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Указанием Министерства тяжелого, энергетического и транспортного 
машиностроения от 17 12 74 № ПС 002/17865 срок действия уста 
новлен

с 01.07.75 

до 01.07.80

Настоящ ий стандарт распространяется на нивы сварных .соеди
нений, не регламентированные государственными стандартами и 
имеющие широкое применение на предприятиях и в организациях 
Министерства тяж елого, энергетического и транспортного машино-- 
строения (М и нтяж м аш а ), и устанавливает типы и конструктивные 
элементы  этих швов.

Стандарт является обязательны м  д ля  всех (предприятии и орга
низаций М интяжмаш а.

1. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Устанавливаются следую щ ие условные обозначения спосо
бов сварки:

П - 3 — полуавтоматическая сварка плавящ имся электродов в 
защитных газах;

Ан-3 —  автоматическая сварка неилавящ имся электродом  в 
защитных газах;

Ан-З/П -З— первый проход —  автоматическая сварка неплавя- 
щимея электродом  в защитных газах, последую щ ие —  
полуавтоматическая сварка плавящ имся электродом  
(в защитных газах;
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Р  —  ручная электродуговая сварка,
Ан-З/Р —  вервый п р о х о д —  автоматическая сварка н©плавя

щимися электродом  в защитных газах, последующ ие —  
ручная злектродугавая сварка;

Рн -З/П -З—  первый п р охо д —  ручная сварка «©плавящ имся элект
родом в защитных газах, последую щ ие —  полуавтом а
тическая сварка (плавящимся электродам  .в защ итных 
газах,

P ih-3 —  ручная сварка н©плавящимся электродом  в защитных 
газах;

Р н -З / Р — первый проход —  ручная сварка непдавящимся элект
родом (в защитных газах, последую щ ие —  ручная 
электро'ду1го1вая сварка,

Г —  газовая сварка,
Кт —  точечная контактная электросварка,
Кр —  роликовая контактная электросварка,

1.2. Устанавливаю тся следую щ ие условны е обозначения 
s  и S i — ' толщ ины свариваемых деталей для  сварных соединений 

трубопроводов ( s  —  толщ ина стенки трубы, s i —  толщ ина 
стенки присоединяемых деталей )

Д ,  — наружный диаметр трубы, 
d n —  наружный диаметр присоединяемых деталей,

£>йн — номинальный внутренний диаметр трубы,
dQll —  номинальный внутренний диаметр присоединяемых деталей,
D y — условный проход трубы;
D p ■— диам етр раздачи или конической расточки трубы,
D j — внутренний диаметр конического подкладного кольца,
D 2 —  наружный диаметр конического подкладного кольца,
Ьх — ширина .конического подкладного кольца,
# —  зазор между соединяемыми деталями, 
g  —  усиление шва, 
е — ширина шва,
К  —  катет углового шва, 
т  —  ослабление углового шва,
h x — усиление подварочного шва при двухсторонней сварке или 

шва со стороны полости трубы при односторонней сварке 
стыковых соединений труб с поддувом  защитного газа; 

h2 ■— утяж ка шва со стороны полости трубы  при односторонней 
сварке стыковых соединений труб с поддувом защитного 
газа,

г  — радиус отбортовки;
s ln,,n— наименьшая толщ ина основного м еталла  у края шва; 

v  — ширина разделки кромок,
L  — длина скоса.
Д л я  контактной электросварки устанавливаются следую щ ие 

условные Обозначения*
d  —  расчетный диаметр точки или ширины ̂ роликового шва, 
h — величина проплавления,
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h 0 — ‘глубина вмятины; 
t  — шаг нива;
с — 'расстояние между осями .рядов точек;

Ь2 — длина литой зоны ролй(ко1во>го шва;
/  — (перекрытие роликового шва; 
а — ширина нахлестки; 
и  — расстояние от края листа;
I — длина проваренного участка.

1.3. В прерывистых швах длина (провариваемого участка и шаг 
устававливаются в зависимости от условий .работы сварной кон
струкции. Размеры и форма подготовленных кромок и выполнен
ных швов принимаются такими же, как и для непрерывных швов.

1.4. (При сварке стыкового соединения листов неодинаковой 
толщины наибольшую предельную разность толщин s\ — 5 выби
рают в зависимости от толщины тонкого листа s в соответствии с 
табл. 1. В этом случае подготовку кромок под сварку производят 
так же, как для листов одинаковой толщины; конструктивные эле
менты подготовленных .кромок и размеры выполненного шва свар
ного соединения выбирают по большей толщине s u

Предельная разность толщин
Т а б л и ц а  1

мм

Толщ ина тонкого листа s Д о 3

1 
^

 1 00 9 — 12 12 —  25

Н аибольш ая разность
ТОЛЩИН 5| —  5 0,75 0,6s 0,4s 5

При разности толщин листов s\ — 5 стыкового соединения, пре
вышающей пределы, указанные в табл. 1, на листе, имеющем боль
шую толщину, должен быть сделан скос с одной или двух сторон 
листа длиной L, равной 5 ( s i — s);  при одностороннем превышении 
кромок — до толщины тонкого листа 5, как указано на Черт. 1 и 2.

Черт, 1 Черт. 2.

1.6. Разность толщин стенок стыковых соединений деталей тру
бопроводов для труб не должна превышать:

0,5 мм при 5 до 2 мм,
1.0 мм при s от 3 до 4 мм;
2.0 мм при s более 4 мм.
При разности толщин стенок, превышающей приведенные выше 

величины, на деталях трубопроводов, имеющих большую толщину,

1*
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д о лж ен  бы ть сд елан  см ос наруж ной  .поверхности длиной  L , равной 
5 ( $ 1  —  s ) ,  см. черт. 1.

1.6 'С м ещ ение свариваем ы х к р ом ок  листав  отн оси тельн о  д р уг 
д р у га  допускается  н е  б о ле е :

0,5 мм д л я  толщ ин  до 4 mim,
1,0 мм д л я  толщ и н  о т  4 д о  10 м м ;
0,1s, но не б о л е е  3 м м  д л я  толщ и н  свы ш е 10 м м .
1.7. За  катет  у гло в о го  ш ва К  приним аю т меньш ий катет впи

сан н ого  в сечение ш ва сварного  соединения неравнобедренного  
п р я м о у го льн о го  треугольн и ка  (черт. 3 ) и катет вписанного равно
бедрен ного  п р я м о у го льн о го  треугольн и ка  (черт. 4 и 5 ).

У си лен и е  у гло в о го  шва сварного  соединения g  д опускается  не 
б о л е е  2 мм д л я  швов, вы полненны х в ниж нем  п олож ен и и , и .н е  б о 
л е е  3 мм д ля  швов, вы полненны х в о стальн ы х  пространственны х 
полож ен и ях .

О с л а б л е н и е  у гло в о го  шва сварного  соединения т  при сварке во 
всех  пространственны х п олож ен и ях  д оп ускается  не б о л е е  3 мм.

Д оп уск аем ы е  отклонени я  на вели чин у катета у гло в о го  шва К  
устан авли ваю тся  следую щ и е.

+  2 мм  д л я  К  д о  5 мм;
Н-3 м м  д ля  К  от 5 до  12 мм,
+ 5  м м  д л я  К  б о л е е  1)2 м м .
1.8 Ш ер охов атость  поверхности  подготовлен ны х кром ок сва 

ри ваем ы х д ета лей , подкладны х к олец  и ра сп лав ляем ы х  вставок 
д о лж н а  соответствовать значению  R z не б о л е е  80 мкм по Г О С Т  
2789— 73, кром е случаев , особо  оговоренн ы х в настоящ ем  стан 
дарте.

1.9. В се разм еры , п ред ельн ы е отклонения которы х не указаны  
в н астоящ ем  стандарте, д олж н ы  бы ть  вы полнены  по Л 7, В 7, С М 7.

1.10 П о ло ж ен и я  н астоящ его  р а зд е ла  распространяю тся  на 
швы сварны х соединений, реглам ен тированн ы е в та б л . 2— 42

2. РУЧНАЯ ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА СОЕДИНЕНИЙ 
ИЗ ЛЕГИРОВАННЫХ И КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ 

(НЕРЖАВЕЮЩИХ) СТАЛЕЙ

2.1. О сновны е тины швов сварны х соединений из леги рован ны х 
ста лей  по Г О С Т  4643— 71 и коррози онн остойких (н ер ж ав ею щ и х ) 
с та лей  по  Г О С Т  5632— 72, конструктивны е элем ен ты  п о д готов лен 
ных кром ок, разм еры  швов, вы полн яем ы х ручной электродуговой

Черт. 3 Черт. 4. Черт. 5
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свайкой металлическим плавящимся, электродам, и их предельные 
отклонения выбираются по ГОСТ 5264— 69.

Обозначение сварного щва должно соответствовать ГОСТ 
2312— 72 с учетом следующих изменений и дополнений: 

вместо ГОСТ 5264— 69 указывается ОСТ 24 940 09— 74; 
после буквенно-цифрового обозначения шва по ГОСТ 5264— 69 

через дефис проставляется цифра 1
Пример обозначения шва, соответствующего шву С1 по

2 2 Основные типы швов сварных соединений из легированных 
сталей по ГОСТ 4543— 71 и коррозионностойких (нержавеющих) 
сталей по ГОСТ 5632— 72, конструктивные элементы подготовлен
ных кромок, размеры швов, выполняемых ручной электродуговой 
сваркой металлическим электродом с расположением свариваемых 
деталей под острым или тупым углом, и их предельные отклонения 
выбираются по ГОСТ 11534— 65

Обозначение сварного шва должно соответствовать ГОСТ
2.312— 72 с учетом следующих изменений и дополнений 

вместо ГОСТ 11534— 65 указывается ОСТ 24.940.09— 74; 
после буквенно-цифрового обозначения по ГОСТ 11534— 65 че

рез дефис,проставляется цифра 2
Пример условного обозначения шва, соответствующего шву У13 

по ГОСТ 11534— 65

3. АВТОМАТИЧЕСКАЯ И ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА 
ПОД ФЛЮСОМ СОЕДИНЕНИЙ ИЗ ЛЕГИРОВАННЫХ 

И КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ (НЕРЖАВЕЮЩИХ) СТАЛЕЙ

3 1. Основные типы швов сварных соединений из легированных 
сталей по ГОСТ 4543— 71 и корроэионностойких (нержавеющих) 
сталей по ГОСТ 5632— 72, конструктивные элементы подготовлен
ных кромок, размеры выполненных швов и их предельные отклоне
ния, а также способы автоматической или полуавтоматической 
сварки под флюсом выбираются по ГОСТ 8713— 70.

Обозначение сварного шва должно соответствовать ГОСТ
2.312— 72 с учетом следующих изменений и дополнений: 

вместо ГОСТ 8713— 70 указывается ОСТ 24.940.09— 74, 
после буквенно-цифрового обозначения шва по ГОСТ 8713— 70 

через дефис проставляется цифра 3

ГОСТ 5264— 69

ОСТ 2Ь.Ш.09~71-С1-1

О С Т
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Пример обозначения шва, соответствующ его шву G2 in о Г О С Т  
8713— 70, выполненного автоматической сваркой под флюсом без 
применения подкладок, подушек и под® ар очного шва

ОСТ 1Ь .9Ч !.Р 9-7Ь -С 2-3 ‘А

3 2 Основные типы сварных соединений из легированных ста* 
лей по ГО С Т  4543— 71 и коррозионностойких (нержавеющ их) ста
лей по ГО С Т  5632— 72, конструктивные элементы подготовленных 
кромок, размеры выполненных швов и их предельные отклонения, 
а также способы автоматической или полуавтоматической сварки 
под флюсом с расположением свариваемых деталей под углом  
более и менее 90° выбираются по ГО С Т  11533— 65.

Обозначение сварного шва долж но соответствовать ГО С Т
2.312— 72 с учетом следую щ их изменений и дополнений 

•вместо ГО С Т  МбЗЗ— 65 указывается О С Т 24 940 09— 74, 
после буквенно-цифрового обозначения шва по ГО С Т  11633— 05 

через дефис проставляется цифра 4.
Пример обозначения шва, соответствующ его шву У 12 но 

Г О С Т  11533— 65, выполненного автоматической сваркой под ф лю 
сом с ручной подваркой с одной стороны.

ОСТ 2Ь Щ  09-7Ь-У72-*‘ Ар

4 ЭЛЕКТРОШЛАКОВАЯ СВАРКА СОЕДИНЕНИЙ 
И КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ (НЕРЖАВЕЮЩИХ) СТАЛЕЙ

4 1. Основные типы швов сварных соединений из коррозионно- 
стойких (нерж авею щ их) сталей по ГО С Т  5632— 72, конструктив
ные элементы подготовленных кромок, размеры выполненных швов 
и их предельные отклонения, а также способы электрош лаковой 
сварки выбираются по ГО С Т  15164— 69.

Обозначение сварного шва долж но соответствовать ГО С Т
2.312— 72 с учетом следую щ их изменений и дополнений: 

вместо ГО С Т  16164— 69 указывается О С Т 24 940 09— 74; 
после  буквенно-цифрового обозначения шва по ГО С Т  16164— 69 

через дефис проставляется цифра 5.
Пример обозначения шва, соответствующего шву С1 по ГО С Т  

15164— 69, выполненного электрош лаковой сваркой проволочным 
электродом :

О С Т  9 М . 0 9  7 t f - C l  5 Ш Э



5 . Г А З О В А Я  С В А Р К А

5.1. Газовую сварку следует применять в тех случаях, когда сварное соединение не может 
быть выполнено иным способом, дающим более высокое качество.

5.2. Основные типы швов сварных соединений из углеродистых и низколегированных сталей, а 
также из меди марки МЗр по ГОСТ 859—66, латуней марок Л63, Л062-1, Л68, Л90, ЛС59-.1, 
ЛЖ)Мц59-1 -1, ЛМц58-2, ЛН65-5 по ГОСТ 15527-70, выполняемые газовой сваркой (кроме швов свар
ных соединений трубопроводов), должны соответствовать указанным в табл. 2.

Таблица 2
Т ипы  ш в ов  с о е д и н е н и й , в ы п о л н я ем ы х  г а з о в о й  св а р к о й
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ленных
кромок

С отбор
товкой 
одной 
кромки

Без скоса 

кромок

о
о
ж
о
О*fflто
Н

Без скоса 

кромок

Си ж то 
<Ц <и М
Ь  к эЖ е;
g o  о  
а  с  и
X  со ж

Э5
ж
ж
ж
о
Сионо
о
ж
к
о

5S
ж

о
Оч
о
но
X
>■»
Ю
=t

5S

ж
о
о.
о
и
и
о
ж
ч
о

Форма поперечного сечения

подготовлена ых 
кромок

выполненного
шва

I

1

р  ^

ЕШ?

Продолжение

Свариваемый

материал

Пределы 
толщин сва
риваемых 
деталей, 

мм У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

Н
ом

ер
та

бл
иц

ы

Углеродистые 
и низколегиро
ванные стали

0,5—2,0

У1

6

Медь, латунь У2

Углеродистые 
и низколегиро
ванные стали

1,0—2,5

УЗ

7

Медь, латунь У4

Углеродистые 
и низколегиро
ванные стали

СО 0 1 о У5 8

Углеродистые 
и низколегиро
ванные стали

1,0-2,5

Т1

9

Медь Т2

С
тр. 
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Продолжение

к
X<DЙВ

Форма
ПОДГОТОВ- :т

ер
ш

еи
-

ш
ва Форма поперечного сечения Свариваемый

Пределы 
толщин сва

•  §s  2 W

o l l i
3Л г-г

В
и

д
со

ед
и ленных

кромок
Я О Л  
О-В ?
5 g О03 X

подготовленных
кромок

выполненного
шва

материал
риваемых
деталей,

мм

!  s s =

т Н
ом

ер
та

бл
и

!

си
о0Q
О
Q.Ш да

S

ж Углеродистые 
и низколегиро
ванные стали

3 ,0 -4 ,0 т з

9«3ь /222Zd v7//7/̂
Без скоса

X
о
о-

Медь, латунь 1,0—2,5 Т4

0)
О
X

кромок
W
CJ
>>ей Углеродистые

1 .0 -4 ,0 H iXоно
*3 ШЖ1 и низколегиро

ванные стали
<и у т ш 10
X!СВ
д: Медь, латунь 1 ,0 -2 ,5 Н2

5.3. Конструктивные элементы подготовленных кромок свариваемых газовой сваркой деталей, 
размеры их, а также размеры выполненных швов и предельные отклонения по ним должны со
ответствовать указанным в табл. 3—'10.
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Таблица 3
Ш вы  ст ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

м м

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

b

эК3 а» о,я 3 яя ж яч Я <П2 а ч жЯ О) (И О® s Ч ЧS м <и idО Ч сх нЯ СХ с о

е
эЯ
3 2 «я Ж яж я яч Ж си2 а ч жS о <и о5 s Ч Ч3 со си idО «3 Сх ня сх ж о

1схяжч ж« СИU ж
чж

жЧ
В СИоо<нжожисиоэ* ж

Ж
Ж<D СХ 

S Ч 
Ж 03

§ 5
§ §  
о  S

'справ
Свариваемый

материал

С1

С2

0,5

1,0

1,5

2,0

0.5

1,0

2 ,0

S— 1 .5 5

$—  1,5 $

2 ,5 - 3 ,0 +  1,0

+ 0 ,5

3 ,0 — 4,0 +  1,5

1,5 +  0,5

+ 0 ,5 2 ,0 + 0 ,5

3 ,0  +  0 ,5

+ 1,0

+  1,5

Углеродисты е 
и низколе
гированные 
стали

М едь, латун ь

С
Т

р
; 
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О

С
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Таблица 4
Ш вы  сты ковы х соединений 

м м

К онструкти вны е элем енты

п одготовлен н ы х

кром ок

свариваем ы х д ета лей

шва сварного 

соединения

5 =  $!

Ъ

е

g

Н
о

м
и

н
а

л
ь

н
ы

й
р

а
зм

е
р

п
р

е
д

е
л

ь
н

ы
е

 
1 

о
т

к
л

о
н

е
н

и
я

 
|

н
о

м
и

н
а

ль
н

ы
й

р
а

зм
е

р

п
р

е
д

е
л

ь
н

ы
е

 
1 

о
т

к
ло

н
е

н
и

я

0,5

0,5 ±0,3

2

0,5 ^1,01,0 3

1,5 4

2,0

1,0 ±0,5

5

1,0 - 1 , 0
-0,52,5 6

3,0 8

4,0

2,0 ±0,5

10

1,0 +  1,0 
-0 ,55,0 12

6,0 15

1,0 0 ±0,5 5±3 0,5 +0,5

2,0 1,5 ±0,5 6±3 1,0 +1,0
-0 ,5

2 ' кЕ Q. к
СО ез 
О Ш UО
°  „
4J Ю
0 и
1 “

S S
I s>> V

at
QJ d.
к s  
x  335 о
£ ев

I  О

О  g
о  5

С вар и ваем ы й

м атериал

СЗ

С4

Углеродистые 
и низколегиро
ванные стали

М е д ь , л а т у н ь

О
С

Т
 

2
4

.9
4

0
.0

9
—

7
4

 
С

тр
. 
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Таблица 5
Ш вы  сты ковы х со ед и н ен и й  

мм

Конструктивные элементы

подготов лени ых 

кромок

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

ё

3 О) R
3  XЛ х  а

ч X <и
2  си ч  х
5  и <У О
5  s
3  m 9  X
О  ев О- Е-
X  О. С  О

S a wX Он к 
О  £  =
’g ° X° «  к
1) и 3
g a g
*5 о
Я <о® х о ̂ к 
>> sr х

XX
0) си s  ч X м

15 
1§ 
о  5

S = 5 !

е
не

более

ев

as 3 з<D 
евJ»
5 CU 9- О ев с-. 
И св U 3

С5

10

11

12

1 ,0±0 ,5
1 ,0±0 ,5

10

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

3 ,0 ± 0 ,5

2,0 +  0,5

3,0 +  0,5

12

15

17

1,0 ± 0 ,5

С
тр

. 
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Таблица €

Швы угловых соединений

мм

*справ

е

н
ом

и
н

ал
ьн

ы
й

 
| 

р
аз

м
ер

 
|

п
р

ед
ел

ьн
ы

е
от

к
ло

н
ен

и
я

2 ,5+0’5

2

+  1,0

3

3,0+1’°

4

+  1,5

5

1,5 ±0 ,5 2

+  К 0

2 ,0 ± 0 ,5 3

3 ,5 ± 0 ,5 5 +  1,5

2  :  к  
Я «  £

° ■ !
g a g

g я о
3  as u «и о 

sr ас

Конструктивные элементы

подготовленных

кромок

свар,и®аемых деталей

шва сварного 

соединения

и
<и о, 
Sн м 
<u u 
g  Cd
%'Ss§

VO g
О  S

S \

У 1

У2

0,5

1.0

$— 1,5 s

1,5

2,0

0,5

1.0

2,0

s — 1,5 5

Свариваемый

материал

Углеродистые 
и низколе
гированные 
стали

Медь, латунь

О
С

Т
 24.940.09—

74 
С
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Таблица 7
Ш вы угловы х соединений 

мм
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Швы угловых соединений 

мм
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шва сварного 

соединения
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а
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к
и

Таблица В
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Таблица 9
Ш вы тавровы х соединений  

мм

С
тр
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Таблица 10
Швы нахлесточных соединений 

мм
га  I „
х  си 5
СО СО ”О tt Й 

Ю U Vо £
QJ X t=C
g a g  

§ й °
Ч
CJ
>»

О 
X £«(U О

Конструктивные элементы

подготовленных
кромок

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

(У Си 
2  га 
X m

га

\о £  
О 5

Д1 

не 

менее

К

Ъ

аХ
3X а> кX SX X Xч X <D
2 с-* Ч XX (L> <и о
2 я Ч  Ч
Ж  со CU *О га О.Е-х Си X о

Свариваемый

материал

Н 1

Н2

1.0

1,5

2,0

2,5

3,0

4,0

1,0

2,0

2,5

5 +  ь

1,5

2 , 0 +1

2 . 0 + 2

+0,5

+0,5

Углеродистые 
и низколеги
рованные 
стали

Медь, латунь

О
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С

тр. 
17



С т р . 18 О С Т  2 4 .9 4 0 .0 9 — 7 4

5.4. При сварке меди всех толщин производится подогрев до 
температуры 300—350° С места начала сварки или свариваемых де
талей, особенно крупногабаритных или жестко закрепленных.

5.5. Газовую сварку стыковых швов рекомендуется производить 
в нижнем положении или при наклоне оси шва на 10— 15° к гори
зонту, а сварку угловых швов — «в лодочку».

5.6. 'Конструктивные элементы и размеры их в табл. 3— 10 ука
заны только для нижнего положения шва.

5.7. Обозначение сварного шва должно быть выполнено в соот
ветствии с ГОСТ 2.312—72 и табл. 2 настоящего стандарта.

Пример обозначения ,шва СЗ (табл. 2):

ОСТ М -.Ш М -К -СЗ-Г

Типы швов сварных соединений трубопроводов

Конструкция

соединения

о?
is
s
фк
Ке*
Ф
Ои
t=C
S

СП

03
о *  (- о
О  зг

§ |
и *
g  §
2 .£
о  ас
е  U

чо
с
Е та 
Й »
о. В

оН г,
*  о 
Й аC-U Т!та <и
X  ж

Форма поперечного сечения

подготовленн ых выполненного

кромок шва

Трубы с трубами

и
03

о
а



ОСТ 24.940.09—74 Стр. 19

в. ШВЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИИ ТРУБОПРОВОДОВ 
ИЗ КОРРОЗИОННОСТОИКИХ (НЕРЖАВЕЮЩИХ) СТАЛЕЙ

6.1. Основные типы сварных соединений трубопроводов из кор-

розионностайких (нержавеющих) сталей марок 12Х18Н9Т, 

12Х18Н10Т, 17Х13Н9, 12Х1Ш12Т, 08Х18Н12Т, 10Х17Н13М2Т,

10Х17ШЗМЗТ, 08Х17Н1ЙМЗТ по ГОСТ 5632— 72 должны соответ

ствовать указанным в табл. 11.

6.2. Швы сварных соединений тройников и крестовин должны 

быть выполнены по типу соединения отростков с трубами, а швы 

стыковых соединений угольников, тройников и крестовин, а также 

заторной и регулирующей арматуры с трубами должны выпол

няться по типу соединений труб с трубами.
Таблица И

из коррозионностойких (нержавеющих) сталей

2*
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Продолж ение

П ределы  толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
ом

ер
 

та
бл

и
ц

ы

А н -3

А
н

-З
/

П
-З

А
н

-З
/

Р

!

Р
н

-З
/

П
-З

Р
н

-З
/

Р Рн-3 Р

6— 25 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6— 25 6 - 2 5
— С8 14

<219 <219 <219 > 3 8 > 3 8 > 3 8

3 - 5
— — — —

3 - 5
— С9 15

> 1 6 > 1 6

6— 20 6— 20 6 - 2 0 6— 20 6— 20 6— 20
— СЮ 16

<219 <219 <219 < 3 8 > 3 8 > 3 8
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Конструкция

соединения
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ВСя
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Форма поперечного сечения

подготовленных выполненного

кромок шва
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Продолжение

Пределы толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
ом

ер
 

та
бл

и
ц

ы

Ан-3

А
н

-З
/

П
-З

i

А
н

-З
/

Р

Р
н

-З
/

П
-З

Р
н

-З
/Р Рн-3 Р

4,5— 5,0 

>25
— — — —

4 ,5 -5 ,0  

>25
— С11 17

6— 25 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5
— С12 18

<219 <219 <219 >38 >38 >38

6—25 6— 25 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5
— С13 19

<219 <219 <219 >38 >38 >38

2 - 5
— — — —

2 - 5
— С14 20

>12 >12
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Конструкция

соединения
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Продолжение

Пределы толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
ом

ер
 т

аб
ли

ц
ы

Ан-3

А
н

-З
/

П
-З

А
н

-З
/

Р

1
Р

н
-З

/
П

-З

Р
н

-З
/Р Рн-3 Р

1 ,4 -2 ,0  

>12

2,5
— — — —

1 ,4 -2 ,0  

>12

2,5
— С15 21

>18

3 ,0 -3 ,5  

>22

>18

3 ,0 -3 ,5  

>22

2— 4

>12
— — — —

2 - 4

>12
— С16 22

2— 25 6— 25 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 С17 23
<219 <219 <219 ' >38 >38 >38 >38
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Продолжение

Пределы толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
ом

ер
 т

аб
ли

ц
ы

Ан-3

А
н

-З
/

П
-З

А
н

-З
/

Р

Р
н

-З
/

П
-З

Р
н

-З
/

Р Рн-3 Р

4 ,5 - 5 ,0  

>25
— — — —

4 ,5 -5 ,0  

>25
— С18 24

6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5 6 -2 5
— С19 25<219 <219 <219 >38 >38 >38

1 ,4 -3 ,5  

>12
— — — —

1,4— 3,5 

> 6
— С20 26

2— 4
— — — —

2— 4
- С21 27

>12 >12
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Конструкция

соединения
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ОСТ 24.940.09— 74 Стр. 29

Продолжение

Пределы  толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
ом

ер
 

та
бл

и
ц

ы

А н -3

А
н

-З
/

П
-З

А
н

-З
/

Р

Р
н

-З
/

П
-З

Р
н

-З
/Р Рн-3 Р

— — — —
2—25 2—25 2—25

1

У6

i

28
>25 >25 >25

— — —
2—25 2— 25 2 -2 5

У7 29
>25 >25 >25

— — — —
> 3 > 3 > 3

У8 30
>25 >25 >25



Стр. ЭО ОСТ 24.940.09—74

Конструкция

соединения

к
к
X
Ч)
X
к
ч
а»о
и
Ч
X

CQ
S . *о  ® 
■& ч

чо
а
3  ч  
ш аз
а э
г  £
я  g  
&  =  

X  х

Форма поперечного сечения

подготовленных

кромок

выполненного

шва

Отростки с трубами

1 и



ОСТ 24.940.09—74 Стр. 31

Продолжение

Пределы толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
ом

ер
 т

аб
ли

ц
ы

Ан-3

А
н

-З
/П

-З

А
н

-З
/Р

Рн
-З

/П
-З

Рн
-З

/Р Рн-3 Р

— — — —
5 -1 2 2— 12 2 -1 2

У9 31
>38 >12 >38

—

1

— —
5-12 2-12 2— 12

У10 32
>38 >12 >38



С тр . 3 2  О С Т  2 4 .9 4 0 .0 9 — 74

• I

Конструкция

соединения

Ответвительные 

штуцера и приварыши 

с трубами

Форма поперечного сечения

п одготовл енн ых

кромок

выполненного

шва

Промеж уточные 

штуцера и ниппели 

с трубами а>
о
*

X

£
Ои

О
а

т ш ш

ш т \

П р и м е ч а н и е .  В графах пределов толщин и диаметров в числителе 
штуцеров или приварышей с трубами, для  которых приведены толщины стенок 
соединений ответвительных штуцеров, приварышей и отростков, для которых при



О С Т  2 4 .9 4 0 .0 9 — 7 4  Стр. 3 3

П родолж ение

Пределы  толщин и диаметров для различных способов 
сварки, мм Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

Н
о

м
ер

 
та

бл
и

ц
ы

А н-3

А
н

-З
/

П
-З

А
н

-З
/

Р

Р
н

-З
/

П
-З

Р
н

-З
/

Р Рн-3 Р

— — —
> е 2 -2 0 > 6

У11 33
> 3 8 > 8 >38

— — — —
6 -1 0

> 3 8

3 -1 0

> 1 2
— У 12 34

— — — —
1 ,4 -5 ,0  

6—38
— н з 35

— — — — —
1.4 -5 ,0

6 -3 8
— Н4 36

приведены толщины стенок труб (за исключением соединений отростков, 
ответвлений), а в знаменателе —  наружные диаметры труб (за исключением 
ведены наружные диаметры ответвлений).

3 Заказ 610



6.3. Конструктивные элементы подготовленных кромок свариваемых Деталей трубопроводов из 
коррозионностойких (нержавеющих) сталей, их ра змеры, размеры выполненных швов и предельные 
отклонения по ним должны соответствовать указанным в табл. 12—37.

Таблица 12
Соединение труб с трубами

мм

А  К
Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

К
*

cd Cl.
S  03

s S
I s  
i  §
О  5

:$i

zS
3
X
л
4
2 cxX CD

5 *S со o  4 
X CL,

CD к
3 s
X X 
X OJ
4  XSi о  *3 в; <U M 
CX н 
С  О

эК
3 x 
л
4
2 о.X <d 
*  S
5  со 
О  Чх а.

Л (D 
Ч Xо вЕ ч 
<d  ьг 
схн X о

5Х
3
X
X
4
2 сх 
2
5 a55 со 
О Ч 
X О.

2 х 
£ «
2 *  Л а) 
Ч X а> о 
вс чCD Ь2
а- н 
х о

Ai

не

более

^2

не

более

С6

со

t

1,4
А н -3

2,0

2,5

Рн-3 3,0

3,5

0,3

1,0

+2 ± 0 ,5
1,5

1 ,5
при

D y <32,
2,0
при

Dy  >  32

0,4

0,6

П р и м е ч а н и я .
L  Ш ов С6 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 12 мм -при 5— 1,4— 2,0 мм, не менее 18 мм 

при 5 =  2,5 мм, не менее 22 мм при s=3 ,0-x3,5  мм
2, Допускается снятие технологической фаски по наруж ной кромке стыка под углом  45° на сторону на глубину 

0,3— 0,5 мм с целью облегчения движения электрода по стыку
3 При сварке методом автопрессовки допускается g  в пределах от 0 до 2 мм на одном участке шва длиной не более

10 мм.

С
тр
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34 
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Таблица 13

Соединение труб с трубами

Конструктивные элементы

подготовленных кромок
шва сварного 

соединения

С7

мм

X
X

CU О,
к  га 
X CQ<U U
5 «
я  *0 
ft О
vg S
о g

s — S]

е ъ £

эЯ sS
3 <и к 3 CU « 3 2 «X 3 я X 3 я X 3 яX X X X X X X X X
ч X 0J ч X а) ч X 0J
2 си Ч X 2 л Ч X га сь ч  X
X QJ CU О 5 ^ О) о X « CD О
к й Ч  ч !=* Ч g  й Ч  ч
s  ft а> 'х й ft (L) ^ й со а; х
О оз Л  Е- О га а - 1- О га а  н
х а X О х а. с  о х О- с  о

Рн-3

А н -3

2.0

2 .5

3 ,0

3 ,5

4 .0

10

+о,з

h

не

более

1,5 +  0 ,5

1,5
при

D y <  32, 
2,0 
при

D y> 3 2

/lo

не

более

0 ,4

0,6

1+0,5 
* —0,2

П р и м е ч а н и е  Ш ов С7 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 12 мм. п
ч

“О
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Таблица 14

Соединение труб с трубами 

мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

О бозначе

ние способа 

сварки

эК
3
X
-а
4
2  Си 
X eJ
£ s5 со 
О «3 
X Си

£ К 
X х 
X X из а> 
Ч X(D о  
(=с Ч(U ЬЙ
Си н
X о

£

си н 
X о

о
н
хз

С8

А н -3

Ан-З/Р

Рн-3

Рн-З/Р

Рн-З/П-З

Ан-З/П-З

10

12

14

16

18

20

25

22

+ 3

23

24

27

28

29 + 4

30

33

36

± 0 ,5

±1,0

П р и м е ч а н и я
1. Способы сварки Ан-3, Ан-З/Р, Ан-З/П-З применяются для труб с наружным диаметром не более 219 мм; способы 

сварки Рн-3, Рн-З/Р, Рн-З/П-З —  для  труб с наружным диаметром не менее 38 мм
2. Конструктивные элементы подкладного кольца и величины D p приведены в табл. 37.



Таблица 15
Соединение труб е трубами 

мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

Обозначе

ние способа 

сварки

S — St

е g

н
ом

и
н

а
ль

н
ы

й
 

| 
р

а
зм

ер
 

!

п
р

ед
ел

ьн
о

е
от

к
ло

н
ен

и
е

н
ом

и
н

а
ль

н
ы

й
р

а
зм

ер

п
р

ед
ел

ьн
о

е 
о

тк
ло

н
ен

и
е 

j

3 10

Ан-З 4 11

+ 2 1,5 +  0,5

Рн-3 5 12

— —

PS I
X О-
СО СО О Ю 
О и
° «

м
В

С9

J 5 ° ^ °

П р и м е ч а н и я :
1 Ш ов С9 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 16 мм. 
2. Формы и размеры расплавляемой вставки указаны в п. 6.18.

hx не 

более

1,5 при 

D y к  32, 

2 ,0  при

D y >  32

О
С

Т
 

24.940.09—
74 

С
тр

. 
37



Таблица 16
Соединение труб с трубами 

мм

У словн ое
Конструктивные элементы

обозначение

шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения

О бозн аче

ние способа 

сварки

S=S\

sS
3
X
А
4
5 схX 0
5 аS п  
О «в 
X о.

а» к
3  х
X X 
А  Ш
4 X

о
*=t ч0 Ьй
а. н 
с  о

г

ЭК
3
А
4
«3 CL X о7
5 м 
О со 
X Q-

2 «  
А К 
X X
ьй О)
Ч X0  о  
«=с чи Srf
а. н 
е  о

О
ч

•О

СЮ

А н -3

Ан-З/Р

Рн-3

Рн-З/Р

Рн-З/П-З

Ан-З/П -З

10

12

14

16

18

20

23

23

24

25

26

27

29

31 + 4

34

37

± 0 ,5

± 1,0

П р и м е ч а н и я :
1 Способы сварки Ан-3 , Ан-З/Р, Ан-З/П-З применяются для труб с наружным диаметром не более 219 мм, способы 

сварки Рн-3, Рн-З/Р, Рн-З/П-З —  для труб с наружным диа метром не менее 38 мм

2. При D y до 150 мм толщ ина подкладного кольца 2,5+0,2 мм, при D y более 150 мм — 3,0+0,2 мм.



Соединение труб с трубами

Таблица 17

мм

Конструктивные элементы
е

Условное
Обозначе

ние способа 

сварки

обозначение 

шва сварного 

соединения

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

S ~ S i

н
ом

и
н

а
ль

н
ы

р
а

зм
ер

п
р

ед
ел

ьн
ы

е
от

к
ло

н
ен

и
я Ах

не более

С И

4,5 11

Ан-3

Рн-3

5,0 12

2
1,5 при D y <  32, 

2 ,0  при D y >  32

П р и м е ч а н и е ,  Ш ов С П  применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 25 мм.

О
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Т
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Таблица 18
Соединение труб с трубами 

мм

е г

5Я ЭЯ
3 <и к 3 а> w
Я 3 я X 3 яJ3 ж х ж ж хта Л  О) та ж а>2 си та х 2 сх та хО) о ж а, а» о
5 ss Rt та S  S Rf таS  ста си а S оо qj я
О та а. н О та Он Ня а к о ж О, с  о

П

Л « g* sта ж

С12

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

15V5

шва сварного 

соединения

Я
я
Онта
Жи
та
\о
ои
О
С
CJ

Ан-3

Ан-З/Р

Рн-3

Рн-З/Р

Рн-З/П-З

Ан-З/П-З

s = s !

10

12

14

16

18

20

25

16

17

18

20

23

27

30

+ 3

+ 4

2,0

3,0

4,0

/&2

не

более

± 0 ,5

±  1,0

0,6

U

П р и м е ч а н и я :
1. Способы сварки Ан-3, Ан-З/Р, Ан-З/П-З применяются для труб с наружным диаметром не более 219 мм, способы 

сварки Рн-3, Рн-З/Р, Рн-З/П-З —  для труб с наружным диаметром не более 38 мм.
2. Величина D p указана в табл. 37.



Таблица 19
Соединение труб с трубами 

мм

Условное 

обозначение 

шва сварного 

соединения

С13

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

15 5 °

О бозначе

ние способа 

сварки

Ан-3

Ан-З/Р

Рн-3

Рн-З/Р

Рн-З/П-З

Ан-З/П-З

S = S i

?Я
3
Ас;
2 сх 
5 sS м 
О  ПЗ 
я  сх

к 
S  Я а: х
А 0> 
Ч X  
(L) О  
^  е- 
0) Я 
(X Н 
X О

эЯ
IS
XАе;
2 ^  
Я  s
S 3
О  «Я 
Я  (X

6 19

7
20

2

8 + 3

9
21

10 3

12 23

14
26

16
+ 4

18
28

4

20

25 32

± 0 ,5

± 1,0

П р и м е ч а н и я :
1. Способы сварки Ан-3, Ан-З/Р, Ан-З/П-З применяются для труб с наружным диаметром не более 219 мм, способы 

сварки Рн-3, Рн-З/Р, Рн-З/П-З —  для труб с наружным диа метром не менее 38 мм
2. Формы и размеры расплавляемой вставки указаны в п 6.18.
3. Величина D v указана,в табл 37.

О
О
н

о
осо

п
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к
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н
ен

и
я



Таблица 20
Соединение труб с трубами 

мм
е g

зК 3S
Я 3 2 кX 3 х X 3 хл X X л X Xч Л О) ч Л <У
2 о* Ч X 2 си ч я
£ v <и о £ <у О) о
5 s ч ч £ s Ч  чS со <и * 3 соо Ч Си н О  ПЗ Си н
X си с  о S си к  о

О
'О

4^
to

О
О
н
N5

ф

СО
I

Условное 
обозначение 
шва сварного 

соединения

С14

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

Обозначе

ние способа 

сварки

Ан-3

Рн-3

2,0

2,5

3,0

4,0

5,0

10

11

12

13

14

1,5 i  0 ,5

П р и м е ч а н и я
1 Шов С14 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 12 мм.
2 Конструктивные элементы подкладного кольца и величина D p приведены в табл. 37,



Таблица 21

Соединение фланцев с трубами

мм
1
ев 1 -
я Си 5 
«  св 5
ю  5 !

Конструктивные элементы

° « 1О) ю ч
о  я 
Ж Я о подготовленных кромок шва сварного
и CU и 
g  я о  3  я и 
.У < 0  о 

в* К
свариваемых деталей соединения

О бозн аче

ние способа 

сварки

S =  Si

е g

1 ! 
н

ом
и

н
а

ль
н

ы
й

 
р

а
зм

ер

1 ! 
п

р
ед

ел
ьн

ы
е 

о
тк

ло
н

ен
и

я

н
о

м
и

н
а

ль
н

ы
й

р
а

зм
ер

п
р

ед
ел

ьн
ы

е
о

тк
ло

н
ен

и
я

1,4 3 1,0

А н -3
2 ,0 4

2 ,5 + 2 + 0 ,5

1,5
Рн -3

3 ,0 5

3 ,5

к

не

более

h-2

не

более

С15

о * 0' 3 1,5 при 

D y < 3 2 ,  

2 ,0  при 

Z )y >  32

0,4

0,6

П р и м е ч а н и я
1. Ш ов С15 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 12 мм при 5— 1,4— 2,0 мм, не менее 

18 мм при 5"= 2,5 мм, не менее 22 мм при 5=3 ,04-3 ,5  мм.
2. Д опускается снятие технологической фаски по наруж ной кромке стыка под углом  45° на глубину 0,3— 0,5 мм 

с целью  облегчения движения электрода по стыку.
3 При сварке методом автопрессовки допускается g  в пределах от 0 до 2 мм на одном участке шва длиной не бо 

лее 10 мм
4. Ш вы применяются для  фланцев по Г О С Т  4437— 48 и Г О С Т  4438— 48.

О
С

Т
 24

.9
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0
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Таблица 22
Соединение фланцев с трубами 

мм

Условное 

обозначе

ние шва 

сварного 

соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

е

- Обозначе- 9S
3 2 w

*1 h

ние способа s ~ s 1 А
ей (*v

a  х
X X X ф не не

сварки а:
;  sS соЛ iW

X
«  о=3 си ^ 
О-, ь
С о

более более

X Си

2,0 7

А н-3
2,5 8

1,5 при
0,4

Рн-3

3,0 9 + 2
£>у «3 2 , 

2,0 при

3,5

10

£»у> 32

0,6

4,0

С16

П р и м е ч а н и я :
1. Ш ов С16 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 12 мм. 
2 Ш вы применяются для фланцев по ГО С Т 4437— 48 и ГО СТ 4438— 48.
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Таблица 23
Соединение фланцев с трубами 

мм

Условное 
обозначе
ние шва 
сварного 

соединения

С17

Конструктивные элементы Обозна
чение

способа
s ~ s x

номи

нальный
сварки размер

Ан-3

Рн-3

Ан-3

Ан-З/Р

Рн-3

Рн-З/Р

Р

Рн-З/П-З

Ан-З/П-З

2,0 10

2,5 11

3,0 12

4,0 13

5,0 14

6,0
15

7,0

8,0 16
9,0

10,0 17

12,0 21
14,0 24
16,0 26
18,0 29
20,0 32
25,0 40

е

предель

ные от

клонения

номи

нальный

размер

+ 2 1,5

£ ______

предель

ные о т 

клонения

± 0 ,5

+ 3

+ 4

2,0

3,0

4,0

± 1,0

П р и м е ч а н и я
1. Способы сварки Ан-3, Ан-З/П-З, Ан-З/Р применяются для труб с наружным диаметром не более 219 мм, способы 

сварки Рн-3, Рн-З/Р, Ри-З/П-З, Р  —  для труб с наружным диаметром не менее 38 мм.
2. Ш вы применяются для фланцев по ГО СТ 4437— 48 и ГО СТ 4438— 48
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Соединение фланцев с трубами 

мм

У словн ое 

обозн аче

ние шва 

сварного 

соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

О бозна 

чение

способа

сварки

5 — Si

1 
н

о
м

и
н

а
ль

н
ы

й
 

1 
р

а
зм

ер

(Ъ
п

р
ед

ел
ьн

ы
е

о
тк

ло
н

ен
и

я

4 ,5 11

А н -3

+ 2

Рн-3

5,0 12

П р и м е ч а н и я .
1 Ш ов С18 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 25 мм
2 Ш вы применяются для фланцев по ГО С Т  4437— 48 и ГО С Т  4438— 48

Таблица 24

h\ не более

1,5 при 

£>у <32 , 

2 ,0  при 

£>у> 3 2
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Таблица 25

Соединение фланцев с трубами 

мм

Условное 
обозначе
ние шва 
сварного 

соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного 

соединения

О бозна

чение

способа

сварки

$— st

зЯ
3 
Я 
Я
4
2 о- 
я g
а е§О СО
я сх

« « Я я я  яЯ О) 
1=3 я  
CD о 
Pt чtrf 
О- Е- 
Е  О

»Я
Яяя
4
2 о,Я  <ц
5 яS  «  
О соя о.

£ « я я я  я
Я  CDч я
<D О Ч е; 
<1> Я О-, н 
С о

/г2

не

более

С19

15*р 5 °
16

17
+ 3

Ан-3

Ан-З/Р

Рн-3

Рн-З/Р

Рн-З/П-З

Ан-З/П-З

18
10

12 20

14
23

16

18
+ 4

27
20

25 30

+  1,0 0.6

1-2 f 0 1,1

П р и м е ч а н и я :
1. Способы сварки Ан-3, Ан-З/Р, Ан-З/П-З применяются для труб с наружным диаметром более 219 мм, способы 

сварки Рн-3, Рн-З/Р, Рн-З/П-З —  для труб с наружным диаметром не менее 38 мм
2 Величина D p указана в табл 37
3 Ш вы применяются для фланцев по ГО СТ 4437— 48 и ГО СТ 4438— 48.
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Таблица 26

Соединение промежуточных штуцеров и ниппелей с трубами

мм

У словн ое
Конструктивные элементы

обозначение

шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения

О бозначе

ние способа 

сварки

5 = 5 1

b

эЕ
3 <U w
Е 3 кА Е  ЕЧ А О)
g  & . Ч  Е
5 <L> о
S я ч  чS сп <D *о  <з СЕ Ь
Е  & Е  О

ЭЕ
3
ЕА
4
сз Си 
Е аГ
5 s
Я 3
О  еЗ 
Е  СЕ

(U №
3 S
Е  Е
►о а>
4  Е  
<1> О 
К ч а> ьй 
СЕн 
Е  О

С20

1,4 0 ,5 + 0,2

А н -3

Рн-3

2,0 1,0

3,0

3 ,5

+ 0 ,5

1,5

+ 2

П р и м е ч а н и я :
I. Способ сварки Ан-3 применяется для труб с наружным диаметром не менее 12 мм, способ сварки Рн-3 —  для 

труб с наружным диаметром не менее 6 мм.
2 Д л я  сварки труб с наружным диаметром менее 14 мм вместо удаляем ого подкладного кольца рекомендуется 

применение удаляемой пробки из материала трубы.
3. Ш вы применяются для штуцеров и ниппелей по Г О С Т  5890— 68.
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4 Заказ 610

Соединение промежуточных штуцеров и ниппелей с трубами

Таблица 27

мм

У словное
Конструктивные элементы

обозначение

шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения

О бозначе

ние способа 

сварки

S = S i

е

5S
Я <L> о-
X Я вЛ X кч Л <Ц
5  а ч аса> о
s  S «  чS со мО сч Он н
в а в о

h2

не

более

П р и м е ч а н и я :

1. Ш ов С21 применяется для сварки труб с наружным диаметром не менее 12 мм.
2. Ш вы применяются для штуцеров и ниппелей по Г О С Т  5890— 68.
3. При $ не более 3,5 мм допускается выполнение шва С21 без разделки кромок.
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Таблица 28
Соединение фланцев с трубами 

мм

У словн ое
Конструктивные элементы

обозначение

шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения

О бозначение 

способа сварки

К

не м енее

2 5 -7 0

159-325 5

П р 1гм  е ч а н и я.
1 Размер К  сварочного шва для  фланцев долж ен быть на 2 мм больш е толщины стенки трубы, но не менее указан

ного в таблице
2. Катет под варочного шва при толщ ине стенки трубы 2 мм равен 2 мм, д ля  труб с толщ иной стенки от 3 мм и 

более —  3 мм.
3. Ш вы применяются для  фланцев по ГО С Т  1537— 63.
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Соединение фланцев (колец ) с трубами

Таблица 29

мм

П  р и м е ч а н -и я:

1. Размер К  сварного шва для фланцев должен быть на 2 мм больше толщины стенки трубы, но не менее указан
ного в таблице, а для колец размер К  должен быть равен приведенному в таблице. у

2. Швы применяются для фланцев по ГО С Т 1537— 63 и ГО СТ 4439— 48.
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Таблица 30
Соединение фланцев (колец ) с трубами 

мм

Условное
Конструктивные элементы

О бозначе
обозначение

£>нние способа
шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения
сварки

Ъ

не

более

К

при условном  дав

лении р у, кгс/см2

10 16

У8

Р

Рн-3

Рн-З/Р

25— 32

3 8 -7 0

7 5 -1 0 8

110-140

159-168

194— 245

273

299-325

0.5

1,0

П р и м е ч а н и я :
1. Размер К  сварного шва для фланцев должен быть равен толщине стенки трубы, но не менее 3 мм, а для колец—  

равен толщине стенки трубы, но не менее 3 мм и не более указанного в таблице.
2. Швы применяются для фланцев по ГО С Т 1537— 63, для колец —  по ГО СТ 4439— 48
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Таблица 31

Соединение отростков с трубами при cI b h I D b b  <  0,6

П р и м е ч а н и я :
1. Способ сварки Рн-3 применяется для  отростков с наружным диаметром не менее 12 мм, способы сварки Р, 

Рн-З/Р —  для  отростков с наружным диаметром не менее 38 мм.
2 В швах типа У9 при отношении с?вн/£>вн не менее 0,3 вертикальный размер катета углового  шва изменяется по 

его периметру от размера, указанного в данной таблице для  выносного элем ента  I (табл. И ) ,  до размера в сечении Л — Л  
(табл. 11), равного /С =1 ,3  s\ (1 + 2  dH/DH) t
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Таблица 32
Соединение отростков с трубами при й п и ф ви > 0 ,6  

мм

Условное
Конструктивные элементы

обозначение

шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения

Обозначе

ние способа 

сварки
не более

К

У10

О' 1I_\ со
Рн-3

Р

Рн-3

Рн-З/Р

Р

2 ,0 - 2 ,5

3,0

3 ,5 - 4 ,0

5,0

6,0

8,0

10.0

12,0

10

13

15

П р и м е ч а н и я :
1. Способ сварки Рн-3 применяется для отростков с наружным диаметром не менее 12 мм, способы сварки 

Рн-З/Р и Р — для отростков с наружным диаметром не менее 38 мм.
2. S.

3. При равных диаметрах и толщинах стенок труб и отростков величина g ( A — А  по табл, 11) равна 2 мм, при 
других соотношениях диаметров и толщин стенок труб и отростков g =  (s —  Si) dH/Da+2.
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Таблица 33

Соединение приварышей с трубами при dBH/DBн <  0,6 

мм

Условное 
обозначение шва 

сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного

свариваемых деталей соединения

Обозначение 

способа сварки
Si К

У11

п

*
V1

2,0

2 ,5 —3,0

Рн-3

3 ,5 — 4,0

4 ,5 -5 ,0

Рн-3

Рн-З/Р

Р

6,0— 20,0 1,3$j

П р и м е ч а н и я :
1. Способ сварки Рн-3 применяется для приварышей с наружным диаметром не менее 8 мм, способы сварки Р, 

Рн-З/Р —  для приварышей с наружным диаметром не менее 38 мм.
2. В швах типа У11 при отношении dBn/DBn не менее 0,3 мм вертикальный размер катета углового шва изменяется 

по его периметру от размера, указанного в таблице для выносного элемента 1 (табл. 11), до размера в сечении А — А  
(табл  11), равного К — 1,3$шш ( \ + 2 d ufD H)
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Соединение приварышей с трубами при d BB/DBB >  0,6
Таблица 34

мм

Условное Конструктивные элементы

обозначе

ние шва
подготовленных кромок шва сварного

сварного

соединения свариваемых деталей соединения

О бозна

чение

способа

сварки

$ ! — - s

предельны е
отклонения

+  1,0
- 0 ,5

+ 0 ,5

3
х
х
1=3
2 а  
= «и 
5 sS со 
О га
х а.

2 «  х х 
X Xх <уЧ X
<и о 
«  чCD ^  
СХ н
к о

£

5Х
3 
X 
X
4
2 CL X л)
«  я5  со 
о  га 
х а.

СХН
х о

У 12

Й

У 3 - 4

Рн-3

10

+ 2
0,5 11

Рн-3

Рн-З/Р

13

1.0
10

14

15

16

+ 3

+ 4

+ 1

+2

+ 3

П р и м е ч а н и я
1. Способ сварки Рн-3 применяется для  приварышей с наружным диаметром не менее 12 мм, способ сварки 

Рп-З/Р —  с наружным диаметром не менее 38 мм.
2 При равных диаметрах и толщ инах стенок труб и приварышей величина g ( A — А  по табл. 11) равна 2 мм. При 

других соотношениях диаметров и толщин стенки труб и приварышей величина g = ( s  —  s i )d B/Da + 2  мм.
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Соединение промежуточных ниппелей с трубами 

мм

Условное
Конструктивные элементы

обозначение

шва сварного подготовленных кромок шва сварного

соединения свариваемых деталей соединения

Таблица 35

О бозначе

ние способа 

сварки

=

н з

Л

ш т Рн-3 1 , 4 - 5 , 0 1,3 5

П р и м е ч а н и я :

1. Ш ов НЗ применяется для сварки труб с наружным диамагтром от 6 до 38 мм
2. Швы применяются для ниппелей по ГО СТ 5890— 68
3. Допускается применение ниппелей без фасок.
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Соединение промежуточных штуцеров с трубами

Таблица 36

мм

Условное
Конструктивные элементы

О бозначе

ние способа
обозначение 

шва сварного подготовлен н ых кромок шва сварного
S к

соединения свариваемых деталей соединения
сварки

П р и м е ч а н и я :
1 Ш ов Н4 применяется для сварки труб с наружным диаметром от б до 38 мм.
2 Швы применяются для штуцерных соединений по ГО С Т 5890— 68.

3. Допускается применение промежуточных штуцеров без фасок.
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Таблица 37
Конические подкладные кольца и диаметры раздачи (расточки) труб

■эе
г*

мм

Номиналь
ный внут

ренний диа
метр трубы 

.Z )bh ил и 
условный 

проход D y

Наружный диа
метр кольца D 2

Внутренний диа
метр кольца D\

Л л  ' О
в Ч О  J
3  <u г  S  

§

Диаметр 
раздачи или 

расточки 
трубы  D p 

(предельные 
отклонения 
± 0 , 1  мм)

Наружный диаметр и толщина стенки 

применяемых труб D Hs
номи

нальный
размер

предель
ные от

клонения

номи
нальный
размер

предель
ные от

клонения

Л  Си ЬЙ *
х  с  н у .
Си
к±=> £  к  

33* «з к  
3  У  Е  Е

5 7,40 4,5 7,0 10X2,5
8

10
12,90 -0,035 7,5

8,1
+0,10 12.5

12.5
16X4
14X2; 16X3

14-16 17,90 13,1
+0,12

17,5 22X4; 20X2,5; 22X3,5, 22x3*

17-18 20,40 15,6 13 20,0 22X2; 22X2,5
18 22,40 17,5 22,0 28X5
20-21 23,40 -0,045 18,6 23,0 25X2,5; 28X4; 25x2
23 26,40 21,5 +0,14 26,0 32X4,5
24-26 28,40 23,6 28,0 32X3, 30X2т5; 32X3,5; 32x4; 34x4,5

27-28 30,45 -0,050 25,6 30,0 32X2,5; 32X2; 38x5
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мм
П р одол ж ен и е

Номиналь
ный внут

ренний диа
метр трубы 

DBH или 
условный 

проход Dy

Наружный диа
метр кольца D2

Внутренний диа
метр кольца D\

Ш
и

р
и

н
а

 
к

о
ль


ц

а 
Ьх

 (
п

р
ед

ел
ь


н

ы
е 

о
тк

ло
н

е
н

и
я 

+
 0

,5
 

м
м

)

Диаметр 
раздачи или 

расточки 
трубы D\ 

(предельные 
отклонения 
+  0,1 мм)

Наружный диаметр и толщина стенки 

применяемых труб DHsноми
нальный
размер

предель
ные от

клонения

номи
нальный
размер

предель
ные от

клонения

30 34,40 29,5 + 0 ,1 4 34,0 42X6

32— 33 35,45 30,6 35,0 3 8 x3 ; 42X 5

34 37,45 — 0,050 32,6 37,0 38X 2

39— 41 44,45 39,6 44,0 4 5 x3 ; 4 5 x2 , 4 8 x4 ; 5 3 x 6 ,5 ; 5 0 x 5

43—44 47,45 42,6 47,0 5 7 x7 ; 56X6
+ 0 ,1 7 13001$

51,45 46,6 51,0 57X5 ; 56X 4

48 53,40 47,5 52,0 60X6

50 54,45 49,6 54,0 56X3; 63X6,5; 5 7 x 3 ,5

54 59,45 -0 ,0 6 0 54,6 59,0 6 8 x 7

59— 60 64,45 59,6 64,0 65X3; 75X 7 ,5 ; 6 3 x 7

61 65,40 60,5 65,0 83X11

69— 70 74,45 69,6 74,0 7 5 x3 ; 8 0 x 5 ; 8 5 x 7 ,5

71 75,40 70,5 + 0 ,2 0
15

75,0 89X 9

75 75,40 74,5 79,0 89X7; 83X 4
— 0,07

76 84,45 79,6 84,0 108X16*

77 81,45 79,6 81,0 89X6
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мм
Продолж ение

Номиналь
ный внут

ренний диа
метр трубы 

£>вн или 
условный 

проход D y

Наружный диа
метр кольца Z)2

Внутренний диа
метр кольца £>!

Ш
и

р
и

н
а

 
к

о
ль


ц

а 
bi

 (
п

р
е

д
е

ль


н
ы

е 
о

тк
ло

н
е

н
и

я 
±

0
,5

 м
м

) Диаметр 
раздачи или 

расточки 
трубы D i 

(предельные 
отклонения 
± 0 ,1  мм)

Наружный диаметр и толщина стенки 

применяемых труб D^sноми
нальный
размер

предель
ные от

клонения

номи
нальный
размер

предель
ные от

клонения

79-82 85,45 80,6 85,0 89X5; 89X4,5; 102x11; 89X4; 90x4
84 88,45 82,6 88,0 90X3
90 95,45 89,8 + 0 ,2 3 95,0 102X6; 114X12; 108X9
9 4 -9 6 100,45 —0,07 94,8 100,0 108X6; 108X7
98 -1 0 2 105,45 99,8 105,0 108x5; 127X14; 114x7, 110x5

111 115,40 110,5 115,0 133x11
120 124,40 119,5 124,0 140ХЮ
123 127,45 121,8 127,0 133X5*
124— 125 128,45 122,8 15 128,0 140X8*
145— 147 150,45 — 0,08 144,8 + 0 ,2 6 150,0 159X6
148-149 154,45 148,8 154,0 180X16*; 168X10
164 168,40 163,5 168,0 194X15
174 178,45 172,0 178,0 194X10“

199 204,45 198,0 204,0 219ХЮ*

203 207,40 Л ЛЛ 202,5 207,0 219X8
223 228,50 — 0,09 221,3 — 0,30

228,0 245x11*
249 255,50 248,3 255,50 273X12*
299 203,40 298,5 303,00 325X13

* Рекомендуется применять трубы повышенной или высокой точности по ГО СТ 9940— 62, ГО СТ 9941— 62.
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6 .4 . Т о р ц ы  т р у б  п р и  с т ы к о в о м  с о е д и н е н и и ,  в  т о м  ч и с л е  п о д л е 
ж а щ и е  м е х а н и ч е с к о й  о б р а б о т к е ,  п е р е д  с в а р к о й  п р и  н е о б х о д и м о с т и  
к а л и б р у ю т  п о  в н у т р е н н е м у  д и а м е т р у .

6 .5 . П р и  'П о д г о т о в к е  к р о м о к  т р у б  п о д  а в а р к у  в  ш в а х  G 8 , С  1(2, 
С  1.3, С Ю  в м е с т о  р а с т о ч к и  и з н у т р и  р е к о м е н д у е т с я  п р о и з в о д и т ь  р а з 
д а ч у  к р о м о к  с о г л а с н о  ч е р т . 6 . П р и  э т о м  ш и р и н а  ш в а  е м о ж е т  б ы т ь  
у м е н ь ш е н а  с о о т в е т с т в е н н о  и з м е н е н и ю  ш и р и н ы  р а з д е л к и  V 
(ч е р т . 7 ) .

Черт. 7.

6.6. П ри  вы полнении швов С8, С12, С13, С19 с расточкой к р о 
м ок по внутреннем у диам етру, в тех случ а ях , когда  расточенная 
часть по ш ирине недостаточно перекры вается ш вом, н еобходи м о 
д оп о лн и тельн о  увеличи ть  ш ирину шва е до  величины , обесп ечи 
ваю щ ей п олучени е толщ ин ы  основного м ета лла  у  края лива s lmin 
(черт. 8 ) не менее м иним ально допустим ой  толщ ин ы  стенки по 
стан дарту  или  техническим  услови ям  на трубу .

6.7. П ри  .применении ш вов С6, С7, С9, G l 1 допускается  раздача 
сты куем ы х кром ок  тр уб  по черт. 6; при этом  D p д о лж ен  соответст
вовать указан н ом у  в та б л . 37. Д о п уск ается  ум еньш ен иевеличи ны  D p 
при услови и  вы полн ен ия требований п. 6.21.

6.8. В  ш вах сты ковы х соединений из коррош онностойки-х (н е 
рж авею щ и х) с та лей  не след ует  применять остаю щ иеся подкладны е 
кольц а . П рим енение швов на остаю щ ихся .подкладны х к ольц ах  при 
проектировании допускается  в тех  случаях , когда  не представ
ля ется  возм ож ны м  обеспечить сварку соединения без них.
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6.9. В случаях, когда разработчик заранее не может определить 
возможность выполнения труб из коррозионностойких (нерж авею 
щ их) сталей без подкладных колец, рекомендуется применять уни
фицированные швы сварных соединений С7, С И  и С 12, которые 
могут быть выполнены на подкладных кольцах по типу шва С 14.

6.10. Величина зазора между трубой и остающимся подклад
ным кольцом для  сварных соединений, контролируемых проникаю
щим излучением, долж на быть не более 0,2 мм.

6.11. Д л я  швов С 12, С 13, С 19 трубопроводов из коррозионно- 
стойких (нерж авею щ их) сталей при s более 18 мм рекомендуется 
цилиндрическая расточка по внутренней поверхности трубы 
(черт. 9 ). При этом ширина шва долж на быть на 10 мм больш е 
указанной в таблицах для соответствующих швов с конической 
расточкой.

6.12. Остающиеся подкладные кольца долж ны  изготовляться 
из м еталла  той же марки, из которого изготовлена труба.

6.13. Внутренние кромки остающихся цилиндрических подклад
ных колец долж ны скругляться по радиусу 2 .мм или с них долж на 
быть снята фаска 2 x 2 5 °.

6.14. Если  в швах трубопроводов на остающихся подкладных 
кольцах затекание ш лака между кольцом и трубой не допускается, 
корневой проход долж ен выполняться способом сварки Рн-3.

6.15. Съемные (удаляем ы е) подкладны е кольца д ля  трубопро
водов из коррозионносто 1Йких (нерж авею щ их) сталей долж ны  из
готовляться из стали той же марки, что и м еталл труб.

6.16. Величина зазора в стыко-вых соединениях меж ду съемным 
(удаляем ы м ) подкладным кольцом и трубой (фланцем, штуцером, 
ниппелем ) долж на быть не более 0,5 мм"

6.17. Ш вы сварных -соединений с ]раоплавляемой .вставкой 
применяются в тех случаях, когда необходимо получить корень 
шва, отличающийся от остальной части шва или основного м етал
ла  по химическому составу.

6.18. Сечения и размеры расплавляемы х вставок долж ны удов
летворять требованиям, приведенным на черт. 10. Располож ение 
расплавляемы х вставок в стыковых соединениях изображено на 
черт. 11.

Допускается применение расплавляемой вставки другого про
филя, обеспечивающего необходимые размеры и качество шва.

6.19. Зазор между расплавляемой вставкой и торцевой или 
внутренней поверхностью стыкуемых деталей допускается д ля  кор- 
розионностайких сталей до 0,2 мм.

Черт. 9
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6.20. В стыковых соединениях трубопроводов из коррозионно- 
стойких сталей баз подкладных колец при односторонней сварке 
допускается смещение стыкуемых кромок по внутренней поверх
ности не более чем на Г2% от толщины стенки трубы, но не более 
чем на 0,5 мм.

Черт. 11.

6.21. Форма подготовленных под сварку кромок в швах У9, 
У 10, У11 в элементе 1 (табл. 11) постепенно переходит в форму 
кромок по Л — А (табл. 11).

В швах У10 усиление g  ,по А — А (табл. 11) постепенно .пере
ходит в катет углового шва К, указанный для элемента 1 (табл. 11).

6:22. Швы угловых соединений при -77- ^  0,6 (по А  — Л,
табл. 11) должны быть без ослаблений, для чего в равнопроход- 
ных соединениях при равной толщине стенок шов должен перекры
вать о с е в у ю  линию трубы (черт 12). в неравнопроходных соедине
ниях усиление шва g  должно изменяться в соответствии с черт. 13. 
Отклонения на величину g  допускаются +2 мм.

Черт. 12 Черт. 13.

6.23. Обозначение сварного шва должно быть выполнено в со
ответствии с ГОСТ 2.312—72 и табл. 11 настоящего стандарта.
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Пример обозначения шва С 16 (т а б л . 11):

О С Т  24.9 Ш 0 9 - 7 U - C 1 5 - А п - З/
7. ТОЧЕЧНАЯ И РОЛИКОВАЯ КОНТАКТНАЯ ЭЛЕКТРОСВАРКА 

СОЕДИНЕНИЙ ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ (НЕРЖАВЕЮЩИХ) 
СТАЛЕЙ, АЛЮМИНИЕВЫХ И МЕДНЫХ СПЛАВОВ

7.1. Точечная контактная электросварка применяется для сое
динений, не требующих герметичности шва, а роликовая контакт
ная электросварка— для ирочноплотных сварных соединений.

7.2. Основные типы сварных соединений, изготовляемых из
коррозионностойких (нержавеющих) сталей марок 12X18Н9Т, 
12Х18Н10Т, 17Х18Н9, 08ХШНЮТ, 08Х18Н12Т, 12Х18Н12Т (но
ГОСТ 5632— 72), алюминиевых сплавов марок АМг61, АМц, Д1, 
Д16, АМ.г2, АМг, АМг5, АМпб (по ГОСТ 4784— 65), медных спла
вов марок Л059-1, ЛО02-1, Л63, Л68 (по ГОСТ Г5Й27— 70) и вы
полняемых точечной и роликовой контактной электросваркой, 
должны соответствовать указанным в табл. 38.

7.3. Конструктивные элементы сварных соединений, выполняе
мых точечной контактной электросваркой на машинах переменного 
тока, их размеры и предельные отклонения по ним должны соот
ветствовать черт. 14 и табл. 39.

А - А
Соединение 2 -х  дет ален

5 Заказ 610



Сварные соединения, выполняемые точечной

Характер 

выполнен* 

ного шва

Вид сварного соединения

Одноряд

ный с от

бортовкой

г---------- ------------------------

г _______________

|+ч i -

зН /лиц. и

А - А

sf
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Т а б л и ц а  38

и роликовой контактной электросваркой

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
ки

Вид сварки
Материал свариваемых 

деталей

Пределы
толщин
свари
ваемых
деталей,

мм

Условное
обозна
чение

сварного
соедине

ния

! 
Н

ом
ер

 
та

бл
иц

ы
Кт

На машинах 

переменного тока

Коррозионностойкие 
(нержавеющие) стали

Алюминиевые rf медные 
сплавы

0 ,3-7,0
Н5

Н6
39

На машинах 

постоянного тока

Алюминиевые и медные 

сплавы
0,5-7,0 Н7 40

На машинах 

переменного тока

Коррозионностойкие 
(нержавеющие) стали

Алюминиевые и медные 
сплавы

0.3-7,0
Н8

Н9
39

На машинах 

переменного тока

Алюминиевые и медные 

сплавы
0,5-7,0 НЮ 40

На машинах 

переменного тока

Кор)розионностойкие 
(нержавеющие) стали

Алюминиевые и медные 
сплавы

0,3—7,0
Н11

Н12
39

На машинах 

постоянного тока

Алюминиевые и медные 

сплавы
0,5-7,0 Н13 40

5 *
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Продолжение

Вид сварки
Материал свариваемых 

деталей

Пределы
толщин
свари
ваемых
деталей,

мм

Условное
обозна
чение

сварного
соедине

ния Н
ом

ер
та

бл
иц

ы

Карроэионностойкие

На машинах
(нержавеющие) стали

0,3-7,0
Н14

39
Н15переменного тока

Алюминиевые и медные
спла(вы

На машинах Алюминиевые и медные
0,5-7,0 Н16 40

постоянного тока сплавы

Коррозиоеностойкие

На машинах
(нержавеющие) стали

0,3—7,0
Н17

39
переменного тока

Алюминиевые и медные
Н18

сплавы

На машинах Алюминиевые и медные
0,5-7,0 Н19 40

постоянного тока сплавы
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Ж
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ч
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Продолжение

Вид сварки
Материал свариваемых 

деталей

Пределы
толщины

свари
ваемых
деталей,

мм

Условное
обозна
чение

сварного
соедине

ния Н
ом

ер
та

бл
иц

ы

Кор р озион н остойкие

На машинах
(нержавеющие) стали

Г"-1сосГ

С22
39

переменного тока

Алюминиевые и медные

С23

сплавы

На машинах Алюминиевые и медные
0,5-7,0 С24 40

постоянного тока сплавы

Корр озион н остойкие

На машинах
(нержавеющие) стали

0,3—7,0
С25

39
переменного тока

Алюминиевые и медные
С26

сплавы

На машинах Алюминиевые и медные
0 ,5 -7 ,0 С27 40

постоянного тока сплавы
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Продолжение

Вид сварки
Материал свариваемых 

деталей

Пределы
толщин
свари
ваемых
деталей,

мм

Условное
обозна
чение

сварного
соедине

ния Н
ом

ер
та

бл
иц

ы

Коррозионностойкие

На машинах
(нержавеющие) стали

0,3—7,0
С28

39
С29переменного тока

Алюминиевые и медные
сплавы

На машинах Алюминиевые н медные
0,5-7,0 сзо 40

постоянного тока сплавы

Коррозионностойкие

На машинах
(нержавеющие) стали

0,3—3,0
Н20

41
переменного тока

Алюминиевые и медные

Н21

сплавы

На машинах Алюминиевые и медные

0 00 1 со “о Н22 42
постоянного тока сплавы
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Продолжение

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
1 с

по
со

ба
 с

ва
рк

и

Вид сварки
Материал свариваемых 

детален

Пределы
толщин
свари
ваемых
деталей,

мм

Условное
обозна
чение

сварного
соедине

ния Н
ом

ер
та

бл
иц

ы
КР

На машинах 

переменного тока

Koipp оэион нестойкие 
(нержавеющие) стали

Алюминиевые и медные 
сплавы

0,3-3,0
Н23
Н24 41

На машинах 

постоянного тока

Алюминиевые и медные 
сплавы

осо1
00о

Н25 42

На машинах 

переменного тока

Кор р ози он н остойкие 
(нержавеющие) стали

Алюминиевые и медные 
сплавы

0,3-3,0
Н26
Н27 41

На машинах 

постоянного тока

Алюминиевые и медные 
сплавы

СО100 Н28 42

На машинах 

переменного тока

Коррозионностойкие 
(нержавеющие) стали

0,3-3,0
Н29

41
Алюминиевые и медные 

сплавы

ИЗО

На машинах 

постоянного тока

Алюминиевые и медные 
сплавы

0,8-3,0 Н31 42



Таблица 39
Конструктивные элементы сварных соединений, выполняемые точечной контактной электросваркой на машинах

переменного тока, их размеры и предельные отклонения по ним
мм

d An in с а и

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

предель
ные

отклоне
ния

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

предель
ные

отклоне
ния

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавыноминальный

размер
номинальный

размер

0 ,3 3 3 6 8 6 8 6 7 3 ,0 3 ,5
0 ,5 4 4 8 10 8 10 7 8 3 ,5 4 ,0
0 ,8 4 4 8 10 8 10 10 10 5 ,0 5 ,0
1,0 5 5 +  1,0 12 15 ± 3 12 15 10 10 5 ,0 5 ,0
1,2 6 5 15 10 15 20 12 12 6 ,0 6 ,0
1,5 6 6 15 20 15 20 12 12 7 ,0 6 ,0
2 ,0 7 6 15 25 20 25 15 15 8 ,0 7 ,5

2 ,5 8 _ 25 — - 25 20 9 ,0
3 ,0 0 — 30 — 30 — 25 — 10,0 —

4 ,0 10 ._ 40 — 40 _ 30 — 13,0 —

5 ,0 И — + 1 ,5 50 — ± 5 50 — 35 — 17,5 —

6 ,0 12 — 60 — 60 — 40 — 20,0 —

7 ,0 14 — 70

~

70 — 40
■

20,0

С
тр. 76 
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7.4. |Конетр'у!кти«ные элементы сварных соединений, выполняе
мые точечной контактной электросваркой на машинах постоянного 
тока, их размеры и предельные отклонения по ним должны соот
ветствовать черт. 14 и табл. 40.

Т а б л и ц а  40

Конструктивные элементы сварных соединений, выполняемые точечной 
контактной электросваркой на машинах постоянного тока, их размеры 

и предельные отклонения по ним
мм

d Лшп
о* v  к О н а «\ <и 

■о я
Л к 
ж к

1 о  
Л я Л В

я ж М атериал
s  —  s 1 Ч сО «3 яз Л <L> 

Ч =
Ч со ч  пз kQ а> вя X с а и свариваемых

Ж Съа
Я
о  Я
Ж X

«  О 
Ч  Ч
о  ы
О н  н
к о

*  Л  Ж
Я  a S

а  о 
а мОн
с  о

д ета лей

Ж X

0,5 4 ,0 10 10 10 5 ,0

0 ,8 4 ,0 10 10 12 6 ,0

1,0 5,0
+  1,0

15
± 3

15 12 6,0

1,2 5 ,0 20 20 15 7 ,5

1,5 6 ,0 20 20 15 8 ,0

2 .0 7,5 25 25 20 10,0

Сплавы алюминия,
медны е сплавы

2,5 8,5 35 35 25 12,0

3 ,0 9 ,0 40 40 25 12,0

4 ,0 10,0
+  1,5

50
± 5

50 30 12,0

5 ,0 12,0 60 60 40 15,0

6 ,0 16,0 70 70 45 20,0

7 ,0 18,0 90 70 45 20,0

7.5. Конструктивные элементы сварных соединений, выполняе
мые роликовой контактной электросваркой на машинах перемен
ного тока, их размеры и предельные отклонения по ним должны 
соответствовать черт. 16 и табл. 41.
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6~6

f>s0,3 b*i

Таблица 41
Конструктивные элементы сварных соединений, выполняемые роликовой 

контактной электросваркой на машинах переменного тока, их размеры 
и предельные отклонения по ним

мм

5 ~

d а и

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

предель
ные

откло
нения

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

сталь
сплавы

алюминия,
медные
сплавы

номинальный размер

0,30 3,0 3 6 6 3,0 3
0,35 4,0 3 6 6 3,0 3
0,50 4,0 3 +0,5 7 8 3,5 4
0,80 4,0 4 10 10 5,0 5
1,00 4,5 4 10 10 5,0 5

1,20 5,0 5 12 12 6,0 6

1,50 6,0 5 12 12 6,0 6

2,00 7,0 — -j-1,0 15 — 7,5 —
2,50 7,5 — 18 — 9,0 —
3,00 8,0 — 20 — 10,0 —

7.6. [Конструктивные элементы сварных соединений, выполняе
мые роликовой контактной электросваркой на машинах постоян-



О С Т 24.940.09— 74 Стр. 79

лого тока, их размеры и предельные отклонения по ним должны 
соответствовать черт. 15 и табл. 42.

Таблица 42

К о н с т р у к т и в н ы е эл е м е н т ы  св а р н ы х  с о е д и н е н и й , в ы п о л н я ем ы е р о л и к о в о й  
к о н та к т н о й  э л е к т р о с в а р к о й  н а  м а ш и н а х  п о с т о я н н о г о  т о к а , и х  р а зм е р ы  

и п р е д е л ь н ы е  о т к л о н ен и я  по ним

м м

S =  Si

d

а и
М атериал

свариваемых
деталей

номинальный
размер

предельны е
отклонения

0 ,8 4 ,0 + 0 ,5 12 6

1.0 4 ,5 12 6

1.2 5 ,0 14 7 Сплавы  алюминия

1,5 6 ,0 15 8 и медные сплавы

2 ,0 7 ,0 +  1.0 20 10

2 ,5 8 ,5 20 10

3 ,0 9 ,5 22 11

7.7. При точечной контактной сварке деталей с отношением 
толщин —  > 2  шаг точек .принимают равным (1,15^.1,20) t min.

При сварке с шагам, меньшим, чем указано в табл. 39 и 40, из-за 
шунтирования тока размер и '.прочность точек уменьшаются. Для 
алюминиевых сплавов с толщиной сварного соединения 2—7 мм 
уменьшение шага в два раза по сравнению с номинальным (см. 
табл. 39 и 40) приводит .к снижению прочности соответственно на 
10— 30%.

7.8. Одноточечные сварные соединения не рекомендуются.
7.9. При точечной контактной сварке трех деталей или ленты с 

листом величину нахлестки а увеличивают на 25%. Соединение 
более трех деталей производить не рекомендуется.

7.10. Размер нахлестки а сварных соединений с многорядньим 
швом типов Н14— Н19 определяют по формуле

a —Qu +  cn,
где п — количество рядов.

7.11. В многоточечных соединениях следует предусматривать 
не более трех рядов точек; дальнейшее увеличение числа рядов 
точек практически не повышает прочность соединения и допу
скается лишь по конструктивным соображениям (например, для 
создания непроницаемости соединения, для уменьшения деформа
ции И T. 1П . ) .
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7.12. При точечной контактной сварке допускается отклонение 
размеров а и и  на ±00% .

7.13. При точечной контактной сварке деталей неодинако
вой толщины s ^ s i  величину диаметра d  принимают равной 1,00— 
1,25 величины диаметра, рекомендуемого для деталей меньшей 
толщины.

7.14. При точечной контактной сварке трех деталей допускается 
Сквозное проплавление средней детали.

7.15. При роликовой контактной сварке ленты с листом вели
чину нахлестки а увеличивают на 25%.

7.16. Допускается при роликовой сварке отклонение размера 
и на ±00% .

7.17. При роликовой сварке деталей неодинаковой толщины 
s=/=si ширину шва d  принимают равной (1,00-ы1,2б)з.

7.18. Обозначение сварного соединения должно быть выполнено 
в соответствии с ГОСТ 0.312—72 и табл. 38 настоящего стандарта.

Пример обозначения шва сварного нахлестанного соединения, 
прерывистого, выполняемого роликовой контактной электросваркой 
на машине переменного тока Н23 (табл. 38) при ширине ролико
вого шва 6 мм, длине провариваемого участка 50 мм, шаге 100 мм:

ОСТ 24 940. 09- 7 4-  Н23- 6x50/100
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