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Введение

Настоящий стандарт разработан в соответствии с Федеральным законом 
«О техническом регулировании» № 184-ФЗ и предназначен для организаций, 
разрабатывающих проектную и технологическую документацию на проекти
рование, изготовление и монтаж сварных стальных конструкций производст
венных зданий и сооружений.

Стандарт может применяться организациями, выполняющими работы в 
области установленной стандартом, если эти организации имеют сертифика
ты соответствия, выданные Органом по сертификации в системе доброволь
ной сертификации, созданной организациями-разработчиками стандарта. Ор
ганизация-разработчик не несет никакой ответственности за использование 
данного стандарта организациями, не имеющими сертификатов соответствия.

При разработке настоящего стандарта использованы нормативные доку
менты, регламентирующие требования к сварным соединениям на настоящий 
момент в части проектирования, изготовления и монтажа стальных строи
тельных конструкций.

Замечания и предложения по дополнениям и изменениям настоящего 
стандарта просим направлять по адресу: 117997, Москва, ул. Архитектора 
Власова, 49, ЗАО «ЦНИИПСК им. Мельникова», факс 960-22-77, телефон 
для справок: (095) 120-01-44.
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С Т А Н Д А Р Т  О Р Г А Н И З А Ц И И

Соединения сварные стальных строительных конструкций

ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПРИ ПРОЕКТИРОВАНИИ, 
ИЗГОТОВЛЕНИИ И МОНТАЖЕ

Утвержден и введен в действие Приказом ЗАО «ЦНИИПСК им. Мель
никова» от 01 июля 2005 г. № 164

Дата введения 2005-07-01

1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт содержит требования к сварным соединениям 
при проектировании, изготовлении и монтаже стальных конструкций произ
водственных зданий и сооружений (доменных цехов и газоочисток, верти
кальных цилиндрических резервуаров для нефти и нефтепродуктов, мокрых 
газгольдеров, мачтовых и башенных сооружений, гидротехнических соору
жений).

1.2 Требования стандарта распространяются на сварные соединения 
конструкций, изготавливаемых из углеродистой и низколегированной стали 
класса С225-С440.

1.3 При проектировании, изготовлении и монтаже конструкций, нахо
дящихся в особых условиях эксплуатации, а также для уникальных сооруже
ний, должны разрабатываться специальные технические требования.

1.4 Стандарт не распространяется на стальные строительные конструк
ции, изготовление, монтаж и приемка которых должна производиться в соот
ветствии с правилами, утвержденными Госгортехнадзором.

2 Общие требования к сварным соединениям 
при проектировании стальных строительных 
конструкций

2.1 В стальных строительных конструкциях со сварными соединениями 
следует: предусматривать применение высокопроизводительных механизи
рованных способов сварки, обеспечивать в проектируемых сварных соедине
ниях свободный доступ к местам выполнения сварки с учетом выбранного 
способа и технологии сварки.
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Применяемые сварочные материалы и способ сварки должны указы
ваться в проекте стальных конструкций и обеспечивать значение временного 
сопротивления металла шва не ниже нормативного значения временного со
противления основного металла. В проекте также должны указываться осо
бые требования к выполнению сварных соединений, если таковые необходи
мы в принятых проектных решениях.

2.2 Для сварки стальных строительных конструкций принимаются сле
дующие способы сварки:

- ручная дуговая сварка применяется для выполнения прихваток при 
сборке конструкций, при исправлении дефектов сварных соединений, при 
выполнении сварных швов, расположенных в труднодоступных местах или в 
различных пространственных положениях, когда применение механизиро
ванных способов сварки не целесообразно;

- автоматическая сварка под флюсом применяется для укрупнения лис
товых заготовок при сварке связующих швов в элементах составного сече
ния, при изготовлении полотнищ резервуаров;

- механизированная сварка в защитных газах является наиболее широ
ко применяемым способом сварки на заводах при изготовлении металлокон
струкций единичного характера производства.

Разделку кромок под сварку и тип сварного соединения следует приме
нять, исходя от принятого способа сварки, в соответствии с таблицами А.1, 
А.2, А.З и А.4 (см. приложение А).

2.3 В сварных соединениях стальных конструкций следует исключать 
возможность хрупкого разрушения конструкций в процессе их монтажа и 
эксплуатации в результате неблагоприятного сочетания следующих факто
ров:

- высоких местных напряжений, вызванных воздействием сосредото
ченных нагрузок или деформаций деталей соединений, а также остаточных 
напряжений;

- резких концентраторов напряжений на участках с высокими местны
ми напряжениями и ориентированных поперек направления действующих 
растягивающих напряжений;

- пониженной температуры, при которой данная марка стали в зависи
мости от ее химического состава, структуры и толщины проката переходит в 
хрупкое состояние.

2.4 При конструировании стальных сварных конструкций следует ис
ключать возможность вредного влияния остаточных деформаций и напряже
ний, в том числе сварочных, а также концентрации напряжений, предусмат
ривая соответствующие конструктивные решения (с наиболее равномерным 
распределением напряжений в элементах и деталях, без входящих углов, рез
ких перепадов сечения и других концентраторов напряжений) и технологи
ческих мероприятий (порядок сборки и сварки, предварительный выгиб, ме
ханическую обработку соответствующих зон путем строгания, фрезерования, 
зачистку абразивным инструментом и др.).
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2.5 При конструировании сварных конструкций следует учитывать, что 
конструкции со сплошной стенкой имеют меньше концентраторов напряже
ний и менее чувствительны к эксцентриситетам по сравнению с решетчаты
ми конструкциями.

2.6 При конструировании сварных узлов конструкции следует избегать 
пересечения сварных швов.

2.7 Размеры и форму сварных угловых швов следует применять с учетом 
следующих условий:

а) катеты угловых швов должны быть не более l,2t, где t -  наимень
шая толщина свариваемых элементов;

б) катеты угловых швов Kf следует принимать по расчету, но не менее 
указанных в таблице 2.1;

в) расчетная длина углового сварного шва должна быть не менее 4 Kf  и 
не менее 40 мм;

г) расчетная длина флангового шва должна быть не более 85 К$ за ис
ключением швов, в которых усилие действует на всем протяжении шва;

д) размеры нахлестки должны быть не менее 5 толщин наиболее тонкого 
из свариваемых элементов;

е) соотношение размеров катетов угловых швов следует принимать, как 
правило, 1:1. При разных толщинах свариваемых элементов допускается 
принимать швы с неравными катетами, при этом катет, примыкающий к бо
лее тонкому элементу, должен соответствовать требованиям п. 1.6а, а при
мыкающий к более толстому элементу -  требованиям п. 1.66;

ж) в конструкциях, воспринимающих динамические и вибрационные на
грузки, а также возводимых в климатических зонах с температурой -40°С > t 
> -65°С, угловые швы следует выполнять с плавным переходом к основному 
металлу при обосновании на выносливость или на прочность с учетом хруп
кого разрушения.

2.8 Для крепления ребер жесткости, диафрагм поясов сварных двутав
ров, несущих статическую нагрузку, и вспомогательных конструкций зданий 
и сооружений, допускается применение односторонних угловых швов, кате
ты которых Kf следует принимать по расчету, но не менее указанных в таб
лице 2.1.

з
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Таблица 2 Л

Вид
соединения

Вид
сварки

Предел 
текуче- 
сти ста
ли, МПа 
(кгс/см2)

Минимальные катеты швов Kf, мм при толщине 
более толстого из свариваемых элементов t, мм

4-5 6-10 11-16 17-22 23-32 33-40 41-80

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Тавровое с 
двусторон
ними угло
выми швами, 
нахлесточное 
и угловое

Ручная

до 430 
(4400) 4 5 6 7 8 9 10

св. 430 
(4400) 
до 530 
(5400)

5 6 7 8 9 10 12

Автома
тическая 
и полуав
томатиче
ская

до 430 
(4400) 3 4 5 6 7 8 9

св. 430 
(4400) 
до 530 
(5400)

4 5 6 7 8 9 10

Тавровое с 
односторон
ними угло
выми швами

Ручная

до 380 
(3900)

5 6 7 8 9 10 12
Автома
тическая 
и полуав
томатиче
ская ,

4 5 6 7 8 9 10

Применение этих односторонних угловых швов не допускается в конст
рукциях: эксплуатируемых в среднеагрессивной и сильноагрессивной средах; 
в конструкциях либо их элементах, работающих в особо тяжелых условиях 
или подвергающиеся непосредственному воздействию динамических, вибра
ционных или подвижных нагрузок, а также в конструкциях, возводимых и 
эксплуатируемых в климатических районах с температурой -40°С > t  > -65°С.

2.9 Для расчетных и конструктивных угловых швов в проекте должны 
быть указаны вид сварки, электроды или сварочная проволока, положение 
шва при сварке.

2Л0 Сварные стыковые соединения листовых деталей следует, как пра
вило, выполнять прямыми с полным проваром и с применением выводных 
планок. В монтажных условиях допускается односторонняя сварка с подвар
кой корня шва и сварка на остающейся стальной подкладке.

2.11 Применение комбинированных соединений, в которых часть усилия 
воспринимается сварными швами, а часть -  болтами, не допускается.

2.12 Применение прерывистых швов, а также электрозаклепок, выпол
няемых ручной сваркой с предварительным сверлением отверстий, допуска
ется только во вспомогательных конструкциях зданий и сооружений.
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3 Требования к  сварным соединениям при изготовлении 
и монтаже стальных строительных конструкций

3.1 Сборка конструкций под сварку

3.1.1 Сборка конструкций должна производиться только из выправлен
ных деталей и элементов, очищенных от заусенцев, грязи, масла, ржавчины, 
влаги, льда и снега.

При сборке конструкций и деталей не должно допускаться изменение их 
формы, не предусмотренное технологическим процессом, а при кантовке 
транспортировании -  остаточное деформирование их.

Не допускается перенос и кантовка краном тяжелых и крупногабарит
ных конструкций и их элементов, собранных только на прихватках, без при
менения приспособлений, обеспечивающих неизменяемость их формы.

Собранные, предъявленные и принятые под сварку конструкции и не 
сваренные после этого в течение 24 ч, должны быть повторно предъявлены 
ОТК.

3.1.2 Прихватки, предназначенные для соединения собираемых деталей, 
должны размещаться в местах наложения основных сварных швов.

Размеры сечения прихваток должны быть минимально необходимыми 
для обеспечения расплавления их при наложении швов проектного сечения. 
Длина прихваток в конструкциях, выполненных из стали до С375 включи
тельно, должна быть не менее 50 мм и расстояние между прихватками -  не 
более 500 мм, а в конструкциях из стали С440 -  соответственно 100 и 400 мм 
при катете шва прихватки не более половины катета шва сварного соедине
ния.

Сборочные прихватки конструкций должны быть выполнены сварщика
ми, имеющими право на производство сварочных работ в соответствии с 
п. 2.2 настоящего стандарта, с применением тех же сварочных материалов и 
тех же режимов, что и основные швы сварных соединений.

3.1.3 В сварных соединениях, осуществляемых автоматами и полуавто
матами, сборочные прихватки выполняются электродами, обеспечивающими 
заданную прочность с соблюдением требований пп. 3.2.2 настоящего стан
дарта.

3.1.4 Формы кромок и размеры зазоров при сборке сварных соединений 
должны соответствовать величинам, указанным в таблицах АЛ, А.2, А.З и 
А.4 (см. приложение А), на швы сварных соединений, а в конструкциях из 
стали С440 -  в соответствии со специальными указаниями в чертежах КМ.

Все местные уступы и сосредоточенные неровности, имеющиеся на со
бираемых деталях, надлежит до сборки устранять плавной зачисткой с по
мощью абразивного круга.

3.1.5 Общая сборка конструкций должна производиться путем последо
вательного соединения всех элементов конструкций или отдельных ее час
тей. При этом должна быть произведена подгонка всех соединений, включая 
установку фиксирующих устройств. На всех отправочных элементах должна

5
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быть проставлена индивидуальная маркировка и нанесены риски. При общей 
сборке кожухов листовых конструкций одновременно должно быть собрано 
не менее трех царг.

3.1.6 Каждый первый и в последующем каждый десятый экземпляр од
нотипных конструкций, изготовленных по кондукторам, должен проходить 
контрольную сборку, в процессе которой производится проверка соответст
вия изготовленных конструкций чертежам КМД.

В объем контрольной сборки однотипных конструкций должны входить 
все элементы и детали, изготовленные с применением всего комплекта 
кондукторов.

3.2 Общие требования к выполнению сварочных работ

3.2.1 Сварку стальных конструкций следует производить по заранее раз
работанному и контролируемому технологическому процессу, который дол
жен обеспечить требуемые геометрические размеры и механические свойства 
сварных соединений.

3.2.2 Сварка стальных конструкций должна выполняться по возможно
сти высокопроизводительными механизированными способами.

Режимы сварки углеродистой и низколегированной стали классов до 
С440 включительно и размеры швов сварных соединений должны обеспечи
вать следующие показатели пластичности и вязкости металла шва и около- 
шовной зоны:

а) твердость по алмазной пирамиде не выше 350 единиц Ну;
б) ударная вязкость при отрицательной температуре (минус 40°С или 

минус 70°С), указанной в проекте не ниже 3 кгс.м/см KCU;
в) относительное удлинение не ниже 16%.
3.2.3 Сварка должна производиться при стабильном режиме, установ

ленном технологическим процессом, с допускаемыми отклонениями: силы 
тока ±5%; напряжения дуги ±5%. Режим сварки следует подбирать так, что
бы коэффициент формы провара составлял: для углового шва > 1,3 и для

стыкового однопроходного шва > 1,5.

3.2.4 Сварочные работы должны осуществляться под руководством ин
женерно-технического лица, имеющего опыт в области сварочных работ и 
имеющего удостоверение на право производства работ по сварке.

3.2.5 Ручная электродуговая сварка должна производиться электросвар
щиками, имеющими удостоверения, выданные им в соответствии с дейст
вующими в настоящий момент Правилами аттестации сварщиков.

Автоматическая и полуавтоматическая сварка должна производиться 
сварщиками, прошедшими обучение и получившими об этом соответствую
щие удостоверения. Сварщики должны на месте работы пройти испытания в 
условиях, тождественных с теми, в которых будет выполняться сварка конст
рукций.

6
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Для сварки при отрицательной температуре сварщик должен пройти ис
пытание при предусмотренной технологическим процессом отрицательной 
температуре. Сварщик, сдавший испытание, может быть допущен к сварке 
при температуре на 10°С ниже температуры испытания.

3.2.6 При использовании металлопроката, не подвергнутого консерва
ции, проплавляемые поверхности и прилегающие к ним зоны металла шири
ной не менее 20 мм, а также кромки листов в местах примыкания выводных 
планок перед сборкой, должны быть перед сборкой очищены до чистого ме
талла с удалением конденсационной влаги. При наличии на конструкциях 
ржавчины, грязи и т.п. непосредственно перед сваркой очистка должна быть 
повторена. Продукты очистки не должны оставаться в зазорах между соб
ранными под сварку деталями.

3.2.7 Сварка стальных конструкций должна производиться после про
верки правильности их сборки. Выполнение каждого валика многослойных 
швов сварных соединений допускается после очистки предыдущего валика, а 
также прихваток от шлака и брызг наплавленного металла.

Участки слоев шва с порами, раковинами и трещинами должны быть 
удалены до наложения следующего слоя.

3.2.8 При двусторонней сварке швов стыковых сварных соединений, а 
также угловых и тавровых сварных соединений с разделанными кромками со 
сквозным проплавлением необходимо перед выполнением шва с обратной 
стороны очистить корень шва механическим способом до чистого безде
фектного металла.

В процессе выполнения автоматической и полуавтоматической сварки 
при вынужденном перерыве в работе сварку разрешается возобновить после 
очистки концевого участка шва длиной 50 мм и кратера от шлака -  этот уча
сток и кратер следует полностью перекрыть швом.

3.2.9 Свариваемые детали стальных конструкций и рабочее место свар
щика должны быть защищены от дождя, снега, сильного ветра и сквозняков.

3.2.10 Придание угловым швам вогнутого профиля и плавного перехода 
к основному металлу, а также выполнение стыковых швов без усиления, если 
это предусматривается чертежами КМ, должны, как правило, осуществляться 
подбором режимов сварки и соответствующим расположением свариваемых 
деталей. Механическая обработка швов, для придания им нужной формы, 
производится способами, не оставляющими на их поверхности зарубок, над
резов и других дефектов.

3.2.11 Начало и конец шва стыкового сварного соединения, а также вы
полняемого автоматом углового и таврового сварного соединения должны 
выводиться за пределы свариваемых деталей на заходные и выводные план
ки, удаляемые после окончания сварки газовой разделительной резкой.

Места установки планок после газовой срезки должны быть зачищены 
механическим способом до исчезновения следов газовой резки. Зажигать ду
гу и выводить кратер на основной металл конструкции за пределами мест 
наложения шва запрещается.

7
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3.2Л2 Допускаемые отклонения размеров сечения швов сварных соеди
нений от проектных не должны превышать величин, указанных в таблицах 
А.1, А.2, А З  и А.4 (см. приложение А), а в конструкциях из высокопрочных 
сталей (С440) -  в соответствии с указаниями в чертежах КМ. Размеры угло
вого шва должны обеспечивать его рабочее сечение, определяемое величи
ной катета шва, указанной в чертежах КМ и максимально допустимым зазо
рам, регламентированным указаниями таблиц А.1, А.2, А.З и А.4 (см. прило
жение А).

3.2.13 Ручную и полуавтоматическую дуговую сварку конструкций из 
стали классов до С375 включительно при температурах стали, ниже указан
ных в таблице 3.1, следует производить с предварительным подогревом стали 
в зоне выполнения сварки до 120-160°С на ширине 100 мм с каждой стороны 
сварного соединения.

Таблица 3Л

Толщина 
стали, мм

Минимально допустимая температура стали, °С

углеродистой низколегированной до С375 
включительно

швы сварных соединений в конструкциях

решетча
тых

листовых объ
емных и сплош- 

ностенчатых

решет
чатых

листовых объем
ных и сплошно- 

стенчатых
до 16 (включит.) -30 -30 -20 -20
свыше 16 до 30 -30 -20 -10 0
свыше 30 до 40 -10 -10 0 + 5
свыше 40 0 0 + 5 +10

Сварка листовых объемных конструкций из стали толщиной более 
20 мм должна производиться способами, обеспечивающими уменьшение 
скорости охлаждения: каскадом, горкой, двусторонней сваркой секциями.

Сварку конструкций из стали повышенной прочности (> С440) следует 
производить при температуре не ниже минус 15°С при толщине стали до 16 
мм и не ниже 0°С при толщине стали свыше 16 до 25 мм. При более низких 
температурах сварку стали указанных толщин следует производить с предва
рительным подогревом до температуры 120-160°С.

При толщине стали свыше 25 мм предварительный подогрев должен 
производиться во всех случаях, независимо от температуры окружающей 
среды.

3.2.14 Автоматическую сварку конструкций разрешается производить 
без подогрева:

а) из углеродистой стали толщиной до 30 мм, если температура стали не 
ниже минус 30°С, а при больших толщинах -  не ниже ~20°С;

8
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б) из низколегированной стали толщиной до 30 мм, если температура 
стали не ниже минус 20°С, а при больших толщинах стали -  не ниже минус 
10°С.

3.2.15 Электрошлаковая сварка конструкций из углеродистой и низколе
гированной стали может производиться без ограничения температуры ста
ли.

3.2.16 При температуре стали ниже минус 5°С сварку следует произво
дить от начала до конца шва без перерыва, за исключением времени, необхо
димого на смену электрода или электродной проволоки и зачистки шва в 
месте возобновления сварки.

Прекращать сварку до выполнения шва проектного размера и оставлять 
незавареиными отдельные участки шва не допускается. В случае вынужден
ного прекращения сварки процесс следует возобновлять после подогрева 
стали в соответствии с технологическим процессом, разработанным для сва
риваемой конструкции.

3.2.17 Для конструкций, возводимых или эксплуатируемых в районах с 
расчетной температурой ниже минус 40°С и до минус 65°С включительно, 
вырубка дефектов швов и основного металла при температурах ниже указан
ных в табл. ИЛ может выполняться после подогрева зоны сварного соедине
ния до 100-120°С. Заварку дефектных швов следует производить после по
догрева этой зоны до 180-200°С.

3.2.18 Качество швов сварных соединений для крепления сборочных и 
монтажных приспособлений должно быть не ниже качества основных швов.

3.2.19 Швы сварных соединений и околошовная зона по окончании 
сварки должны быть очищены от шлака, брызг и натеков наплавленного ме
талла.

Приваренные сборочные приспособления надлежит удалять без приме
нения ударных воздействий и повреждения основного металла, а места их 
приварки, после срезки приспособлений, следует зачистить механическим 
способом до удаления следов газовой резки.

3.2.20 Сварочные материалы (электроды, сварочная проволока, флюсы, 
защитные газы) должны назначаться с учетом требования по обеспечению 
физико-механических свойств сварного соединения на уровне свойств ос
новного. Марки сварочных материалов должны быть указаны в проектной 
документации.

3.2.21 Сварочные электроды и флюсы перед выдачей в работу должны 
быть прокалены по режимам, указанным в сертификатах на данную партию 
сварочных материалов.

При отсутствии на ярлыках пачек электродов режимов прокалки -  про
калку следует производить по следующему режиму: посадка в печь при тем
пературе +50°С, нагрев вместе с печью до температуры 380-400°С, выдержка 
при этой температуре в течение 2 часов и охлаждение вместе с печью до 
температуры 50°С.

3.2.22 Прокаленные электроды и флюсы должны иметь бирку с указани
ем даты прокалки и храниться в сухом отапливаемом помещении.
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Прокаленные сварочные материалы должны подаваться на рабочее ме
сто сварщика в объеме, необходимом для работы в течение одной смены.

3.2.23 Сварочная проволока перед выдачей в работу должна быть очи
щена от консервирующей смазки (за исключением омедненной проволоки), 
ржавчины, масла и других загрязнений до металлического блеска. Очищен
ная проволока должна храниться в бабинах или катушках в сухом отапли
ваемом помещении и подаваться на рабочее место по мере необходимости.

4 Контроль качества сварных соединений

4.1 Швы сварных соединений стальных строительных конструкций по 
окончании сварки должны быть очищены от шлака, брызг наплавленного ме
талла и натеков. Приваренные сборочные приспособления следует удалять 
без применения ударных воздействий и повреждения основного металла, а 
места их приварки должны быть зачищены до основного металла с удалени
ем всех дефектов.

4.2 Произвести контроль качества всех выполненных сварных соедине
ний.

4.3 В зависимости от конструктивного оформления, условий эксплуата
ции и степени ответственности швы сварных соединений разделяются на I, П 
и III категории, которые определяют высокий, средний и низкий уровень ка
чества. Характеристики категорий и уровней качества приведены в таблице 
4.1.

Таблица 4.1

Категория 
и уровень 
качества 
сварных 

соединений

Тип швов сварных соединений и характеристика 
условий их эксплуатации

1 2
I -  высокий 1 Поперечные стыковые швы, воспринимающие растягиваю

щие напряжения а р > 0,85 7?̂  (в растянутых поясах и стенках 
балок, элементов ферм и т.п.).

2 Ш вы тавровых, угловых, нахлесточных соединений, рабо
тающие на отрыв, при растягивающих напряжениях, дейст
вующих на прикрепляемый элемент а р > 0,857^, и при на
пряжениях среза в швах тт > 0y85Rwf.

ю
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Продолжение таблицы 4.1

1 2
3 Швы в сварных конструкциях либо их элементы, работаю

щие в особо тяжелых условиях или подвергающиеся непо
средственному воздействию динамических, вибрационных 
или подвижных нагрузок (подкрановые балки; балки рабо
чих площадок; элементы конструкций бункерных и разгру
зочных эстакад, непосредственно воспринимающих нагруз
ку от подвижных составов; фасонки ферм; пролетные 
строения транспортных галерей; сварные специальные опо
ры больших переходов линий электропередач (ВЛ) высотой 
более 60 м; элементы оттяжек мачт и оттяжных узлов; балки 
под краны гидротехнических сооружений и т.п.), а также в 
конструкциях в климатических районах строительства с 
расчетной температурой ниже минус 40°С (кроме случаев, 
отнесенных к типам 7-12).

II - средний 4 Поперечные стыковые швы, воспринимающие растягиваю
щие напряжения 0,4 <<тр <0,85 Ry9 а также работающие 
на отрыв швы тавровых, угловых, нахлесточных соедине
ний при растягивающих напряжениях, действующих на 
прикрепляемый элемент стр > 0,857?^, и при напряжениях 
среза в шва >0,85 7?w/ (кроме случаев, отнесенных к 
типу 3).

5 Расчетные угловые швы, воспринимающие напряжения сре
за тущ > 0,757?^, которые соединяют основные элементы, 
работающие при статической нагрузке (фермы; ригели рам; 
прожекторные мачты; элементы комбинированных опор ан
тенных сооружений; колонны; стойки; элементы настила 
перекрытий; вертикальные связи по колоннам с напряжени
ем в связях свыше 0,4 Ry; элементы стволов и башен антен
ных сооружений; прогоны покрытий и другие сжато- 
изгибные элементы).

6 Продольные стыковые швы, воспринимающие напряжения 
растяжения или сдвига 0,47? < а  < 0,857?.

7 Стыковые и угловые швы, прикрепляющие к растянутым 
зонам основных элементов конструкций узловые фасонки, 
фасонки связей, упоры и т.п. и т.п.

III - низкий 8 Поперечные стыковые швы, воспринимающие сжимающие 
напряжения.

9 Продольные стыковые швы и связующие угловые швы в 
сжатых элементах конструкций.

10 Стыковые и угловые швы, прикрепляющие фасонки к сжа
тым элементам

И
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Окончание таблицы 4.1

1____________________________________ 2_____________________________
11 Стыковые и угловые швы во вспомогательных элементах

________________ конструкций_____________________________________________
Условное обозначение:
0 Р - растягивающее напряжение металла шва;
Ry - расчетное сопротивление стали растяжению, сжатию и изгибу по пределу текучести; 
Туш - касательное напряжение металла шва;
Rwf  - расчетное сопротивление угловых швов срезу (условному) по металлу шва; 
а - напряжение металла шва;
R - расчетное сопротивление металла шва________________________________ ______

4.4 Методы и объемы контроля применяются в соответствии с указа
ниями настоящего документа, если в проектной документации не даны дру
гие требования. По согласовании с проектной организацией могут быть ис
пользованы другие эффективные методы контроля взамен или в дополнение 
к указанным (см. таблицу 4.2).

Таблица 4.2

Методы
контроля

Тип кон
тролируе
мых швов 
по таблице 

4.1

Объем
кон

троля
Примечание

Результаты контроля швов типа 1-5
Внешний осмотр Все 100% по таблице должны быть оформле

ны протоколом
1 и 2 100% -

Ультразвуковой 3 100% Без учета объема, предусмотренно
или радиографи го для швов типа 1 и 2
ческий 4 5% То же

5-8 1% -

Тип контролируемых соединений,
Механические объем контроля и требования к ка
испытания честву должны быть оговорены в

проектной документации

4.5 Контроль должен осуществляться на основании требований соответ
ствующих методических инструкций и нормативно-технической документа
ции. Заключение по результатам контроля должно быть подписано дефекто- 
скопистом, аттестованным на уровень не ниже 2-го разряда.

4.6 Сварные швы, для которых требуется контроль с использованием 
физических методов (ультразвукового, радиографического, капиллярного,
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механических испытаний и др.) и объем такого контроля, должны быть ука
заны в проектной документации в соответствии с требованиями стандарта 
предприятия, разрабатывающего чертежи.

Выборочному контролю в первую очередь должны быть подвергнуты 
швы в местах их взаимного пересечения и в местах с признаками дефекта. 
Если в результате выборочного контроля установлено неудовлетворительное 
качество шва, контроль должен быть продолжен до выявления фактических 
границ дефектного участка.

4.7 При внешнем осмотре сварные швы должны удовлетворять следую
щим требованиям:

а) иметь гладкую или равномерно мелкочешуйчатую поверхность без 
резких переходов к основному металлу (требование главного перехода к ос
новному металлу должно быть специально обосновано и обеспечено допол
нительными технологическими приемами);

б) швы должны быть плотными по всей длине и не иметь видимых про
жогов, сужений, перерывов, наплывов, а также недопустимых по размерам 
подрезов, непроваров в корне шва, несгогавлений по кромкам, шлаковых 
включений и пор;

в) металл шва и околошовной зоны не должен иметь трещин любой 
длины и ориентации;

г) кратеры шва в местах остановки сварки должны быть переварены, а в 
местах окончания шва -  тщательно заварены.

4.8 По результатам неразрушающего контроля швы сварных соединений 
должны удовлетворять требованиям, указанным в таблице 4.3.

Таблица 4.3

Вид
дефекта

Катего
рия шва 
по таб
лице 
4.1)

Допустимые размеры и расположение дефекта

Трещины Все Не допускаются трещины любой длины и ориен
тации

Поры и шла
ковые вклю
чения

I

Не допускаются скопления и цепочки дефектов. 
Допускаются единичные дефекты максимального 
размера:

стыковой шов d < 0,2S; 
угловой шов d < 0,25К, 

но не более 3 мм

13
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Продолжение таблицы 4,3

Вид
дефекта

Катего
рия шва 
по таб

лице 
4.1)

Допустимые размеры и расположение дефекта

Ш

Одиночные дефекты максимального размера: 
стыковой шов d  < 0,25 S; 
угловой шов d  < 0,25К, 

но не более 4 мм
стыковой шов - d <  0,3S; 
угловой шов ~ d <  0,ЗК, 

но не более 5 мм

Скопление
пор

I

Максимальная суммарная площадь дефектного 
участка шва не более 4% от толщины проката при 
толщине проката свыше 25 мм. При этом количе
ство дефектов не должно превышать четырех на 
участке 400 мм, а расстояние между ними должно 
быть не менее 50 мм.
Максимальный размер одной поры не более 2 мм

II

Суммарная площадь не более 5% площади про
дольного сечения шва на участке длиной 50 мм, 
при этом расстояние между близлежащими кон
цами цепочки должно быть не менее 400 мм. 
Единичные дефекты диаметром не более 3 мм 
в количестве не более шести на участке длиной 
400 мм при расстоянии между ними не менее 
10 мм

ш

Скопление и цепочки дефектов протяженностью 
не более 20% длины шва.
Единичные дефекты диаметром не более 4 мм в 
количестве не более шести на участке длиной 
400 мм

Подрезы. 
Несплавления 
по кромкам

I Не допускаются, за исключением дефектов глуби
ной не более 0,5 мм, расположенных вдоль усилий

1и1П

Не допускаются дефекты, расположенные поперек 
усилий.
Допускаются дефекты, расположенные вдоль уси
лий глубиной не более 1 мм при ширине до 2 мм 
при плавных очертаниях

Непровары в 
корне шва I

Не допускаются, кроме угловых швов нахлесточ- 
ных и тавровых соединений, в которых полный 
провар не предусмотрен в проектной документа
ции

14
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Окончание таблицы 4*3

Вид
дефекта

Катего
рия шва 
по таб
лице 
4.1)

Допустимые размеры и расположение дефекта

II (тип
4)

Допускаются непровары высотой не более 5% 
толщины свариваемых элементов и длиной не бо
лее 50 мм при расстоянии между концами дефект
ных участков не менее 400 мм.
(Возможность установления более мягких требо
ваний должна быть согласована с проектной орга
низацией в зависимости от условий эксплуатации 
конструкции)

Межвалико- 
вые впадины 
в многопро
ходных швах

I Допускаются глубиной не более 0,5 мм
II (тип
4)

Допускаются глубиной не более 1 мм

II (тип 
5)

Допускаются: глубиной не более 1,5 мм для угло
вых швов с катетом 10-12 мм и не более 2 мм при 
размерах катета 14-20 мм

Линейное 
смещение 
кромок (де- 
планация)

I h < 0 , l t  макс. Змм
II h < l , 5 t  макс. 4 мм
III h < 0,25t макс. 5 мм

Условные обозначения: 
d -  диаметр поры, мм;
S -  номинальная толщина стыкового шва, мм;
К -  номинальная величина катета углового шва, мм; 
t -  толщина м е т а л л а . ____________

15
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Приложение Л
(обязательное)

Ручная дуговая сварка
Таблица А. 1 В миллиметрах

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок сваривае

мых деталей
сварного шва

6

номин. пред
откл

R t

+0,5

А ОТ S от Sи

+1,0

до 2s до 3 s

е,
не

более

Стыковое

С1

С28

С отбортов
кой кромок

от 1 до 2

2s+3

св. 2 до 4

от I до 2

св. 2 до 6

св. 6 до 9

св. 9 до 12

R

от s 4 o 2 s

е,
не более

3s*2

2s+3

2s+4

пред
ОТКЛ

+1

+2

+3

с з
С отбортов
кой одной 
кромки

Р я -

ZZZ2Z

S
Ь

R t
е,
не

болееномин. пред
откл.

от 1 до 2

0

+0,5

от S 
до 2 s

о т  S
до 3s 2s+3

св. 2 до 4 +1,0

S ~ S;
Ъ е,

не ботов
я_______

но
мин.

пред
откл.

но
мин.

пред
откл.

от 1,0 до 1,5 0 +0,5 6 1,0 ±0,5

св. 1,5 до 3,0 1 ±1,0 7 1,5
±1,0

св. 3,0 до 4,0 2 +1,0
-0,5 8 2,0

С2
Без скоса 
кромок

16
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Продолжение таблицы А.1
Тип

соединения.
Условное

обозначение

Стыковое 

С4

С5

Форма 
подготовлен
ных кромок

Односторон
ний на съем
ной подклад
ке

Односторон
ний на ос
тающейся 
подкладке

Конструктивные элементы
подготовленных кромок сваривае

мых деталей_________
сварного шва

s -  st
Ь

s  |
ч» «5

ё  |
я

но
мин.

пред.
опел.

но
мин.

пред.
откл.

от 1,0 до 1,5 0 +0,5 6 4 1,0 ±0,5

св. 1,5 до 3,0 1 ±1,0 7
б

1,5
±1,0

св. 3,0 до 4,0 2 +1,0
-0,5 8 2,0

S = S1
Ь

е,
не более

Я
но

мин.
пред
откл.

но
мин.

пред
стел.

от 1,0 до 1,5 0 +0,5 б 1,0 ±0,5

св. 1,5 до 3,0 1 ±1,0 7 1,5
±1,0

св. 3,0 до 4,0 2 +1.0 1 
-0,5 8 2,0

s - s t
Ь ч

е,
не более

я
но

мин
пред
откл.

но
мин

пред
отел.

от 1,0 до 1,5 0 +0,5 1 6 1,0 ±0,5

св. 1,5 до 3,0 1 ±1,0 7 1,5
±1,0

св. 3,0 до 4,0 2 +1,0 1 
-0,5 8 2,0

С6

С7

С42

Односторон
ний замко
вый

Двусторон
ний

Без скоса 
кромок

Без скоса 
кромок с 
последую
щей строж
кой

- г 4

S =* S i

СВ. 2 до 4

св. 4 до 5

6-12

номин. пред.
отел.

± 1 ,0

+1,5
-По

не более

10

9
(пред, 

откл ±1)

1,5

2,0

17
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Продолжение таблицы АЛ
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Продолжение таблицы АЛ

Тип
соединения
Условное

обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок сваривае- 

_________ мых деталей__
сварного шва

S  =  Si

R
(пред.
стал.
±1)

но-
мин.

пред.
откл

по
мин.

пред.
откл

Стыковое

С16

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными криво
линейными 
скосами од
ной кромки

от 30 до 32 16

ш
ци

I*
t 2-t

св. 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
св 60 до 64
св. 64 до 70
св. 70 до 76
св. 76 до 82
св. 82 до 88
св. 88 до 94

св. 94 до 100оо8 106
св. 106 до 112
св. 112 до 118

17
18
19
20

± 3
+2,0
-0,5

2 1

22
23
24
25 0,5
26
27
28

10 29 ± 4
30

+3,0
-0,5

32
34
36

св. 118до 120 38

Стыковое Двусторон
ний

С43
С двумя не
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

S-S1

от 12 до 14

св, 14 до 17
св. 17 до 20
св. 20 до 24
св. 24 до 28
св. 28 до 32
св. 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 
св, 60 до 64 
св. 64 до 70 
св. 70 до 76 
св. 76 до 82 
св. 82 до 88 
св. 88 до 94 
св. 94 до 300

но-
мин

18

19
20
22
24
27
30
33
36
39
42
45
48
53
54 
57 
60 
63 
66 
69

ц щ
OWL

±2

±3

±4

но-
мин

15

16
17
18
19
20
21
22
23
25
27
29
31
33
35
37
39
41
43
45

опат

±2

*3

12l_
но-

мин.
пред.
откл.
+1,5
-0,5

+2,0
-0,5

0,5

+3,0
-0,5

20
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Продолжение таблицы АЛ

Тип
соединения
Условное

обозначение
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок сваривае

мых деталей________
сварного шва

$ = Si
Ь

(пред
отел но-

мин
пред
отел

но-
мин

пред
отал

Стыковое

С19

от 6 до 10 17

св. 10 до 1 4 19
±2 +1,5

-0,5

св 14 до 18

Односторон
ний на ос
тающейся 
подкладке

св. 18 до 22

св. 22 до 26 26
св. 26 до 30 28

±3

св. 30 до 35 30

св. 35 до 40 32

+2,0
-0,5

св. 40 до 47 34 0,5

св. 47 до 54 36 ± 4

св. 54 до 60 1 2 38

св. 60 до 66 40
св. 66 до 72 44
св 72 до 78 48
св. 78 до 85 52

±5 +3,0
-0,5

св. 85 до 92 56
св. 92 до 100 60

е <

S = Sj (пред. но
ши.

гред
ошл % но

лей
цзд.
сжл.

от 3 до 5
3

10

св. 5 до 8 16
± 2

4 +1,5
св. 8 до 11 л 20 ; -0,5

св. 11 до 14 24

св. 14 до 17 28 6

св. 17 до 20 32

св. 20 до 24 36

св. 24 до 28 40 ± 3
0,5

св. 28 до 32 44

св. 32 до 36
5

48 +2,0
св. 36 до 40 50

8
-0,5

св. 40 до 44 54

св. 44 до 48 56

св. 48 до 52 60 ± 4

св. 52 до 56 63

св. 56 до 60 68

Стыковое

С18

Односторон
ний на съем
ной подклад
ке

21
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Продолжение таблицы АЛ
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Продолжение таблицы А.1

Тип
соединения
Условное

обозначение

Форма 
подготовлен
ных хромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок сваривае

мых деталей
сварного шва

S  =  3 j
номин пред,

отит номин пред.
стал.

Стыковое

С25

С26

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми кромок

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными криво
линейными 
скосами кро
мок

от 8 до 11 10
ев, И до 14 12

± 2
+1,5
-0,5

св. 14 до П 14
св 17 до 20 16
св. 20 до 24 18
св. 24 до 28 20
св. 28 до 32 22
св. 32 до 36 24
св, 36 до 40 26

± 3 +2,0
-0,5

св 40 до 44 28
св. 44 до 48 30
св. 48 до 52 32
св. 52 до 56 34 0,5
св. 56 до 60 36
св. 60 до 64 39
св. 64 до 70 42
св, 70 до 76 45
св. 76 до 82 48
св. 82 до 88 51
св. 88 до 94 54 ± 4

св. 94 до 100 57

+3,0
-0,5

св. 100 до 106 60
св. 106 до 112 63
св. П 2 д о И 8 66
св. 118 до 120 68

Стыковое

С27

Стыковое

С39

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными лома
ными скоса
ми кромок

Двусторон
ний

С двумя не
симметрич
ными скоса
ми хромок

1 П Г

*
V

т Hi -  11”
p t i

*11

S = St

от 30 до 34
св. 34 до 38
св. 38 до 42
св. 42 до 46
св. 46 до 50
св. 50 до 54
св, 54 до 60
св. 60 до 66
сз. 66 до 72
са. 72 до 78
св. 78 до 84
св, 84 до 90
св. 90 до 96
св, 96 до 100
св. 100 до 108
св. Ю8до 116
св. 116 до 124
св. 124 до 132
св. 132 до 140
св. 140 до 14S
св. 148 до 156
св. 156 до 164
св. 164 до 170 
св, 170 до 175

h
(пред
опт

12

20

но
мин.

17
18
20
21

22
23
25
28
30
32
34
36
38
40
42
44
46
50
54
57
60
64
68
72

пред
ошг

±3

±4

+ 5

во
мни

Пред 
откл.

+2,0
-0,5

0,5

+3,0
-0,5

23
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Продолжение таблицы  АЛ

е - ...........А
S номин пред.

откл номин. пред
откл

от 3 до 5 8

сВг 5 до 8 12
± 2 +1,5

св 8 до И 16 -0,5

св. 11 до 14 19

св. 14 до 17 22

св. 17 до 20 26

св. 20 до 24 30

св. 24 до 28 34 ± 3
0,5

св 28 до 32 38

св. 32 до 36 42 +2,0
св. 36 до 40 47 -0,5

. "
св. 40 до 44 52

св. 44 до 48 54

св. 48 до 52 56 ± 4

св. 52 до 56 60

св. 56 до 60 65

е е, I
$ но

мин.
гред
стел.

но
мин

тред.
опсл.

но
мин

тред
OD01,

от 8 до 11 10
+ 2

9
± 2 +1,5

св. И до 14 12 И -0,5

св. 14 до 17 14 12
св. 17 до 20 16 14
св. 20 до 24 18 16
св. 24 до 28 20 18
св. 28 до 32 22 20
св. 32 до 36 24

± 3
22

±3 +2,0
св. 36 до 40 26 24 -0,5

св. 40 до 44 28 26
св. 44 до 48 30 28 0,5

св. 48 до 52 32 30
св. 52 до 56 34 32
св. 56 до 60 36 34
св. 60 до 64 39 37
св. 64 до 70 42 40
св. 70 до 76 45 43

+3,0
-0,5св. 76 до 82 48 ± 4 46 ± 4

св. 82 до 88 51 48
св. 88 до 94 54 52
св. 94 до 100 58 56

Тил
соединения
Условное

обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элем ент
подготовленных кромок сваривае

мых деталей
сварного шва

У повое Со скосом 
кромок

У9

Односторон
ний

У10 Двусторон
ний

Угловое

У8

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторон
ний

26
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Окончание таблицы АЛ
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П риложение А
(обязательное)

Сварка под флюсом
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Продолжение таблицы А.2
Тип

соединения.
Условное

обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки

e

s  — Si
НОМИН.

пред
cmoi.

14
18

cb. 14 до 16
± 3

св. 16 до 20 22 ± 4

_________ 2_________

НОМИН. пред откл.

2,0 +1,0 
-_1>5 _

2,5 +1,0

Стыковое

С П

40±S*

Со скосом 
одной кром
ки  ̂1

•H
to

АФ

Двусторон
ний

Способ
сварки s  -  s i

е _________ 2_________
НОМИН.

пред
ОТКЛ.

НОМИН. пред. откл.

АФф;
АФм

от 8 до 9 18 ± 3

1,5 ±1,0

св. 9 до 10 20

± 4св. 10 до 14 22 2,0 +1,0
-1,5

св. 14 до 20 24 2,5 +1,0
-2,0

С9

СЮ

Со скосом 
ОДНОЙ (фом
ки

Односторон
ний

2* 1

11-г - I ; *

Z±f

JQ±59
S'

АФо

Ь е i

S = SI

НО
М

ИН
.

5,
 н

е м
ен

ее

fвв
R

iX
§

3
% НО

М
ИН

.

пр
ед

 о
тк

л

8 18
±3 1,5 ±1,0

св.8 до 10 2 ±1,0 3 20
св.10 до 12 25

22 2,0 +1,0
св.12 до 14

3
-1,5

св.14 до 16 4
св.1бдо 18

А ±1,5
24 ±4 +1,0

св. 18 до 20 30 2,5 -2,0

СВ.20до24 6 26

св.24 до 30
5

40 30 +1,5
-2,0

30
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Продолжение таблицы А.2
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Продолжение таблицы А.2

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва
s =  Sf

Стыковое 16
/ 5  t  Г

Со скосом 
кромок

св 8 до 9

св до 10
±1,0

17 1,5

св 10 до 12
30

18 ±3
± 1,0

20
св.12 до 14 23
св 14 до 16 24

АФо св 16 до 18 28
св.18 до 20

Односторон
ний

СЮ

св.20 до 22 ±1,5
40

30

32 2,0

св 22 до 24 34 ± 4
+1,0
-1,5

св 24 до 26 36
св 26 до 28 50 38
св 28 до 30 40

S = S i

е _______ <1

с
(пред 

откл. ±2)

•ниион 1
& но

ми
н

$
&

от 14 до 16 18 ±3 2,0 +1,0
-1,5 6

св. 16 до 20 22

±4
2,5

w
 £

о
 о

7

св. 20 до 24 24
8

св. 24 до 30 30 3,0

С21

Со скосом 
кромок

АФ

Двусторон
ний

СЗЗ

Способ сварки S = $ j
е

(пред. откл. ± 4)

АФф

от 14 до 18 22

св. 18 до 24 24

св 24 до 30 30

32



СТО 02494680-0046-20

Продолжение таблицы Л.2
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Продолжение таблицы А.2
Тип

соединения.
Условное

обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки s ~ Sj пред

откп

Стыковое

С15

С38

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторон
ний

от 20 до 24 22 ± 3

АФ св. 24 до 28 26

± 4

св. 28 до 30 30

30±3а

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми кромок

Способ
S  ~  Sj

«(пред
сварки откл. ±4)

от 18 до 28 24

АФф
св. 28 до 40 32

св. 40 до 50 38

св. 50 до 60 43

е 9

1
-н 1

8
VOоо

в

В ~ В/

■w'
ад

| (

-нинон ( ° г?
ef At

от 24 до 28 25 ± 5

св. 28 до 36 6 28 +1,0
12

св. 36 до 40
11 ± 6 -2,0

св. 40 до 42
31

св. 42 до 55 36
± 7

св. 55 до 65
8

46 10

АФш св, 65 до 80 50 ± 9 2,5

св. 80 до 100 58

св.ЮОдо ПО 61 +1,5
-2,0

св.П О до 115 63 ±10

св.115 до 120
10

65 8

св.П О до 125 67

св.125 до 130 68 ±11

Стыковое

С40

С двумя 
симметрич
ными криво
линейными 
скосами кро
мок

Двусторон
ний

34
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Продолжение таблицы А.2
е ______ 2______

S  -  St номин. пред
откл номин пред

откл.

от 18 до 28 24 ± 4
+1,0

св. 28 до 38 28
-2,0

св. 38 до 48 32

± 5

2,5

св. 48 до 54 36 +1,5
-2,0

св. 54 до 60 39

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки

Стыковое

С25

С25

30±3
Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми кромок

АФ

Способ
сварки

АФк

S  ~ S f

от 24 до 28

св. 28 до 38

св. 38 до 48

св. 48 до 54

св. 54 до 60

но-
мин.

24

29

33

36

пред
откл

± 4

± 5

но-
мин.

2,5

пред
откл.

+1,0
-2,0

+1,5
-2 ,0

о,
(пред 

откл ±3°)

30

25

Стыковое

С39

С двумя не
симметрич
ными скоса
ми кромок

АФп

S=Si

от 16 до 20

св.20до26

св. 26 до 32

св. 32 до 36

св. 36 до 38

св. 38 до 44

св. 44 до 50

св. 50 до 56

10

18

22

26

28

34

40

45

±3

±4

±5

<N
-Н

16

17

19

20

2,5

£
JL

1,0
2,0

1,5
2 ,0

х

1

25

22

20

i2

35
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Продолжение таблицы А.2
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Продолжение таблицы А.2

5
е

номин. пред.
стал.

от 8 до 9 13

св. 9 до 12 15 ± 3

св. 12 до 14 20

св. 14 до 20 25 ± 4

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки

Угловое

У5

У5

Без скоса 
кромок

Двусторон
ний

4t)t5°
' “ > - 1

r r z z g jя
Сч.11

■н 1 
wi

Со скосом 
одной кром-

Sf&0,5S

ки

i е

Афш;
ПФш

Способ
сварки S

л
(пред. откл. ± 1)

Афш;
ПФш

4 1,5

св. 4 до 9 2

св. 9 до 14 3

S

isл  о

е

В,*
f g
tr 5

Э -H
о  3 
«Г Бш пр

ед
 о

тк
л.

от 20 до 24 7 20 ± 3 3

17

св. 24 до 28 8 25

± 4

4

св. 28 до 34 10 30

5

20

..

св. 34 до 40 12 49 23

Угловое

У7

Двусторон
ний

С двумя не- 
симметрич- 
ными скоса
ми ОДНОЙ 
кромки

’g во ж
О

j 5 j l

Афш;
ПФш
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Продолжение таблицы А.2

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки

ь

номив пред откл

+ 0,8

0 + 1,0

+ 1,5

Тавровое

Т1

ТЗ

Тавровое

Т5

Без скоса 
кромок

4 АФ,
ПФ

св 3 до 5

Sf Э: 0,S S

Односторон
ний

св. 5 до 40

шшш
Двусторон
ний

?В± 2 е

Ж

С двумя 
симметрич
ными криво
линейными 
скосами од
ной кромки

S,=z%$$

Способ
сварки S

Ч (пред 
откл ±2)

е
домин пред

откл

АФ;
ПФ

от 16 до 18 4 25
+ 4 
-7

св. 18 до 22 5 30
+ 4 
-8

св 22 до 26 6 36 + 4 
-10

св. 26 до 30 7 40 + 4 
-И

св. 30 до 36 8 50
+ 4 
-12

св. 36 до 40 9 56
+ 4 
-16

Способ
сварки S

е
(пред откл 

±2)

Ч
(пред, откл 

±2)

АФ

30 16

6св 30 до 34 17

св, 34 до 40 18

св. 40 до 42 19

7св 42 до 45 20

св 45 до 50
25

св. 50 до 55 8

Т8

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

5 0 ± 5

^777
А±1

Ш М .

т ~ Т
•5

Sf Щ 55

38
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Продолжение таблицы А.2
Тип

соединения
Условное

обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки номин пред откл. (пред откл 

±2)

Тавровое

Т2

20±2°

С криволи
нейным ско
сом одной 
кромки

АФш

Двусторон
ний

16 18

св. 16 до 18 19

св. 18 до 20

20
св. 20 до 22

св. 22 до 24 21

св. 24 до 26

22
св. 26 до 28

св. 28 до 30 23

±3

±4

Тавровое

Т4

С двумя не
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторон
ний

о
_У_

Sf 2* ffjSS

АФш

20

св 20 

до 24

св. 24 

до 28

св. 28 

до 34 

св. 34 

до 40

а
6

-=5 _

10

12

10

12

±2

±3

зг

26 +4
-7

29 +4
-8

35

40

+4
-10

+4
-П

13

±3

17

39
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Окончание таблицы А.2

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

сварного шва

Способ
сварки S

9

(пред, 
откл ±2)

е

номин. пред
ОТКЛ.

АФш

от 8 до 9 4 15

±3

св, 9 до 14 5 22

св. 14 до 20 6 30

± 4св. 20 до 24 7

39

св. 24 до 26 8

Тавровое

Т7

Со скосом 
одной кром
ки

Двусторон
ний

П р и м е ч а н и е  -  В настоящей таблице приняты следующие обозначения способов сварки под флюсы: 
АФ - автоматическая на весу;
АФф - автоматическая на флюсовой подкладке;
АФм - автоматическая на флюсомедной подкладке;
АФо - автоматическая на остающейся подкладке;
АФп - автоматическая на медном ползуне;
АФш - автоматическая с предварительным наложением подварного шва;
АФк - автоматическая с предварительной подваркой корня шва___________________________________

40
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Приложение А
(обязательное)

Дуговая сварка в защитном газе
Таблица А.З В миллиметрах

Тип
соединения.

Конструктивные элементы Ь Я
Форма

подготовлен-
подготовленных кромок 

свариваемых деталей Способ S -  Sj 1
1

|
Условное

обозначение них кромок шва сварного соединения
сварки

но
ми

н.

| 8 . 1
Й
Отв

Стыковое Без скоса 
кромок

ИН
3,0-4,0 +0,5 9,0

А +0,2
4,5-6,0

+1,0
10,0

и

Ч 1_.._ 3,0-4,0 9,0 +0,5Гх^ч'ч^ ИНп
Т ** 4,5-6,0

0
+2,0 10,0

1,0
-1,0

Двусторон
ИП

3,04,0 +1,0 9,0
ний 4,5-6,0 +2,0 10,0 ±1,0

► л 3,04,0 ±0,5 8,0 1,5

С7
4,5-6,0 9,0

УП 7,0-8,0
1,5 ±1,0

10,0
2,0 ±1,5

9,0-10,0 12,0

11,0-12,0 2,0 14,0

1

и ...

S  ~ .?/

Ь

е, 
не

 б
ол

ее

Я Я1

ок ! пр
ед

. т
ал

.

iа
|

но
ми

н. |

ИН

0,5-0,9

0

+1,0 6,0

0

±0,1

0

+0,1
1,0-1,4

+0,2 7,0
±0,3

+0,5
1,5-1,9

±0,5
2,0-2,8

+3,0
8,0 ±0,1

3,04,0 9,0 ±1,0

ИНп
ИП,
УП

0,8-1,2 +1,0 7,0 1,
0

±1,5

1,0 ±1,0
-0,5

2,24,0 +1,5 8,0 1,
5 1,5 ±1,0

4,5-6,0 +2,0 12,0

Стыковое

С2

Без скоса 
кромок

Односторон
ний

Способ
сварки & = Jf; е, не более ......................Я_____

номин. пред. откл.

ИНп
0,8-1,9 3s+2,0

0

+ 1,0

2,04,0 2s+2,0 + 1,5

ИП, УП

1,0-1,9 3s+2,0
+ 1,0

2,0-6,0
2s+3,0

7,0-9,0 + 2,0

10,0-12,0 2s+4,0 + 3,0

Стыковое

С28

С отбортов
кой двух 
кромок

Односторон
ний

41
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Продолжение таблицы А.З

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок

шва сварного соединения

Способ
сварки s ~ Si

ь

8
af

Q

5, 
не

 б
ол

ее

3 d
& § . . . § .

i d
§■§

+од 6,0

0

±0,1

S

+0,2 7,0

±0,2
+0,3

8,0

10,0

+0,5 7,0
0,5 +0,5

-0,2

+1,0

8,0

12,0 1,0 ±0,5 3

7,0 0,5 +0,5
-0,2 S

+1,5 8,0 1,0

+1,0
-0,5

+2,0 12,0 1,5 3

+1,5 6,0
1,0 S

+2,0

7,0

8,0
1,5

3,09,0

12,0 2,0 ±1,0

Стыковое

С5

0,5-0,9

Без скоса 
кромок

ИН
1,0-1,5

Vц z d l

(-=■
Г ~ у Я Гzzzzn

3 - »

1,6-2,2

2 ,5 4 0

0,8-1,5

ИНп 1,6-2,2

2,5-6,0

Односторон
ний на ос
тающейся 
подкладке

0,8-1,4

ИП 1,5-2,8

3,0-6,о

0,8-1,4

1,5-2,8

УП 3,0-4,0

4,5-6,0

7,0-8,0
2,0

Стыковое

С4

Без скоса 
кромок 1 ~ Р г  *1

1 Ш 6 1 Н Ш
I

Ч '
SL

ИН

Односторон
ний на съем
ной подклад
ке

ИНп

ИП

УП

5 — Si

0,5-Q9

1,0-1,5

1,6-2,2

2,5-4,0

0,8-1,4

1,5-2Д

2.5- 6,0

0,8-1,4

1.5- 2,8

3.0- 6,0

0,8-1,4

1.5- 2,8

3.0- 4,0

4.5- 6,0

7.0- 8,0
2,0

+0Д

+0,2

+0,3

+0,5

+1,0

+1,5

+2,0

+1,5

+2,0

6,0

7,0

8,0

9,0

7,0

8,0

ЦР

7.0

8.0 

12Р 

6,0

7.0 

»,0

9.0 

129

et

2,0

4,0

6,0

±1,0

±2,0

0,5

ЬО

0,5

ПО

1,5

1,0

1,5

2 , 0

±0,1

+0,2

j& L
+02
-0,5
+0,3
- 1,0

+0,5
-0,2

±0,5
~+Oj
-0,2

+1,0
-0,5

±1,0

SL

0,5

0,5

1,0

1,5

+0Д

+0,5

+1,0

+0,5

±0,5

+0,5

±0,5

+ 1,0
-0,5

± 1,0

42
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Продолжение таблицы А.З

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного соединения

Ъ с е ____ 2____

I
3

Щ
у—\ 
+

'В S =
1 18

8
о 1

1
ё

1
S

|

я

|

1 1
1

i
м CLк § .. 1

о
X 1 м о.и 1

3,0-3,5 6
Ю,5
-1,0

С
о3,84,5 7

г 5,0-5,5 8
я 6,0 10
|[ 7,0 14
S 8,0 1 ±1 1 ±1 16 ±2 4

1
9,0 18 1,
10,0 20 +1 5

3,04,5 6
5,0-7,0 10
8,0-11,0 16
12,0-14,0 20

6
16,0-18,0 24 +3
20,0-22,0 28

CJ 24,0-26,0 32
28,0-30,0

2 +1 2 +1 36
±4 +1

-2

2,
32,0-34,0 -2 -2 40

8
2 0

36,040,0 44
42,045,0 48
48,0-53,0 52 ±5
56,0-60,0 56

Стыковое

С8

С9

Со скосом 
одной кром
ки

Односторон
ний

50

Односторон
ний на съем
ной подклад
ке

40

Стыковое

СЮ

Со скосом 
одной кром
ки

Односторон
ний на ос
тающейся 
подкладке

1
§

' ужтл

S  ~  5 /

3,0-3,5
3,84,5
5,0-5,5

6,0
7,0
8,0
9,0
10,0

3,(М,0
4,5-7,0

8.0- П,0
12.0- 14,0
16.0- 18,0
20,0-22,0
24.0- 26,0
28.0- 30,0
32.0- 34,0
36.040.0
42.045.0
48.0- 53,0
56.0- 60,0

&
_ 1 L

±1

+1
-2

±2

±1

+1
-2

12
14
16
18
20

10
16
20
24
30
34
38
42
46
50
54
58

±2

±3

±4

±5 2,5

+0,5
-1,0

±1,0

+1,0
-2,0

+1,5
-2,0

Ж е

& §
в Б

50

40

43
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Продолжение таблицы А.З

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного соединения

$ ~st

i~S_

Я

su.

5
J l

3

e*
sL

Стыковое
Двусторон
ний

3,0-3,5
3,8-4,5
5,0-5,5

Со скосом 
одной кром
ки

6,0
7,0
8,0 ±1 ±1

—
9,0
10,0

3,0*4,0
4,5-7,0

С12

8,0-11,0

405
-Ц> 05 ■кр

50
-Ир

Й Ф

о ф

12,0-14,0
16,0-18,0

i3

20,0-22,0
24,0-26,0
28,0-30,0
32,0-34,0

20 -HjO
-20 2,0 -HJ3

IP
36,0-40,0

±10 40

20 ■но
30

Я0

42,0-45,0
48,0-53,0
56,0-60,0

Стыковое

Способ
сварки

С ломаным 
скосом одной 
кромки

С14

Двусторон
ний Ш , У П

S  "  S j

18-20

22-24

26-30

32-36

38-42

45-48

50-53

56-60

63-70

75-80

85-90

95-100

h
(пред.

ОТКЛ.+1)

10

12

номин.

14

16

18

21

23

25

27

29

33

37

41

45

пред.
сткл

± 3

± 4

± 5

ei
(прел

огкл.±2)

10

12

44
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Продолжение таблицы АЗ

Тип
соединения.

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элемента
подготовленных кроток 

свариваемых деталей

шва сварного соединения

Ь с е . ____ Qt

S = 3}

к пр
ед

, о
пс

л.

1

J L
пикон пр

ед
. с

пе
л. . ^  

И
м о но

м
ин

.

пр
ед

, о
тк

л,

НИКОН 1

ё с т
и
ё* а
е? §

3,0-3,5
± i 1,0 ±х

6 +1
6 -(05 05

3 ,8 4 5 7 -ио
5,0-5,5 8

6,0 10 30

7,0-8,0 12
№

9,0-
10,0 14

±г

8
±Ц) Ю -нр

3,0-4,0 б
4,5-7,0 8

8-11 10
12-14 + i + i 13

i3
16-18

2 -2 2 -2 16
20-22 20
24-26 24 20
28-30 28

20
+ю 2р ±ш

32-36 32
ы 10

30
3842 36
4448 40
50-54 44
56-60 48

Стыковое

С19

С18

Со скосом 
двух кромок

Односторон
ний на ос
тающейся 
подкладке

—

Односторон
ний на съем* 
ной подклад
ке

Стыковое

С17

С21

Со скосом 
двух кромок S

2JL

Односторон
ний

Двусторон
ний

J  =  J/

3,0-3,5

3,845
5,0-5,5

6,0

7,0-8,0

9,0-10,0

3.0-4.0

4,5-7,0

8,0-11,0

12,0-14,0

16,0-18,0

20,0 -22,0

24,0-26,0

28,0-30,0

32,0-36,0

38,042,0

45.0- 48,0

50.0- 53,0

56.0- 60,0

1,0

2,0

±1,0

+1 
-2

1,0

2,0

±1,0

+1,0
-2,0

10

12

14

10

12

15

18

22

26
30

34

38_

42

46

~52

±2,0

±3,0

±4,0

±5,0

ЙЯ

4,0

6,0

8,0

1,0

2,0

л
+05
-1,0

±1,0

+У>
-2,0

3

« Я

30

20

45
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Продолжение таблицы А~3

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного соединения

3*
S=Sj

5

¥*
& а
d 5

Стыковое

С15

Стъжовое

C I6

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными криво
линейными 
скосами од
ной кромки

Двусторон
ний

6-9

ИНп
10-12

14-16 13

18-20 ±1 ±1 17

,ь

8-11

12-14 10

16-20 12
±2

22-26 16

28-32 18
34-38 22

Ш ,
УП

40-44 26

46-50 30

52-56 +1
-2

+1
-2 34

58-62 38 ±3

64-70 42
72-80 46

82-90 50
±4

92-100 54 ±5

Способ
сварки

Ш У П

S^Si

30-34

36-40

42-45

48-53

56-60

63-70

75-80

85-90

95-100

105-110

120

г
(пред.
откл.
+1)

10

номин

16

17

18

20

22

24

26

28

30

32

34

пред.
стел

±3

±4

±5

50

±1

40

+1
-2

(пред <гош 
+1 
-2)
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Продолжение таблицы А З

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного соединения

|&
8  = S j

$
J l

3
Л

1 $
_sfJL

Стыковое

С25

6-9

Двусторон
ний

ИНп
10-12

14-16 12
30

18-20

6-9
±1 ±1

15

±2
±1

10-12
14-16 10

18-20 12

22-28 15

30-36 18
С двумя 
симметрич
ными скоса
ми двух кро
мок

ш
УП

38-45 20
±3

48-53 24 20

56-60

63-70 2,0 +1
-2 20

+1
-2

28

32
±4 +1

-2
75-80 36

85-90 40

95-100 44
±5

105-110 48
120 52

±6

Стыковое

С27

Двусторон
ний

С двумя 
симметрич
ными лома
ными скоса
ми двух кро
мок

—

h i е ________2________
Способ
сварки S  —  S }

(пред
ОШ  
+ 1) помин пред

(ЛКП номнн пред
ОТКЛ

26-30 17

32-36 19
±4

38-42 20
9

+1

45-48 21
.

Ал -2

50-53 10 22
±5

УП
56-60 24

63-70 26

75-80 28
±6

85-90 30
9 +1

95-100 34
- 3

105-110 12 37
±7

120 40

4 7
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Продолжение таблицы АЗ

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного соединения

ЛCJ
*8О
§о JL О .С

9 *
& а

j L s .

Угловое

Со скосом 
двух кромок

У10
Двусторон
ний

3,0-4,5

5,0-8,0
И Щ
ЙП 9,0-12,0

14,0-16,0 1,0 ± 1,0 1,0 ±ц>

18,0-20,0

3,0-4,5

5,0-8,0

12

16

22

28

10

±2 ±1

9,0-12,0

14,0-16,0

18,0-20,0

У П
22,0-24,0

26,0-30,0

32,0-36,0
2,0 +1,0

- 2,0 2,0 +1Д
-20

38,0-42,0

45,0-48,0

50,0-53,0

56,0-60,0

13

16

19

22

26

32

36

40

44

48

±3

±4

±5

+1
-2

30

20

Угловое

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

У8

Двусторон
ний

е> M L .

Способ
сварки

JL
9

J L

И Н п,
ЙП

6-9
10-12
14-16
18-20

±1

Л
17

УП

6-10
11-16
18-22
24-28
30-34
36-40
42-45
48-53
56-63
65-70
75-80
85-90

95-100

10
13
16
19
22
26
30
38
42
46
50
54

±2

±3

±4

~±5~

П_
15

11
14
17
20
24
28
36
40
44
48
52

±1

+2

±3

±4

±5

+1
-2

9 ?
&

_sL

50

40

49



СТО 02494680-0046-2005

Продолжение таблицы  Л.З

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей
шва сварного соединения

Способ сварки пред.
откл

Тавровое

TI

тз

Без скоса 
кромок

15 ,
0,8-3,0 +0,5

а%
Sri  0,6

3,2-5,5 + 1,0

ИНп, ИП, УП

Односторон
ний

6,0-20,0 +1,5

ssssssssss
22,0-40,0 +2,0

Двусторон
ний

Тавровое

Тб

Т7

Со скосом 
одной кром
ки

Способ
сварки

ИНп

Односторон
ний

о.т~т

Ш

ИП,УП

Двусторон
ний

3,0-4,0

4,5-6,0

7,0-10,0

3,0-4,0

4,5-6,0

7,0-10,0

11,0-14,0

16,0-18,0

20,0-22,0

24,0-26,0

28,0-30,0

32,0-34,0

36.0- 40,0

42.0- 45,0

48.0- 53,0

56.0- 60,0

+1

+2

+3

2,0

±1,0

+1,0
-2 , 0

10

16

12

16

20

24

28

32

36

40

44

48

52

±2

±3

±4

± 5

-tfJg

55
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С ТО  02494680-0046-2005

Окончание таблицы А.З

Тип
соединения

Условное
обозначение

Форма 
подготовлен
ных кромок

Конструктивные элементы
подготовленных кромок 

свариваемых деталей

шва сварного соединения ХО
S
§

-У- 1
t

з
tc 
I *
& Э

j l L
6-9

Тавровое
ИНп 10-12

14-16 dbl ±1 12
55

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
кромки

Двусторон
ний

Т8

18-20 16
±2

6-9
10-12 10
14-18 12
20-24 14

±3

26-30 16

ИП,
УП

32-36 20 ±4
38-42
45-48

+1
-2

"hi
-2

24

(Ч

00о
сГ 45

28
50-53 32
56-60 36
63-65 40

±5

70-75 44
80 48

Тавровое

С двумя 
симметрич
ными скоса
ми одной 
полки

Двусторон
ний

T9

§
S L

$ f> q s $ ип,
у п

12-16
18-22
24-28
30-34
36-40
42-45
48-53
56-60
63-65
70-75
80-85
90-95
100

+  2

+ 3

10
12
14
16
18
2 0

22
24
26
30
34
38
40

I

±2

± 3

± 4

8i
(Пред
откл
±2)

0,05s-
0,15s

П р и м е ч а н и е  - В  настоящей таблице следующие обозначения способов сварки 
ИИ - в инертных газах неплавящимся электродом без присадочного металла,
ИНп - в инертных газах неплавящимся электродом с присадочным металлом,
ИП - в инертных газах и их смесях с углекислым газом и кислородом плавящимся электродом, 
УП - в углекислом газе и его смеси с кислородом плавящимся электродом.________________
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Приложение А
(обязательное)

Соединения сварные под острыми и тупыми углами

Таблица А 4 В миллиметрах

5
£ 3аз s
<§10 В
§ 1я  о
ц г
1 §

Конструктивные элементы

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
шва сварного 
соединения

»и
не

менее

е, не более ei аь
град.

Э, град.

tOm.■Н tO

IOO
s
4

S t

b = c

У5

o r 4 до 6 ±1

CB 6 до 

10

aЮ
оts

0,7s Tf

cb 10 до

16

0
3

1
<o.
1

о00*<■I w
1
a

ex
I

&
I
в +1

-2

CB. 16 до 

26

§VO
<o*

+1,0
-0,5

0,5

+2,0
-0,5

s

e, не более

3
&
if

b ^ _____ 2_____
P, град.

| 
НО

МИ
Н

пр
ед

 о
тк

л.

33ss
s ---

---
---

---
---

---
---

---
---

1

пр
ед

 о
тк

л

179-160 159-136 135-91

o r 1,0 
ДО 1,5

б 7

s+6
CO.
cb 00 f—*

0 +0,5 1,0 ±0,5

ев. 1,5 
до 3,0

7 9 1 ±1,0 1,5

±1,0ев. 3,0 
до 6,0

9 12

2 +1,0
-0,5

2,0

ев. 6,0 
до 26,9 -

У2

Si,
не

менее

0,7s
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П родолж ение таблицы  Л.4
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Окончание таблицы А.4
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ

Номер
изме
нения

Номера разделов, пунктов (подпунктов) Срок
введения

изменения

Под-
письизменен

ных
заменен

ных новых
аннули

рованных
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