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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

ABU СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ИЗ ТИТАНА

И ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

ТИпы и конструктивные элементы

ОНО

ОСТ 26-1-87 

Введен впервые

Срок действии с 01.01.88 

до 01.01.93

1. Настоящий стандарт распространяется на сварные сое* 
дкнения в конструкциях из титана и титановых сплавов и уста* 
на вливает основные типы и конструктивные элементы сварных швов.

2. Конструктивные элементы сварных соединений, их раз
меры и предельные отклонения по ним должны соответствен:- 
указанным в табл. 1*58.

Издание официальное Перепечатка воспоешена

испытание труб

https://meganorm.ru/list2.htm
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Размеры* мм Таблица 2

Конструктивные элементы Спо в е 9_ г 9 ± ____I

Ти
п 
св
ар
но
 

со
ед
ин
ен
ия подготовленных кро

мок свариваемых 
деталей

шва оварного 
соединения

соб
свар
ки s - s 4

| Но
ми
н.

и Но
ми
н.

а Но
ми
н.

Пр
ед
.

от
кл
.

С2 т От 0,5 
До 1,0

♦ 0,2 4 ± I ♦ 0,3 ♦ 0,3

— 4 шЛ - f e  1 л ши н Св.1,0 8
1 1

ИНН до 3,0 ♦ 0,5
~ Ш ш ш 1 Св.3,0 10 0 п

ип До 5,0 -  3
♦ 0,5

V

♦ 0,51 6в.&,6 
До 8.0

♦ i.o

14

1
Св.8,0 
до 10,0

16

Примечание. Выполнение оварного шва ин, иНд и ип рекомендуется производить 
на съемной подкладке, обеспечивающей полное проплавление о фор
мированием обратного валика. При имцульоиой сварке проплавление 
доотигается"на весу".
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Рашперы, ш  Таблица 3

£ Конструктивные элементы

s=s,

t е 9
g

i f

подготовленных кро
мок оварвваешх де

та»*

ова оварного 
соединения

000
свар-
кв

• • • 

1 1
I

• 0 

i i
i

• • 

1 1

сз
А

ИН

ИНп

ип

От 0,5 
ДО 0,8

0

♦ 0,5
5

±2

0,5 *0.5

4-7

),5-3,C

н Г Ш ю
1

Св.0,8 
до 1,5 + 0,5 ±2 6-10
Св.1,5 
до 2,5 ♦ 0,8 6 ±3

Св»2,5 
до 5,0 + 1,0 8 i3 IO-It 3.0
Св.5,0 
до 8,0 + 1.5 ISi3

+1,0
-0,5

Цршечаяив. Соединенна с 3 применяется в случаях, допуокаешх техшгаескхш 
уоловнямв жлж техническим проектом на нздалхе.

С. 4 
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Размер*, мм Таблица 4
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Размеры, мм таблица в

§5 Инструктивные элементы 6 е 9 с

1их

л!

подготовленных 
кромок сварива
емых деталей

шва сварного 
соединения

Способ
сварки S-S, iж

£ If

•

I и1-3 О Но
ми

к. а •

if Но
ми

н. • * 

11

06 ИНп
От 3 до 4 0.5 ♦0,5 б 0.5 ±0,5 0 •0,5

Св.4 до 6 9
♦1.0
-0,5е ИП Св.б до 6 1.0 12 -  2 0,5 I -1,0

‘~}оъ| Св.8 до 10 Т С

“DyV
7Х Св.10 до 12 16

Св.12 до 14 

Св.14 до 16

Ш

Л 1 °i > ф *
ю
ул

♦ 5
- 3 1.0 -1,0

Н  '■
£ 2.0 ♦1.0

<и

Св.16 до 16 22~

Св. 10 до 20 [25~ 2 ♦1,0
Св.20 до 22 3,0 28 -1.0

Св.22 до 24 30"

СвГ24 до 26

4,0

32 ♦ 5 
- 2

1.5 -1.0

Св.26 до 28 34 I
С в . 28 до~Э0 38 _ 1

I
h

р

-4



Размеры, мм ТаОшцв 7

2 Конструктивные элементы Спо- 6 с е < е,
Ти

п 
св
ар
н<
 

со
ед

ин
ен

а
подготовленных 
кромок сварива
емых деталей

шва сварногс 
соединения

соб
свар
ки

S - S ,

Но
ми

н.

Пр
ед
.

от
кл
.

•

1 Пр
ед

.
от
кл
.

Но
ми

н.

Й Но
ми

н.

11
•

|

С7 ИНп
От 3 до 4 0,5 +0,5 1.0 -0,5 6 +3

о 0,5 +0,5 3

4 ° 9* 2 в

Св.4 до 6
1,0 +0,5

8

т /  ^ ., е .
ИП Св.6 до в 1.0

+1,0
-0,5

10
0,5 ♦ И

[ j ч», Св.8 до 10 12 + 4о
-0,5

4
С в . Ю  до 12 1.5 +1.0 14

ь <j} ТрмГ Св.12 до 14 15
+4

1
Св.14 до 16 16

1.5 ♦1.0 1.0 -1.0
Св.16 до 18 -0,5

1 7

Св.18 до 20 18

Св.20 до 22 1.5 +1,5 19 5
Св.22 до 24 2.0 а д 20 1 1.5 -1.0
Св.24 до 26 21

Св.26 до 28 2,0 +2,0 22
6

Св.28 до 30 23 2,0 -1.5

О !

CD
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Размеры, мм Таблица 8

о
и

я *
ч. J я

§ ЮО 
Ен О

Конструктивные элементы

подготовленных кро
мок свариваемых 
деталей

вша сварного 
соединения

Спо
соб
свар
ки

«кч
♦ J

о  ч 
^  tc  
3 (•о

*
см♦1

i sс  ь — о

XXXоX П
ре

д.
от

кл
.

10 0 .5 *0 ,5

22 1.0 A S
-1,0

14

16 1.0 -1.0

С 8

От 28 до 30 39

Св.ЗО до 32 41
1.5

ИНа Св.32 до 35 43
+2
-I

Св« 35 до4С 45 2.0

ИЛ
Св.40 до 45 

Св.45 до 5G 

Св.50 до 55 

Ев.55 до 80

48

52

5 Г

56

3.0

о

<0
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Таблица 9
о

С 9

Конструктивные элементы

подготовленных кро
мок свариваемых 
деталей

W
$

Зло
го ва сварного 
соединения

соб
свар
ки

ИНл

ИЛ

От 4 до в

Св.б до 8 

Св.8 до 10

Св.10 до 12

4=5,

Св.12 до 14

Св.14 до 16 

Св.16 до 18

Св. 18 до 20 

Св.20 до 22 з о

1.0

2,0

Св.22 до 24 

Св.24 до 26 

?в.26 до 28 

!в.28 до 30
4.0

♦ I

♦ I

♦ I

♦ I

F0.5
о .г

♦1,0
-0,5

Ч - о #

♦3
-2

27

9

О,
♦1,С

I.C

1.5

- 1.0

- 1,0

10 
О

С
Т 26-1-87



Размеры, мм Таблица 10
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Раздери, мм Та&шца II IZ 
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Размеры, мм Таблица 12
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Размены, mi Таблица 13
о
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Размеры, мм Таблица 14

<л
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Paataept, мм Таблица 15 *16 
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Размеры, mi Таблица 16
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о
размеры, из Таблица 17

8О « Конструктивные элементы Спо- В С А 9 =

a s

§ | 
В ф
9 о н о

подготовленных 
кромок сварива- 
е ш х  деталей

шва сварного 
соединения

соб
свер
ки

s ^ s ,
•

S Пр
ед
.

от
кл
.

Но
ми

н.
 

1

Пр
ед
.

от
кл
.

• « •

II Р

CI7 о ИНп
От 6 до 8 I +1 ю 43

J S Св.8до 10 12
-2

ип
Св.10 до 12 13 44

Ш
Ж s « Св.12 до 14 2

+ 1 т ♦ т 14

-2

t o \ Св.14 до 16
л * *

4
Св.16 до 18 15 0,5 41.01 ^  у  1 ̂  1

Св.18 до 20 3 16

Св.20 до 22 17
45
-2Св.22 до 24 18

Св.24 до 26 ♦ I 2 +1
„2 20

Са.26 до 28 21

Св.28 до 32 4 22 46 1.0 +1.о
Св.32 до 36 23

-2

Св.36 до 40 24

18 
ОСТ 26-1-87



Размеры, мм Таблица 18

Ти
п 
св
ар
но
го
 

со
ед
ин
ен
ия

Конструктивные элементы
Способ
сварки

ь
(пред.
ОТКЛ.+1)

е
(пред.
откя.-2)

t
(пред.
ОТКЛ. 41)

подготовленных кро
мок свариваемых 
деталей

шва сварного 
соединения

CI8

Щ
ИНа

От 26 до 30
2.6

20 1.6

/ 4̂ '1/

Си. 30 до 40 24
2,0c<R4̂ s*=>

Св.40 до 60 3.0 26



Вввмврн, т Тойот 19 о

В

Конструктивные елеменгы

подготовленных 
кромок сварива
емое деталей

вва сварного 
соединения

Способ 
сварки s-st

e~et

Воикв. црвд.
о ш «

Or 26 до 30 18
Св.ЭО до 35 19
Св.35 до 40 20 ♦ 6
Св.40 до 45 21 -  2

Св.45 до 50 22

Св.50 до 55 23

Св.55 до 60 24

Св.60 до 65 26 ♦ 8
Св.65 до 70 28 -  2
Св.70 до 60 30

Св.80 до 90 32 ♦ ХО

Св.90 до 100 34 -  2

Св.100 до 1X0 36

Св.110 о . з З + 12 
-  2

CI9 ЙНп
ИП

ОСТ 26-1*87



Размеры, мм Таблица 20

Примечания: I* Подготовка кромок производится с применением наплавки.

2. ПЫрина ява не регламентируется.
о

И

ОСТ 26-1-87



Таблица ZL

о

Размеры, мм 3

Г в П Конструктивные элементы 6 Г “ П
Ти

п 
св

ар
нс

 
со

ед
ин

ен
ия

подготовленных кро
мок свариваемых 
деталей

1

шва сварного 
соединения

Способ
сварки s ^ s ,

Но
ми

н.

П
ре

д.
от

кл
. «

I I I Но
ми

н.

П
ре

д.
от

кл
.

С 21
Г

Ч От 40 до 45 9 + 2 2 10
JTi

Т1ТТчм
Св. 45 до 50

4

к з
0

ИшЩ
Св.5 0  до 60

12 + I
+ 1 12

%/ у ^ гт у С Ч у
Св.6 0  до 70

♦ 2

Я $
$ Св.7 0  до 80

Св.8 0  до 90
t ....... , ...

О

Примечания: I. Подготовка кромок производится с применением наплавки. 

2, Ширина шва не регламентируется.
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Размеры, мм Таблхцв 22
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Тййятщ 23
о

£
о
и

I! Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

«6

* Номян. Пред.
отал*

От 42 до 44 25 + 2

Св. 44 до 50 22

C&.S0 до 56 15

С&.56 до 60 13 ♦ I

Св.60 до 70 9

Св.70 до 80 7

С23

Примечание. Рекомендуется для выполнения с применением сварки погруженной дугой

Л8
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-9
2 
Ю
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Размеры, мм Таблица 24

Примечание. Рекомендуется для выполнения с применением 
свавки погруженной дугой.

о

Z8
-I
-9
2 
10

0



Размеры, мм Тавоца 28

в ф
Й 8

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения $

6

Домин. Прея.
ОТКЛ.

Домин.
ОТКЛ. 
+ 1)

9
о т *
ОТКЯ.

С25

3 £ f f )т 30 до 32 XI
Св. 32 АО 34
Св. 34 ДО 36

Св. 36 до 40

Св. 40 До 42

Св. 42 ДО 44

Св. 44 ДО 50
Св. 50 ДО 56

Св. 56 ДО 60

Св. 60 ДО 70

12
13

+ I 15

16
17

20
23

I.S 25

30

0,5
♦ I

1.0

1.0 ♦1.5

Примечание. Рекомендуется для выполнения с применением 
сварив погруженной дугой.

48
-1

-9
3 

10
0 

93
 *
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Размеры, мм Таблица 26

Примечание. Рекомендуется дня выполнения е применением 
сварки погруженной дугой.

3

48
-1
-9
2 
10
0



о

Размеры, мм Таблица 2? 3

Примечание. Сварку металла толщиной болев 40 т  при длине шва менее 300 мы 
целесообразно выполнять электроялаковш методом.

<6
8-
1-
92
 т



Размеры, мм Таблица 28
и

I

У I

Конструктивные элементы
подготовленных 
кромок сваривае
мых деталей

г

S i

4 S

$

шва сварного 
соединения

Спо
соб
свар
ки

&

£ Номин,Пред.откл.

Ш От 0,5 до 1,0 40,2

ИНп Св.1,0 до 1,5
0

40,3

ИП Св.1,5 до 2,0
40,5

0в£ ,0 до 3.0

Св.3,0до 4,0 ♦1,0

От S 

до 2$

Номин. Пред.
откл.

2 5

+ I

♦ 2

♦ 3

о
8

Примечание. Высота усиления не регламентируется

ОСТ 26-1-87
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Равмары, ми Тайяща 29 g
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Размеры, ми Таблица 30

о

8
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Размеры, мм Таблица 31
о

Й
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Размеры, мм Таблица 32

о Конструктивные элементы
Спо
соб
свар
ки

т ' $ е 9 К

Ц
°л
Мь

подготовленных 
кромок свариаа 
еыых деталей

-
шва сварного 
соединения

Но
ни
н.

Пр
ед
.

от
кл
.

Но
ни
н.

Но

i
!

• •
§§
Jhr

si

Пр
ед
.

от
кл
.

Но
ми
н. • •

1!

У5 м  е, ИН От 2 до 4 0 -1*0 в ±2 ♦0,5 2 ♦1,0
-0,5

5.
. Г̂ >'

т ш ~ 3ИНп Св.4 до 6 0.J 8 4
Ш  i м

ш .
" 3 ИП ♦1,0 0 ♦I -3 0 ♦1,0WI "* " Vi Св.6 до 8

I.C
10 б -2,С

Л - Св.8 до 10 12 и ♦1,8Ьв
1
i

8

ОСТ 26-1-87



Размеры, мм Табяхца 33
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£

*
№
9
2
 J
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Размеры, мм Таблица 34

са
ся
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Размеры, т Тайип» 39



Размеры, мм Таблица 36

о

$

48
-1
-9
2 
10
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размера, m i* М ш т  37

48
-1
-9
2 
10
0 
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 *
0



Размеры, мы Таблица 38

3
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Ttajnrm 39
о

S
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Размеры, мм Табло» 40

а
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Размеры, мм ТМЬшя 41
о

&
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Размеры, мм Таблица 42

Конструктивные элементы

подготовленных кро
мок свариваемых 
деталей

шва сварного 
соединения

Способ
сварки

От 12 ДО 14

Св.14 до 16

Св.16 ДО 18

Св.18 ДО 20

Св.20 ДО 22

Св.22 ДО 24

Св.24 ДО 26

Св.2б ДО 28

е

{пред.
ОТКЛ.-2)

ь
не

более

715

I

4S *s

1 7
о

^\Ч\\/ш£щ
4 ч

♦ 0,5

ИНп

Св.28 до 30

♦ 1,0

13

15

17

19

~П

1 з

~2Ь

~27

¥

1.5

2,5

о

6

ОСТ 26-1-87



Размены. «м Таблица 43
о

£

ОСТ 26-1-87



Размеры, мм Таблица 44

Конструктивные элементы

^подготовленных кро
мок свариваемых 
отелей

ш в а  сварного 
соединения

Способ

Л
S

пред.
откд.
^0,5)

е

(пред, 
откл. 
t 2)

9
(пред. 
откд. 
+ I)

ь
не

более

Ш
ИНл

10

4*5

5 ♦ 6

4 * 6

0,5

8 * 1C

6 ♦ 8
1*0

10*12

10

10

II

12

14

14

16

18

20

0,5

0 ,8

1.5

о

ОСТ 26-1-87



.Размеры, мм Табло» 45
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Размеры, мм Таблица 46

*

ОСТ 26-1-67



Размеры, мм Таблица 47
о
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Размеры, мм Таблица 48

о

СП
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о

Размеш. им
Таблица 49 g

Примечание. Величина катета "к" выбирается на основании расчета или по 
конструктивным соображениям с учетом условий эксплуатации 
изделий и указывается при обозначении пва на чертеже.

ОСТ 26-1-87



Размеры, мм Таблица 50

Примечание. Величина катета "к" принимается по расчету или из конструк
тивных соображений с учетом условий эксплуатации и указыва
ется в обозначении шва на чертежах. о

Я
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Таблица 51 8
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Размеры, мм Таблица 52

о

2
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Размеры, мм Таблица 53
о

2
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Рюмрн, м тааяхца 54

„ Конструктивные
gj подготовленных кро-

элементы

юк свариваемых
вва сварного 
соединения

Способ

сварки ё

е л
ь

не
боле<

Но
ми
н. а е

| 2  В  о Но
ми
н.
 

I

Й

От 3 до 4 8 3 I 40,5 0,5
Св.4 до 6 10 i 2

Св.б до 8 12 4 0,8
Св.8до Ю 14

Св.10 до 12 16 1,5
Св.12 до 14 19 + 2
Св.14до 16 21 - 3

Св.16 до 18 23
Св.18 до 20 26 I ♦ !•<

Са.20 до 22 28 5 2,5
Св.22 до 24 30
Сз.24 до 26 32
Св.26 до 28 34
]Са.2в до 30 36

Тб

1 хf V

771
> ft

N

Примечание. Соединение допустимо при 
условии отсутствия цикли* 
веских нагрузок при рабо
те аппарата.

ИНп

ОСТ 26-1-07 
С. 

55



Размеры, им Таблица 55
о

8
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Размеры, мм Таблица 56

8^ Конструктивные элементы п
1
i ь А е Ls-J

а!о £ с С 0!
Й  С

подготовленных кро
мок свариваемых 
деталей

шва сварного 
соединения

Способ
сварим $

\
(пред, 
откл. 
♦ I)

(пред, 
откл. i 
+ I) Но
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3. Структура условного изображения в конструкторской доку
ментации ввоз сварных соединении, предусмотренных настоящим 

стандартом, должна соответствовать ГОСТ 2.312-72. В структуре 

условного изображения вва способ сварки указывается в тоы случае, 
когда его имеет значение.

4. Все виды «вое сварных соединений, предусмотренные насто

ящим стандартом, допускается выполнять прерывистыми в вами о шах

матным расположением. Параметры прерывистого вва (ваг и длина 

участков вва) устанавливается конструктором и обозначается в 

соответствии с ГОСТ 2.312-72.

5. При сварке стыковых соединений элементов разной толщины 

необходимо предусмотреть плавный переход от одного элемента к 

другому постепенным утонением более толстого элемента аналогично 

требованиям ГОСТ 8713-79 и ГОСТ 5264-80, а в случаях, не предусмот

ренных этими стандартами, угол скоса элементов разной толщины

6. Приняты следующие обозначения способов сварки:

ИН - в инертном газе неллавящимся электродом без присадочного

металла (ручная или автоматическая);

Ш п  - в инертном газе неллавящимся электродом с присадочным 

металлом (ручная или автоматическая);

ИЛ - в инертном газе плавящимся электродом;

Аи-ИН - автоматическая импульсная сварка в инертном газе неплавя- 

щимся электродом без присадочного металла;
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ИНпщ - в инертном гавв не шлющимся алектродом о присадочным 
металлом по целевому’ зазору (автоматическая);

Аф - автоматическая сварка под флюсом;
ЭОС - алектроолаховая сварха.
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