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I. Настоящий отраслевой стандарт устанавливает конструктив
ные элементы кромок и швов оварных соединений из сваривавдихоя 
сталей, а также оплавов на железо-никелевой и никелевой основах.

Стандарт разработан в дополнение к ГОСТ 5264-8СГ, ГОСТ 8713-79'," 
ГОСТ 16037-80', ГОСТ 14771-7< ГОСТ 14776-79', ГОСТ 11534-75,
ГОСТ 23518-79;

1а. Сварные соединения трубопроводов, не предусмотренные 
ГОСТ 16037-pCf, допускается выполнять по ГОСТ 5264-80, ГОСТ 8713-79, ^  
ГОСТ 14771-76" способами сварки, предусмотренными этими стандартами, 
о учетом технических возможностей производства.

16. Швы сварных соединений, не предусмотренные настоящим 
или государственными стандартами, должны быть указаны на чертеже 
в соответствии о ГОСТ 2.312-^/ или оговорены в технических уело- g
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ОСТ 26-04-2388-79 2£m
виях на изделие о указанием размеров кромок и швов.

1в. Обозначения оварных швов, указанные в конотрукторокой до
кументации в соответствии о ранее действовавшими нормативно-техни
ческими документами, допускается не корректировать, если в действую
щей 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 о 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 о 
размерами в соответствии с чертежом без корректировки.

2.' Стандарт устанавливает следующие условные обозначения спо
собов сварки:
Г -  газовая сварка;
МПС -  микроплазмеиная сварка;
Р -  ручная дуговая сварка;
ИН и АИН -  ручная (ИН) и автоматическая (АНН) дуговая сварка 
неплавящимся электродом в защитном, газе без присадочного металла; 
ИНп -  ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в защитном '

1

газе с присадочным металлом;
УП и АУЛ -  полуавтоматическая (УП) и автоматическая (АУЛ) сварка 
плавящимся электродом в углекислом газе и смеси его о кислородом;
ИП и АШ -  полуавтоматическая (ИП) и автоматическая (АИП) сварка • 
плавящимся электродом в защитном газе, смеси аргона с е&мщ

$<?м $  з <? с



ОСТ 26-04-2388-79 Стр.2а

АГЮ - автоматическая плазменная сварка;

АФф - автоматическая сварка под слоем флюса на флюсовой подушке;

АФо - автоматическая сварка под слоем флюса на остающейся подкладке; 

АФрп - автоматическая сварка под слоем флюса на флюсовой подушке с

применением рубленного присадочного металла;

АФорп -  автоматическая сварка под слоем флюса на остающейся подкладке 

с применением рубленного присадочного материала:

АФш - автоматическая сварка под слоем флюса с предварительным 

выполнением подварочного шва;

АФк - автоматическая сварка под слоем флюса с предварительной сваркой 

корня шва;

3 Рубленный присадочный материал должен быть изготовлен путем 

механической резки сварочной проволоки в соответствии со справочным 

приложением 2.

4. Порядок выполнения сварки способами АФш и АФк приведен 

на черт, 1 и 2; корень шва или подварочный шов могут быть выполнены любым 

способом сварки,

5 При сварке способом "Р" необходимость выполнения корня шва или 

первого прохода сваркой в защитных газах должна быть указана в технических 

'требованиях чертежа; при этом следует указать марку и диаметр присадочной

проволоки.

4
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Порядок выполнения швов при автоматической сварке под слоем

1-подварочный шов; 2 -  основной шов 

Черт. I.

Порядок выполнения швов при автоматической сварке под слоем 

флюса с предварительной сваркой корня шва ЯФк'.

1 - швы предварительной сварки /с двух сторон/ корня шва;

2 - основной шов

Черт. 2.
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5. Типы швов visnpmtx соединений, разработанных в настоящем 
стандарте, продели толпищ свариваемых деталей в зависимости от 

свариваемых металлов и способа сварзси, приведены в табл. 1-3.

6. Конструктивные элементы кромок и швов, разработанных в1 ' г  цгЗнауе//ил им и  -
настоящем стандарте, приведены в таол. 4-7,2(7,24^36,раб Ф eg*?/**'*# (йт̂ /У/̂ wfjr * r?rt?&sr. 3tZ* (zs)

6.1. Предельные отклонения размеров швов указаны для соедине
ний, выполненных в нижнем положении.

Допускается увеличение предельных отклонений усиления шва, 

выполняемого в положении, отличном от низшего,' на I мм при толщинепл п. CbbU&kJr- $onyct£c?ef?rc/i Jb/c&frreif /гбо-
до 26. мм и  на 2мм - при т о л щ Ш з 7 2 Б  мм.
& е / у  a / S e . s r e a a e u & s t f a  < э п т л т < ? *8ч г / я  с ? < ? з я 'т 'е / г о п , £ < ж я р - т - - { к £ £ -

6.2. Величины катетов, приведенных в стандарте, указаны д л я  Ф  
нерасчетных швов.

6.3. За катет (К) следует принимать меньший катет вписанного 

в сечение шва неравнобедренного (черт.З) или ш т а т  равнобедренного
(черт. 4,5) треугольника. Л

ч? ■ /

Черт.З Черт.4 Черт.5

) и  вогнутость ( m  ) его допускает-Усиленне углового шва ( (J 
ся/до 0,ЗК, но не более 3 мм.

6.4. Шаг и  длину прерывистого шва в  сварных соединениях 
следует устанавливать при проектировании и  указывать в обозначе

нии щва в соответствии о ГОСТ 2.312-72.

7. Тип сварного соединения следует выбирать с учетом т е х ш ч е е к ш с  
© О  возможностей производства и  степени ответственности сварного еоедине-

тия или изделия, установленной ОСТ 26-04-1222-751

8. При проектировании сварных конструкций ео швами переменного 

сечения (т р о й н щ ш ^ о о щ щ н е н и я  патрубков, штуцеров о обечайками, 

днищами и  т.п.) конструктивные элементы сварных швов следует выби

рать из указанных в настоящем стандарте. ^
Примеры выбора конструктивных элементов гкромок и  швов дл я  раз

личных конструкций приведены в справочном приложений I.

1-П
-4-
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9. В сварном соединения с иересоавю; оечениом m z a  скос кромки 
должен быть выполнен о плавным переходом по всему периметру соеди
нения*

uj0 'Рвя сварных соединений, в которой: в оачестзе остающейся вод- 
кда-двг иенодьвуетег] сдан из деталей ю ю трукдш , следует внпо.лнять 
л  о  > о знача тв дек соединения на оотсд трЮя подкладке*

ц!0 [идрхтятость поверхности, юиддвасвш: громок, >*зготаг.ливаемых 
механической озработкад, в я  достал,?. правя ходю

по ГОСТ я ! ъ Ъ - Я €  -  дрм всех ядах д /д л ь , юдулятомапгчесхой 
сварки* а тмою при автоматической сварке под слоем плюса;
_ ^2,0 но ГОСТ 2789~>«Г -  при всех видах автоматической сварки в 
среде защитных газов.

Х2. В с-тыхоюх еоедлд пнях - и й  категории юличина смещения кро
мок не доджа превышать значений, указанных в Правшах Госгортех
надзора; для соединений Ш категории -  в ОСТ 26-04- 1222-^26̂

.1 рдаоч-шпе; Категория сварного шва устанавливается при проекти- 
долияШ! йздддия ъ  соот -10ТСТШИ с ОСТ 26-04-1222̂ ^8̂

ГК» Допусти' гд 'К'зяо^ть т нг'сИР <*"гр^аемых кромок стыковых оое- 
цинеюС ю гул к, ‘ рея мать .* плы  , указрдшгх б Иоавияах Госгор- 
телюуюсрхГ »

i  T?t fOjrc'e соедини ни. с рызшя.е д о  ' Ю Л 1 > и т  >-уак не превьшшлел 
)[iji,>(ULJX зпгдзш Ь лр м; (cvoi ){ дг : до „Т13\  ,4в1 документ'''"ной, 

ечед! от гни отнять з о . сот .ю г гш  с здшшьлоож толщиной. Дрь отом 
до,юг,уктлзные элементы громок ж размеры сварных швов следует вы- 
биоать до большей толщине. При разшце в толщине кромок свыше до- 
i r -л езомнх, на детали с большей толщиной следует выполнить скос оог- 
яж далертю .

Церт. G
пае х; яд Лз - >

si2-vg£
рязд Z ш? щ ертг- 

Допускается для швов,
обозначение способа ‘сварки п< >

ХЮ )боо. . депвл ж пае х, ю ю >юь«> пн* о
з фДГГИ 5f VB З-ДЮЗВДШ 110 ЮоД

оса с,тленных полностью по Ю Т 526
« ''{f-'bffjXCTb с

. ‘а  Дри ьгЮОЛо щ< j  .орня воюсдо. него л.за схюабол г, зари:: о 
-':>м от основного, которш; гтотд?з:.ор тех? ют по о- здудсд, > ото
ш разнс]'Ш хюкер^-шдн-,;; здо,м.ю.з крон,г 
неш Ю

до ня 1 ть , ОД
ОЮ ОС ХОВЮГО Ш1СЧ.0 я зюрки.
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16. В технических требованиях чертежа должны быть указаны 
сварочные материалы -  марка электрода или сварочной проволоки, их 
диаметры, устанавливаемые в зависимости от свариваемого металла со
гласно приложения $ Ж, 2 к настоящему стандарту.

17. Построение обозначения сварочных материалов на чертеже сле
з е т  выполнять:

-  для покрытых электродов -  по ГОСТ 9466-75;
-  для сварочной проволоки — в соответствии с требованиями дей

ствующих стандартов или технических условий.
Примеры условного обозначения сварочных материалов:
а) электроды типа Э42А по ГОСТ 9467-75 марки 70EHZ-I3/45, диа

метром. 3 мм, 2-й группы качества:
электроды У0НИИ-13/45-3,0-2 ГОСТ 9466-75.
б) электроды типа Э-07Х20Н9 по ГОСТ 10052-75 марки ОЗЛ-8 диа

метром 4,0 мм, 2-й группы качества:
Электроды 031-8-4,0-2 ГОСТ 9466-75.
в) электроды марки АНВ-20 по ТУ 14-4-597-75, диаметром 3,0,

2-й группы качества:
Электроды АНВ-20-3,0-2 ТУ 14-4-597-75.
г) сварочная проволока Св 04XI9H9 по ГОСТ 2246-70 диаметром 

1,2 мм.
Проволока 1,2 Св -  04XI9H9 ГОСТ 2246-70.
д) сварочная проволока Св-03И9Н15Г6М2АВ2 по ТУ I4-I-I595-76 

диаметром 3,0 мм:
Проволока 3 Св - 03П9Н15Г6М2АВ2 ТУ I4-I-I595-76.
18. Для швов, выполненных двумя способами сварки в технических 

требованиях чертежа указывают присадочные материалы для обоих спо
собов: вначале -  для основного способа сварки, затем для подвароч
ного.

— --- - ' ■ -----:----------------------- 7 -  ' ------------- — -------------
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ГОСТ 1 .0 -6 8  (3 )

Таблица I

Условное 
обозначе
ние шва

Форма поперечного 
сечения Толщина свариваемых 1фомок для способов сварки

подготовленных
кромок

выполнен
ного шва Г МПС Р ш ИНп АИН АПС т ш ш . АШ АФфАФо АФшАФрп

CI о;5-
-1.5

0,8-
-1,5

1.0-
-3,0 6

С2 Э.5-
-1,5

0,8—
-1,5 - 1,0-

-3,0 - - — - - - г - - -
СЗ e^JJks- - 1,6-

-3,0
1,0-з;о-3,0 - - - - - - - - - -

С4 а д , - *.0-
-10,с

1,0-
-6,0 - 4,0-

-10,0
4,0-
-10,(1 “ - - - - -

С5 Г II 1 т ' -2,5

С6 - - - - -
3,0-
-8,0 - -

1,6-
*.о

1,6-
-3.0 - - - -NV рХ ТО •Г 1

С7 .
1,0-
—3,0

5,0-
-12,( .

С9 Е2Ж\^ - - - - - - - - 8,0 - - -
CIO И И ш-16, q г-к0

00

©
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UhS. г!'подл. Поди, а дата ВзапинВ.Н1ШВ ы! дубя.

I1

ГОСТ 1 .0 -6 8  (3 )

0.1
!§ ©  Продолжение табл. I

мм

Условное 
обозначе
ние шва

Форма поперечного 
сечения Толщина свариваемых кромок для способов сварки

подготовленных
кромок

выполнен
ного шва Г МПС Р Ш ИНп АИН АЛС ш УП АШ АУЛАФф АФо АФшАФрп

С25 - ■ 122-■ко
С 35

3 -
- 26

--------- -
С36 У777ТЛ

- - 22 - 
- 40

- - - -
22 - 
-  28

22 - 
- 28

22 -  
-28

22 - 
- 28 - - - -

. С 37 - - - - - - - - - - - 4 -
- 12 - -

С40 fM J КШ \- - 5- • 
-26

- 3 - 
-  10

- - 5 -
-  2.6

5 -
- и

5 -
; -26

5 -
-26

- - - -  ■

п 3,5-
-1,5

0 7 ЕХГ
-1,5 - - - - - - - - - - - - -

72 1 0,5-гФ - - - - - ■ - —— — — ——
j ' ш 

1
11If ш - - 20 -

- 50 - - - - -
1 

го
сл 

о 20 - 
- 50

- -
20 - 

-50

20 - 

-  50

ОСТ 26-04-2388-79



UhSl а/: м Зл Подп. и дота Вхтин8.Нг дубл.

11

1
ГОСТ 1 .0 -6 8  (3 )

о̂>
|Э

мм Продолжение табл, I

Условное Форма поперечного Толщина свариваемых кромок для способов сварки

ние шва подготов
ленных
кромок

выполнен
ного шва г МПС ; P ИН ИНп MR АПС Ш' га АИП АУП m АФо Шж !^Фрп |

712 - -
20 - 

- 50 - » - - : - - ,
20 - 

« 50

20 - 

- 50 - -

20 - 

-50

20 4

-50

7X3 •1
1,0-
•1,5

- 1,6-
-4,0

- 1,0-
-4,0

1,6-
4,0

i,6-
-4,0

1.6-
-4,0

1,6-
-4,0

- \ - - —

Т*” 0 * F i% s r -
2;0-
-4,0

-
2,0-
-4,0

- -
2,0-
-4,0

2,0-
—4,0

- - - 1 - - -

715
a H

- - 3,0-
-26, <1 ~

3,0- 
- 6 ,  С

3,0-
-26,0

3,0-
-26,

3,0-
D -26

3,0-
-26

- - - —

716 - - 3^0-
-260

-
3,0-
-6,0

- -
3,0-
-26,0

3,0-,
-26p

- — —
"

т
Р 8^

- - 3,0-
-26

- 3,0- 
-  6,( •

3,0-
.26,0'

3,0- 
-26, C

5,0-
-26,0-

5,0-
-26,0

• -

- -718 $Mb5Ul(f
■ - . - 3,0-

-26, ) -
3,0- 
-10,(i ”

3,0-
-26,0.

3,0-
-26,C -

, Л9

Агв5Ч?^

J S & \ F f *1 - -
T&
-4.0 -

1,0-

-4,0
- - 1,4-

-4.0

1,6-

-4,0

1,6-

-4,0

M -
-4,0

■

о
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1® ш Продолжение табл.1
Условное 
обозначен 
ние шва

Форш поперечного 
сечения ш!1. аемых кромок для способрв сварки

подготов
ленных
кромок

выполнен
ного шва г . МПС Р ИН ИНп щ АПС ип УП АШ АУП АФф АФо АФшАФри

720 Ё Е Йв = /35- по* М б -
! 2,0- 
-6,0- - 2,0-

-«,0 1
2,0-

-6,0
12,0-
-6,0

- - - - - -

721
И Р - 13,0- 

“ -26,0 - 3,0-
-6,0

i '
- 3,0-

-26,С
3,0- 
>-26,(

3,0-
)-26,C

3,0-
'-26,()

722
_____ }

[ - = 3,0-
i-28,0

3,0-
-6,0 ! -28,0. 3,0-

•28,6 - - - - - -

710 j с/*Р
- & ГE5SS -
' Sr? , , __ т̂р

- |— i!
Ы<р= | 
?167 | - ~ЧО\ d*t>s$ - - - - -

' Ж |

1
drpzGfi - drfbiOdrylfC - - - - - -

1
тп

- d*t>4}
dip-
H6r-ко - ' - - -
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Таблица ЗаШД

Условное
обозначение

шва
■

Минимальный наружный диаметр ( d )  трубы,патрубка или 
штуцера для способов сварки и при толщине стенки их

ин ИНп Р,Ш, УП МПС
Э,5—
=1*5_

от 1,0 
ДО 1.2

св.1,2
ШШ&

св.1,8
от 1,6 
ДО 1.8 св.1,8 0,08-1,2

У27 24
t -Ш.

10

25

-

У28 14

У29.У30.У31.У32 - 25
УЗЗ 30

20 14
' 25

У34

У35,У36,У37 ^ 25
У38 30 18 10

- ; 11Щ  |

------ ш -----------
14

У40,У41 25
| У42 30

... v-'I4
У43 —

У44,У45 ' 25
У46 24 18 10
У47 — — 14

У48.У49 25
У50 30 18 14
У51 - " -

У52-У53.У5> ..25....
У54 4 — —
У55

-

.10 10 10
У56 т»

: 1 " в соответ
ствии с 
техноло
гической 
докумен
тацией на 
сварку

(2> Hoi2_____ — ..............-.......-.............. —̂ _______ ________ I~гг<х~
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•OCT,20-04-3388 -ЧЭ Cmf. Z5
Продолжение eТаблица 4a

.Условное 
обозначение шва

Обозначение спосо
ба сварки $д.

1Ь~~
ирбдТ
откл.

не
более

(пр£д.
ЭТКЛ.
± 1.0)

но-иин.

С4 ИНп/Р, Р;
ИЛ, УП

8 - *0 +2,0
14 1*5

10 ___& 16

MM Таблица 5
Тип-сварно
го соединения

Уоловноег 
обозначение шва •

Конструктивные элементы
подготовленныхкромок швов сварных соединении,

Примечание

Стыковой без скоса кромок односторон
ний

05

Размеры

приведены э табл.5а

мм Таблица 5а
Условной ' 
обозначена 

шва
66 означена способа сварки

Ьпочт. предоткд
но- пред
мин. откд

т
но-
мин.

пред
откд

но
ш и

пред
откд

1,0-1,5 3,5 *0,2

G5 АЙН
1,0-1,8

2 ,0
2 Т Г

О *0,1
4, ■ V

+0,5

5,0 +0,5
575

+1 ,0
*270

З&бякца в
Тип оваркого соедине
ния

Условное обозначе- | кие шва
Конструктивные элементы дршечаг*

внеПодготовленных
кромок

Швов сварных соединений
Стыковой 
без скоса односторон
ний

С6
«о 0+Q

, ,у1
размеры 5,

приведены в табл.ба
■IdZZzЛ +-~£i

-Допускается усиление ш  до 1,5 мм при S =1,0-Х,5да и дс 2ш 
при 5 =2,0-2,5мм при наличии проплав?, с обратной стороны гааа.



ОСТ 26-04-2388-79 Сто. 25а

мм
Табл. 6 а

Условное
обозна
чение
шва

Обозначе
ние спосо
ба сварки

$^$i

е
не бо
лее

%
(пред.
0ТВЛ.+1)НОШН. пред.

откл. номин. пред.
откл.

С6

АШ1,АШ 1,6-2 ,5 5 +1

0,5е

1,0 +1,0
"0,5

1,0

•3 6 +2
2,5

+1,0
-г ;5

АПС 4

5-6 10

8 12
+2
"1 8,5

±1,0
“1,5

и з м е н е н н а я  р е д а к ц и я  Шм. У  / ,

h
OQ
«О
Q

©Q
2 5 а -
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Таблица 7
Тип сварного Ус лов Конструктивные элементы
соединения

Односто
ронний

О

Односто
ронний на 
съемной 
подкладке

Двусто
ронний

ное 
обозна 
чение 
шва

С7

подготовленных кромок 

Ь__

С9

4 V ..■7ТТ77 ‘■Сч\ч '̂ 7?ч
\ \ \ \ N '-■л1

шва сварного 
соединения

приме
чание

ЙР5

СЮ

ш ш
-ё! **i

Г
4 V /////V - Л \ \ ЧЛ ' : J1
МГ -4—Ч.'ць'|»|/’ ..mu' \ \ \ \ Ч Ui..

Л
9*
4

g*„ я
СГ Г- 
с? si
I

■£> Я
•■Г ьИ  в
и

К \г п

:к---------f

Я

М М Таблица 7a

Условное Обозначе
ние

способа
сварки

b е el
------------------------ Г

q !

|
qi

обозначен 
ие шва

S=Si
Но-
мин

Пред.
Откл. не более не

более
Но-
мин

Пред.
Откл.

Но-
мин

Пред.
Откл.

■ Г
1,0-2,0 0,5 ±0,5 9 +0,5

2,2-3,0 +0.5
-1,0 10

0,5
+ 1,0

I С7 5,0-6,0 “  18 ~ ..
|

р 8,0 1,0 20 I i
1 2,0
I

±1,5i
1 10,0

1 Л»
22 .

12,0 25"" |
j
i

С9 АИП 8.0 1.5 3:0.5 ! 14 1 8 2.5 +1,0 1,0 +1,0
-0,5

5,0-8,0 ! j 24 I 2.0
-1,5

I !
) ■ СЮ АФф

i
10,0-12.0 ; 2,0 1 ±1,0 | 28

1.......... . . -
Г
i ■> s ±2,0

- -
i
i...

1! 14,0-16,0 1
L.

ij ! 32X __ _
1 |

J______

12)Зам.

- 26-
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го

ст
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.0-
68

 (
з)

Услов-̂
Ю9
збозна
1ение
шва

Збозна 
чение 

■спосо 
5а
свар
ки

• s - s i
Ь е »

но болое
е 1

не более

9

но-
МИН.

тред.
эткл.

но-
мин,

тред.
эткл.

КО
МИ!

пред.
•откл

СЮ \Фрп
24-28 5

42-I

40 40
3

±2
3

±2
29-35 6 44 44 +3

-2
+3
-236-40 7 48 48

. ОСТ 2 6 -04-2388-79 СНк....
мм Продолжо ние табл. 7а

Таблица 7б

Тип сварного 
соединении

Услов
ное

■ )бозна- 
шкие ШВ1

Стыковой односто
ронний с криво- £25 
линейным скосом 
обеих кромок

Конструктивные элементы
подготовленных 

кромок

V) <л

R4\

швов сварных 
соединений

Примечание

Размеры S,
$ 4 , Ь , с ,  А ,
е ,  9
приведены 
в табл,7в

мм Таблица 7в
Условное 
обозначе
ние шва

Обозначе
ние спо

соба сва-
_шм.

s-s(
Ь

(пред.
откл.
±1.0)

С
(пред.
откл.
±1,0)

в
град,
(пред
°S»j

е 9

,но-
мин.

тред.
откл.

но-
мин.

тред. 
01 кл.

С25 р
22 -  25

1,5 а,о п
28

±3
0,5

+2,0
26 -  28 30
29 -  35 34 +4 +3,0
36-40 36

(2) Зам.
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Таблица 7 г

к>0404

Примечание: Автоматическая сварка под флюсом на остающейся подкладке (АФорп) выполняется проволокой диаметром 5,0 мм с 
применением рубленой присадочной проволоки диаметром 1,6-2,0 мм и длиной 1-3 мм той же марки что и основная сварочная проволока.
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Таблица 19

Таблица 19а
Условное 
обозначе 
ние шва

Обозна
чение

способа
сварки

s

b a m

Пред.
Откл
(±0,1)

n

Пред.
Откл
(±0,1)

h
Пред.
Откл
(±0,1)

e q

S
2
£ Но

ми
н

ас о

С37 A f v
4-5 .S 

±
_
_
_

-
He

Менее
a
15

He He более 
21 2 ±1

6-8 2 " мснсс
6 26 3

iOAl 28
3-4 7 5 10

ты 5-6 2 ±0,5 27 8 6 1 12 ±2 i +1С40 8 -3 9 7 1 14 1

10 10 8 16

Проплав с обратной стороны шва обеспечивается при сварке с поддувом защитным газом



ж,

Продолжение таблицы 19а
В миллиметрах

Условное
Обозначение

способа
сварки

b а ш
Пред.
откл.
±0,1

п
Пред.
откл.
±0,1

h
Пред.
откл.
±0,1

е q

обозначение
шва

S
Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

ИНп 3-4 10
ИНп, Р, ИП, 

ЛИП

5-6 1 0 27 -3,0 2,0 1,0 1,0 12 ±1,08 14 ±2,0
С42 10 ±0,3 16 1,012-14 19

Р, ИП ЛИП 16-18 3 о 25 ±2,0 4,5 1,5 О п 24 +2,0
20-22 z*7\3 30 ±3,0 -1,0
24-26 34

Таблица 196
В миллиметрах

Уел.
обознач.

шва

Конструктивные элементы
Способ
сварки S=Si

h е еь
не

более

q 4i

подготовленных кромок швов сварного 
соединения номин. пред.

откл. номин. пред.
откл. номин. пред.

откл. номин. пред.
откл.

С43*

30°±2°

Н 1
iJZ\ -*-Г

/ / /  4
у у Н

0+0,5

У
Х

**1 Б

J.Т
У

 1
1 Ы

Н ИНп
2,0-2,5

1,0
-0,5 6,0

±2,0
5,0

1,0
±0,5

1,0
+0,5

2,5-3,0 ±0,5 8,0 6,0 +1,0
-0,5 +1,0

С44**

30°±2° --------
. 0+0,5

, е
i

ИНп

ы Ъ \л
1,0

-0,5 6,0

±2,0 - 1,0

±0,5

- -4 , У
Ш1 1Л

! / у /  J  
У / / № к У  / р У  ст 

( V W V / / / 1
2 5~ 
3,0 ±0,5 8,0 +1,0

- 0,5J  I 77777777-Q 31 СО 40 О

* Проплав с обратной стороны обеспечивается при сварке с поддувом защитным газом, 
** Рекомендовано для монтажных стыков трубопроводов.
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Размеры n мм I I  1>ООпдС’ НИС 70.6A. ?J>CL

Ус Л об- Обознё ь ‘ €, с. 9 %нос. 
обоз Ра- 
челне 
шов.

чение 
с по со

с&арки
5 = 0

Р,
град. 2:

SX
ох

I
п>QJXс

X
оX

<Т><У
с

грай
(преЭ
0ГК/1
*s*;

не
Зодее.

д
/ €v&flet

f

■ IF■ £
I
п»V

(пред
отм.
Ч Ф

8,0 10,0 И

У15 Р,ип(
УЛ

т п
ЛУП

{?.,()■ 150 

W,0 /Р.О
7,0 л Г,У д о 1Ь

30
/ ДО <•2,0

-1Д -

до- ?/.,0 
до-/до 2,0 ±1,0 2,0

36
38

ИНп 3,0-ДО 4
О ц

i
«Ч

1£

Р, ИП, 
УП до-б,о

КV,
<8
*

1,0 <1,0
~0,5 1,0 ДО

Д 5 <6 8 ±1,5
-1,0

2,0

У16 8,0-ДО щ
Ъ 2.2

, р п,о-цо 2а

- ИП 16,0-IS,0
2Д ц о 2,0 П °

32
0 2,0 ±2,0 V

У о го,о-дс 36 4,0 *

за

■f*| ' '''" ■ тивньГеГ
Ц  Г - Г  *т ' -лг, - . у. • >Г. , ‘.=>7 Б Г 1 Д  1 СТЫКОВЫХ

Ч\! ' ШВОВ о ...' ' ■\S, i ч*"*
v j r  _ 2 ,  • , -  ~ ■■■ •-• ■ .• сI • - "•'С-■ -  - ы мы,

ы. . '„с ‘ •! " ■ , ,, ‘ ■. w ,  Vм ’ • ' г‘ . 2 , 0  г

V W ’-V ^ i  ^-.Vy- Vy-^--V V  \  ^

S1 цря g начеши— -J3— в ..от 17 р- ж до I-?#- ■ конструкций ннд адше.ата 
i s  кромок и швов следу eg- устаиавлтаафь как-ддя-ОФшеовых-швов» ■

’*■* ) ]  ^ 5 € »Т Л <л?- - . у ,  - * ! • ' «  /1гчт* л .Ч/-л1С»ттд1ТГттт2Г !о ,т£»_а тгучт.т_______ Q £  .

$■

хвовзз? \;ыо)1,зду.--.9^щездшеа?с^.зр » -
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Размеры в мм Продолжение табл. 27а

У с лов 
ное 
обоз
наче
ние 
шва

Обоз
наче
ние 
способ 
ба 
свар
ки

5--S,
р

в
Град но пред но-пред 

откл миьоткл

<*,. в
град,
(пре;
откл,
j£o)

е ,не Ане 9 %
( пре;

•̂бо
лее

бо
лее. но-

мин.
пред
откл.

откл,
±1 .о:

20.
+2, С
-I.C26 з

г .
| -30

36

50
12

8 О
16 2 ±1,0
18

10
20 3 +2,0 326

12 -1.0
30
34

У21
Щ,УП
?,АШ
Ш

12-14
16-18 2,0 ±1.0
20-25

2,0
+1,0  
-а в

26-28
Р,Ш, 3-4 
УП,ЩI 5-6

У22
Р,
Щ,
Ш

8-10

от
135
ДО
17<f

1,0 ±Р.5

12-14
16-18
20-25
26-28

2,0 ± 1,0

1.0 il.O

2,0
+I.C

Примечания. I. х При значении J> от 171 до 179° конструк
тивные элементы кромок и швов следует устанавливать как для 
стыковых швов.'

2. хх Полеый провар кроток обеспечивается при 3̂ = 3 мм.
3. Провар кромок в шве У19 обеспечивается при 3 до 2,0 мм 

включительно.

'5-8-
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Таблица 28а

мм
Услов
ное

Обозна
чение .ь С

(пред.
откл.
±1.0)

е,
не
более

9 ь
обозна
чение
шва

способа
сварки S - S, но-

шн.
пред.
откл.

по
мин.

пред.
откл.

при

от
120

Д 160°

при

от
160-

fro0

723х
ИНп • 1,0-1,5 0,5 6

1.0
+1,0

1®п7Ш7~
Р . Ш

I ,6-2,5 ±0,5 8 -0,5

3,0-4,0 9

У24
рШ

9 2,0-2,5 8

ИНп**. 
Ш .  УЙ 3,0-4,0 1,0 а,о 9 2,0 +1,С

ИНп.Р 3,0 -0,5 -1,5
QJ

и н п ,р ;ш ,
УП

4,0-5,0 1.0 10 ОТ
7

У25 6,0 12
? 5

1
W

У26
р, '8,0 14

Ш ,

УП
10,0

2,0 +0,5
-1,0

г.о
16

3,0 ±1,5
12,0 18 1

* Провар кромок обеспечивается при 5 $  2,0 мм 

** Полный провар кромок обеспечивается при 5 £ 3,0 мм

® Зел»-
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Таблица 29

“^Tri ГТслсТп* 
оларно- нос
го сое- о бон
да! спи каче

ние
«ша

Конструкция
соединения

Коне тру к ти л nut. о л е мен ти
подготовлен 
них кромок

шла сварного соединения
ijv.i ме
ча и но

si

Э

£
ОР5С ; ts <УS 3=с X
о оо ри; оо РОо >>о ад

OQ

мм Таблица 29а

Обозначе
ние спо
соба 
сварки

но- пред
мин. откл.

С
(пред
откл,
±0,5)

не
более

по
мин.

пред,
ОТКЛ.

К
но

ли и.
нре̂
откл

2>~
ьС
<£>
й

ИНд
У 27

W -1,6
И Н п . Й П ,

Z B eL k
2,0-Z,5

-N
72?

728

ИНл
4,0-6,0

И П , У П
8р

\Of<h{l,0

«уШЧ
* з-«иО <UI«OiО *> <У
$5.?

55 15
"Гс

gX *

0,5 t0,5

1,0

10,5

* 1,0
-0,5

ДО НО
-6.S

+3

а

G1
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$  
С о  •

•
‘ м& Продолжение то£л.23а

1
Услов
ное
обозна
чение
шва

"Ооозна-
чение
способа
сварки

ь С
(пред
откл.

±0,5)

9 К

О  
v<*;

S по
ит ,

пред
откл.

не
более ко

ми н.
пред.
откл.

но-
шп.

пред
откл

Ь -
О У  29 р Ж . ’г о

0 1 Л
 

1 
ъ

* o,s + 0,5 11
2,0 +2,о‘О 5,о-$,о 5О- •

ч. очг ±0,5 16
ип.хп,
р Ь 040,0 ... W

X <и 22 4,0 *3,0
Г

<2,0-14,0 ^  5 
£ П °-0,5 1,5 22

5,0 4- и Л
i
i\ te,O-f3,0

ОЬ) <в 
X I . QJ-. 1,0

32
» *7у 1/

• k
t
i
УЗО

ИНп.ИП, 
УП,Р 4,0- 6,0

5 •

^ *  с:
О s

±0,5 i,0 16 2,0 -1-2,0

; Р.ИП.УП В, 0-10,0 ■х ■ *^ о_ • 22 4,0 +3,0

<* 12,0-НО ? * 
§■

4 0
-0,5 V 26

5,0 ч-4,0
5 16,042,0 s  2 32

?!1̂#

so
м

<ъ > >- 
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Тип
сварного

соедине

ния

Услов-

ю е
эбозна

*ение
шва

Конструкция Конструктивные элементы

с о е д и н е ш ш подготовленных

кромок

шва сварного 

соединения

Приме
чание

О С Т  2G-~(M-2 3 6 8 -7 9  С т р 66

Таблица 32

> VDРЕ-
О

У38

У39

f

о >

-9» S

Ъоч,^)к

1_ Ь,0Ч^)к

Разме-
pnS,S(,
Ь,С: е,%
К

приве

дены
в табл 
32а.
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СО
ММ

Та б ли ц а  32а

со
У с л о в - )б о з н а -

10 НШ

сп о со 

ба

зварки

Ь С е , Я к ..

с4
нов

обозна

чение

птя

У
НОМШ1 .пред,

)ТК Л .

(п р е д ,

о т к л /

+ 1 ,0 )

не бо

ле е
юмин. пред,

э т к л .

юмин ,npej

OTKI

ИНп I , 0 -1 ,8 + 0 ,5
6 1 ,0

У38 У П .И П , 2 , 0 - 2 , 5 0 ,5 8
+ 1 ,0

- 0 , 5

3 ,0 + 1 ,0
-0 / 5

И Н п .Р
3 , 0 - 3 , 5

+ 1 ,0
10

1 ,5

Н О

Ш .  УП
У 3 8 , 4 , 0 - 6 , 0 12

4 ,0

УЗ 9х

УП

8 ,0 1 ,0 + 1 ,5 14 2 ,0
+ 2 ,0 + 3 ,0

1 0 .0 -1 2 .0 18
4°,

И Н п ,Р ,
3 . 0 - 4 , 0

0 ,5

+ 1 ,0

10

+ 3 ,0

У40

И П ,У П
5 , 0 - 6 , 0 14

4 ,0

1 Р ,И П ,
8 ,0 -1 0 ,0

* ■*
18

%

УП

1 2 ,0 -1 4 ,0
24

1
1 6 ,0 -1 8 ,0

+ 1 ,5

30
*5:

1

У41

И Н п ,? ,

И П ,УП

4 , 0 -6 , 0

1 ,0

1 ,0
14

5 .0
+ 3 ,5

S
Р .и п , 8 ,0 -1 0 ,0 18

wf v

О!
Ч| УП 1 2 ,0 -1 4 ,0 24

►

1
1 1 6 ,0 -1 8 ,0 30

1
■Т7

i
1

^Полный провар кромок о б е сп е чи в ае тся  пр и  S < 3

1
1 .

мм.

1

ч

1

Г ? )  зам* -

-  6 7 -
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Таблица 33а
мм

Услов
ное
обоз
наче
ние
лва

Обозна
чение

зпособа
зварки

Ь С 0, я К

1 помин.пред,
эткл.

(пред.
Откл.
^ ,0 )

не бо
лее

юглин.пред.
ЭТКЛ.

гомин
1
• пре;. 
>ткл.

ИНп 1,0-1,8 +0,5 6 1,0
+1,0 -0>5

. jУ42 ИП,УП, 2,0-2,5 0,5 +1,0
8 -0,5

3
ИНп,Р 3,0—3,5

10 1,5
п р

У42,
У43*

Р*,ИП, S

УП.ИНп34,0-6,0
+1,5

12 4

Р. 8,0 1,0 16 2,0 1-2,0 +з,с
ип,
УП 10,0-12,0 20

6

ИНп,Р, 3,0-4,0 0,5
+1,0

10
4,0 +3,0 5 +з,с

ИП,УП
5,0-6,0 14 •е

У44 р. 8,0-10,0 18 8 +4,('
ИП,УП 12,0-14,0 24

+3,5
10

16,0-18,0 1,0 +1,5 30 12 6,0
Р.ИНп,
Ш,УП

4,0-6,0 1,0 14 5,0 4
+3,0

У45 Р, 8,0-10,0 18 6
ИП,
УП 12,0-14,0 24 8 »-4,0

16,0-18,0 30 10 1-5,0

^Полный провар обеспечивается при S и Змм,

©  зам.

-  69 -
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Таблица 34

варногс̂ ,(503ка
соедине

ния ченпе
шва

Конструкции 
-  соедине

ния

Конструктивные элементы

подготовлен
ных кромок

швов сварного сосдане
ния

Цри-
мо-
ча-

- л

ние

при
■ d  ^ 0,6В

Р
а
з
м
е
р
ы
 

e,
f(
 к

, 
о<

 
п
р
и
в
е
д
е
н
ы
 
в 
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мм Таблица34а

ное
обсз-

Услоэ- Обоз
начение 

посо- 
а ева+

НО-
'ЛШГ.

пред

откл

С
(пред
откл.
+0,55

е,
не

’более
но-

мин.
пред

эткл
по

мин

X "

пред.

откл.

я
$з

£

У  46

У47

«CJ
I
I«СИ

Ё

ъ
k

*0

У48

У49

ИНп от!Рдо2Р
ИНп
УП
ип
р

с в» %0до3р

св.Зрдо4р
св.4рдобр

КП
УП
DX

св.брдовр
с в . б р д о Ю

св!Сдо12
-Tin1

р +

сг

КП
УНP#

св.о до 6 
св.6 до 8

св.10до12
ИНп 
НП,УД 
£____ св.4 до 6

св.6 до 8
7П
Р

св.8 доТО
св.10до!2

св.12до!4

ННп,Р
ИП,УП

св.8 д о Ю

от 3 до 4

св.14до!6
св.16до!8

от 4 до 6

св.6 до 8 
св.8 д о Ю  
ж.10до12

св.12до14

св.14до!6______

HCMMilrfi гг

О
О
О
ОКо
ф
&«в
о
W
&

СО OJ

1 кЮ Ф S
сГ ф
W  и

1 ,0 +0*5

1,5

1*0
+1,С

1,5 1,0

1,5

1,0

10
12

16

12
Т Г
16
20

12
16

1,5
+1 ,С
-0, 3 о н °-о,5

+2̂ 0

14 2,0 +2
470
6,0

+zfo

20
8, Q +3,С

1 ,5 & +2,0

+2
+ 3 ,0

+3

20
24

26

30 + 3 ,6

34

14

16  

20
Л , 5. 24"

26 

30  

34

Пбчжвазтея при 5 < В •

+3

+ 3 ,5

“ 71-
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мм Таблица 35а~

Условное
Обозначение Ь С е, 9 . к

эбознанекие
шва

способа
iварки

S но-
Vfiffl.

пред.
откл.

(пред. 
>ткл. ■
+0,5)

не5олее но- J
мин.<

тред.
)ТКЛ.

но-
■лин.<

пред,
)ТКЛ.

ИНп зт I ло )Ш а i #o +0,5 6 1,6
+1,С
-о,е

2
+2

ИНл звл ДО 3 8 1,5 3
У50 ШУП

Р
зв.З до 4 g 10
;в,4 до 6 т

ш
12 4

ип
УП

зв,6 до 8 1,5 14 2 +2 6
U.8 ло 10

•а. 16 8 +3,0
р ;вЛ0до 12 1 +1,0

- 20
Тйрт 5т 2 до 3 1 t,0 8 1,5 +1,0 3
ИИ 5в.З до 5 о

О 10 -ojs 4 +2,0
&У51

УПр* Ьв.5 до 6 § 12 5
т св.6до8 ф« 14 2 +2 6
УПр* св.8до 10 1 т к 16 8 +3,0

св.10до12 1,5 20
I n i
ип,й

от 3 ло 4 § 1.0 ТО 3
+2,0

св.4 до 6
*fv 12 . 4 +3 5

У52
ИП

св#6 до 8 I 16 s
св#8 доЮ ф 20

УП св.10до12
фиф 1,5

24
+3,5

10 +3,0
р св.12до14 ф I 26 5

свД4до16 s а
О  <N 

Ф

30 12св#16до18 34 ----
Шй,Р
ИП,УПот 4 доб

Ф
Sg 1,0 14

4 *3,0
5 +2,0

св.6 до 8 2  s 16 з
У53 ип св.8 доЮ ci 20 +3,0УП св.10до12 о

т С 24 10р свД2до!4 1,5 26 +3530
34

5свД4до!6 12ев Дбдо18

St

t *<Ъ VS

С 45

'gjoQ

Полный провар кромок обеспечивается при 5^ Змм#

73-
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О* /~чо ©
ММ

Таблица 36

Тип
сварного
соединения

Условноеэбозначе- Конструктивные элементы

подготовленных кромок
шва сварного 
соединения

Обозначение 
способа 
сварки

гр.
т,

не менее

Угловой 
без скоса
кромок У54 1

J* : У
дет 6. /77

1 АШ,
т
м

0,5-2,О
Ф

 ̂** ТР.01ЛХ,
но не менее 4

€ . 2 V to т »  ©

Угловой 
со скосом 
кромок

У55

Ътр чr v 44«. с

m
* /77

/ щ ч

4

ИНп
1,0-3,О 4,5^тр+2

е-3,5Утгii.o

[8ьз
госг>
ъ
zсо
CD
CD
iato

<3

Примечания, 1.*Диаметр отверстия ( dcmS, ) устанавливается при проектировании с учетом данных 
табл. 36а.

шва У55 при толщине стенки- трубки 1,0 мм диаметр трубки должен быть не менее 18 мм. 
3.Перед сваркой концы труб следует развальцевать до плотного прилегания к кромке отверстия.
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ОСТ 26-04-2388-79 &

Таблица 46

Тип сшрно- Условное Конструктивные элементы
го соединен 

ния обозна- ' 
чение шве

Торцевое соединение 
без скоса 
кромок

У56

подготовленных
кромок

ЗЬедена дош м нит ельло ,  Ш м. * 1 .

швов сварных 
соединений

Примечание

Размеры 3,
Ь j е
приведены 
в табл.46а

мм Таблица 46а

Условное 
обозначе
ние шва

Обозначе
ние спо
соба свар- не бо

лее
(пред.

откл.
±0,2)

Л/
(пред.
откл.
+0,1}

не более

У56 МПС от 0,08 
ДО 1,2

от 0,8
ДО 1,2 0,05 1,0 0,2 S + S , + 6

ена ро/7юлнигг7ельцог Шм. м (

£

*

ф Н об.
-  7 4 ^ '
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Таблица 42

Тип 
сварного 
соединения

Тавровый 
односторон

ний

Тавровый 
двусторон

ний

Условное 
обозначе
ние шва

ТЮ

TII

(Л)

Примечание

1. Размеры 
d rt> ,d к р , е, $гр
приведены 

з табл. 42а

2. Дл я прерыви- 

:ТЫХ ШВОВ ДЛИН5
г шаг шва сле
дует устанавли

вать при проек
тировании и  ука

зывать в обоз
начении шва на 

чертеже.

ом,



jQG3L2G=0ii=23^r22- 80a

Таблица 48a
MM

Услов
ное
обозна
чение 
шва

Обозна
чение
способа
сварки

d>кр. Clmp. . S tp. номии .пред
откл*

е? '
не более

тцо
ш

ИНп

р.
ип,

УП

от 1,6 
до 3,0 +0,5

св,3,0  
до 4,0

от 4,0  

до 10,С

св.10,(

>6,0

>10,0

+1,0
>1,0

от 1,0 
до 2,0
св,2 ,О 
до 3,0

от 1,5 
до 3,0

св.3,0

но не ме 
нее ifi

£0,5 Stp 
но не меь

нее р

+0,5

+1,5

+2,0

3,0

4,0

3,0

4,0

5,0

3,0

5,0

^Значения "е” даны для нерасчетных швов. Для расчетных швов ве
личина "о” должна быть указана на чертеже,

ш  При требовании герметичности сварного соединения 
значения << 5 должны быть не менее Я,о. мм.

ф  а ом.
- 80а. -

и
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М
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^ш
одп й^оц\^дои^дн()

Тип 
сварного 
соедине

ния
НахлестО' 
чный, бе 
отбортов-1 
ки при 
одноряд
ном, мно
горядном 
или шах
матном 
располо
жении то-

■2ШК—

ОСТ 26-04-2388-79 JSXQ*. 806
Таблица 426

/слов
но е 
обозна
чение 

шва

1ахлесто- 
чный с 
этбортов- 
сой дета- 
юй при 
)дноряд- 
юм.многс 
эядном 
ши шахм£ 
гном рас
положе
но! Т0Ч61

ИЗ

Н4

Конструктивные элементы
подготовлен-цша сварН0Г0 соединения
пых кромок

1
Sf

йЧГ

Umin

рц 5
£ ^ _ -  ^ 4

*|] Г Л ч
& к 7Н J со1 ч

Umin¥ ~tn?cn ГО

И

f i - S  S r rw i-2 .^ mi4 +C>y>Lh(n^1)

fi-fi

Примеча
ние

1. Размеры
sA b> m,
Umui1 Cmint 
*tmin, (Jrnui
приедены 
в табл.4 2з

2 . Радиус 
гиба"Ъ  " 
и число 
рядов "П 
устанавли
вается 
при проек
тировании,

Ht M mtiM

мм Таблица 42в

Условное
)бозначе-
ние шва 5а сварки

НЗ,Н4

Обозначе - 
ше спосО' • $

Ж
1.6

2,0
2,5

2s 
но 

не более 
3

но-
мин.

пред
откл

+0,2

Uni in

8,0

10,0

Степ

15

20

-/T7U7

20

25

dr> т

0̂,155

й0,ЬЬ

(2) Нов. .
--  80<Г~
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Приложение I 
Справочное

ПРИМЕРЫ ВЫБОРА КОНСТРШИЗНЫХ
ЭЛЕМЕНТОВ КРОМОК И ШВОВ ДЛЯ РАЗЛИЧНЫХ КОНСТРУКЦИЙ

1. Швы сварных соединений тройников из гнутых или еварно- 
штампованых отводов и соединений труб под углом 90° (черт.1) 
должны быть выполнены и обозначены аналогично швам угловых равно- 
проходных соединений патрубков» штуцеров с трубами (УЗО-У40) 
настоящего стандарта.

2. Швы с переменным сечением сварных соединений патрубка, 
штуцера с обечайкой, днищем со смещенными параллельно осями следу
ет выполнять и обозначать с учетом требования черт. 2,3.

3. Соединения -  аналоги на черт. 1,2,3 указаны тонкой
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Приложение 2 
Справочное

BffiOP МАРКИ И РАЗМЕРОВ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

1. Марки присадочных металлов в зависимости от марки свариваемых 
металлов ж способа сварки приведены в табл. I .

2.  Размеры присадочного металла в зависимости от способа сварки 
и толвщш свариваемого металла приведены в табл.2.

3. При сварке металла разной толщины диаметр присадочного металла 
выбирать по меньшей.

4 . При сварке способами АФш присадочный металл для сварки пред
варительно выполняемого шва выбирать по табл. I и 2 в зависимостиот
выбранного ggoco<?a сва^к^ f lp p n  t  за зор  а  лсд раздал a y  аром ор з а ш  
___5 .Древелок  ̂д йя^ршкового длдо, стадам -ос-мм
гой. 
т*ал siлоки-дааметром 2мм на чаети длиной-от-Т до 3 мм.

длиной  от 1 ср? 
>ля сёя р р и

6. Марки флюсов автоматической сварки под слоем флюса приведены 
в табл. 3, защитные ж горючие газы -  в табл.4.

7 . В качестве неплавящегося электрода при аргонодуговой сварке 
применять вольфрамовый пруток марки ЭВЛ по ГОСТ 23949-^Г. Допускает
ся применять вольфрамовый пруток марки БД по ТУ 48-19-27-^7.

Диаметр волфрамового прутка должен быть:
-  3 мм -  при толщине свариваемых кромок до 3 мм -  без скоса- и до 

6 мм -  со скосом кромок;
-  4 мм -  при толщине свариваемых кромок св. 6мм до 12 мм;
-  5 мм -  при толщине свариваемых кромок св 12 мм..

8. В технически обоснованных случаях допускается применение дру
гих марок присадочных металлов, марок флюсов, газов, обеспечивающих 
требуемое качество сварного соединения.

£



Таблица 1
Марка
свари
ваемого
металла

Обоз
начение
способа
сварки

Присадочный металл Допускаемая замена присадочного 
металла

Рабочая температура для 
сварных соедайений, К(С°), 
область применения

Марка элек
трода’1 (тип)

Марка
проволоки

Обозна
чение
ЙТД

Марка элек- 
трода4 (тип)

Марка
прово
локи

Обозна
чение
нтд

Ст 3", 
20", 
20К"

Р

ОЗС-4 (Э46)

— ГОСТ
9467

УОНИИ-
13/55

(Э50А)
— ГОСТ

9467

В соответствии с примене
нием металла, для металло-
КОНСТПУКНИЙ

УОНИИ-13/45 
(Э42А)

В соответствии с примене
нием металла, для сварки 
сосудов

ИНп

—

Св-ЮНМА

ГОСТ 
2246 . —

— —
В соответствии с примене
нием металлаУП, 

АУП, 
Г'6, ШЭ

Св-08Г2С-0
Св-08Г2С

дХХХ Св-08А Св-08ГА ГОСТ
2246

09Г2С

Р УОНИИ-13/55 
(Э50А) -

ГОСТ 
9467 .

— — —

Не менее 233 (минус 40) при 
толщине не более 30 мм и не 
менее 203 (минус 70) после 
нормализацииАх" — Св-08МХ

СвИОША
ГОСТ

2246

ИНп

—

Св-ГОНМА

ГОСТ
2246

Не менее 243 (минус 30)

УП;
АУП, СВ-08Г2С-0

СВ-08Г2С

Не менее 213 (минус 60)

ШЭ Не менее 233 (минус 40)

ОСТ 26-04-2388-79 
_________
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Г О С Т  1 0 - 6 8 ( 3 )

Продолжение табл.I

Марка сва
риваемого 
металла

Обозна
чение
способа
сварки

Присадочный металл

Марка электро- 

дах (тда)

Марка про

волоки

Обозначе

ние 1ТД

Марка 
электро

шАтш)

Допускаемая замена при
садочного металла

Марка 
проволо4’ 
ки

Обозна
чение

нтд

Рабочая темпера
тура для сварных

соединений,^°), 
область примене
ния

14ГШ

I2TE8HI0T

С в - С Ш Х гоот
2246-7€f

У0НЙЙ-13/55
(Э50А)

ОЗЛ-8

(Э-07Х20Н9)

031-7

(Э-08Х20Н9Г2Б)

№
Ш , Ш ,
л XXX Я то

ИНд,ИП,
А^.АИП

Т О С Т ” "
9467-Х

Не менее 22 3(ми
нус 50)пси тол
щине не б о л е е Ю м х

ГОСТ

10052-Х

С в - 0 4 П 9 Н 9 х4

ГОСТ
2246-70^

CB-06XI9H9T

JEL

От 14(мннус2о9) 
до 8У З( шп х6 00 ) 
при отсутствии 
требований по ст< 
йкости к меакрис- 
таллиткой корроьм

От 2 6 3 (минус 10) 
дс 7 2 3 (плюс 450) 
а также при тре
бовании коррози
онной стойкости 
без провоцирую
щих нагвевов по 
методу Ш ГОСТ 
6032-76; (А)
От 1 4 (минус 259) 
до 873(шпос 600) 
при отсутствии 
требования по ко- 
розионной стойко
сти

77ит ДО 0 ( 0 ОТ
минус i; до

О
С
Т
 2

6
-
0
4
-
2
3
8
8
-
7
9
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ОН в. А/ 1 ч * 1

/7одп. и дэпу£
Г О С Т  1 0 - 6 8 ( 3 )

Продолжение табл.1
с; Обозначе
но ?н::э спо

соба сва
рки

12ЛЕЕЕ0Т

2ШЗН4АГ20

.1 02У2С££еШ

Шп,
ИП;,'АЖ1,

Присадочный металл
Маска але- 
ктводал 
(тип)

3B-03H9HI5 
Г6М2АВ2

Св-05Х20Н9Ф 
БС

Аюа

ИНп

_ АНВ-24
|(3-03Л5Е9 

■ДГ4)

Шп 
Ш, АИП

АН1-20

Марка цро- 
волоки

9В-05Д9Н9ТУЖГД \JJXiir*
Св~05Х'15Н9Г6НГ1 ©

СВ-03Л9Н15 
1БМ2АВ2

Обозначе
ние нтд

ТУ I4-I- 
-1595-^6

ГОСТ 
2246-^6

ГОСТ
1 0052^

ТУ I4-I- 
-1595-7^

ТУ 14-4- 
-597-Х
ТУ I4-I- 
-I595-7F

Допускаемая замена присадочно- 
гр металла

Марка^элек* ■ Марка про
трода
(тип)

АНВ-20
03Л-8х5 

(Э-07Х20Н9)

Ж

волоки
Обозначе-
ниеНТД

ТУ 14-4г 
-597-Х  
ГОСТ

10052-Х
(Зв-0Ш9Н9х5 22™ ^
СВ-03Л9Н15 

Г6М2АВ2
ТУ I4-I- 
-1595^76

Ж

Рабочая темпе 
ратура для 
сварных соеди
нений К(°С), 
область приме- 
нения
плюс 000)при 
отсутствии тре 
бования по ctoJ 
кости к межкри 
сталлитной кор 
розии
йе менее.14(ми
нус 259) для 
сварки криоген-
1нои,.ащатурц..-От 273(0) дГ 
623(шшс350) 
при требовании: 
коррозионной 
стойкости пос
ле повтотзных 
нагревсв.

От 63 (минус 
210) до673 

(плюс 400)

Не менее 4 
(минус 269)

I
toо

ОСТ 26-04-2388-79



Инб.Уподл. \Лодп. и дата Щт. инв. AS с /7одп. и дата i u u i  i . u - b o i o ;
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Продолжение табл. I

Марка
с вариваемого 

металла

Обозна
чение
способа
сварки

Присадочный металл Допускаемая замена присадоч
ного металла

Рабочая темпе
ратура для- ПВгШНТ-ГС CftPTff-

Ларка элек
тр о де тип)

Марка про
волоки

Обозначен 
ние НТД

Марка злек- 
трода^тш,

Марка про 
водош

- Обозна
чите НТД

не1^К (8С )Г  
область приме
нения

Сплав 36Н.39Н, 
36НХ.36НХШ
Сплавы 36Н,39Е 
Збнх,збнхш со 
сталями марок 
I2H8HI0T, 
ОЗХ20Н16АГ6

Щп 
, АШ

АПС
Св-ЗбНШТ ТУ, I4-I-

-йеёцяЧо - - -

Не менее 4(ми- 
нус 269)
Ь соответствие 
j применением 

металла

1 07ПЗН4АГ20 со 
■ сталью марки 

I2XI8HI0T
Р ОЗЛ-8

(Э-07Х20Н9) - ГОСТ , 
10052-Тб АНВ-24 ,

ГОСТ , 
10052-Д^

менее.63 И зидХХХрщ
ЙНп - CB-04XI9H92С4

ГОСТ/
2246-70'

- CB-05XI5
Н9Г6АМ

ТУ I4-L- 
-1595-76 (минус 210)

i

-Г
шrt

07ПЗН4АГ20 
со сталью мар- 
ки03Х20Н16АГ6

р АЖВ-20 - ТУ 14-г4- 
-597-7^ - - -

А XXX щ
ЙНп * - СВ-03П9Н1Е

Г6М2АВ2
5 ТУ I4-I- 
-1595-7^ - - -

ОЗХ9К14Н6МЗД 
со сталью мар
ки 12ХШИ0Г

р ОЗЛ-8
’Э-07Х20Н9)

ГОСТ „ 
10052-^6

ОЗЛ-6
Э-10Х25Н13

Г2)
ГОСТ
10052-йб

ие менее 14 
(минус 259) 
для свавки се- 
дел криогенной 
арматурыдХХХ

ИНп — ИВ-04П9Н93:4 ГОСТ, 
2246-70 - CB-03XIS

Н15Г61.12АЕо ГУ I4-I 
Ч595-Х

I2XI8HI0T со 
сталью марки
03Х20Н16АГ6

р АНВ-20 - ТУ 14-4- 
-597-75^ - - Не менее 14 

• (минус 259)
А ^ Ш ,  
А Ш , ИНп

DB-033CL9HIJ
Г6М2АБ2

ТУ 14—1-г. 
-1595-7^ — - -

55
©



Продолжение таблицы I.

Марка сва
риваемого

Обозна 

чение '

Присадочный металл Допускаемая замена 

дочного металла

приса Рабочая тем 

пература для

металла способа

сварки
Марка электро 
д а  ( тип)

Марка про 

волоки

Обозначение'нтд Марка

электроде

марка про 

волоки
Обозна

чение

НТД

сварных соедз 

н е н и й , Г Г  С ) , 

область при 

менения

03XI8HII; 
304L SЛ-240; 

03XI8HII
пп РТЯГСЪТП

Р Э-02Х21Н1ОГ2 - ГОСТ 10052 - - - Температура

эксплуатации
Лфф - С в - О Ш Э Н Э ГОСТ 2246 - - от ш н у с д .

I96LC
\J OlOWi Xjiv
3041 5 A-240 
№X18HfOT 
co cTa/ihto
30A L SA'240

ИНп С в - О Ш Э Н Э ГОСТ 2246 до+350° С. 

Без ограни

чения давле

ния

ч

рiC
т



Ынб.//подл. Щодп. и д&гпв УЬан.имв. Подп. и д&гп&
~ZSZ 1 acb&s&fi- |

Г О С Т  1 . 0 - 6 8 ( 3 )

Продолжение табл.1

марка сва
риваемого ме

талла
Обозначе
ние спо- • 
соба сва
рки

Присадочный кеталя црш аоч-:
Марка элек
трода^ тип)

Марка про
волоки

Обозяаче- 
ние НТД

Марка эле
ктродах

(тщ)

Марка пре 
волоки

Обозна- : 
чение НТД .

• Стали марок 
Ст.З,20,20Х,
09Г2С со ста
лью марки 
Т2ХЕ8Н10Т

? НИА.Т-5
(3-1Ш5Н25

М6АГ2)
— гост

10052-Тв
ЭА-395/9

&-1Ш5Ы 
251Л6АГ21

ГОСТ ; 
10052-^ :

И Н ®
ш - св-юлбН2е

АМ6
ТОТ

2246-7^
— Св-ОЗШ

Н15Г6М2АЕ

ТУ 14-Ь- 
-1595-76

:2

р

ОЗЛ-6

(Э-ЮХ25НГЗ
Г2)

-
ТОТ

10052-^

НМТ-5,
ЭА-395/9

;Э-1Ш5Й2Е
М6АГ2)

ГОСТ
10052-76'

Стали марок 
Ст.З,20,20К,
02Г2С со ста
лью маски 
07Х13Н4АГ20

?
НИАТ-5

(Э-ПХ15Н25
М6АГ2)

-
ТОТ

10052-^

ЭА-395/9
;Э-ПХ15Н2Е

М6АГ2) \

И П
_ПЕЛ_ш

Св-ЮХГбН 
25АМ6)

“Т Ш Г ”
2246-7б -

зв-озхю 1 г/ _ -̂±-
П5Г6!,!2.33г_:5 55_ ^

соотзетсвии
применением

сварных ссеин-
!КИЙ
>£ии(

контур:.* 
сварных пзев

ном нагруме-
соответствии 

с при-лене яием 
металлагко не 
швие273(0) ?илл 
сварных осени:: 
ннп Ш катзго'н: 
(nô OGT 26-СО—
сутстйии нестис 
го контура швов, 
статическом на-
гвунегош

соответствии 
применении,: 

-металла.не не

■сварных со эр:;. , 
кий Ш категоспи 
при статической-1 
нагруженииж



tint. & подл. Ylo'dn. и д эт з &J3*. инв. AS рнв. AS $1/&л. Подп. с/ дат а

Ь Э . 0 >  \ 7 (  о  ъ  i s -

Г О С Т  1 . 0 - 6 8 ( 3 )

Продолжение табл.1

Марка свари- 
ваемого ме

талла

Обозначе-
ТЛХЛ ЛТТП-*..

Присадочный металл Допускаемая замена присадоч
ного металла

соба
сварки

Маркат элек- 
трода (тип)

Марка про
волоки

Обозна
чение

Марка эле
ктрода 
(тип)

Марка 
прово
локи

Обозначе
ние нтд

Р
АНВ-20 - ТУ 14-4- 

-597-75

НИАТ-5.
ЭА-395/9
( Э - 1 1 Й 5 Н

2 5 М 6 А К
-

гост
10052-75"

ИП
И Н п т

-
С В - 0 3 П 9 Н 1 5

Ш 2 А В 2
ТУ I4-I- 

-1595-76 - С в - Ю Х Г б
Н25АМ6

гост
2246-7^

Рабочая темпе- |. 
ратура для сва 
иных соединений 
К( ), область 
приенения

Стали марок 
6т.3, 2 0 ,20К
09Г2С со 

сталью марки
03X20HI6AT6

В соответствии 
с применением 
металла, но не 
ниже 273(0),для 
сварных соеди
нений 111 катего
рии, при стати 
часком нагру
жении

8*-з
гоф
ь
tмсо
00

?
$

х - Дл я сварки соединений I  и П категорий (по ОСТ 26-04-1222-7?)) следует применять электроды 2 или 

3 группы качества, установленной ГОСТ 9466-76’;
хх- Присадочные металлы для сталей Ст.З,20,20К со сталью 09Г2С применять те же, что и для сварки од

ной из входящих в сочетание сталей; рабочая температура эксплуатации этих соединений не должна 
быть менее, чем для углеродистой стали;

ххх - Предусмотрены все виды автоматической сварки под слоем флюса, приведенные в ГОСТ 8713-79"и насто-- 

4 ящем стандарте;
х “ Сварочную проволоку указанной марки допускается применять по ТУ 14-1-2304-^7";
х^ - Сварные соединения, выполненные указанными присадочными металлами, равнопрочны сварным соедине

ниям из стали марки I2XI.8HI0T;

х® - Рекомендуется для сварки соединений с толщиной кромок не более 1,6мм. £
шсо

"FT



-.rtiZma у’°Эг  и Згтв
Т ^ Т Й Г б Ш з П  \ u o b l z  -

Ш Ф : Ж  ГОСТ 1 0  - 6 8  ( 3 )

им Таблица 2
Тодсцнна 
сваривае 

Iного ме-I 
|талла 
| илв 
I катет 
I шва

Обозначение способов сварки

! г  ' И I ' ИШ . ип, ;Ш ЙЛС АУЛ,Л МП А** шэ ?

(скоса
кромок

Со
ско

сомкромок

Безсноса
кромок

СО
скосом
кромок

’ Безсксса
кромок

со
скосом
кромок

сШ а
кромок

зк1сом
кромок

Безскоса
кромок

Со
скосом
кромок

Без скоса 
кромок

| Со ■ скосом 
кромок

диаметра сварочной проволоки диаметр 
электрода

«-Указанный диаметр проволоки и электрода применять для сварки 1-пррхода;
эвс-Указанный диаметр проволоки применять для сварки тавровых и угловых соединений без скоса кромок;

|эшс-Указанный диаметр электрода применять для сварки высоколегированных сталей;
аР-Предусмотренн все способ# автоматической сварки под слоем флюса,приведенные в ТОСТ 8713-ТСл настоящем стандарте. ' ~ , , „ s __ _ ■„ ____  . * f%y
***** -  п рименять g лл сьй р^’сТЪторого ч  п о сл ед ую щ и хП ро хщ о й  ш £& _дриЛ ьо ч л и н р  л£ыш£. ГРРО~мм/ Ъ

h
$ 

U
- 

m
z-

ro
-y

z 
хо

о



ОСТ 26-04-2388-79 jQifit 95

Таблица 3

Марка, свариваемых металлов Способ
сварки Сварочный

Обозначе
ние НТД

Допускаемая замена 
сварочного флюса

Марки ОбозначениеНТД

Ст. 3,20,20К, 
09Г2С.14Г2Ф

I2XI8HI0T

авто
матическая
сварка
подслоем
флюса

д
АН 348Н -ТУ -14.1-

*386=78 т-ША- F0CT 9087 81

АН 26С ГОСТ 9087-ШГ
07ПЗН4АГ20, 
03Х20Н16АГ6 и 
их сочетания ме 
жду собой и со сталью марки 
I2XI8HI0T

О
АНК 45 № №14-1-2859-80

ТУ И Х  62 Ь
Ж®

ф
С||3̂ 20,20К, Элек-тро-

шлако-
ваясварка

ЙНк\5
ЙН 16 С

ту м ч - ш - щ
ГОСТ 30gj~^%

АН 8 ГОСТ 9087-Ж

I2XI8HI0T АН 95

т<$н<т, 
у з ч 1  S h - г ц о - ,  
оШЕнн
со mnbrt 
304L Sfi-240 {2X43И ют 

со ага ль но ЬОА L S A -24Q

dirtOMd- mu item  
с£аШ moo!
фЛк.{юсом

ТУ I4-I- 
-2372-78" 

©

А Н -2 6 С  г о с Т  9 0 S %

ф

<ю

ч



S S 6  i * ^ 4 r « t e — .—

Защитные и горючие газа для сварки сталей

Г О С Т  10 - 6 8 (3)

Свариваемые
металлы

Углеродистые и 
низколегированные 

стали

Высоколегированные 
стали и сплавы

Стали трок: 
I2XI8HI0T

Способы
сварки

газовая

полуавтоматическая и 
автоматическая плавя
щимся электродом в за
щитном газе
ручная дуговая сварка 
неплавящимся электро
дом в защитном газе

Горючие
газы

ацетилен

полуавтоматическая и 
автоматическая - лзя- 
щимся электро- м в 
защитном га?

Таблица" 4
Защитный

газ

двуокись углеродагазообразная
сварочная

аргон

смесь: аргон + 
двуокись углерода 
газообразная сва
рочная

Обозначение
нгд

ГОСТ 5457-^5

ГОСТ 8050-76

ГОСТ 10157-79"

*  В качестве газа , поддерживающего горение, применять кислород по ГОСТ 5583-78, •
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