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УДК 621.791.75:006.354 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

Д У Г О В А Я  С В А Р К А  А Л Ю М И Н И Я  И 

А Л Ю М И Н И Е В Ы Х  С П Л А В О В  В И Н Е Р Т Н Ы Х  Г А З А Х .

С О Е Д И Н Е Н И Я  С В А Р Н Ы Е  П О Д О С Т Р Ы М И

И Т У П Ы М И  У Г Л А М И .  ГОСТ
Основны е типы, конструктивные элем енты  и размеры  2 7 5 8 0  8 8

Arc welding of aluminium and aluminium 
alloys in inert gases. Acute and blunt weld joints.

Main types, design elements and dimensions
ОКСТУ 0072

Срок действия с 01.01,89 
до 01.01.94

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на сварные соединен 
ния из алюминия и алюминиевых сплавов при толщине кромок 
свариваемых деталей от 0,8 до 60,0 мм включительно и устанав­
ливает основные типы сварных соединений, конструктивные эле­
менты и размеры разделки кромок и сварного шва, выполненных 
дуговой сваркой в инертных газах.

Стандарт не распространяется на сварные соединения трубо­
проводов.

2. В стандарте приняты следующие условные обозначения спо­
собов дуговой сварки в инертных газах:

РИНП — ручная неплавящимся электродом с присадочным ме­
таллом;

АИНП — автоматическая неплавящимся электродом с приса­
дочным металлом;

АИНПЗ— автоматическая неплавящимся электродом с приса­
дочным металлом — трехфазная;

АИП — автоматическая плавящимся электродом — однодуго­
вая;

ПИП — полуавтоматическая плавящимся электродом.
3. Основные типы сварных соединений должны соответствовать 

указанным в табл. 1.
4. Конструктивные элементы и их размеры должны соответст­

вовать указанным в табл. 2— 19.

Издание официальное

★
Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1988
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Продолжение табл. 1to
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Форма поперечного сечения подготовленных 
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Двусто­
ронний

Толщина свариваемых 
деталей, мм, для способов 

сварки Угол со­ <Dа к

н
X
X
Си

в
X
S
<

CQ
а

X
X
<

с
Кс

с
S
<

единения
деталей

6

a s  
й> <и и  
О  а  4>

я я я
2 «  «  5 0 4) оО О
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2,0—
6,0

4—12 4—12 89°—60°

4 ,0 -
20,0

— — 6,0—
20,0

— 179°—
1;22°
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сванки
Характер
сварного

шва
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Продолжение табл. 1
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Продолжение табл. 1
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Т а б л и ц а  6
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Продолжение табл. 6 ft

Размеры, мм
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0 0
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Т а б л и ц а  7
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Продолжение табл. 7
Р а з м е р ы ,  мм
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Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки
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до 28

Св. 28
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Продолжение табл. 7
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Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  9

<и

3§

8 |

oS

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки

h$
± 1 , 5

От 12 до 14 5

Св. 14 до 17 7

Св. 17 до 20 9

Св. 20 до 23 10

Св. 23 до 26 11

Св. 26 до 30 13

Or 32 до 36 11

От 36 до 40 13

е= ех
± 3

ои а 2= а 3 g=gi

при в 179°—136° ха
%о
К

ано
**<UИ
а

с
±1

+1

У8

5, г 0,1s

РИН„;
АИНп

ЛИП,

5 + 5

0,9s+  5

0,8s +  5

0,6s+  3

о
£

ооо

QQ-I СМ

I

а I см

±1

+  1
— 2

70е

12
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Продолжение табл. 9

О)
» К я а «8z <U
rt§ О)о о

Конструктивные элементы е = е х
± 3

а\ g = g \

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки S

h  =  h x 

±1,5

при 8 179е—136°

Н
ом

и
н

.

П
р

ед
 

от
кл

. С
±1

о

А Й Н ™ Св. 40 до 44 15 0,6s+ 3

Св. 44 до 48 17

С в. 48 до 52 19
0,65 +  5

12

Св. 52 до 56 21

Св. 56 до 60 23 о ____^
/—S

1
4

А И П ;
П И П

О т 12 до 14 4
QGL

1
о
00

+ i
— 2

5

О о

Св. 14 до 17 6

0,8s+ 3
Т +

ез | о»

Св. 17 до 20 8
С5

Св. 20 до 23 9
8

С в. 23 до 26 10
0.7s+ 4 к

Св. 126 до 30 12

У8
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Т а б л и ц а  И

Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы

X
X
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<оЛ 1

подготовленных
и

кромок свариваемых сварного шва XD
деталей ООО

Д
a

5 j ? 0,7$

РИНп
АИНй

АИНП;
АИНпз

АИП;
ПИП

От 4 до 8

Св 8 до 10

Св 10 до 12

Св 12 до 14

Св 14 до 20

Св. 20 до 30

От 20 до 24

Св 24 до 26

Св 26 до 40

От 10 до 12

Св 12 до 14

Св 14 до 24
Св 24 до 26
Св. 26 до 30

е. не более a i= a a

при 6

си■н* Si

О)оо

1,45 +  5

1,5s+  7

1 .5S+5

1,5s
+ 4

1,5s
+ 2 1 ,5s

+2

1,4s+ 2

1 ,5s
+ 6

1 ,5s 
+ 4

1,5s
+ 2
1 ,5s
+3

о
<31

Ю
U

c o _

A
00

04

Я

001
о

04

S3

±2

да
а
U

10

14

15

жf-о

<DО-
П

О

+ 1

+ 2

,-Н

g

g
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ЖЖ ч55 о
О a
X X

12

3

7

8

+ 1

•Н

35<
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Таблица 12
Размеры, мм
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OJЯ
я к(L) EИН
BC *  
8 *  
S SО a

T2

Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы

'подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки

е, не более

при 3

РИНТ

РИНП;
АИНП

РИНП;
АИНП;
АИНПЗ;
АИП;
ПИП

ьо h
ь

оо ь ь«р т т to
1 J о \ О 1

СГ) о СП 00
СП 00 to

еи
не

менее

От 1 до 2

Св. 2 до 3

Св. 3 до 4

От 3 до 8

Св. 8 до 12

Св. 12 до 16

Св. 16 до 20

10

13

о
+
О)
а>
o '

-о
+
to

б

Т а б л и ц а  13

g,
не менее

ь

э Sн ь
• о • ок иS et к £(
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О О о а
X П X X

3 +2
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Размеры,  мм

Конструктивные элементы

подготовленных
кромок

свариваемых
деталей

сварного шва

Способ
сварки

е.
не более a i

при 3 
91°— 149°

РИН,

АИП;
ПИП

От 4 до 10

Св. 10 до 20

От 4 до 10

Св, 10 до 14

Се . 14 до 20

1,55+6

1,55+4

о

о а

т
о

х
X
Яо

X

о

во
**
а>
а

X

+1

+ 2

+ 1

+2

Та б л и ца  14

с
± 1

е а
± 1 ‘

5 ± 3 60е
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t=t<yо
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Р а з м е р ы , Мм
Т а б л и ц а  16

Конструкт шшые элементы

подготовленных
кромок

свариваемых
деталей

сварного шва

Способ
сварки

Помин | Пред о1кл

при 3

0 5ю

0 5
00

<м

0 5

Or 4 до 6

Св. 6 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 18

Св. 18 до 20

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св 8 до 10

Св. 10 до Ш

Св. 12 до 14

Св. 14 до 18

Св. 18 до 20

05LO

£5
<50

<мт
о

0 5

О
0 5

«
U

о
et

к
К
Sо
X

но
г*От*
а
С

Т5

РИНП;
АИН„

АИП;
ПИП

10

13

8

+ 3

+ 4

+ 5

+ 3

+ 4

+ 5

± 2

± 3

±2

± 3

о
СГ>

СО.

о

о
0 5

о

+ 1

+ 2

+ 1

+ 2
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Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  17

О  ч

п о  О  и

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки

Номин. Пред откл
« |

при ft

<т>
ю

<У>
00

(N СПLO

ст> 
00

8
из"
О

о
ст>

о
Kt

X
X
55
О

X

н
О

<и
О
С

От 4 до 6

Св. 4 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 ДО 18

Св. 18 до 20

От 4 до 6

От 6 до 8

От 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 18

Тб

РИНП;
АИНп

АИП;
ПИП

Св, 18 до 20

1 0

13

+4

+ 5

+3

± 2

±3

±2

о
0 5

СО.

са
Iо

о

9

1 0

+ 4

+5

±  3

О

+ 1

+ 2

+ i

+ 2
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Размеры, мм
Таблица 1$

си* * 
3 X

§3
О о

К онструктивны е элем енты

п одготовлен ны х 
кромок свариваемы х 

д еталей
сварного шва

х«
о.л)
Яо
юооо
х
о

е=вл е ел

не более

«1

при В

О о
о
Ю

о
Ю 8 О

О 8
СТ1

I
СО

1 Т 00
I 7

1
О

1
о

1
О

1
о

1-Н О! CD Tt* СО
<71 оо СП оо СП

о
00

'd*00

С в 90( До 90°

*

0XX чs фо а
X

с
± 1

а
± 1°

Ъс
II
Ьв

От 12
до 14

Св. 14
до 17

Св. 17
до 20

Св. 20
до 23

Св. 23
до 26

Св. 26
до 30

Т7

5; ? О, 55

РИНП;
АИПп

Св. 30 
до 35

7

9

И

12

13

15

1,45+5

1,1s 4-4

1,15+2

s + 3

1,15 +  5

1.25 +  6

1,25 +  4

l,2s + 6

о
СТ1

0Q.

О
СП

со.

+
в

со.

о
СП

со.
I

о
О)

+
е

о + 2 5 ± 3 60(
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Продолжение табл. JS
Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы

'подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

к w о 
са m о
юоооси

e=e\ e et

не более

пои В

0 о
о
Ю

оto оо ь оо
a>
1

00
1 т 00

1 7
1̂ 1ft 1о 1о 10

s cn
00 96 $

96

ь
00 Св 90* До 90е

ъ

X
оXX

% <ио о.
X С

с
±1

Ьо
It
Ьс

а
±1°

От 12
до 14

Св. 14
до 17

Св. 17
до 20

Св. 20
до 23

Св. 23
до 26

Св. 26
до 30

Т7 АИП;
ПИП

Св. 30 
до 35

6

8

10

12

14

16

1 ,4s+  3

1 ,1 5 + 3

U s

s+ 2

1,2s +  3

U s

s +  4

оa>
i

c q

001
I

CQ.

+
9

о

О
0 5

CQ.
I

О
0 5

+
О

0 + 2 5± 3 60c
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Р а з м е р ы ,  мм

K o H C T j J V K T i i m m e  элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки

От 32
до 36

Св 36
до 40

Св. 40
до 44

Св. 44
до 48

Св. 48
до 52

Св. 52
до 56

Св 56
до 60

h
±  1,5

T9

ПИП 14

16

18

20

22

24

26

Продолжение табл 19

е = е, 
±3 а» «1 «3 Ь
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±1
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±1
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от
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91 °— 
105°

89°— 
75° Св1 90° До 90°
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о о о о
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О О еп
1 1

1 1 О
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С. 34 ГОСТ 27580—88

5. Кромки свариваемых деталей должны быть обработаны ме­
ханическим способом, при этом шероховатость обработанной по­
верхности должна быть не более Rz 40 мкм по ГОСТ 2789—73.

6. Сварка соединений деталей неодинаковой толщины при раз­
нице, не превышающей значений, указанных в табл. 20, должна 
производиться так же, как для деталей одинаковой толщины. Кон­
структивные элементы подготовленных кромок и размеры свар­
ного шва следует выбирать по большей толщине.

Таблица 20
мм

Толщина тонкой детали Разность толщины деталей

От 0,8 до 3,0 0,5
Св. 3,0 » 5,0 1,0
> 5,0 » 12,0 1.2
» 112,0 » 25,0 1.5
» 25,0 » 60,0 3,0

При разнице в толщине свариваемых деталей свыше значений, 
указанных в табл. 20 на детали, имеющей большую толщину s b 
должен быть сделан скос с одной или двух сторон до толщины 
тонкой детали s, как указано на черт. 1 и 2.

Черт. 1 Черт. 2

При этом конструктивные элементы подготовленных кромок и 
размеры сварного шва следует выбирать по меньшей толщине.

7. В соединениях с углом соединения 179°—91° без скоса кро­
мок деталей толщины свыше 6 мм при сварке неплавящимся элек­
тродом с присадочным металлом для обеспечения направленно­
сти его подачи в сварочную ванну разрешается снимать фаску с 
верхних кромок деталей размером 1,0— 1,5 ммХ45°.

8. При сварке в положениях, отличных от нижнего, допуска­
ется увеличение размеров шва, но не более 2 мм — для деталей 
толщиной до 25 мм, 3 мм — свыше 25 мм.
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9. При сварке в гелии на постоянном токе размеры шва могут 
быть уменьшены до 15%.

10. Для расчетных угловых швов значения катетов К\ К\ долж­
ны быть установлены при проектировании сварного соединения.

11. Предельные отклонения значений катета расчетных швов 
должны соответствовать:

+2 ,0  мм при /С<5 мм;
+ 3 ,0  мм при 5 ^ / ( ^ 8  мм;

+ 4 ,0  мм при К >  8 мм.

12. Размеры выполненных швов на участке перекрытия для 
замкнутых соединений, а также в местах, исправленных подвар­
кой, могут отличаться от установленных настоящим стандартом. 
В этом случае они должны соответствовать нормативно-техниче­
ской документации.

13. При сварке технического алюминия допускается увеличе­
ние размеров швов до 20%.

14. При выполнении двустороннего шва с полным проплавле­
нием перед сваркой с обратной стороны корень шва должен быть 
расчищен до чистого металла. Расчистка абразивными кругами 
не допускается.

15. При переменном угле сопряжения деталей р шов делится 
на участки. Каждый участок сопрягаемых элементов выполняется 
в соответствии с требованиями настоящего стандарта.
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