
УДК 621.791.053 Группа В05

QM.

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ
СЕАНСА ПЛАВЛЕНШЛ ЦВЕТНЫХ 
МЕТАЛЛОВ
Сварные соединения.
Типы, конструктивные 
элементы и размеры

Переиздан с учетом 
изменения Ж,утв. 
2I.03.84f .

ОСТ 26-04-2389-79
Взамен ОСТ ‘26-04-478- 
72 (в части сварки 
алюминиевых сплавов и 
меди) и ОСТ 26-04- 
481-72 (в части свар
ки латуни)
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1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструктив
ные элементы и размеры кромок и швов сварных соединений из свариваю
щихся алюминиевых сплавов, меди и латуней.

Стандарт разработан в дополнение ГОСТ 14776-79^ ГОСТ 14806^80, 
ГОСТ 16038-^0.

2. Швы сварных соединений, не предусмотренные настоящим или го
сударственным стандартами, должны быть указаны на чертеже в соответ- 
ствии с ГОСТ 2.312-72 или оговорены в технических условиях на изде
лие с указанием размеров кромок и швов.

2а. Обозначения сварных швов, указанные в конструкторской доку
ментации в соответствии с ранее действовавшими нормативно-техниче
скими документами, допускается не корректировать, если в действующей 
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ОСТ 26-04-2389-79 _ 2

нормативно-технической документации имеются идентичные сварные 
швы. Предприятия могут выпускать таблицы соответствия обозначений 
ранее действующих сварных швов новым.

При несовпадении пределов свариваемых толщин необходима коррек
тировка конструкторской документации в части обозначения сварного 
шва с толщиной кромок, не предусмотренной действующей нормативно
технической документацией; эти швы следует обозначать как нестан
дартные согласно ГОСТ 2.312-72^

Если в идентичных сварных швах по действующим стандартам не 
указаны значения катетов угловых швов, эти швы следует выполнять 
с размерами в соответствии с чертежом без корректировки.

3. Стандарт устанавливает следующие условные обозначения спо
собов сварки:

-  РИНп -  ручная дуговая сварка неплавящимея электродом в арго
не с присадкой и без присадки;

-  АПС -  автоматическая плазменная сварка;
-  ЕШп -  ручная дуговая сварка неплавящимея электродом в ге

лии с присадкой и без присадки;
-  ИН -  дуговая точечная сварка неплавящимея электродом в за

щитном газе без присадки;
-  Г -  газовая
4, ; Конструктивные элементы, размеры подготовленных кромок и

выполненных шов и предольше отклонения ш  дояшш соответствовать ; 
указанным в табл.1 -  24.

Дреявдышв отшештш. размеров щвш дак еовдаивияй, ш -
momre&sts: н шшшм жшатзжт* тщошт<ш. щ&я&шшях.

с ш с ш ш ! ушж&шш шво&* выполненных в шашшш д ,  тжвшш. от 
жжш?а9 ш  Ш ш  — пцш т е ш д а з  о т  2  j p  Ш д о ,  я ш  3  ш  — щл !

Дшушгаетш ув&шшшш шоош щштшш  любой fop®  ш «здрэфйф-
д о ж т шве независимо от прост®
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ний, указанных в ОСТ 26-04-1222-75.
4.2. Размеры катетов, приведенных в стандарте, указаны 

для нерасчетных швов.
4.3. За катет (К) принимают меныпий катет вписанного в сече

ние шва неравно бедренного треугольника (черт. I) или катет впи
санного равнобедренного треугольника (черт. 2, 3).

Черт. I  Черт. 2 Черт. 3
Усиление. ( 9  ) и ослабление ( т  ) углового шва должно 

быть не более 3 мм.
4.4. Шаг и длину прерывистого шва в сварных соединениях сле

дует устанавливать при проектировании и указывать в обозначении 
шва согласно ГОСТ 2.312-72.

5. Тип сварного шва следует выбирать с учетом технических 
возможностей производства и категории сварного соединения, уста
новленной по ОСТ 26-04-1222-75.

6. При проектировании сварных конструкций со швами перемен
ного сечения (вварка патрубков, штуцеров, смещенных параллельно 
оси аппарата и т.п .) конструктивные элементы сварных швов следу
ет выбирать из указанных в настоящем стандарте.

Примеры выбора конструктивных элементов кромок и швов для 
различных конструкций приведены в справочном приложении I .

7. 6 сварном соединении с переменным сечением шва со скосом 
кромок должен быть плавный переход скоса кромок по всему перимет- 
ру.

7а. Сварные соединения патрубков, штуцеров с трубопроводом, 
корпусом аппарата под углом 90° и отношении диаметра ( cj ) 
патрубка штуцера к диаметру ( ) трубопровода, корпуса ~-<0,Z5

© Зоук____________________________ ____
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следует выполнять как тавровые о конструктивными элемен
тами и размерами швов в соответствии с действующими стандартами 
на сварные соединения.

76. Минимальный диаметр патрубка, штуцера в соединении с тру
бопроводом, корпусом должен быть не. менее 25 мм.

8. Параметры шероховатости ( Ra. ) поверхности (ГОСТ 2789-73)' 
свариваемых кромок не должны быть выше:

-  12,5 мкм -  при плавменной автоматической сварке алюминие
вых сплавов;

-  50 мкм -  при ручной дуговой сварке в среде аащитных газов 
алюминиевых сплавов, меди, газовой сварке латуни.

9. Параметры шероховатости листовых деталей из латуни и алю
миниевых сплавов, свариваемых дуговой точечной сваркой в среде за
щитных газов, должны быть в соответствии со стандартами на сорта
мент металла.

10. В стыковых соединениях I  и П категории величина смещения 
кромок не должна превышать значений, указанных в правилах Госгор
технадзора, для сварных соединений Ш категории -  в ОСТ 26-04-1222-

I I .  Допустимая разность толщин свариваемых кромок стыковых 
соединений не должна превышать значений, указанных в Правилах 
Госгортехнадзора; при этом форму, размеры кромок и шва следует 
устанавливать по большей толщине. При разнице в толщине кромок 
свыше допускаемых, на детали с большей толщиной следует выполнить 
скос согласно черт. 4

%
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При сварке алюминиевых сплавов и меди с соотношением толщины

—  ̂  3 и толщине тонкого листа 4 мм и менее рекомендуется
выполнить переход от тонкого листа к толстому согласно черт. 4 с-.

Sj ' i
So '  1,ЪЬ±Ц5-

12. Форма и размеры съемных и остающихся подкладок могут от
личаться от указанных в настоящем стандарте, при этом форма канав

ки может быть прямоугольной, полукруглой и т .п . о глубиной не ме
нее 1,2 мм.

13. Обозначение сварных швов на чертеже должно быть выполнено 
по ГОСТ 2.312-72'.

14. Марку сварочной проволоки и ее диаметр следует указывать 
в технических требованиях чертежа с учетом данных справочного 

приложения 2.

В технически обоснованных случаях допускается в технических 

требованиях чертежа или технических условиях на изделие указывать 
марки защитных газов, флюсов, неплавящихся электродов.

d
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Таблвда la .
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Перечень таблиц, содержащих конструктивные 
элементы сварных соединений

Наименование таблиц Номер
табли
цы

Ш ст)
Приме
чание

Конструктивные элементы стыковых соеди- 5 - 6
нений из алюминиевых сплавов I (I0I-I02)
Конструктивные элементы торцевых соеди
нений из алюминиевых сплавов 2 7 (ЮЗ)

Конструктивные элементы стыковых замковых 
соединений с проточкой из алюминиевых 
сплавов 3 8 (104) у

§

Конструктивные элементы односторонних 
стыковых соединений без скоса кромок 
трубопроводов из алюминиевых сплавов За 8а(104а)
Конструктивные элементы стыковых сое
динений со скосом одной кромки трубо I
проводов из алюминиевых сплавов 36 86(1046) М

Конструктивные элементы односторонних 
стыковых соединений со скосом одной 
кромки на подкладке трубопроводов из 
алюминиевых сплавов Зв 8в(104в)

Ф

1
Конструктивные элементы стыковых соеди
нений со скосом двух кромок трубопрово
дов из алюминиевых сплавов ЗГ 8г(104г)

Конструктивные элементы односторонних сты
ковых соединений со скосом двух кромок 
на подкладке трубопроводов из алюмини
евых сплавов Зд 8д(104д)

•

Конструктивные элементы угловых соеди 9-29 в до
нений из алюминиевых сплавов 4-15 (105-125) поли е-

ф  Нов ' l i a
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Продолжение табл. 1а

Наименование таблиц
Номер
табли
цы

Йист)
Приме
чание

Соединение труб из сплава АД, АД1, ШпС с 
трубной решеткой из сплава МЛцС 16 30(126)

ние к 
ГОСТ

Конструктивные элементы сварных тавровых 
соединений из алюминиевых сплавов 17 31(127)

14806-
J8T

Конструктивные элементы отыковых соедине- 32(128) В до-
ний о отбортовкой из меди 18 полне-
Конструктивные элементы отыковых и нахлес- 
точных соединений из меди 19а 32а(128а)

ние к
ГОСТ
16038-

Конструктивные элементы стыковых соеди
нений из латуней 20-22

33^7
(129-133)

ЖГ

Конструктивные элементы тавровых соедине
ний из латуней 23 38(134) Чдопап- э
Конструктивные элементы нахлесточных сое- , 
динений из латуней и алюминиевых сплавов 24 39(135)

&Ьедено дополнительно^ Изм. /и /

®Н*.£ _  . .г. _ _

V
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Таблица 1 -  Конструктивные элементы стыковых соединений из алюминиевых сплавов

Размеры в миллиметрах

Тип сварного 
соединения

Условное 
обозначе
ние шва

Конструктивные элементы

способ
сварки 5=5/

Ъ

е,
не более

Я
1
1

подготовлен- швов сварных 
ных кромок ! соединений номин. пред.

откл. номин. пред.
откл.

!
i | 6-8 + L0 ! 20

1

О
 о

 
г-i+ 

>

оri

п с ;
1

j

■ Односторонний 
1 без скоса 
! кромок.

с : Z J
I ILbi.

АПС
10-12 20 I 27 20 ±2.0

'•односторонний.
на остающейся 
подкладке, со 
скосом обеих 

кромок с 
предварительной 

сваркой корня 
шва.

с :
*
. 540 „ГЛ| f

ш ш
/

6-8 - 1.0

10 -

АПС
РИНп

16

18-20

10-12

1.0

+2.0

42

27

3.0

- 2.0
■1.0

Ь2.0

±2,0

О
С

Т 26-04-2389-79 
С
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№

i

\

Qsl

Конструктивные- элементы
мм

Тип
сварного

соединения

Односто
ронний на 
остающейся 
подкладке , 
со скосом 

обеих 
кромок
Односто

ронний на 
остающейся 
подкладке, 
без скоса 
кромок

Двусторон
ний без 
скоса кро
мок с вы
боркой ко
рня шва

Условное
обозна
чение
шва

С4

С5

С6

Конструктивные элементы
подготовленных

кромок

<0

ЛЧЖЧХАУУ

‘/О
•И

И Ю

швов сварных 
соединений

-*• /7/0# HOee/y /j/ocreAi/iffr/Off/aA'&A' ~Zs*>

Обазиа-
чение

способа
сварки

РИНп

АПС

S=Sr

4,0

6 - 8

10 -  12

14
16

18 - 20

ь е, q

НОНИН• пред-О'ГХСЛ ■ не более номин• пред, откл -

2,0 + 1,0 18,0 2 ,0 - 1 ,0

+ 1,0 20 2,0 +■2,0 
-t,o

27

+2,0
32 3,0 +2,0
38

0 42
+ 1,0 20 2,0 о

 о
 

С-7
! *+ 

1

+2,0 27 3,0 +2,0

4

&
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0

2
-

Продолжение табл.1
мм

9
Тип

сварного
соединения

Условное
обозна
чение
шва

Конструктивные элементы
подготовленных

кромок
швов сварных 
соединений

Обозна-
чение

способа
сварки

Ь е, Ч

S=S, номин• пред.
откл-

не более номин- пред- 
откл -

6 - 8 + 1,0 20 2,0 + г р
~ ь о

10 - J2
14

+2,0
ГТ-“*О

*7 А 4 . A

16 38
v) J w 1^? V

АПС
18 - 20 42
6 - 8 + 1,0 20 2,0 +  2,0  

-  i,0

10 - 12
14 0 п 32 *4.0 4A . A

■ 16 38
X~ ? v

18 - 20 42
6 - 8 + 1,0 20 2,0 + 2 ,0

- 1 ,0

АПС 10 - 12 SUJ

РИНп 14
+2,0

32
3,0 +2,0

16 38
18 - 20 42

Односторон 
ний без 
скоса кро
мок на 
съемной 

подкладке

Двусторон
ний без 
скоса кро
мок на 
съемной 

подкладке

Двусторон
ний без 
скоса кро
мок на 
съемной 

подкладке 
с выборкой 
корня шва

СЗ

С9

С14

Ы—Ы

6
-- «1 .......

^1

m Ш 1

ш ш

e

r

Щ Ж

e-- jto,

6’**--**
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Таблица 2а - Конструктивные элементы торцевых соединений из алюминиевых сплавов и меди

В миллиметрах

О
СТ 26-04-2389-79 

Стр. 7а
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1)нВ.д'падл. Подп. а дота ГОСТ 1.0-68 (3 )

(Й)
сЯD Таблица За

Конструктивные элементы односторонних стыковых соединений без скоса кромок 
трубопроводов из алюминиевых сплавов 

мм

Тип
сварного соеди

нения

Стыко
вой

одностс 
ронний 

без 
скоса 
кромок

на съемной 

подкладке

на оста
ющейся 
г подкладке

Стыковой 
двусторонний 
без скоса кромок

Условное 
обозначе

ние шва

025

Конструктивные элементы Обозна
чение 
способа 
сварщ

подготовленных 
кромок

025

027

040

шва свар
ного соеди- 
__нения

С>*0
И

со
СО

РШп

s = s /

Ь е ,

не более
(пред.
откл.

+0,5)
юмин. 1ред.

откл.

1 ,0  •

• 0

.. . -

+0,5 7 L 0
>в.1 , 0 до3 0 10

it

^ . О ’̂ .О +1,0 12 Z .0
1 .0 +0,5 7

1*0
>в.1.0до2,0 10

"2 ,0  " 3,0 +1,0 12 2 ,0

_ L 0 _ +0,5 7
1,0

ШЛ.0 до20 10

"2,0 " 3 ,0 1,0 +1,0

12 2,0

от 3 ,0  
до 4 .0

0 С+1,0

ОСТ 20-04-
2380-79 

Cm. 
8а
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0 * 6 .//подл, jПо£п. и  asm s ~б&М l/мв. Л/ &л. Лодп. и  длт л
Г j Н  €  b $ S — т  : ГОСТ 10-68(3)

Конструктивные элементы односторонних стыковых соединений 
со скосом одной кромки на подкладке трубопроводов из 
алюминиевых сплавов

Таблица Зв 
Г дополнительно. Ш/i.^/

т
Обозна
чение
способа
сварки S - SH но-мин пред

откя.
но- пред.

откл.
но-
мин.

пред,
откл.

(пред,
откл,
■* xfi)

от 4 до 6
св 6 до 8
св8до Ю
св10до12
св 32 до!4
св!4до ЗБ
св!6до 18

штI св!8до 20
от 4 до 6
св 6 до 8
св 8 до 3D
св10ттоТ2

Св12до14
св!4до 16
QB 16 до!8
св!8до20

23L+ I 16
20

± 2
24

+ 2

28
32
36

±1 40
16
19
22
25
29

_33_ 
37
41

9
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Конструктивные элементы угловых соединений Таблица 4 
из алюминиевых сплавов (табл.4-15.)

'Тин
сварного 
с седине-

пт

«S
i t

Да;
4s
$

.«S3О
I «о4 g

И

'О
й!
§!

o f
S S
o' р,
I
§
о*
I f
а®
Iяо0.*
p fjо я
из
g _

й
&&<J5ss о к>?й

Условное 
обозначе
ние низа

У2

УЗ

У4

Копетруктитшме олсшшти

ПОДГОТОВЛеШШХ

кромок

З 0 'щ ф о -А >

J  orfJ S  db1lоQ

J o T j J f - t o W  
9 0 % f r  ^ ( Z 7 0 ° - p )

швов сварного 
соединения

O'

0ш

<о<Х

ОЧ *| б |

о- €

У
> ч Д а  ■

Примечание

1, Размеры 
S>S<lb,C ,«,
М Н » . 9'

приведены 
в табл,4а
2. При зна
чении Р от 
171 :до179° конструк
тивные эле 
менты кро
мок и шла 
устанавли
вать как 
для стыко
вого шва

размеры в мм Таблица 4а
(УСЛОВ

ИЙ рбозна-
JLнение 
^  * шва

О)
Т̂ ~
>г-

9  
«6 

£Ь±

ос

ki
(?>
Ц

чение 
_способа 

зарки

У1
РЙНл

,МЮ’
щзетк
Ш1ШТ(

Г>Ш|Х

s « s <

ь С

грай.
(пред.

ОТКА.
±Ъ °)

е ,
не

более
е ъ
и е .

бо/зее

9 ?<

с k vEo

X
X
г
о
X

то ̂  0J X<хр
С О

• X S
го
X

<5 5-0) X 
о >  с о

XX
£ОX

аз ’ч ш * Q-P 
С о

1 , 6 - 2 , 0 <0

ъ,о 13

j-X I О
 

1 О 0 +0,5 — _
1 6 - 0,5 +2;0 —

г,с-0 ,о^ 23

30 +5,0

# Применять в неответственных конструкциях

i o f
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ОСТ 26-04“ £339 -79 C'rtfr 40

Размеры & мм Продолжение табл.4а

'У сл о в -' 
ное

Обозна
чение ь С

pi ву 9 %

обозна
чение
шва

способа
сварки $ -  S i

КО”
мин.

пред
откд

по
мин,

преЭ,
ОТКА.

d 7

град
( пред, 
отт. 
± 3 ° )

не
более

wf
не , 

Золее
во-
мин.:

пред:
о т .

(пред
откл)

! J 2 m

s*
> 0 1 О 11 12

& ,0
$ 0 - 6 , 0 +  1,0 16 16 + 2 ,о

1 ‘ 9 , 0 - 6 , 0 1 ,5 т 0,5 го
i! Ь, 0 - 1 0 ,0

1 ,0
2 5

i уз 1 1 , 0 - Н О

П О
3 2

РИНп 4 6 ,0 -1 8 ,0
* 2 , 0

3,0
38 0 ,5 +3/

2 0 ,0 - 2 2 ,0
0 чч

Ч ,0 - 6 , 0 +4,0 1 ,5 Щ 5 8 2 0

+ 2 ,0

2 ,0

I Ь,0 - 1 0 , 0
г ,о

!

II
4S

2 S
10

i У4i 1 2 ,0 -1 4 ,0
+2,0 +1,0

31 16 5 ,0

I ■ 1 1 6 ,0 -1 8 ,0
Ъ ,0

ЪЬ
2 0

+ 5 ,0

L 1 0 ,0 -2 2 ,0 Ч Ч

! ^ Г0тгт 1 “гг~ a w \ - r < Р ' чП]./0Т обв‘1".JTG4}iт - т п■рЕ 3 4 4f#ie '

ч>
Л

flUKUI 
*1

. &!iî J

к
4»,
00

ОТ] 
l> J-

I0l>
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Размеры в мм Т&блнца &
Услов
ное 
!обоз- 
Яаче- 
йие 
> шва

'Обо
зна
ч ен а
спосо
ба
сварки

fi Ь с сД. град. е< 9 Ъ

rpa| XSX • оX
п5 5 Ф *
ё-о

XX£оX _
го 3 «и га., ь- со

(пред. 
" откл.

±3°)
не

более
W1

но~
W ин. прей

о т
(пред.
от.
и)

г“ “.“
ч

4 J-0,5

14
*2

I 5 - 6 1 %5 *0,5 16

j У5 8 -Ю 20
i* 12-14 26 _, —
1» 16-18 *

1 2,0 40 п + ъi zo-zz
О

>54
- ьи О 3 6

Рим. 24-Z6 оК>
0}

ej
о* 41 0,5

i
а 1ППГ1

5 -6 tC%
1 Ч°с

-0,5 1,5 ±0,5
1

-СО. 16
14 + 2l

i Q-10 f-о 20 Z

’ У fi 42-14 26и 16-18
± 1 0 2,0 ц о

ъг +3 320-22 1 36 1&
24-26 чго  .....

'* Црж значении р  от 1 7 1  до 179 конструктивные элементы кромок 
ж шва, устанавливать как для стыкового шва.

— -  —  ^  ............ ....... .:
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ОСТ 3 6 - 0 4 - 2 3 ? $  -1 9  Cmf>. 11

Таблица 6
Тип

свариогс 
соедине
ния

Условное
обозначе

ние
шва

Копе труктивпые элементы
подготовленных

кромок
швов сварного 
соединения

П римечание

!
<8

cd ̂  OQ
о
со
соХЭ

I0
В ёw ш t oо,1яор<о
О _ 
RSИ; И

3
I"

asо м
l iЬй о
О о

о м о

У 7

У8 № % $ 1 ^ -9 с)  

Р от 155 Ь'о 440°
к
§Ен
О

gw

У9

w .оОсобчО
m s «и

■/>*̂  |— -~j ̂
У Ю 5̂ от 1Ь5 до ПО0 <Гч

- ву р 1 «£г

1. Размеры
* А Л с ,  л ,

ге , е<, 9, ?<
приведены 
в табл.ба
2. При значе
нии р 0̂ 171 
до 179° кон
структивные 
элементы кро-- 
мок и шва ус- 
танавливать 
как для сты
кового шва

Размеры в мм Таблица ба
s s У сл о в -

^  ное 
51 обоз
ри ]наче- 
~ <ние 

М т^ш ва

Обоз
наче
ние
спосо
ба
сварки

чз
I
IS>

ч0

J *ОС
rf-
Уг-
Q
-о'

$
<•*> 
*
£ 

о <ог)

•■О

У7

У 8з**

РИШ

± т 1
<-iukw-
цепш
шзд~)

Ш Ш

s = s.
но

т а .
1ред
зткл

1уь - г , о
з,о

ч , о
5 ^ е , с Г
8to - ю , о '
з,о- ч , а

5 ,0 - 6,0

+0,5

+ 1,0

но- пред
МКЦ&ТКЛ

град.
(пред.

Ж

е>
не

более
е '>
не

более

9 %
r̂peSt
0iT

но
ли л.

ПреД
0TX/I.

40 +1,5

44 . -

- <8 2 42,0
26
42 12
16 16 *2,0

'Применять для неответственных соединений 
Полный провар кромок обеспечивается при 5 ^  4мм
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ОСТ 2fc04-_ ̂b S 9 _ j i 9  C n j ^  

е р ы  в м/и Т а б л и ц е

4 3

ГУсжпр
*06 Обозна

чение b с оС, е  ■ е <>
Я %

обозис
чение
шва

спосо
ба
зварки

S - - S ,

по
мин,

пред
огк/i

110-
мин,

пред»
откх

град
(пред.

Ж

ч-»
не
более

*/
не
бо
лее

но—
т щ

сшед,
ОТКД

(пред
07KJB
±р

14,0-6,0 Ц О 1р 4 0,5 20
4 2,0

Ь, 0~Ю,0
2,0

26

У9
12,0-14,0

4 2 ,0 41,0
52 - + 3,0 -

16,0- 18,0
з,о

38
4 4 ,01

1 Ш п
20,0-11,0 0

в о

ч ч я

1 4,0- 6,0
1/

н , о V Щ 5 20
{о 42,0\

!УЮ 8,0-Ю, о
г , о

2 5 2,0
12,0- 14,0

+ г р Н О
32 16 -43,0

/

1 16,0-18,0
3,0

38
20 4 -4 ,0 ¥j

1i 20,0-25,0 : Ч

Ч \1О |

Ч)>
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MM Таблица Pa
1

о
Г/ОЛОВ-
bnn

Обозна
ченио b С С, 9 к

-V*

к

обозна
ч и т

шва

спосо
ба
сварки

5 Si
но-

мин,
Про Л 
откл.

ПО
МИН,

пред.
откл.

не
более

ПО
МИН

пред,
откл.

ПО
МИН.

прей'
откл.

о
о
u . 3

1,0
±0,5* 3 + 9

Ц -  5 ч

715 6 -8
65-

±1,0
6

+ 6

• <0-12

3
f,0

±0,5 ъ +9

Ч - 5 Ч
У16

■

Ь'-&

10 - и
u

±/,(7
6

±6

%
—~H

j рИИп ч -sr
1,0

±0,5 1,0 + 0,5 12 ■

A 1 6 - 8 16
рт

717
10-12

«0
а

23 5
Aл Vf

-ж
14 -1G 1,5 28

«s

5
1' 18 -Z0 (

Vo ±/,0 1,5 ±1,0
34

t, .I
Г ZZ-24 40

4
'«i *nj 26-28 2,0 4 6 Ь.
i -*! ' 30 54 ±3 — —

4}* %oj 4 - 5 1,0 ±0,5* 1,0 ±0,5 12 *

hi!fW 6 - 8 16
Si

?
CD

Ю -  12
1,5

23 5
ЪГ' У18 14-16 28
1 W-

w. 1&-Z0 ±1,0 1,5 п о 3V

iО
•&0 2Z-24 40

2 6 -2 8 2,0 4 6 8

о

•<?

30 54
с
*
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ОСТ 26-04”- 23 89 -1 9  Cmh. Z9

мм Таблица I2a

УСЛОВНО5 
ОбОЗЛ"'-

Об о зил 
чснкз 0 с е 0 к

чепче
шса

способа
сзлргг:

S*3<
КО"
;ч:п.

срзд.
O’l'I’JL

(пред, 
ОЛСЛ с
±0Г5>
* < * «

'-j
, не

оолз в
ко
мпа

П'ОСД 
ООП h

ЛЮ-
мча

пред..
оокл *

У27 2 - 3
0,9 5

42 ti}o 3
Ч

0,5
tO, 5 14 -0,5 у

У28*
3

0,59
12 1  “

+5ч
±1,0

/У
I ". У - б : / ОЛ5

j& 2,0 ч

РИНп
Ч - S 1,0

1-2,5
-1,5.? : Т29

8 - /0 20 6
+ г-/;г ■ :ч

1.S
::l ь

1 0 -а. 5£ 10
+ 5! 2 0 -2 2 о 4 0 36 3,0 42

i ч - в 4,0 ■:/ ±Ъ

j $-40 20 i В
лЦ

j УЗО 12-1*4 ■ iS
и

3,5 ipO ..8 ~
4G-12> 1.:. JO ^

■1$
1 ” 2x9-11 *■ 36 | 1 5 Г

'j Уолш00 ".'‘иоаэл) ЧЛО.Лр сбослечилаэтся ар? S л '!ч  а

z  ■
$

; c
■ f*S

l i t p

4
I *
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с о

К
о
о

мм
Уожншо 
о б о е п п -
’1П1Ш0 

ИЛ in

УЗЗ

У34‘

У35

Д
I
к
?

Ч

| У36

* !
ОN.

'):'>() ;;nzr- 
ч (лиге 
ил т о -  
б а
ш ар -
КИ

FI/lHf?

Ч - S

ы.
Ci)
СиX£у

&)I
оX

oi
S

to
JO4

Xs:£о
X

№ ^ о», x o>
c  о

0,5

h L
0,5

1,0

zfi

1,0

1,0

л 1,0

+t,o

* 2,0

1.5

1,0

%o

15

hi

3,0

с о

tO,5

i/,0

±0,5

н е
So/iee

10

10

a
14

to

lb

±1,0

14

Таблица I4a

Ц при

5

с о

t3

X

!S»
m\

si
*
<37
W-1 
<£>
s«*6

с4
ч 07

41\

1Z2>

Р»toСЭ4f"O

CO o' Л ~o

0-
(УСУX
ty
5
cy
3:

болтов цровар кршог: обеспечивается при S  ^  4мы,

ь •■S
ч !■ £> 1
3 л ■’/

ч + б

‘НИШ
ОН I
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§  КУ Таблица 16

Соединения труб из сплавов АД,АД1,АМцС с трубной решеткой из сплава АМцС
____________________ мм. ____________ .

Тип 
сварного 
соединения

Условное 
обозначение 

шва

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного 
соединения

Обозначе
ние способа 

сварки
Отр,

,77,

не ме
нее

но-
Мин.

зред,
ЭТКЛ.

Угловой без 
скоса кро
мок с тех
нологичес
ким высту
пом

St
0

У41 Ш п
1,5 -

"-2.5
%  3

£>■(- ($7?тоК f &) -°'L

+1,0

Угловой без 
скоса кромок У44

с/у » (О

cf\

■3~р.
о+сг

У / / .

х п

UL

1,5 1,0 -0 ,5

ЕШп
2,0 - 1,0

2,5
‘2^+1,01,5

e-2^rp,;+i
+0,5
-ijo

■4

Примечания.I.к Диаметр отверстия ( domi > устанавливается при проектировании с учетом данных 

табл. 16а.
2 . ш  Д -  предельное отклонение на диаметр отверстия в соответствии с табл. 16а.

3 . Сварку выполнять без присадочной проволоки.
4 . Перед сваркой концы трубок следует развальцевать до плотного прилегания к кромке отверстия.

соо

ОСТ 26-04-2339-79



ОСТ 26-04-2389-79 Стр. 3Qr

Ш
Таблица 16а

Наружный диаметр Обозначение стандарта Диаметр отверстия
трубы на трубу

номвн. пред.откл.

10
ГОСТ 18475-82

. 10,2 +0,36

12 12,2

12.4 +0,43

13
гост 1 '
ОСТ Г=§204?»?6 13,5

16 16,5
24 24,5 +0,52

! Примечания, I .  При применении труб других диаметров диаметр 
1 отверстия трубной решетки должен быть не менее максимального значе
ния наружного диаметра трубы (с учетом максимального предельного 
отклонения), округленного в большую сторону до ближайшего значения 
диаметра сверла, определяемого ГОСТ 885-,77^

2. Предельное отклонение на диаметр отверстия устанавливать по 
14 квалитету.

I
I
I
J



ОСТ 26-04-2389-79 С.ЗОб

Таблица 1бб

Тип
сварного
соедине

ния

Услов
ное
обоз
наче
ние
шва

Конструкция
соединения

Сон струити вине элементи

подготовленных 
кпомок

шва сварного 
соединения

П ри- 
ме-
ч&-
ние

ш S
к ш 
35 ЕГ
<D К КPC PS о
к м; х>
«=t о 13о о С5- £о ьз *•*4О 05 о

о JJJ Рч
<D id о о
О хэ о Н
С5 о о
о о. id о
|=; н О ж
Оч с.З кРъ С о

о
о

У45

7

'а

£ 1

бо°±Г

а
\
*

Таблица 16в

мм

Услов
ное
обоз
наче
ние
шва

Обозначь 
ние спО' 
соба 
сварки

1 ь е 9 При-

5 5 /
номин. пред, 

откл.
не более НОМИН пред.

откл.
мо
че
ние

4* 5 1,0 0?5 12
6+ 8 16

ТО* [б 23 5
У 45 РИНл 14*16 1,5 28

18*^0 ' о + 1 Г34 +3
^*24 С\|* 4о
26*68

' «X »
. о 2,0 46 8

30 54

^Г) Нов.
Г 266
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Таблица 18 - Конструктивные элементы стыковых с отбортовкой соединений из меди
О

С
Т 26-04-2389-79 

C
ip. 32



* x 2 6  U 0 3 i F ' 3 6 £ r

Таблипа 19а /
pega/ccjt/s? f Щм.** 

Конструктивные элементы стыкового и нахлесточного соединений из меда

мм

Тип сварного 

соединения

Условное 
обозначе

ние шва

Конструктивные
элементы

подготов
ленных кро

мок

шва свар
ного сое

динения

Обозная© 
ни© спо
соба 
сварки

h € Я
S = $1 но-

мш .
пред.
откл.

но-
мин.

пред,
откл,

но-
мин.

пред.
ОТКЛ.

от1 ,0до1 ,5 0 +0,5 5 ,0 +2 ,0 1 ,0 ±0,5

св 1 ,5до2 ,0
1 ,0

+1,0
-0 ,5

6 ,0
- 1 ,0

1 ,5
+1,0
-0 ,5

св2,0доЗ ,0 8 ,0
+ 3 ,0
- I . 0

от1,0до1,5 0 #0,5 5 ,0 +2,0  
- 1 ,0 1 ,0 ±0,5

св 1,5до2,0
+1,0 6 ,0

+3 ,0
- 1 ,0 т ц +м- 0 ,5

св2,0доЗ ,0
1 ,0 ■*0,5 J.,0

от1,0до1,5 2 ,0

св1,5до2,0 0 +0,6 3 ,0 +2,( 1
: -

ев2,0доЗ,0 5 ,0

Стыко
вой
одно-
сторон
ник
без
скоса
кромок

CIS )’

Я*
■/

/О ГК

на съем 
ной
подклад

ке

со

С36 Ш
ск

РИНп

Нахлесточный

односторонний НЗ Y Z A
3 3

<о‘

3
союр

ОСТ 26-04-2389-79







68
QZ
~\
Q-
bZ
 i
n0



6S
?Z

 -
hO

-9
ZJ

.d
O





c
l-

 6
8

яг
 ~

йо
~э

г 
jl

x



(е) 89-0*1 ХЭШ 
уш

од h ироц 1 
п ироц [ vgou

tfунр\

ОСТ 26-04-2389-79 Ств, 39

Таблица 24
Конструктивные элементы нахлесточных соединений 

из латуней и алюминиевых сплавов

Тип IУслов-
сварного !ное

Конструктивные элементы

соедине
ния

обозна
чение

тва

ПОДГОТОВг-
ленных

кромок
шва сварного соединения

Примечаг
ние

5S

ftОF-tОW2 кФ - Р*
S|  g
щ.R S tej CD ft И О к Д CDW И О о (=3
5§ § к о Р4 ЙО ft 
О 2cd а и к И Е-1га га

А-А

ПЗ /

^  I

bmin - ZUmui

Н4

1 4у
/

S1
Q+oy

1 . Размеры
Umui,

C/Tiut, Ъгпйп I 
dtrtCn

приведены 
в табл.24а
2 .  Радиус 
гиба " %■ " 
и число 
рядов " П 
устанавлш- 
ваются при 
проектиро
вании.

LniLO ~ Urnui +С т in (n-j) t Рр* t-П 
Pmm -1,5Лум;' * t, HO H€ ы>в*ев- fOtfMf-

MM

Условное
эбозначе-ние спо-

ние
шва

ИЗ,

И4

Обозначо-

соба
сварки

ЭнЗ
0 , 8 -

-  1 , 0

,5

0,8

2 ,5 -3 ,5

1 ,5 -5 ,0

U п

ю

г *С т 1 11

12

20

Таблица 24а 

с//±,

15

25
то

л,ля о д н о р я д н о г о  шва С. •- 0
А а м. ”То5"
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Приложение I 
Справочное

К
О
О

Примеры выбора конструктивных элементов 
кромок и швов для различных конструкций.

X, Швы с, переменным сечением сварных соединений патрубка» 
штуцера с обечайками, днищем, оси которых смещены параллельно, 
д а т  выполнять в соответствии с черт. I, я.

2. Соединения -  аналоги на черт 1,2 указаны тонкой линией

1
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Приложение 2 
Справочное

ВЫБОР МАРКИ И РАЗМЕРОВ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

I* Марки присадочной проволоки для сварки приведены в табл.1. 
. 2 . .Диаметр присадочной проволоки в зависимости от толщины 

свариваемых кромок приведены в табл. 2. *
3. Для сварных соединений разной толщины диаметр присадочной 

“проволоки следует устанавливать по меньшей толщине.

прутки ма,_ . . .  ___ . ___ , ,

Диаметр вольфрамовых прутков в зависимости от толщины сва
риваемых кромок следует выбирать по табл. 3. 1

5 . Защитные и горючие газы, применяемые при сварке цветных 
металлов, приведены в табл. 4.

6 . В технически обоснованных случаях допускается применение 
других марок присадочной проволоки, газов, обеспечивающих требуе
мое качество сварного соединения.

4. В

мовые прутки марки ВЛ по ТУ 48-19-27 -^ Г

-  0 8 -
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Таблица I

Свариваемый металл
Сварочная проволока Допускаемая замена сватюч- 

ной проволоки

Марка Обозначе
ние нтд

Марка Обозначение
Ш

АД0,Дд,АДГ Св А5 Св АМц
'  АМцС Св АМц -

АМг2, АЫг5 Св АМгб Св АМг5
АМгб Св АМгбЗ

Сплавы АД0,АД,АД1 со сплавом
МГ-грП| Св АМц гост

7871-75^ ф
ГОСТ

7871-75" ф)
Д];!цС со сплавом АМг2 Св АМгб Св АМг5
АМцС со сплавом АМгб Св AI-.тгб Св АГДгбЗ
АМцС со сплавом АМгб Св АМгбЗ Св.АМгб
АМг5 со сплавом АМг6
АМгб со сплавом АМг2 Св АМгб Св АМгбЗ
А1£?2 со сплавом АГ.л?6
Медь марки *,:з?,м2 р Бр • кмцз- i ГОСТ ® 

1 6 1 3 0 - ^ g }

-

ЛГ.!ц 59-I-I
Ж  62-05 *— ЧГ

Условия работы 
сварных соедин
ивши

Б соответствии
с применением 
металла

8ь-З
ГОо>

го
8
£С£>

- I

й
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со
Свари
вае
мые

Способы
сварка

ЗЕ5
сварно
го
соеди
нения

Толщина 
металла 
или катет

диаметры сварочной 
проволоки ' .ДЛЯ С0 ©“

„динений ,______ _ Црвдеча-»
Со
1

О
г̂*«

метал
лы

вша без скоса 
кромок

со скосом 
кромок

вне

автома
тичес
кая яла 
змеиная

4,0- <1,0 2,0 J

для трубой 
проводов

к 6,0-10,0 3,15
О i* 1,0

з
8

1,0 5,15
3,0 4,0
4,0 5,0

.

О 5,0 -  6,0 5,0
1 »

л а, о
0,3

8 я
Z 1

10,0 -  1Z0 т
S g се а,о 8,0 8,0

0
1(Ц

| _ | *§« m Оо w
4,0 -6 ,0 5,0

-S © 8,0 6,3
§ Й я о,о 10,0 -  1Z,0

8,0н
I  §

р. ш се аlb S $-4 ̂
1 1 & I - а 1

ь,г0 е} Ш es *р
S 3  S 3
S .8 « H

2,0 -3 ,0
*

i  1
4,0 -5,0 5,0

£ б ! f g i 6,0 - 8,0 6,Ь

I 10,0 - 14,0 8,0 —
л * о»3, 3 1 »Х 1,0 1,6
tV

*1
*?__ 1

§ 1 § а :| 1 U  -  f.s г,о
а

g g p  I I 1,6 -  2,0 г, 5
1 d \ .•g 1,о -  г,5 2,0
v i 3,0 - 5,0 4,0

Мч» Cy\ *
1 6,0

»■ш©9
'—•Г*

о 8,0- г м Проволока
диаметром

Э/!я сварs£
тавро- 
вий̂  у Г-
девой

6,0 -  п,0 —
v,0 и 8,0

ъ
Лъ $ яш

14,0- и ft ки первого 
прохода шва

@ 3.0 . №ъ
Ч >v- Р о 4,0 5,04
£ о П' Ё I 5,0 6,0Г&
i

ос
ч

1

<к)
*|»*Т1*w oo

6,0

aj
о?

8,6
~<(1>± ... 
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Таблица 3MM
Толщина свариваемого 

металла
Диаметр вольфрамового 

электрода

1-3 3
4-5 4
6-10 5

X2-I4 6
св .14 8

Таблица 4

Свариваемый
металл

г
| Способ 
1 сварки

г  ; 
1 Защитный !
! - з  |

! :................
1 Горючий
[ г а в

[-------- -
1 Допускаема
|защитного 

газа

я замена
I горючего 
! газа

Алюминиевые
сплавы

автомати
ческая
плазмен
ная*

аргон по 
ГОСТ
Ю15т-та^ S  
(сорт X)

- -

ручная 
аргонодуго
вая непла- 
вящимся 
электродом

М е д ь

.Латуни газовая^ ацетилен 
по ГОСТ 
5457-75" <1?

. •

« В качестве плазшобразуЕщего газа применяется аргон по ГОСТ

и  Кислород* применяемый для газовой сварки,должен быть по ГОСТ 
5 5 8 3 -J^ .
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