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6. ПЕРЕИЗДАНИЕ (июль 1993 г.) с Изменениями N 1, 2, 3, утвержденными в августе 1986 г., январе 1989 г., июле 1990 г. (ИУС 11-86, 4-89, 10-90)

1. Настоящий стандарт распространяется на соединения из сталей, а также сплавов на железоникелевой и никелевой основах, выполняемых сваркой под флюсом, и устанавливает основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений. 

Стандарт не распространяется на сварные соединения стальных трубопроводов по ГОСТ 16037-80. 

2. В стандарте приняты следующие обозначения способов сварки под флюсом:

АФ - автоматическая на весу;

АФф - автоматическая на флюсовой подушке;

АФм - автоматическая на флюсомедной подкладке;

АФо - автоматическая на остающейся подкладке;

АФп - автоматическая на медном ползуне; 

АФш - автоматическая с предварительным наложением подварочного шва;

АФк - автоматическая с предварительной подваркой корня шва; 

МФ - механизированная на весу; 

МФо - механизированная на остающейся подкладке; 

МФш - механизированная с предварительным наложением подварочного шва; 

МФк - механизированная с предварительной подваркой корня шва.

(Измененная редакция, Изм. №  2).

3. Основные типы сварных соединений приведены в табл. 1, сечения предварительно наложенных подварочных швов условно зачернены.

Таблица 1 

	Тип соеди-

нения 
	Форма подготов-

ленных кромок 
	Харак- тер свар- ного шва 
	Форма поперечного сечения


	Спо- соб свар- ки 
	Толщина свари-

ваемых деталей, мм 
	Услов- ное обо- зна-

чение свар- ного соеди-

нения  

	  
	  
	  
	подготовленных кромок 
	сварного шва 
	  
	  
	  

	  
	С отбор-

товкой кромок


	  
	[image: image1.png]




	[image: image2.png]




	  
	1,5-3,0 
	С1 

	  
	 
	  
	[image: image3.png]




	[image: image4.png]


 


	АФ; МФ 
	2,0-12,0 
	С47 

	Стыко-

вое 
	  
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image5.png]




	
	АФф 
	2,0-10,0 
	

	
	Без скоса кромок 
	  
	[image: image6.png][





	[image: image7.png]




	АФм 
	3,0-12,0 
	С4 

	
	  
	  
	[image: image8.png]AN

L=



 


	
	АФп 
	5,0-20,0 
	

	  
	
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image9.png]Y N




 


	[image: image10.png]


 
	 АФо; МФо 
	2,0 -12,0 
	С5 

	  
	  
	  
	
	[image: image11.png]


 


	АФ; МФ 
	2,0-20,0 
	

	Стыко-

вое 
	Без скоса кромок 
	  
	[image: image12.png]




	[image: image13.png]


 


	АФш; МФш 
	2,0-12,0 
	С7 

	
	  
	Двусто-

ронний 
	  
	[image: image14.png]




	  
	2,0-32,0 
	С29 

	
	Без скоса кромок с после-

дующей строжкой 
	  
	[image: image15.png]


 
	[image: image16.png]


 
	АФф 
	16,0-32,0 
	С30 

	  
	  
	  
	[image: image17.png]


 


	  
	АФф 
	  
	

	Стыко-

вое 
	Со скосом одной кромки 
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image18.png]



	[image: image19.png]




	АФм 
	8,0-20,0 
	С9 

	  
	  
	  
	[image: image20.png]N
N

W”



 
	[image: image21.png]


 
	АФо; МФо 
	8,0-30,0 
	С10 

	  
	
	Одно- сто-

ронний зам- ковый 
	[image: image22.png]




	[image: image23.png]




	АФо 
	8,0-30,0 
	С11 

	  
	Со скосом одной кромки 
	Двусто-

ронний 
	[image: image24.png]


 
	  [image: image25.png]


 

  
	АФ 
	14,0-20,0 
	С12



	Стыко-

вое 
	С криволи-

нейным скосом одной кромки 
	Одно- сто-

ронний 


	[image: image26.png]


 
	[image: image27.png]


 
	АФф 
	16,0-50,0 
	С31 

	  
	С ломан-

ным ско-

сом одной кромки 
	Одно- сто-

ронний 


	[image: image28.png]




	[image: image29.png]


 
	АФф 
	16,0-50,0 
	С32 

	  
	С двумя симмет- ричными скосами одной кромки 
	Двусто-

ронний 


	[image: image30.png]YN





	[image: image31.png]


 
	АФ 
	20,0-30,0 
	С15



	  
	Со скосом кромок 
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image32.png]




	[image: image33.png]



	АФф 
	8,0-24,0 
	

	  
	  
	  
	[image: image34.png]




	  
	АФм 
	12,0-30,0 
	С18 

	Стыко-

вое 
	  
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image35.png]72\

[7227722)



 
	[image: image36.png]


 
	АФо; МФо 
	  
	С19 

	  
	Со скосом кромок 
	Одно- сто-

ронний зам- ковый 
	[image: image37.png]



  
	[image: image38.png]


 
	АФо 
	8,0-30,0 
	С20 

	  
	
	Двусто-

ронний 
	[image: image39.png]



  
	[image: image40.png]



  
	АФ; МФ 
	14,0-30,0 
	С21 

	  
	  
	  
	[image: image41.png]DHDY



 
	  [image: image42.png]


 

  
	АФк; МФк 
	14,0-30,0 
	  

	Стыко-

вое 
	Со скосом кромок 
	Двусто-

ронний 
	[image: image43.png]


 
	[image: image44.png]


 
	АФш; МФш 
	5,0-14,0 
	С21 

	  
	
	  
	[image: image45.png]


 
	[image: image46.png]


 
	АФф 
	14,0-30,0 
	С33 

	  
	  
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image47.png]ez



 
	[image: image48.png]


 
	  
	16,0-60,0 
	С34 

	  
	С криволи-

нейным скосом кромок 
	Одно- сто-

ронний зам- ковый 
	[image: image49.png]


 
	[image: image50.png]


 
	АФо 
	16,0-50,0 
	С35 

	  
	
	Двусто-

ронний 
	[image: image51.png]


 
	  [image: image52.png]


 

  
	АФк 
	24,0-60,0 
	С23 

	  
	С ломан-

ным скосом кромок 
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image53.png]


 
	[image: image54.png]




	АФф 
	20,0-60,0 
	С36 


	Стыко-

вое 
	С ломан-

ным скосом кромок 
	Одно- сто-

ронний зам- ковый 
	[image: image55.png]


 
	[image: image56.png]




	АФо 
	16,0-60,0 
	С37 

	  
	С двумя симмет-

ричными скосами кромок 
	Двусто-

ронний 
	[image: image57.png]




	[image: image58.png]


 
	АФ; МФ 
	18,0-60,0 
	С25 

	  
	С двумя симмет-

ричными скосами кромок 
	  
	[image: image59.png]



	[image: image60.png]


 
	АФк 
	24,0-60,0 
	С25 

	  
	  
	  
	[image: image61.png]


 
	[image: image62.png]




	АФф 
	18,0-60,0 
	С38



	  
	С двумя несиммет-

ричными скосами кромок 
	Двусто-

ронний 
	[image: image63.png]


 
	[image: image64.png]



  
	АФш; МФш 
	16,0-60,0 
	С39 

	  
	С двумя симмет-

ричными криволи-

нейными скосами кромок 
	  
	[image: image65.png]


 
	[image: image66.png]



  
	АФ 
	50,0-160,0 
	С26 

	Стыко-

вое 
	С двумя несиммет-

ричными скосами кромок 
	Двусто-

ронний 
	[image: image67.png]


 
	  [image: image68.png]


 

  
	  
	24,0-130,0 
	С40 

	  
	  
	  
	[image: image69.png]



  
	[image: image70.png]


 
	А  Фш 
	24,0-60,0 
	С41 

	  
	С отбор-

товкой од-

ной кромки 
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image71.png]


 
	[image: image72.png]


 
	АФ; МФ 
	1,5-3,0 
	У1 


	Угловое 
	Без скоса кромок 
	Двусто-

ронний 
	[image: image73.png]Y,



 
	[image: image74.png]


 
	АФш; МФш 
	4,0-14,0 
	У5 

	  
	Со скосом одной кромки 
	Двусто-

ронний 
	[image: image75.png]R
N

NN



 
	[image: image76.png]




	АФш; МФш 
	8,0-20,0 
	У7 

	  
	С двумя несиммет-

ричными скосами кромок 
	  
	[image: image77.png]D\

NN



 
	[image: image78.png]


 
	  
	20,0-40,0 
	У3 

	
	  
	Одно- сто-

ронний 
	  
	[image: image79.png]


 
	  
	  
	Т1 

	  
	Без скоса кромок 
	Двусто-

ронний 
	[image: image80.png]777



 
	[image: image81.png]


 
	АФ; МФ 
	3,0-40,0 
	Т3 

	Тавро- вое 
	Без скоса кромок 
	  
	[image: image82.png]4

(%




 
	[image: image83.png]


 
	АФш; МФш 
	3,0-20,0 
	Т3 

	  
	Со скосом одной кромки 
	Двусто-

ронний 
	[image: image84.png]2\



 
	[image: image85.png]



  
	АФш; МФш 
	8,0-30,0 
	Т7 

	  
	С криволи-

нейным скосом одной кромки 
	  
	[image: image86.png]7
_

7




  
	[image: image87.png]


 
	АФш 
	16,0-30,0 
	Т2 

	
	С двумя симмет-

ричными скосами одной кромки 
	  
	[image: image88.png]%,
\\\\m




	[image: image89.png]



  
	АФ; МФ 
	16,0-40,0 
	Т8 

	  
	С двумя несиммет-

ричными скосами одной кромки 
	Двусто-

ронний 
	[image: image90.png]B



 
	[image: image91.png]



	АФш; МФш 
	20,0-40,0 
	Т4 

	
	С двумя симмет-

ричными криволи-

нейными скосами одной кромки 
	  
	[image: image92.png]Q

>

Z,





	[image: image93.png]




	АФ 
	30,0-60,0 
	Т5 

	Нахлес-

точное 
	Без скоса кромок 
	Одно- сто-

ронний 
	[image: image94.png]m

N
\/

N




	[image: image95.png]



	  
	  
	Н1 

	  
	  
	Двусто-

ронний 
	
	[image: image96.png]


 
	АФ; МФ 
	1,0-20,0 
	Н2 


(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).

4. Конструктивные элементы сварных соединений и их размеры должны соответствовать указанным в табл. 2-52, сечения предварительно наложенных подварочных швов условно зачернены.

Таблица 2 

Размеры, мм

	Услов- ное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image97.png]


       
	[image: image98.png]


 
	[image: image99.png]


 

	свар- ного соеди- нения 
	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  

	С1 
	[image: image100.png][






	[image: image101.png]285*%




	АФ; МФ 
	1,5-3,0 
	[image: image102.png]


-1,5[image: image103.png]


  
	[image: image104.png]


-3[image: image105.png]


 

	________________

* Размер для справок.


Таблица 3 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image106.png]


                    
	[image: image107.png]


 
	[image: image108.png]


, не бо- лее 
	[image: image109.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	2


	  
	+0,3 
	8,5 
	1,5 
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 2 до 3


	  
	+0,5 
	10 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 3 до 4 
	  
	+0,8 
	12 
	  
	  

	С47 
	[image: image110.png]A




                     
	[image: image111.png]26520075




  
	  
	Св. 4 до 5 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	АФ; МФ 
	Св. 5 до 6 
	0 
	  
	14 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 6 до 8 
	  
	+1,0 
	16 
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 8 до 10 
	  
	  
	19 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 12 
	  
	  
	21 
	  
	  

	Примечание. Способ сварки МФ для [image: image112.png]


<3 применять не рекомендуется.


Таблица 4 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image113.png]


                   
	[image: image114.png]


 
	[image: image115.png]


, не бо-

лее 
	[image: image116.png]


 
	[image: image117.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок сваривае-

мых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	2


	0,0 
	+1,0 
	12 
	1,5 
	±1,0 
	1,0 
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 2 до 3


	1,0 
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 3 до 4 
	  
	±1,0 
	16 
	  
	  
	  
	  

	С4 
	[image: image118.png]



  
	[image: image119.png]



	АФф 
	Св. 4 до 5 
	  
	  
	  
	  
	  
	1,5 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 6 
	1,5 
	  
	21 
	2,0 
	+1,0

-1,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 6 до 7 
	2,0 
	±1,5 
	  
	  
	  
	2,0 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 7 до 10 
	  
	  
	26 
	  
	  
	  
	-2,0 

	Примечание. Допускается отсутствие выпуклости обратной стороны шва и местные вогнутости глубиной не более 0,1[image: image120.png]


 при полном проплавлении кромок. Значение [image: image121.png]e



 должно быть от 4 мм до 0,5[image: image122.png]


.


Таблица 5 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image123.png]


                    
	[image: image124.png]


 
	[image: image125.png]


, не бо- лее 
	[image: image126.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	3


	1,0 
	+0,5 
	14 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	4 
	  
	  
	16 
	  
	  

	С4 
	[image: image127.png]=27





  
	[image: image128.png]



  
	АФм 
	Св. 4 до 5 
	  
	  
	  
	1,5 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 6 
	1,5 
	  
	21 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 6 до 7 
	2,0 
	±1,0 
	  
	  
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 7 до 10 
	  
	  
	26 
	2,0 
	-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 12 
	4,0 
	  
	28 
	  
	  

	Примечание. Допускается отсутствие выпуклости обратной стороны шва и местные вогнутости глубиной не более 0,1[image: image129.png]


 при полном проплавлении кромок. Значение [image: image130.png]e



 должно быть от 4 мм до 0,5[image: image131.png]


.


Таблица 6 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image132.png]


                     
	[image: image133.png]N




±4 
	[image: image134.png]


, не бо- лее 
	[image: image135.png]


 
	[image: image136.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	5-6


	12 
	23 
	3 
	  
	  
	±1,0 

	С4 
	[image: image137.png]] VZ*W




  
	[image: image138.png]



  
	АФп 
	7-10 
	14 
	26 
	4 
	  
	1,5 
	+1,5

-1,0 

	  
	  
	  
	  
	12-14 
	  
	28 
	  
	+2 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	16-18 
	  
	36 
	5 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	20 
	16 
	38 
	6 
	  
	2,0 
	±1,5 

	Примечание. Допускается отсутствие выпуклости обратной стороны шва и местные вогнутости глубиной не более 0,1[image: image139.png]


 при полном проплавлении кромок.


Таблица 7 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image140.png]


  
	[image: image141.png]


 
	[image: image142.png]


, не ме- нее 
	[image: image143.png]


, не бо- лее 
	[image: image144.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	2


	1,5 
	  
	  
	12 
	1,5 
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 2 до 3 
	  
	±1,0 
	15 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 3 до 4 
	2,0 
	  
	  
	17 
	  
	  

	С5 
	[image: image145.png]e





  
	[image: image146.png]



  
	АФо; МФо 
	Св. 4 до 5 
	  
	  
	20 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 6 
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 6 до 7 
	3,0 
	  
	  
	21 
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 7 до 8 
	  
	±1,5 
	25 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 8 до 10 
	4,0 
	  
	30 
	26 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 12 
	5,0 
	  
	  
	28 
	  
	  

	Примечание. Способ сварки МФо для [image: image147.png]


>6 мм применять не рекомендуется. Толщина подкладки должна быть не менее 0,25[image: image148.png]


, но не менее 1,5 мм.


Таблица 8 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image149.png]


                 
	[image: image150.png]


 
	[image: image151.png]


, не бо- лее 
	[image: image152.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	2


	  
	+0,3 
	8,5 
	1,5 
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 2 до 3


	  
	+0,5 
	10 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 3 до 4 
	  
	+0,8 
	12 
	  
	  

	С7 
	[image: image153.png]


                 
	[image: image154.png]


                 
	АФ; МФ 
	Св. 4 до 5 
	  
	  
	14 
	  
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 6 
	0 
	  
	  
	2,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 6 до 9 
	  
	+1,0 
	19 
	  
	±1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 14 
	  
	  
	23 
	3,0 
	+1,5

-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 20 
	  
	  
	28 
	  
	±2,0 

	Примечание. Способ сварки МФ для [image: image155.png]


>6 мм применять не рекомендуется.


Таблица 9 

Размеры, мм

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image156.png]


                   
	[image: image157.png]


 
	[image: image158.png]


, не бо- лее 
	[image: image159.png]N




±2 
	[image: image160.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	2


	0,5 
	+0,5 
	8,5 
	  
	1,5 
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 2 до 3


	  
	  
	10 
	8 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 3 до 4


	1,0 
	±1,0 
	12 
	  
	  
	  

	С7 
	[image: image161.png]



  
	[image: image162.png]



  
	АФш; МФш 
	Св. 4 до 5


	  
	  
	14 
	10 
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 7 
	1,5 
	+1,0

-1,5


	16 
	12 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 7 до 12 
	2,0 
	+1,0

-2,0 
	19 
	14 
	3,0 
	+1,0

-2,0 

	Примечание. Способ сварки МФш для толщин 3 мм[image: image163.png]


6 мм применять не рекомендуется. 


Таблица 10 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image164.png]


                 
	[image: image165.png]


 
	[image: image166.png]


, не бо- лее 
	[image: image167.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	2


	0 
	+1 
	8,5 
	  
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 2 до 3


	  
	  
	10 
	1,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 3 до 5 
	1 
	  
	12 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 6 
	  
	  
	  
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	С29 
	[image: image168.png]


  
	[image: image169.png]


                 

  
	АФф 
	Св. 6 до 9 
	  
	±1 
	19 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 10 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 14 
	2 
	  
	24 
	  
	+1,0

-2,0



	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 16 
	  
	  
	26 
	2,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 22 
	4 
	+1

-2 
	34 
	  
	±2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 22 до 26 
	5 
	+1

-2 
	40 
	  
	+2,0

-2,5 

	  
	[image: image170.png]


                 
	[image: image171.png]


                
	  
	Св. 26 до 30 
	6 
	+2

-1 
	42 
	3,0 
	+2,0

-3,0 

	  
	  
	  
	  
	От. 6 до 9 
	3 
	  
	22 
	  
	  

	  
	  
	  
	АФф*
	Св. 9 до 16 
	4 
	±1 
	26 
	2,5 
	±1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 24 
	5 
	  
	34 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 32 
	6 
	±1,5 
	40 
	3 
	±2 

	____________________

* Перед сваркой первого шва зазор на № 1/3 толщину основного металла необходимо заполнить флюсом, а затем на оставшиеся 2/3 крупкой из электродной проволоки, окатышами или другим гранулированным металлом.


Таблица 11 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image172.png]


                 
	[image: image173.png]


±1 
	[image: image174.png]


±2 
	[image: image175.png]N



, не более 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	[image: image176.png]=2





	  
	От. 16 до 22


	8 
	9 
	18 

	С30 
	[image: image177.png]


                 
	[image: image178.png]



	АФф 
	Св. 22 до 26 
	13


	14 
	24 

	  
	  
	
	  
	Св. 26 до 32 
	18 
	18 
	28 


Таблица 12 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image179.png]


                   
	[image: image180.png]


 
	[image: image181.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 8 до 9


	18 
	±3 
	  
	  

	  
	[image: image182.png]


                
	  
	  
	Св. 9 до 10


	20 
	  
	1,5 
	±1,0 

	С9 
	  
	[image: image183.png]422




                
	АФф; АФм 
	Св. 10 до 14


	22 
	±4 
	2,0 
	+1,0

-1,5



	  
	[image: image184.png]



	  
	  
	Св. 14 до 20


	24 
	  
	2,5 
	+1,0

-2,0 

	Примечание. Допускается отсутствие выпуклости обратной стороны шва и местные вогнутости глубиной не более 0,1[image: image185.png]


 при полном проплавлении кромок.


Таблица 13 

Размеры, мм 

	Услов-

ное 
	Конструктивные элементы 
	Спо-

соб 
	[image: image186.png]=Y



                 
	[image: image187.png]


 
	[image: image188.png]


, не 
	[image: image189.png]


, не 
	[image: image190.png]


 
	[image: image191.png]


 

	обозна-

чение сварно-

го соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свари-

ваемых деталей 
	свар-

ного шва


	свар-

ки 
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	ме-

нее 
	ме-

нее 
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	8


	  
	  
	  
	  
	18 
	±3 
	1,5 
	±1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 8 до 10 
	2 
	±1,0 
	3 
	  
	20 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 12 
	  
	  
	  
	25 
	  
	  
	  
	  

	С10 
	[image: image192.png]Jots°
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	[image: image193.png]



  
	АФо; МФо 
	Св. 12 до 14 
	3 
	  
	  
	  
	22 
	  
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 16 
	  
	  
	4 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 18 
	4 
	  
	  
	  
	24 
	±4 
	  
	+1,0

-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 18 до 20 
	  
	±1,5 
	  
	30 
	  
	  
	2,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24 
	5 
	  
	6 
	  
	26 
	  
	  
	+1,5

-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 30 
	  
	  
	  
	40 
	30 
	  
	  
	  


Таблица 14 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image194.png]


 
	[image: image195.png]


 
	[image: image196.png]


 
	[image: image197.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	8


	  
	  
	18 
	±3 
	1,5 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 8 до 10 
	2 
	±1,0 
	20 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 12 
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	С11 
	[image: image198.png]fiese
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	[image: image199.png]



  
	АФо 
	Св. 12 до 14 
	3 
	  
	22 
	  
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 16 
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20 
	4 
	  
	24 
	±4 
	2,5 
	+1,0

-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24 
	  
	±1,5 
	26 
	  
	  
	+1,5

-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 30 
	5 
	  
	30 
	  
	  
	  


Таблица 15 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб сварки 
	[image: image200.png]=Y



                 
	[image: image201.png]


 
	[image: image202.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	14


	  
	  
	2,0 
	+1,0

-1,5



	С12 
	[image: image203.png]A025°
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	[image: image204.png]


                 
	АФ 
	Св. 14 до 16


	18 
	±3 
	2,5 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20


	22 
	±4 
	  
	-2,0 


Таблица 16 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image205.png]=Y



                 
	[image: image206.png]


 
	[image: image207.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	16


	19 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20


	20 
	±2 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 25


	22 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 25 до 30


	23 
	±3 
	  
	+1,0

-2,0



	С31 
	[image: image208.png]227

RS21




                 
	[image: image209.png]


                 
	АФф 
	Св. 30 до 35


	25 
	  
	2,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 35 до 40


	26 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 45


	28 
	±4 
	  
	+1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50 
	30 
	  
	  
	-2,0 


Таблица 17 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image210.png]=Y



                 
	[image: image211.png]


 
	[image: image212.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	16


	19 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20


	20 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 25


	21 
	±3 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 25 до 30


	22 
	  
	  
	+1,0

-2,0



	С32 
	.[image: image213.png]


                 
	[image: image214.png]42





  
	АФф 
	Св. 30 до 35


	23 
	  
	2,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 35 до 40


	24 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 45


	25 
	±4 
	  
	+1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50 
	26 
	  
	  
	-2,0 


Таблица 18 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб сварки 
	[image: image215.png]=Y



                 
	[image: image216.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 20 до 24 
	22 
	±3



	С15 
	[image: image217.png]45t5°
521




                 
	[image: image218.png]pors



                 
	АФ 
	Св. 24 до 28


	26 
	±4 

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30 
	30 
	  


Таблица 19 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image219.png]=Y



                 
	[image: image220.png]



±1 
	[image: image221.png]


 
	[image: image222.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 8 до 9


	  
	18 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 10


	3 
	20 
	±3 
	1,5 
	±1,0 

	С18 
	[image: image223.png]




	[image: image224.png]722





	АФф 
	Св. 10 до 12


	  
	  
	  
	2,0 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 12 до 14


	  
	22 
	±4 
	  
	-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 20


	4 
	24 
	
	2,5 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24 
	  
	26 
	±5 
	  
	-2,0 


Таблица 20 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image225.png]=Y



 
	[image: image226.png]


 
	 [image: image227.png]


±1 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	От 12 до 14


	22 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 20


	24 
	±4 
	3 

	С18 
	[image: image228.png]Sy




                  
	[image: image229.png]g
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	АФм 
	Св. 20 до 26


	26 
	  
	4 

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28 
	  
	±5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30 
	30 
	  
	5




Таблица 21 

Размеры, мм 

	Услов-

ное 
	Конструктивные элементы 
	Спо-

соб 
	[image: image230.png]=Y



                   
	[image: image231.png]


 
	[image: image232.png]


, не 
	[image: image233.png]


, не 
	[image: image234.png]


 
	[image: image235.png]


 

	обозна-

чение свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свари-

ваемых деталей 
	сварного шва


	свар-

ки 
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	ме-

нее 
	ме-

нее 
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	8


	  
	  
	  
	  
	16 
	±3 
	
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 8 до 9 
	2 
	±1,0 
	3 
	  
	17 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 10 
	  
	  
	  
	30 
	18 
	  
	1,5 
	±1,0 

	С19 
	[image: image236.png]



  
	[image: image237.png]



  
	АФо; МФо 
	Св. 10 до 12 
	1,5 
	  
	  
	  
	20 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 12 до 14 
	  
	  
	  
	  
	23 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 16 
	2,0 
	+1,0

-1,5


	4 
	  
	24 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 18 
	4 
	  
	  
	  
	28 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 18 до 20 
	  
	  
	  
	40 
	30 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 22 
	  
	  
	  
	  
	32 
	±4 
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 22 до 24 
	  
	±1,5 
	6 
	  
	34 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 26 
	5 
	  
	  
	  
	36 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28 
	  
	  
	  
	50 
	38 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30 
	  
	  
	  
	  
	40 
	  
	  
	  


Таблица 22 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image238.png]


 
	[image: image239.png]


 
	[image: image240.png]


 

	чение свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	8


	  
	  
	16 
	

	  
	  
	  
	  
	Св. 8 до 9 
	2 
	±1,0 
	17 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 10 
	  
	  
	18 
	±3 

	С20 
	[image: image241.png]



  
	[image: image242.png]



  
	АФо 
	Св. 10 до 12 
	  
	  
	20 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 12 до 14 
	  
	  
	23 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 16 
	3


	  
	24 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 18 
	4 
	  
	28 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 18 до 20 
	  
	  
	30 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 22 
	  
	  
	32 
	±4 

	  
	  
	  
	  
	Св. 22 до 24 
	  
	±1,5 
	34 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 26 
	5 
	  
	36 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28 
	  
	  
	38 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30 
	  
	  
	40 
	  


Таблица 23 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image243.png]=Y



                 
	[image: image244.png]


 
	[image: image245.png]


 
	[image: image246.png]


±2 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	От 14 до 16


	18 
	±3 
	2,0 
	+1,0

-1,5 
	6 

	С21 
	[image: image247.png]3023°



                 
	[image: image248.png]


                 
	АФ; МФ 
	Св. 16 до 20


	22 
	  
	  
	  
	7 

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24


	24 
	±4 
	2,5 
	+1,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 30


	30 
	  
	3,0 
	-2,0 
	8 

	Примечание. При способе сварки МФ притупление [image: image249.png]


=3±1 мм.


Таблица 24 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб сварки 
	[image: image250.png]=Y



                 
	[image: image251.png]


 
	[image: image252.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	14


	20 
	±4 
	2,0 
	+1,0

-1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 16


	  
	  
	  
	  

	С21 
	[image: image253.png]22 i



                 
	[image: image254.png]Vicd
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	АФк; МФк 
	Св. 16 до 20


	25 
	±5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24


	30 
	±6 
	2,5 
	+1,0

-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 30


	37 
	±7 
	  
	  


Таблица 25 

Размеры, мм 

	Услов-

ное 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image255.png]=Y



                 
	[image: image256.png]


±1 
	[image: image257.png]


 
	[image: image258.png]N



±2 
	[image: image259.png]


 

	обозна-

чение свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 5 до 7 
	3 
	
	  
	12 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 7 до 8 
	  
	17 
	±3 
	  
	1,5 
	±1,0 

	С21 
	[image: image260.png]



  
	[image: image261.png]5%





  
	АФш; МФш 
	Св. 8 до 9 
	4 
	  
	  
	13 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 10 
	5 
	20 
	±4 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 12 
	  
	  
	  
	14 
	  
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 12 до 14 
	8 
	  
	  
	16 
	2,0 
	-1,5 


Таблица 26 

Размеры, мм 

	Условное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб сварки 
	[image: image262.png]=Y



                 
	[image: image263.png]


±4 

	сварного соеди- нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	От 14 до 18 
	22



	С33 
	[image: image264.png]


                 
	[image: image265.png]


                 
	АФф 
	Св. 18 до 24 
	24



	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 30 
	30 


Таблица 27 

Размеры, мм 

	Услов-

ное 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image266.png]=Y



                 
	[image: image267.png]


 
	[image: image268.png]


 
	[image: image269.png]



±1 
	[image: image270.png]


, °

±1°

	обозна-

чение свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свари-

ваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	16


	23 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20 
	25 
	±4 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 25 
	28 
	  
	  
	+1,0 
	  
	  

	С34 
	[image: image271.png]



  
	[image: image272.png]



  
	АФо 
	Св. 25 до 30 
	31 
	  
	2,5 
	-2,0 
	6 
	12 

	  
	  
	  
	  
	Св. 30 до 35 
	33 
	±5 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 35 до 40 
	36 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 45 
	38 
	±6 
	  
	+1,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50 
	41 
	  
	  
	-2,0 
	8 
	10 

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55 
	44 
	±7 
	3,0 
	+1,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 60 
	46 
	  
	  
	-2,5 
	  
	  


Таблица 28 

Размеры, мм 

	Услов-

ное 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image273.png]


 
	[image: image274.png]


 
	[image: image275.png]


 
	[image: image276.png]



±1 
	[image: image277.png]


, °

±2°

	обо- зна-

чение свар- ного соеди-

нения


	подготов-

ленных кромок свари-

ваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	16


	23 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20 
	25 
	±4 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 25 
	27 
	  
	  
	+1,0 
	  
	  

	С35 
	[image: image278.png]75
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pr




  
	[image: image279.png]



  
	АФо 
	Св. 25 до 30 
	30 
	  
	2,5 
	-2,0 
	6 
	12 

	  
	  
	  
	  
	Св. 30 до 35 
	31 
	±5 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 35 до 40 
	34 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 45 
	36 
	±6 
	  
	+1,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50 
	38 
	  
	  
	-2,0 
	8 
	10 


Таблица 29 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image280.png]


 
	[image: image281.png]



±1 
	[image: image282.png]



±1 
	[image: image283.png]


 
	[image: image284.png]N




±4 
	[image: image285.png]


 
	[image: image286.png]


, °

+2°

	свар- ного соеди- нения 
	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	24


	  
	  
	24 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 26 
	  
	  
	25 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28 
	  
	  
	26 
	  
	15 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30 
	  
	  
	27 
	  
	  
	  
	  
	  

	С23 
	[image: image287.png]


                 
	[image: image288.png]



  
	АФк 
	Св. 30 до 32 
	6 
	6 
	28 
	  
	  
	  
	+1,0

-2,0 
	12 

	  
	  
	  
	  
	Св. 32 до 34 
	  
	  
	29 
	±4 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 34 до 36 
	  
	  
	30 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 36 до 38 
	  
	  
	31 
	  
	  
	2,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 38 до 40 
	  
	  
	32 
	  
	16 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 42 
	  
	  
	33 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 42 до 45 
	  
	  
	34 
	  
	  
	  
	  
	10 

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 48 
	8 
	8 
	36 
	±5 
	  
	  
	+1,5

-2,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 48 до 50 
	  
	  
	37 
	  
	18 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55 
	  
	  
	39 
	  
	  
	  
	  
	  


Продолжение табл. 29 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image289.png]=Y



 
	[image: image290.png]



±1 
	[image: image291.png]



±1 
	[image: image292.png]


 
	[image: image293.png]N




±1 
	[image: image294.png]


 
	[image: image295.png]


, °

±1°

	свар- ного соеди- нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 60 
	  
	  
	45 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 60 до 65 
	  
	  
	47 
	±6 
	18 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 65 до 70 
	  
	  
	  
	  
	  
	2,5 
	+1,5 
	10 

	  
	  
	  
	  
	Св. 70 до 80 
	  
	8 
	51 
	±7 
	  
	  
	-2,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 80 до 90 
	  
	  
	55 
	±8 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 90 до 100 
	  
	  
	59 
	  
	  
	  
	  
	  

	С23 
	  
	  
	АФк 
	Св. 100 до 110 
	8 
	  
	60 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 110 до 115 
	  
	  
	61 
	±9 
	20 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 115 до 120 
	  
	  
	63 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 120 до 125 
	  
	10 
	64 
	  
	  
	4,0 
	+2,0

-3,0 
	8 

	  
	  
	  
	  
	Св. 125 до 130 
	  
	  
	66 
	±10 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 130 до 140 
	  
	  
	69 
	±11 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 140 до 150 
	  
	  
	72 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 150 до 160 
	  
	  
	76 
	±12 
	  
	  
	  
	  


Таблица 30 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image296.png]


 
	[image: image297.png]


 
	[image: image298.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	20


	30 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 22 
	31 
	±2 
	  
	  

	С36 
	[image: image299.png]


                 
	[image: image300.png]5
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	АФф 
	Св. 22 до 24 
	32 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 26 
	33 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28 
	34 
	  
	  
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30 
	  
	  
	  
	-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 30 до 32 
	35 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 32 до 34 
	36 
	±3 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 34 до 36 
	37 
	  
	2,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 36 до 38 
	38 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 38 до 40 
	39 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 42 
	40 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 42 до 45 
	41 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 48 
	42 
	  
	  
	+1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 48 до 50 
	43 
	±4 
	  
	-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55 
	46 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 60 
	49 
	  
	  
	  


Таблица 31 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image301.png]


 
	[image: image302.png]


 
	[image: image303.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	16


	28 
	±2 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 20 
	30 
	  
	  
	  

	С37 
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	[image: image305.png]


                 
	АФо 
	Св. 20 до 25 
	31 
	±3 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 25 до 30 
	34 
	  
	  
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 30 до 35 
	36 
	  
	  
	-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 35 до 40 
	38 
	±4 
	2,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 45 
	41 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50 
	43 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55 
	45 
	±5 
	  
	+1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 60 
	47 
	  
	  
	-2,0 


Таблица 32 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб сварки 
	[image: image306.png]


                 
	[image: image307.png]


 
	[image: image308.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 18 до 25 
	24 
	±4 
	  
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 25 до 38 
	28 
	  
	  
	-2,0 

	С25 
	[image: image309.png]\\\E
\\\\




                 
	[image: image310.png]



  
	АФ; МФ 
	Св. 38 до 48 
	32 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 48 до 54 
	36 
	±5 
	2,5 
	+1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 54 до 60 
	39 
	  
	  
	-2,0 

	Примечание. При способе сварки МФ притупление [image: image311.png]


=3±1 мм.


Таблица 33 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image312.png]


                  
	[image: image313.png]


 
	[image: image314.png]


 
	[image: image315.png]


, °

±3°

	сварного соеди-

нения


	подготовлен-

ных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	От 24 до 28 
	24 
	±4 
	  
	+1,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 38 
	29 
	  
	  
	-2,0 
	30 

	С25 
	[image: image316.png]227

738



                  
	[image: image317.png]



  
	АФк 
	Св. 38 до 48 
	  
	  
	2,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 48 до 54 
	33 
	±5 
	  
	+1,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 54 до 60 
	36 
	  
	  
	-2,0 
	25 


Таблица 34 

Размеры, мм 

	Условное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image318.png]


 
	[image: image319.png]


±4 

	сварного соеди- нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	От 18 до 25 
	24 

	С38 
	[image: image320.png]



  
	[image: image321.png]



  
	АФф 
	Св. 25 до 40 
	32 

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 50 
	38 

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 60 
	43 


Таблица 35 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image322.png]


         
	[image: image323.png]



±1 
	[image: image324.png]


 
	[image: image325.png]N




±2 
	[image: image326.png]


 
	[image: image327.png]


, °



	свар- ного соеди- нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	  
	Но- мин.
	Пред. откл.
	Но- мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 16 до 20 
	  
	18 
	±3 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 26 
	8 
	22 
	  
	16 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 32 
	  
	26 
	±4 
	  
	  
	+1,0 
	25 
	±3 

	  
	  
	  
	  
	Св. 32 до 36 
	9 
	
	  
	17 
	  
	-2,0 
	  
	  

	С39 
	[image: image328.png]2522°
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	[image: image329.png]12/





  
	АФш; МФш 
	Св. 36 до 38 
	  
	28 
	  
	19 
	2,5 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 38 до 44 
	  
	34 
	±5 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 44 до 50 
	10 
	40 
	  
	  
	  
	+1,5 
	22 
	±2 

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 56 
	  
	45 
	  
	20 
	  
	-2,0 
	20 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 56 до 60 
	  
	50 
	  
	  
	  
	  
	  
	  


Таблица 36 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image330.png]=Y



   
	[image: image331.png]


 
	[image: image332.png]


 
	[image: image333.png]


, °

±2°
	[image: image334.png]



±1 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовлен-

ных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	50 
	27 
	±3 
	  
	+1,0 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55 
	28 
	  
	  
	-2,0 
	  
	  

	С26 
	[image: image335.png]—]
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	[image: image336.png]


           
	АФ 
	Св. 55 до 60 
	29 
	  
	  
	  
	12 
	6 

	  
	  
	  
	  
	Св. 60 до 65 
	31 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 65 до 70 
	32 
	±4 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 70 до 80 
	34 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 80 до 90 
	36 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 90 до 100 
	38 
	±5 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 100 до 110 
	40 
	  
	2,5 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 110 до 115 
	41 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 115 до 120 
	43 
	  
	  
	+1,5 
	10 
	8 

	  
	  
	  
	  
	Св. 120 до 125 
	44 
	±6 
	  
	-2,0 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 125 до 130 
	45 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 130 до 140 
	47 
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 140 до 150 
	49 
	±7 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 150 до 160 
	51 
	±8 
	  
	  
	  
	  


Таблица 37 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image337.png]


 
	[image: image338.png]



±1 
	[image: image339.png]


 
	[image: image340.png]


 
	[image: image341.png]


, °

±2°

	сварного соеди-

нения


	подготовлен-

ных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	От 24 до 28 
	  
	25 
	±5 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 36 
	6 
	28 
	  
	  
	+1,0 
	12 

	  
	  
	  
	  
	Св. 36 до 40 
	  
	  
	±6 
	  
	-2,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 40 до 42 
	  
	31 
	  
	  
	  
	  

	С40 
	[image: image342.png]


          
	[image: image343.png]1521
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	АФш 
	Св. 42 до 55 
	  
	36 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 65 
	8 
	46 
	±7 
	  
	  
	10 

	  
	  
	  
	  
	Св. 65 до 80 
	  
	50 
	±9 
	2,5 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 80 до 100 
	  
	58 
	  
	  
	+1,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 100 до 110 
	  
	61 
	  
	  
	-2,0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 110 до 115 
	  
	63 
	±10 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 115 до 120 
	10 
	65 
	  
	  
	  
	8 

	  
	  
	  
	  
	Св. 120 до 125 
	  
	67 
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 125 до 130 
	  
	68 
	±11 
	  
	  
	  


Таблица 38 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image344.png]


 
	[image: image345.png]


 
	[image: image346.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	24


	28 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 26 
	29 
	±3 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 30 
	31 
	  
	  
	  

	С41 
	[image: image347.png]


         
	[image: image348.png]7357

1ty




  
	АФш 
	Св. 30 до 32 
	32 
	  
	  
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 32 до 34 
	33 
	  
	  
	-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 34 до 36 
	34 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 36 до 38 
	35 
	±4 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 38 до 42 
	36 
	  
	2,5 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 42 до 45 
	38 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50 
	40 
	  
	  
	+1,5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55 
	42 
	  
	  
	-2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 60 
	45 
	±5 
	  
	  


Таблица 39 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image349.png]


 
	[image: image350.png]


±3 
	[image: image351.png]


 
	[image: image352.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  
	  

	У1 
	[image: image353.png]85875




         
	[image: image354.png]



  
	АФ; МФ 
	1,5-3,0 
	[image: image355.png]


+[image: image356.png]5



 
	[image: image357.png]


-3[image: image358.png]


 
	[image: image359.png]


 -1,5[image: image360.png]


 


__________________

* Размер для справок.

Таблица 40 

Размеры, мм 

	Условное обозначение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image361.png]


 
	[image: image362.png]


±1 

	сварного соединения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	4


	1,5 

	У5 
	[image: image363.png]*





  
	[image: image364.png]



  
	АФш; МФш 
	Св. 4 до 9


	2 

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 14 
	3 

	


Таблица 41 

Размеры, мм 

	Условное обозначение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image365.png]


 
	[image: image366.png]





	сварного соединения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Номин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 8 до 9


	13 
	  

	У7 
	[image: image367.png]4gt5°

52055




  
	[image: image368.png]27




  
	АФш; МФш 
	Св. 9 до 12 
	15 
	± 3 

	
	  
	  
	  
	Св. 12 до 14 
	20


	

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 20 
	25


	± 4 


Таблица 42 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image369.png]


 
	[image: image370.png]



±1 
	[image: image371.png]


 
	[image: image372.png]



±2 
	[image: image373.png]e



,

±3 

	сварного соеди-

нения


	подготовлен-

ных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	От 20 до 24


	7 
	20 
	±3 
	3 
	17 

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 28


	8 
	25 
	  
	4 
	  

	У3 
	[image: image374.png]



  
	[image: image375.png]



  
	АФш; МФш 
	Св. 28 до 34 
	10 
	30 
	±4 
	5 
	20 

	  
	  
	  
	  
	Св. 34 до 40 
	12 
	49 
	  
	  
	23




Таблица 43 

Размеры, мм 

	Условное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image376.png]


 
	[image: image377.png]





	сварного соединения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Номин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	3


	  
	+0,8 

	Т1 
	[image: image378.png]


         
	[image: image379.png]§
ku"



         
	АФ; МФ 
	Св. 3 до 5


	0 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 40


	  
	+1,5 


Таблица 44 

Размеры, мм 

	Условное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image380.png]


 
	[image: image381.png]





	сварного соеди- нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Номин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	3


	  
	+0,8 

	Т3 
	[image: image382.png]



  
	[image: image383.png]=




         
	АФ; МФ 
	Св. 3 до 5


	0 
	+1,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 5 до 40


	  
	+1,5 


Таблица 45 

Размеры, мм 

	Условное обозна- чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image384.png]


 
	[image: image385.png]





	сварного соеди- нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Номин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 3 до 5


	  
	+1,5 

	Т3 
	[image: image386.png]



  
	[image: image387.png]


         
	АФш; МФш 
	Св. 5 до 9


	  
	+2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 10


	0 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 14


	  
	+3,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 14 до 20


	  
	  


Таблица 46 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image388.png]


 
	[image: image389.png]



±2 
	[image: image390.png]


 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 8 до 9


	4 
	15 
	±3 

	  
	  
	  
	  
	Св. 9 до 14


	5 
	22 
	  

	Т7 
	[image: image391.png]§=g55

250




  
	[image: image392.png]\




  
	АФш; МФш 
	Св. 14 до 20 
	6 
	30 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24 
	7


	39 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до 26


	8 
	  
	±4 

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28


	9 
	45 
	±5 

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30


	10 
	  
	  


Таблица 47 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image393.png]


 
	[image: image394.png]


 
	[image: image395.png]



±2 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  

	  
	  
	  
	  
	16


	18 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 16 до 18


	19 
	  
	6 

	Т2 
	[image: image396.png]20220





  
	[image: image397.png]fe




  
	АФш 
	Св. 18 до 20 
	20


	±3 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 22 
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 22 до 24


	21 
	  
	7 

	  
	  
	  
	  
	Св. 24 до  26


	22 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до 28


	  
	±4 
	8 

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 30


	23 
	  
	  


Таблица 48 

Размеры, мм 

	Услов- ное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image398.png]


 
	[image: image399.png]



±2 
	[image: image400.png]


 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 16 до 18


	4 
	25 
	+4

-7 

	Т8 
	[image: image401.png]s

sos

ladsd

52055





  
	[image: image402.png]0 77





  
	АФ; МФ 
	Св. 18 до 22 
	5


	30 
	+4

-8 

	  
	  
	  
	  
	Св. 22 до 26


	6 
	36 
	+4

-10 

	  
	  
	  
	  
	Св. 26 до  30


	7 
	40 
	+4

-11 

	  
	  
	  
	  
	Св. 30 до 36


	8 
	50 
	+4

-12 

	  
	  
	  
	  
	Св. 36 до 40


	9 
	56 
	+4

-16 

	Примечание. При способе сварки МФ притупление [image: image403.png]


=3±1 мм.


Таблица 49 

Размеры, мм 

	Услов- ное обо- зна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Спо- соб свар- ки 
	[image: image404.png]


 
	[image: image405.png]



±1 
	[image: image406.png]


 
	[image: image407.png]



±2 
	[image: image408.png]


 
	[image: image409.png]e



 

	свар- ного соеди-

нения


	подготовлен-

ных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	  
	Но-

мин.
	Пред. откл.
	Но-

мин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	20


	7 
	6 
	  
	  
	  
	+4 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 20 до 24 
	  
	7 
	  
	3 
	26 
	-7 
	13 
	  

	Т4 
	[image: image410.png]s025°

3
ez 2l
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N
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	[image: image411.png]9





  
	АФш; МФш 
	Св. 24 до 28 
	8 
	8 
	±2 
	4 
	29 
	+4

-8 
	  
	±3 

	  
	  
	  
	  
	Св. 28 до 34 
	10 
	10 
	  
	  
	35 
	+4

-10 
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 34 до 40 
	12 
	12 
	±3 
	5 
	40 
	+4

-11 
	17 
	  


Таблица 50 

Размеры, мм 

	Условное обозна-

чение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image412.png]


 
	[image: image413.png]



±2 
	[image: image414.png]



±2 

	сварного соеди-

нения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	30


	16 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 30 до 34


	17 
	6 

	  
	  
	  
	  
	Св. 34 до 40


	18 
	  

	Т5 
	[image: image415.png]5 20% 2%

541





  
	[image: image416.png]



  
	АФ 
	Св. 40 до  42


	19 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 42 до 45


	20 
	7 

	  
	  
	  
	  
	Св. 45 до 50


	25 
	  

	  
	  
	  
	  
	Св. 50 до 55


	  
	8 

	  
	  
	  
	  
	Св. 55 до 60


	28 
	  


Таблица 51 

Размеры, мм 

	Условное обозначение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image417.png]


 
	[image: image418.png]





	сварного соединения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Номин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 1 до 5


	  
	+1,0 

	Н1 
	[image: image419.png]A7

o

20min
2zn]

=5





  
	[image: image420.png]


         
	АФ; МФ 
	Св. 5 до 10


	0 
	+2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 20 
	  
	+3,0 


Таблица 52 

Размеры, мм 

	Условное обозначение 
	Конструктивные элементы 
	Способ сварки 
	[image: image421.png]


 
	[image: image422.png]





	сварного соединения


	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва


	  
	  
	Номин.
	Пред. откл.

	  
	  
	  
	  
	От 1 до 5


	  
	+1,0 

	Н2 
	[image: image423.png]A7

o

20min
2zn]
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	[image: image424.png]



  
	АФ; МФ 
	Св. 5 до 10


	0 
	+2,0 

	  
	  
	  
	  
	Св. 10 до 20 
	  
	+3,0 


(Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3).

5. При сварке кольцевых швов стыковых соединений допускается увеличение выпуклости [image: image425.png]


, [image: image426.png]


 до 30 %. 

(Измененная редакция, Изм. № 3).

6. Сварные соединения Т7, Т8, Т4 следует выполнять в положении "в лодочку" по ГОСТ 11969-79. 

Угловые швы без скоса кромок разрешается выполнять как в нижнем положении, так и в положении "в лодочку" по ГОСТ 11969-79. 

7. Подварочный шов и подварку корня шва разрешается выполнять любым способом дуговой сварки.  

8. Сварка стыковых соединений деталей неодинаковой толщины при разнице, не превышающей значений, указанных в табл. 53, должна производиться так же, как деталей одинаковой толщины; конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует выбирать по большей толщине. 

Таблица 53 

мм 

	Толщина тонкой детали


	Разность толщин деталей



	  
	  

	От 2  до  4


	1 

	Св. 4  "   30


	2 

	"  30   "  40


	4 

	"  40 
	6 


Для осуществления плавного перехода от одной детали к другой допускается наклонное расположение поверхности шва (черт. 1).

[image: image427.png]



Черт. 1 

При разнице толщины свариваемых деталей свыше значений, указанных в табл. 53, на детали, имеющей большую толщину [image: image428.png]


 , должен быть сделан скос с одной или с двух сторон до толщины тонкой детали [image: image429.png]


, как указано на черт. 2, 3 и 4. При этом конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует выбирать по меньшей толщине.

[image: image430.png]



Черт. 2 

[image: image431.png]



Черт. 3 

[image: image432.png]7 %@V





Черт. 4 

9. Размер и предельные отклонения катета углового шва [image: image433.png]


, [image: image434.png]


 должны быть установлены при проектировании. При этом размер катета должен быть не более 3 мм для деталей толщиной до 3 мм включительно и 1,2 толщины более тонкой детали при сварке деталей толщиной свыше 3 мм. Предельные отклонения размера катета угловых швов от номинального значения приведены в приложении 3.

(Измененная редакция, Изм. № 2).

10. (Исключен, Изм. № 2).

11. Допускается выпуклость или вогнутость углового шва до 30% его катета. При этом вогнутость не должна приводить к уменьшению значения катета [image: image435.png]


 (черт. 5), установленного при проектировании.     

[image: image436.png]o




Черт. 5 

Примечание. Катетом [image: image437.png]


 является катет наибольшего прямоугольного треугольника, вписанного во внешнюю часть углового шва. При симметричном шве за катет [image: image438.png]


 принимается любой из равных катетов, при несимметричном шве - меньший.

12. Минимальные значения катетов угловых швов приведены в рекомендуемом приложении 1.

13. При применении сварки под флюсом взамен ручной дуговой сварки катет углового шва расчетного соединения может быть уменьшен до значений, приведенных в рекомендуемом приложении 2.

14. Допускается смещение свариваемых кромок перед сваркой относительно друг друга не более:

0,5 мм - для деталей толщиной до 4 мм;

1,0 мм - для деталей толщиной 4-10 мм;

0,1[image: image439.png]


 мм, но не более 3 мм - для деталей толщиной более 10 мм.

15. Допускается в местах перекрытия сварных швов и в местах исправления дефектов увеличение размеров швов до 30% номинального значения.

16. При подготовке кромок с применением ручного инструмента, предельные отклонения угла скоса кромок могут быть увеличены до ±5°. При этом соответственно может быть изменена ширина шва, [image: image440.png]


, [image: image441.png]


.

15, 16. (Введен дополнительно, Изм. № 2).

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Рекомендуемое 

мм 

	Предел текучести свариваемой стали, МПа


	Минимальное значение катетов углового шва для свариваемого элемента большей толщины 

	  
	от 3 до 4 
	св. 4 до 5 
	св. 5 до 10 
	св. 10 до 16 
	св. 16 до 22 
	св. 22 до 32 
	св. 32 до 40 
	св. 40 до 80 

	До 400


	3 
	3 
	4 
	5 
	6 
	7 
	8 
	9 

	Св. 400 до 450 
	3 
	4 
	5 
	6 
	7 
	8 
	9 
	10 

	Примечание. Максимальное значение катетов не должно превышать 1,2 толщины более тонкого элемента.


(Измененная редакция, Изм. №  3).

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Рекомендуемое 

мм 

	Катет углового шва для сварки 

	  
	под флюсом 

	ручной дуговой 
	проволокой диаметром от 3 до 5 
	проволокой диаметром от 1,4 до 2,5 

	  
	в положении "в лодочку"
	в нижнем положении 
	в положении "в лодочку"
	в нижнем положении 

	4


	3 
	3 
	3 
	3 

	5


	3 
	3 
	4 
	4 

	6


	4 
	4 
	5 
	5 

	7


	5 
	5 
	6 
	6 

	8


	5 
	5 
	6 
	6 

	9


	6 
	7 
	7 
	8 

	10


	6 
	8 
	8 
	9 

	11


	7 
	9 
	9 
	10 

	12


	8 
	9 
	9 
	11 

	13


	8 
	10 
	11 
	13 

	14


	9 
	11 
	12 
	14 

	15


	10 
	12 
	13 
	15 

	16


	10 
	13 
	14 
	16 

	17


	13 
	17 
	17 
	17 

	18


	14 
	18 
	18 
	18 

	19


	15 
	19 
	19 
	19 

	20


	16 
	20 
	20 
	20 

	21


	16 
	21 
	21 
	21 

	22


	17 
	22 
	22 
	22 

	23


	23 
	23 
	23 
	23 

	24


	24 
	24 
	24 
	24 

	25 
	25 
	25 
	25 
	25 


ПРИЛОЖЕНИЕ 3

Рекомендуемое 

	Номинальный размер катета углового шва 
	Предельные отклонения размера катета углового шва от номинального значения



	До 5 
	+1,0 

	Св. 5 до 8 
	+2,0 

	Св. 8 до 12 
	+2,5 

	Св. 12 
	+3,0 




     (Введено дополнительно, Изм. № 2).

     Текст документа сверен по:

     официальное издание

     М.: Издательство стандартов, 1993 
