Т а б л и ц а 47

+  4
+ 5

+ 6

+ 7

о4) U
s  о  «  X я X си а. х й* я а» л со Г X « X п я, ч 
о  £  0J

ю  5 о
О Я  и

ь к
Обоз­
наче­
ние s

Z. I 1Vi 41
спосо­ X X , X

ба 41£ X
£

к  „•
41 ZL

S£ 41 г;
сварки 41

X
с
и

о . * о
м1—I

£ £  L- О

Т4

Рн-3

Рн-3
П-3

1 . 5 -
2,0

2 , 5 -
3 .0

4 , 0 -
5,0

6 , 0 -

8,0
1 0 ,0 -
12,0

1 4 ,0 -
16,0
8 ,0 —
20,0

0,7s

+  0,5

+  1,0

+ 2,0

+  4 

+5

+ 6

+ 7

6 0 -
120

100—

400

200—

500

3 0 -
60

5 0 -
250

100-

300

Примечание

Величина I для 
швов, выполня­
емых способом 
сварки Рн-3, на­
значается кон­
структором бли­
же к нижнему 
пределу, а для 
швов, выполня­
емых способом 
сварки П-3,— 
ближе к верх­
нему пределу, 
указанному в 
настоящей таб­
лице

ГО
С

Т 14806—
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я о с
*  £ :0 а, ;
1  «  с 
я  в  ;я о :
П ^  е

ю ® со a (

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

-ОСо

Т а б л и ц а  48
мм --

I b м
Обоз­

начение
способа
сварки

S

1
! s»> не

менее Xя3оГ

«4 П V X 
Си н
с °

XX3о
В ZZ о

1 Примечание

Рн-3

1 , 5 -
2,0

+ 0 , 5 + 4
6 0 -

120
3 0 -
60

Величина / 
для швов, 
выполняе­
мых спосо­

2 , 5 -
3,0

3

+  5
бом сварки 
Рн-3, назна­
чается кон­
структором

+  1,0 ближе к 
нижнему 
пределу, а 

для швов, 
выполняе­

4 , 0 -
5,0 4

Рн-3
П-3

6 , 0 -
8,0

0,7s 0

+ 6

100— 
400

5 0 -
250

мых П-3,— 
ближе к ве­
рхнему пре­
делу, ука­

10, 0-
12,0

+ 2 , 0 6

занному в 
настоящей 

таблице

14,0-
16,0 2 0 0 -

500
100—
300

1

18,0— 
20,0

1
8 + 7
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подготовленных кромок
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  49
м м

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Рн-3
Ан-3

А-3
п-з

b С

S
S 1(
не

менее Номин. Пред,
откл. Номин. Пред.

откл.

е ,

не
более

5

+ i 2

12

6 - 8 16

10- 12 + i 23

1 4 -1 6 + 2 31

18-20
0 , 7 s 0 з

38

5

+  1

12

6 - 8 16

10-12 + 2 23

14—16 + 2
4

31

18-20 38

ГО
С

Т 14806—
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Ои Конструктивные элементы
2S О  д  

С X  X S
и  v  <* Й
«  2  S * подготовленных кромок шва сварного соединения
О  £  К 
п  «  «  Ч свариваемых деталей
и  , 5  CQ «  . “ 'О  =  о > > о З и

Т а б л и ц а  50
мм

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Р н - З
А н - 3

А - 3
П - 3

ь С к

S
S|>
не
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Xя
£
О
И

ef ■ и Ч
а *  

X о

X
S
£О
X X о

не
бо­
лее

Xк
£о
X

ч ча> ьй Си н 
С О

5
о

12 3 4-2

+  1 Z

6 - 8 16

4 4~3

1 0 - 1 2 -И 2 3

1 4 - 1 6 +  2 31

5 4-41 А

1 8 - 2 0

0 , 7 s 0 3

38

5 12 3 + 2

6 - 8
~\- 1

16
А + 34

1 0 - 1 2 +  2 23

1 4 -1 6 + 2
4

31
5

+ 41

1 8 - 2 0 38
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м м
а

Условное 
обозначение 
шва сварного 
соединения

Т8

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Та блица  5!

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S $1.
не менее

с
(пред, 

откл.^ 1)
е,

не более

16—18 25

Рн-3
2 0 - 2 2 27

24-26 3 30

28-30 33

16-18 0,7s 25

П-3 2 0 - 2 2

5
27

24—26 30

28-30 33
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69



У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
ни

е

ММ
ои
§ g

w X
« з  иЭои

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

Т а б л и ц а  52

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

&1,
не
ме­
нее

с
(пред, 

откл. |-1)

hi
(пред, 

откл. + 1 )
е,

не
более

Рн-З

П-3

16-18 27

20—22
3 11

29

2 4 -2 6 31

2 8 -3 0 33

16-18
0,7s

27

2 0 -2 2

13

29

2 4 -2 6
5

31

28—30 33
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ММ

Констр ктивные элементы

и
« К 
^ К 
Я 2в %
з 3

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

Т а б л и ц а  53

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S

Рн-З
Аи-3

12 — 14

1 6 -1 8

2 0 -2 2

2 4 -2 6

28 — 30

3 2 -3 5

А-3
П-3

12- 14

1 6 -1 8

2 0 -2 2

2 4 -2 6

2 8 -3 0

3 2 -3 5

Sl.
не

ме­
нее

0,7s

с
(пред, 

откл. ±1)

h
(пред, 

откл. ±1 )

е,
не

более

3

5 17

7 21

9 25

11 29

13 33

15 37

5

4 17

6 21

8 25

10 29

12 33

14 37
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мм Т а б л и ц а  54

о '
5  « 5  о *
Я = 3 5 £' ■ CU ^  __о  <и я aj 2

ю  а: ш о  *
о  х  и и  *

Конструктивные элементы
Обозначе­

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

ние спосо­
ба сварки

$ $и
не

менее

с
(пред, 

откл. ± 1 )

h
(пред.

откл. ±1 ,5)

е ,
не

более

Т 1 1

Рн-3

П-3

32-35
36— 40
42-46
48-52
64-60
32— 35
36-40
42-46
4 8 -5 2
54— 60

0,7s

15
17
20
23
27
14
16
19
22
26

25
27
29
31
33
25
27
29
31
33

мм Т а б л и ц а  55
оф ^ a w се

к я я
О -я Я  о
= я *  = ® X и жS П е(
^ с  3  щ 5 О■'•*■* о з  и

Конструктивные элементы
Обозначе­

ние спосо­
ба сварки

h е ,

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения
S S.,

не
менее

с
(пред.
откл.

± 1 )

(пред.
откл.
±1.5)

(прел.
ОТКЛ.
± 1 )

не
более

Т12

со

32— 35

Рн-3

П-3

36 —40
42-46
48-52
54-60
32-35
36-40
42-46
48— 52
54-60

0,7s

15
17
20
23
27
14
16
19
22
26

11

27
29
31
33
35

13

27
29
31
33
35 6

9
—

90
8*

1 
1D

O
J



iH
oe

ooо ММ Т а б л и ц  а 56
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Ч О <U
Я  о  s
>> о  ж

В SО, Rtn <u « 
в О s
U <J S

Конструктивные элементы
Обозначе­

ние спосо­
ба сварки

В.
не

ме­
нее

b К

подготовленных кромок сва­
риваемых деталей

шва сварного соединения S
5,, не 
менее X

X
5
О
В П

ре
д.

от
кл

.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

H I
УШ ////7777,

Ш Ш

Pn-3  
Ah-3

Ан-ЗтФ

Рн-3
Ah-3

Ан-Зтф
A -3
П-3

JW,1f

1 , 5 - 2 , 0
2 ,5 - 3 ,0
4 , 0 - 5 , 0
6,0-8,0

tO, 0 - 1 2 , 0
1 4 , 0 - 1 6 , 0
1 8 , 0 - 2 0 , 0

0 , 7 s

10

20

30

+  0 ,5

+ 1 , 0

+  2,0

8

+  4
+  5 

+ 6

Т а б л и ц а  57
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00
to Т а б л и ц а  59

мл
оCJ Usow

Я Я Е 0J Щ »  о s « WX Я и ж 
я Я ° о и чо Э 
О УО £  О ^ о Э и

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
[ свариваемых деталей шва сварного соединения

4)

я<и
S «я О яп о И о О о, ю ® «O G QDи о

Si,
не

ме­
нее

Ь

яя£о а-ЬЙ
Е с  s

U

d
(пред.
откл.
±1)

е,
не

бо­
лее

&
(пред.
откл.
±1)

Н4
Рн-3
П-3

6 -8

10-

12

1 4 -
16

1 8 -
20

0,7s

+ 1

+2

1 5 -
20

4 0 -
80

30- 
200

S O -
300

30—
200

80- 
300

10 20

12

20

28

36

28

45

62

78
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Н5

Оо

Т а б л и ц а  60
мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

к Ч Ч Ч Ч Ч \\\\ч '̂

а»хX<и
s o
S  ОS3 и ° о о 2
О 5

5,,
не
ме­
нее

Рн-3
П-3

6 - 8

10-

12

14—
16

1 8 -
20

Ъ

и t
d,

не
ме­
нее

не
ме­
нее

К

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл

Н
ом

ин
.

'С  о

0,7s

+ 1

+  2

12—

20

20-

50

40 
100

8 0 -
280

10

12

20

28

30

36

60

80

36 100

+ 6

+ 8

8 f 7

$
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5. В швах односторонних стыковых соединений СЗ, С8, С18, 
выполняемых «навесу», уповых У2, У4, У6, У10, тавровых с Т1 до 
Тб и нахлесточных HI, Н2, НЗ допускается непровар корня шва.

6. Кромки свариваемых деталей должны быть обработаны ме­
ханическим путем не ниже 4-го 'класса чистоты по ГОСТ 2789—59.

7. При сварке швов на съемной подкладке с канавкой для фор­
мирования шва с обратной стороны размеры съемной подкладки 
устанавливаются при проектировании, но не менее 6 мм для тол­
щины (п) и не менее 30 мм для ширины ( т ) .

8. Для обеспечения направленности подачи присадочной про­
волоки в сварочную ванну при сварке в защитных газах неплавя- 
щимся электродом при выполнении стыковых соединений без ско­
са кромок допускается снятие фаски размером 1X45° или 1,5X45° 
с верхних кромок обеих деталей.

9. При сварке швов стыковых соединений деталей неодинако­
вой толщины, когда разность не превышает величин, указанных в 
табл. 61, подготовка кромок под сварку производится так же, как 
и для деталей одинаковой толщины. В этом случае конструктив­
ные элементы подготовки кромок и размеры выполненного шва 
назначаются по меньшей толщине свариваемых деталей.

Т а б л и ц а  61 
мм

Толщина наиболее 
тонкой детали

Допускаемая наибольшая 
разность толщин сваривае­

мых кромок

1ооО

0,5

5—10 1.2
12—25 2,0

26-54 3,0

Если разность толщин свариваемых кромок превышает указан­
ные величины, то на детали большей толщины должен быть сделан 
скос с одной стороны с двух сторон до толщины более тонкого лис­
та длиной L в соответствии с черт. 1 и 2.

Черт. 1

84

Черт. 2
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Длина L  определяется для одностороннего превышения кромок 
по формуле L =  5 ($i— s ) +6 и для двустороннего (превышения кро­
мок по формуле L  =  2,5 (s\— s )+ 3.

10. При автоматической сварке по флюсу расщепленным элек­
тродом ширина шва стыкового соединения увеличивается на вели­
чину расщепления электродов.

11. При выполнении двусторонних швов необходимо удаление 
корня шва ранее положенных проходов до чистого металла меха­
ническим путем.

12. Предельные отклонения по размеру усиления швов даны 
только для нижнего положения шва; при ином положении шва 
предельные отклонения могут быть увеличены на 2 м м  тол­
щин до 25 м м  и на 3 м м  для толщин от 26 до 60 м м .

13. Во всех случаях допускается удаление проплавов сварных 
швов механическим путем заподлицо с основным материалом; вре­
зание в основной материал при этом не допускается.

14. Величина катета для расчетных швов тавровых и нахлветоч­
ных соединений устанавливается конструктором при проектирова­
нии и должна указываться на чертеже.

15. При сварке швов тавровых и нахлесточных соединений в- 
нижнем положении величина приращения катета по горизонталь­
ному размеру не должна превышать величины допуска на катет 
шва.

16. При определении катета шва, имеющего выпуклую форму 
(черт. 3), за катет шва принимается меньший катет треугольника, 
вписанного в сечение шва. В этом случае выпуклость шва g  допус­
кается:

для швов, выполняемых в нижнем положении,— до 2 м м ;
для швов, выполняемых в положениях, отличных от нижнего,— 

до 3 мм .
При определении катета шва, имеющего вогнутую форму 

(черт.4), за катет шва принимается катет вписанного равнобедрен­
ного треугольника. В этом случае приращение катета допускается 
при любом положении шва до 3 мм .

17. При сварке швов нахлесточных соединений катет по вер­
тикальному размеру не должен выступать над поверхностью верх­
ней детали более чем на 1 м м .

Черт. 3 Черт. 4

85
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