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УДК 621.791.75.052:006.354 Группа В05
Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ДУГОВАЯ СВАРКА АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ 
СПЛАВОВ В ИНЕРТНЫХ ГАЗАХ, СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ

Основные типы, конструктивные элементы и размеры ГОСТ 14806—80
Arc welding of aluminium and aluminium alloys in inert gases.

Welded joints. Main types, design elements and dimensions

ОКП 0602000000

Срок действия с 01.07.61 
до 01.07.96

1. Настоящий стандарт распространяется на сварные соединения из алюминия и алюминиевых 
сплавов при толщине кромок свариваемых деталей от 0,8 до 60,0 мм включительно.

Стандарт не распространяется на сварные соединения трубопроводов.
Стандарт устанавливает основные типы сварных соединений, конструктивные элементы и раз­

меры разделки кромок и сварного шва.
2. В стандарте приняты следующие условные обозначения способов дуговой сварки в инертных

газах:
РИНп — ручная неплавящимся электродом с присадочным металлом;
АИНп — автоматическая неплавящимся электродом с присадочным металлом;
АИНп-3 — автоматическая неплавящимся электродом с присадочным металлом — трехфаз­

ная;
АИП — автоматическая плавящимся электродом — однодуговая;
ПИП — полуавтоматическая плавящимся электродом.
3. Основные типы сварных соединений должны соответствовать указанным в табл. 1.

4. Конструктивные элементы и их размеры должны соответствовать указанным в табл. 2—51.
Т а б л и ц а  1

1
0 Форма поперечного сечения Толщина свариваемых деталей, мм, для 0
SSЧ Форма подготов­

ленных кромок
Характер способов сварки _ « я*> 4» SQ а> о
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я

сварного
шва подготовленных

кромок сварного шва
РИНп АИНп АИНп-3 пип АИП

£ я х в м а
§ 1 *о

С отбортовкой 
кромок

Односто­
ронний

1777//&П&ГЪ ' ''1 С1

ф

С отбортовкой 
одной кромки г— , W -

0,8—2,0 0,8—2,0
—

__ “
с з

ю
о 0 00 1 о 0,8—4,0 4-12 4—12 С2
3
н

о
Односто­

ронний на 
съемной 
подкладке

А

Без скоса кро­
мок

С4

Односто­
ронний на 
остающей­
ся подклад­
ке

0,8-5,0 0,8—16,0 4—25 3—12 3-12

С5

Издание официальное (g) Издательство стандартов, 1980
*  ©  Издательство стандартов, 1991

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, тиражирован и распространен без разрешения 
Госстднддртя СССР
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ГОСТ 14806—80 С. 3

Продолжение табл. 1

Ти
п 

со
ед

ин
е­

ни
я

Форма подготов­
ленных кромок

Характер
сварного

шва

Форма поперечного сечения Толщина свариваемых деталей, мм, для 
способов сварки

Ус
ло

вн
ое

 
об

оз
на

че
ни

е 
1 с

ое
ди

не
ни

я

подготовленных
кромок сварного шва рИНп АИНп АИНп-З пип АИП

У
гл

ов
ое

 
С

ты
к

о
во

е

Со скосом кро­
мок

Односто­
ронний

-

4—20 3—20

—

10—30 10-30

С17

Односто­
ронний на 
съемной 
подкладке

8—20 С18

Односто­
ронний на 
остающей­
ся под­
кладке

* *
5-30 5—30 5-30

10-30 10—30

С19

Двусто­
ронний

м в 4—20 4—40 20—40 С21

С криволиней­
ным скосом кро­
мок М

i Q l

12-30

12—50 32-50

12-30 12—30

С23

С ломаным ско­
сом кромок

I k J  '
О

С24

С двумя сим­
метричными ско­
сами кромок 12—30

32—60

С25

С двумя сим­
метричными кри­
волинейными ско­
сами кромок

30—60 30—60 С26
М

30-40 30—60

С двумя сим­
метричными ло­
маными скосами 30,0—40,0 30,0—60,0

32—60

30—60 30—60 С27

С39
С двумя несим­

метричными ско­
сами кромок 12,0-60,0 12—30 12-30

Ш И
Я Ш

12,0—30,0

С отбортовкой 
одной кромки

Односто­
ронний

к 1,0-2,5 1,0—2,5 — — — У1
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Продолжение табл, t

Форма подготов­
ленных кромок

Характер
сварного

шва

Форма поперечного сечения Толщина свариваемых деталей, мм, для 
способов сварки

подготовленных
кромок сварного шва РИНп АИНп АИНп-3 ПИП АИП

9 о н
i l l
Л О «

5—12

5—12

4—20

16-30

16—30

2—35

32—60

5—12 У4

5—12 У5

У6

4—20

У7

16-30 У11

16—30 У12

У8

У13

У14



ГОСТ 14806-80 С. 5

Продолжение табл.; 1

(Измененная редакция, Изм. № 1).



С. 6 ГОСТ 14806—80

Р а з м е р ы , мм
Т а б л и ц а  2

•"Условное
обозначение
сварочного
соединения

С1

Конструктивные элементы

подготовленных кро­
мок свариваемых 

Деталей
сварного шва

Способ
сварки s = s  1

РИНп;
АИНп

От 0,8 
до 1,0

Св. 1,0 
до 1,5

Св
до

1*5
2,0

ь g

Номии Пред
откл.

R i не
более Номин Пред

откл.

+ 0 .1 7 0.8

0 От s От s

1.0

±0,5

+ 0 ,2

о ** 
<м до

2,5s
10

1.5 ±1,0

* Размер для справок. 
(Измененная редакция, Изм. № 1).

Р а з м е р ы , мм
Т а б л и ц а 4

Условное
обозначение

сварного
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кро­
мок свариваемых 

деталей
сварного шва

Способ
сварки s = s  1

Ь

Номин. Пред.
откл.

е, не 
более Номик Пред.

откл.

От 0,8 
до 1,0

СЗ к РИНп;
АИНп Ср. 1.0

до 1,5

Св. 1,5 
до 2,0

+ 0.1

+ 0,2

От s
ДО

2.5s

От s 
до 

2,5s
10

0,8

1.0

1.5

±0,5

± 1,0

*  Размер для справок.

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы , мм

Конструктивные элементы Ь g
Условное

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кро­

мок свариваемых 
деталей

сварного шва
Способ сварки $=sx

Номин Пред.
откл.

не более Номин. Пред.
откл.

С2

РИНп;
АИНп

От 0,8 до 1,0 + 0 .5 7
Св. 1,0 до 2,5 10
Св 2,5 до 4,0 12
От 4,0 до 6,0

0 +  1,0 14
АИП;
ПИП

Св. 6,0 до 8,0 19
Св. 8,0 до 10,0 21
Св. 10,0 до 12,0 + 2 ,0 23

0,8

1,0

2,0

± 0 ,5

± 1 ,0



ГОСТ 14806—80 С. 7

Tia б л и ц а  5
Р а з м е р ы , мм

Конструктивные элементы Ъ

подготовленнаых кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки s = s  1
Номин. Пред.

откл
е, не более

S К XS 0Q X © tr С 0> 5 я о «  5 (о к в
! ШЛ О о V

04
*4

«о

РИНп;
АИНп

АИНп;
АИНп-3

АИНп-3

АИП
ПИП

От 0,8 до 1,0
Св. 1,0 ДО 2,0

Св. 2,0 до 4,0

Св. 4,0 до 5,0

Св. 4,0 до 6,0

Св. 6,0 до 8,0

Св. 8,0 до 10,0
Св. 10,0 до 12,0

Св. 12,0 до 14,0
С,в 14,0 до 16,0

Св. 16,0 до 18,0
Св. 18,0 до 22,0

Св. 22,0 до 25,0

От 3,0 до 6,0

Св. 6̂ 0 до 8,0

Св. 8,0 до 10,0

Св. 10,0 до 12,0'

+ 0 ,5

+ 1,0

+ 2,0

+  1,0

10

12

14

15

16

19

21

22

23

32

35

38

14

16

18

20

Номин.

0,8

1,0

2,0

3,0

4,0

4,5

2,0

Пред
откл

±0,5

± 1,0



С. 8 ГОСТ 14806—80

Условное Конструктивные элементы Ь 8
обозначение

сварного
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки s ~ s x
Номин. Пред.

откл.

е>
не

более *Номин. Пред.
откл.

РИНп;
АИНп

От 2 до 3 10

Св. 3 до 4
+ i

12 1 ±0.5
Св. 4 до 6

АИНп Св, 6 до 8 16

Св, 8 до 10 19
Св. 10 до 12
Св. 12 до 14 21
Св. 14 до 16
Св. 16 до 18 23

АИНп-3 Св. 18 до 20
± 1 ,0Св. 20 до 22 + 2

25
2

Св. 22 до 24

С7 - -j е Св. 24 до 26 0 26
Ш ( * ( ^ л ^ ч ч ч ч  I Св. 26 до 28 27
и ь Св. 28 до 30 28

От 4 до 6 +  1
12 1 ±0,5

Св. 6 до 8 14 2 ±1,0

Св. 8 до 10 15 3

Св. 10 до 12 18

АИП;
ПИП

Св. 12 до 14 21 4

Св. 14 до 17
+ 2

24
± 2

Св. 17 до 20 27
5

Св. 20 до 23 30
Св. 23 до 26 33

6
Св. 26 до 30 36
Св. 30 до 34 40 7



ГОСТ 14806—80 С. 9

Т а б л и ц а  9
Р а з м е р ы , мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

я к
StrC®  а «з о 25
Is& &
§,§§§л о о о

ь С е ё

Способ
сварки S= S 1

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл. Номин.

П
ре

д.
от
кл
.

i
Н

ом
ин

. 
j

П
ре

д.
от
кл
.

От 4 до 6 2 13

Св. 6 до 8 16 +-2
Св. 8 до 10 20 2

РИНп Св. 10 до 12 24

Св. 12 до 14 о 28
± 1

Св. 14 до 16 + 2
О

32 н-З
Св. 16 до 18 36 3

Св. 18 до 20
0

40

От 6 до 8 +  1 4
16

От 8 до 10 20 ± 2
2

Св. 10 до 12 24

ПИП Св. 12 до 14 28

Св. 14 до 16 + 2 5 ± 2 32 -+-3
Св. 16 до 18 36 4 =н2

Св. 18 до 20 40

С9
' Ш

о

с
ь

щ

е о
1" ■>

Т а б л и ц а  10
Р а з м е р ы , мм

фЯ К
s i o i2 ? ь 5
| а | |
g ss-ffш о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S—Si

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

От 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

Номин, Пред.
откл. Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

РИНп

СЮ

пип

16

19

22

25

29

33*

37

i L

i i
22

25

29

33_

37

41

2=3

з+:3
± 2



С. 10 ГОСТ 14806—80

Т а б л и ц а  11

0)
Я 5

<£> § о £ О {f и  4) х л о яЙ BJ £  S  О й
Ч О Й й  
у « о  Я О 

> 5 0 0 0

С12

Р а з м е р ы ,  мм
Конструктивные элементы Ъ с е

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки

Н
ом

ин
. 

|

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д
от

кл
.

Н
ом

ин

П
ре

д.
от

кл
.

е\
(пред.
откл.
±2)

РИНп

ПИП

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

От 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

+  1

+ 2

+ 1

+ 2

m l

13

16

20

24

28

32

36

40

16

20

24

28

32

36

40

m2 10

13

10

13

Номин. .Пред
откл.

Т а б л и ц а  12

Условное
обозначение

сварного
соединения

С13

Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S = S i

РИНп

ПИП

От 16 до 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 ДО 24

Св. 24 до 26

Св. 26 ДО 28

Св. 28 ДО 30

От 16 ДО 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св. 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

с
(пред
откл.
±1)

2

4

е й

Номин Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

24

25 ч-2 3
26

m l
27

28

30 m3

32

т 4

25 -*-2
26

27 + 1

28
—2

30 m3 5

32



ГОСТ 14806-80 С. 11

Т а б л и ц а  13
Р а з м е р ы , мм

Конструктивные элементы €

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S=8i

с
(пред
откл

±1)

hi
(пред
откл.
±1) Номин Пред.

откл.

* £
| 8 е 55  ев О X 5 е х 5 2 «  о. и 5 о «в I? Л>\© я © 

Л О О О

От 16 до 18

Св. 18 до 20
Св. 20 до 22
Св 22 до 24

Св. 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

От 16 до 18

Св 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св. 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

Номин. Пред.
откл.

С14

РИНп

ПИП

И

13

25

26

27

28

29

30

31

25

26

27

28

29

30

31

+ 1 
— 2

Т а б л и ц а  14

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Р а з м е р ы , мм
с £

h
пред.
откл.

±1) Номин Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

5 16 2
6 18

7 20 ^ 2
3

8 22
9 24 ± 1

10 26
11 28
12 30
13 32 =£3
14 34 4

15 36
4 16
5 18
6 20 ч-2
7 22
8 24

+  1
—29 26

10 28
11 30
12 32 +  3 5

13 34

24 36

я 5
g S о в
| S ° g  
2 я о.ч
p a l

о  У о

Способ
сварки s=s 1

с
(пред.
откл.
±1)

С15

РИНп

ПИП

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. 26 до 28
Св. 28 до 30
Св. 30 до 32
Св. 32 до 35
От 12 до И
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. 26 до 28
Св. 28 до 30
Св. 30 до 32
Св. 32 до 35
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4>
S

5? * о в о W Ь о
к
S

я  9  £S g g g
© »  с ~ п
3.8 8 8л о и и

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  15

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S= S1

с
(пред
откл

±1)

h
(пред.
откл
±1,5)

е
(пред
откл.
±3) Номии. Пред.

рткл.

С16

РИНп

пип

От 32 ДО 36

Св. 36 ДО 40

Св. 40 ДО 44

Св. 44 ДО 48

Св. 48 ДО 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 60

Св. 32 до 36

Св. 36 до 40

Св. 40' до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 60

15

17

19

21

23

25

27

14

16

18

20

22

24

26

24

25

26

27

28

30

32

24

25

26

27

28 

30 

32

=tl

Т а б л и ц а  16
а з м е р ы, мм
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Т а б л и ц а  17
Р а з м е р ы , мм

Р а з м е р ы,  мм
Т а б л и ц а  18

0X X.. ас .  s
egigg
о * мй  Ф Я 4) 

О U О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S— S1

л "С о

с
(пред.
откл.
±1) РА Н 

С  О

Номнн. Пред.
откл.

С17

РИНп

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

От 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 ДО 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 дб 24

Св. 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

+ 1

+ 2

12

14

17

20

23

26

29

30

18

20

22

24

27

30

33

36

39

42

=t2

+1
—2
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Т а б л и ц а  19
Р а з м е р ы , мм

х «
§ * о В2 ?  u S
flSSSS s я х я 2 « a  tcГ* о л «и «чо а о>3 0 0 0

Конструктивные элементы е

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки s^st

с
(пред
откл
±1) Номин Пред

откл Номин Пред.
откл

С18

РИНп

РИНп;
АИНп;
АИНп-3

АИП;
ПИП

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 ДО 12

Св 12 ДО 14

Св 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

От 10 до 12

Св. 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. 26 до 28
Св. 28 до 30

12

14

17

20

23

26

29

30

18

20

22
24
27

33
36
39
42

+  1
— 2

Р а з м е р ы , мм
Т а б л и ц а  20

О о я g в- U о 
а Я о

К  S

>3 0  0  0

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
свапки St

с
(пред.
откл
±0 Номин Пред

откл. Номин Пред
откл.

сю

РИНп;
АИНп
АИНп-3

АИП;
ПИП

От 5 до 8
Св. 8 до 10
Св. 10 до 12
Св 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 26 до 28
Св 28 до 30
От 10 до 12
Св 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. 26 до 28
Св 28 до 30

17
19
21
24
27
30
33
36
39
41
44
47
20
22
25
28
31
34
37
40
43
46

± 1

+  1 
- 2



ГОСТ 14806—80 С. 15

Таблица 21
Размеры, мм

Т а б л и ц а  22
Размеры, мм

0) Конструктивные элементы
.. а к » o ) O s  О u sj SccOS «  м а к подготовленных кромок сварного швао «  о*есЙ О та ч>«\otao >> о (J о

свариваемых деталей
Способ
сварки

РИНп;
АИНп

С2Э

АИП;
ПИП

S— St

От 12 ДО 14
Св. 14 ДО 17
Св. 17 До 20
Св. 20 до 2 0
Св. 2Э до 26
Св. 26 до 30
От 32 до 34
Св. 34 до 36
Св. 36 до 38
Св. 38 до 40
Св. 40 до 43
Св. 43 до 46
Св. 46 до 50
От 12 до 14
Св. 14 до 17
Св. 17 ДО 20
Св. 20 до 23
Св. 23 до 26
Св. 26 ДО 30

£ Si
с

(пред.
откл.
± 1)2

е
(пред.
откл.
±3)

е х
(пред.
откл.
±2)

Н
ом

ин
.

«е2
Со

XXSо
X П

ре
д

О
тк

л.

27
28 13 з н=1 2

3 29
30
31 Ц=1
32 3

30

12
31 15

4 4

33 +Л
—2

35
5 27

13 3

8
28 -+-2
29

15 5 4
30



Ус
ло

вн
ое

 о
бо

зн
ач

ен
ие

 
св

ар
но

го
 с

ое
ди

не
ни

я
Размеры,  мм

С24

Конструктивные элементы

подготовленных кромок
сваривас\и. х деталей сварного шва

Способ
сварки Si

РИНп;
АИНп

АИНп;
АИНп-3

АИП;
ПИП

От 12 ДО 14

Св 14 ДО 17

Св 17 до 20

Св. 20 до 23

Св 23 до 26

Св. 26 до 30

От 32 до 34

Св. 34 до 36

Св. 36 до 38

Св. 38 до 40

Св 40 д« 43

Св. 43 до 46

Св. 46 ДО 50

От 12 до 14

Св. 14 до 17

Св. 17 до 20

Св 20 ДО 23

Св 23 Д® 26

Св. 26 до 30

(п
ре

д 
от

кл
. 

±
1)

Н
ом

ин
.

Т а б л и ц а  23 Г)

о
КС
о.
С

17

10

13

±1

± 2

те
-н

но

$ас

сч
-н
чXн
О

КСVо.к XX2
Й

чXно
кс9»©.
С

gi

х
S
I
X

но
tkоо.
X

27

2$

29

30

31

32

34

35

36

37

38

27

28

29

36

31

13

15

13

15

+1
— 2

r t l

16 ГО
С

Т 14806—
80



Размеры,  мм
Таблица 24

Условное
обозначение

сварного
соединения

С25

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки

РИНп;
АИНи:

АИНп-3

АИП;
ПИП

и s=sL
с

(пред,
откл.
±1)

h
(пред.
откл.
±1,5)

е
(пред.
откл.
±3)

От 12 до 14

э

5 17

Св. 14 до 17 7 19

Св. 17 до 21 6 21

Св. 20 до 28 16 23

Св. 23 до 26 11 25

Св. 26 до 3# 13 27

Св. 32 д« 38

12

11 25

Св. 36 до 40 13 28

Св. 40 до 44 15 31

Св. 44 до 48 17 34

Св. 48 до 52 19 37

Св. 52 до 56 21 40

Св. 56 до 60 23 43

От 12 до 14 5 4 15

Св. 14 до 17

8

6 17

Св. 17 до 20 8 19

Св. 20 до 23 9 21

Св. 23 до 26 10 23

Св. 26 до 30 12 25

Номин. Пред. откл.

±1

4

+  1 
— 2

ГО
С

Т 
14806—

80 С. 
17



Р а з м е р ы ,  мм

Условное
обозначение

сварного
соединения

С26

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

сварного шва
Способ сварки S — S,

РИНп;
ЛИПп

АИПп

АИНп-3

АИП;
ПИП

От 30 до 32

Св. 32 ДО 36

Св. 36 до 40

От 42 до 46

Св. 46 до 50

Св. 50 до 54

Св. 54 до 60

От 32 до 36

Св. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 60

Св. 30 до 34

Св. 34 до 38 

Св. 38 до 42 

Св. 42 до 46 

Св. 46 до 50 

Св. 50 до 54

Св. 54 до 60

Т а б л и ц а  25 о

с
(пред
откл.
±1)

h
(пред 
откл. 
+ 1,5)

е
(пред.
откл.
±3) Номин. Пред. откл.

3

12

14

16

18

30

31

-32

20 33

23

25

34

35

27

11

36

30

13

15

17

19

21

23 

13 

15 

17 

19 

22

24

31

32

33

34

35

36

30

31

32

33

35

26 36

4

5

6

4

5

6

4

5

6

±1

± 2

18 ГО
С

Т 14806—
80



Конструктивные элементы

Условное
обозначение

сварного
соединения

С27

нодготовленных кромок
свариваемых деталей сварного шва

(Измененная редакция, Изм. № 1)

Р а з м е р ы , мм
Т а б л и ц а  26

Способ сварки

РИНп;
АИНп

АИНп

АИНп-3

АИП;
ПИП

к I

8 = 5*
С

(пред.
откл.
±1)

к
(пред.
откл.
±1,5) Номин. Пред.

откл.

е
(пред.
откл.
±3) Номин. Пред.

откл.

От 30 до 32

3

14

Св. 32 до 36 16

Св. 36 до 40 18

От 42 до 4© 20

Св. 46 до 50 22

Св. 50 до 54 24

Св. 54 до 60 27

От 32 до 36

12

11

Св. 36 до 40 13

Св. 40 до 44 15

Св. 44 до 48 16

Св. 48 до 52 18

Св. 52 до 56 2&

Св. 56 до 60 2£

От 30 до 34

8

13

Св. 34 до 38 15

Св. 38 до 42 17

Св. 42 до 46 20

Св. 46 до 50 22
Св. 50 до 54 94

Св. 54 до 60 26

1

ГО
СТ 14806—

80 С. 19



Р а з м е р ы »  мм

Условное
обозначение

сварного
соединения

С39

Т а б л и ц а  27 О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

£

Способ сварки »-*1
с

(пред.
откл.

±1)

h
(пред.
откл.
±1.5)

е
(пред.
откл.
±3)

е , не 
более

Номин Пред
откл

От 12 до 14 7 № 14

Св. 14 до 17 9 23 15 3

РИ Н п;
АИНп

Св. 17 до 20
Q

11 26 IV

Св. 20 до 23 13 29 18

Св. 23 до 26 15 32 20
4. ±1

Св. 26 до 30 18 35 22

От 32 до 36 16 33 18

Св. 36 до 40 19 35 20
3

Св. 40 до 44 22 38 22

АИНп;
АИНп-3

Св. 44 до 48 12 25 42 24

.Св. 48 до 52 27 46 26

Св. 52 до 56 30 50* 28

Св. 56 до 60 33 55 30

От 12 до 14 5 6 18 14 4

Св. 14 до 17 8 21 15 + 1
—2

А И П ;
П И П

Св. 17 до 20 10 24 16

Св. 20 до 23
8

12 27 18

Св. 23 до 26 14 30 20

Св. 26 до 30 17 33 22
5

Номнн. Пред.
откл.

2

3

± 1

4

3

± 2

4

20 ГО
СТ 14806—

80
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Т а б л и ц а  21
Р а з м е р ы , мм

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

s=s{ R

От 1,0

до 1,5 2,5-3,0

Св. 1,5 

до 2,0
3,0—4,5

Св. 2,0 

Д0 2,5
4,5—5,0

•  а
К

I I H  § ! «  
£ о 5 8

У1

t r> B e sse s

Способ сварки

РИНп;
АИНп

От s до 
2,'5s

е, не 
более Номин. Пред.

откл.

+ 0,1

+ 0,2

* Размер для справок.

Р а з м е р ы , мм

4} Конструктивные элементы Ь

Ус
ло

вн
ее

 
i о

бо
зн

ач
ен

» 
1 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

иедготрвленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки S
Номин. Пред.

откл.

е,
не

более Номин. Пред.
откл.

Р, не. 
белее

У4

St^ 0,7s

РИНп;
АИНп

РИНп;
АИНп;

АИП;
ПИП

От 1,5
до 3,0

Св. 3,0
до 5,0

Св. 5,0
до 8,0

Св. 6,0
до 10,0'

Св. 10,0
до 12,0

+ 0 ,5

+ 1.0

+ 2,0

От G 
до 

0,5s

10

14

16

20

+1

+ 2



С. 22 ГОСТ 14806—80

Т а б л и ц а  30
Р а з м е р ы , мм

4)
Я

« S9 *gaо « Щ о  ̂\о 
>> О

К
Sо Xи

О X 
X х  а ж<9 ОСО о 
о  о

Конструктивные элементы Ъ

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки S
Номин Пред

откл

К

Номин Пред
откл

3

+ 2

+ з

4

5 + 4

ЛР>не более

У4 Т 1

1 с
Of

— -г»- •*' — -

si> 0,7s

РИНп;
АИНп

РИНп,
АИНп,
АИП;
ПИП

От 1,5
до 3,0

Св 3,0
до 5,0

Св 5,0
ДО 8,0

Св 8,0
до 10,0

Св. 10,0
ДО 112,0

+ 0 ,5

+ 1,0
От 

0,5 s 
до $

+2,0

Р а з м е р ы , мм
Т а б л и ц а  31

© Конструктивны элементы Ь

Ус
ло

вн
ое

об
оз

на
че

ни
св

ар
но

го
со

ед
ин

ен
ия подготовленных

кромок
свариваемых

деталей
сварного шва

Способ сварки S
Номин Пред

откл

е,
не

более Номнн Пред
откл

К

Номин Пред
откл

РИНп,
АИНп

АИП,
ПИП

От 1,5 
до 3,0

Св. 3,0
до 5,0

Св 5,0
до 8,0

Св 8,0
до 10,0

Св. 10,0 
до 12,0

+ 0 ,5

+ 1,0
От 0 
до 

0,5 s

+ 2,0

10

14

16

20

+1

+ 2

+ 2

+ 3

+ 4
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Конструктивные элементы

подготовленных кррмок 
свариваемых деталей сварного шва

Р а з м е р ы , мм
Т а б л и ц а  32

к w«В S2 о о * 2 э- и  о
§ 2 2 *  й ЕС Я К
§  £  о-45 о <я о У\о я о л  о о  и

У5

Si>0,7s

* К

Способ сварки S
Номин. Пред.

откл.
п

Номин. Пред.
откл

РИНп;
АИНп

От 1,5 
до 3,0 + 0 ,5 +  2

Св. 3,0 
до 5,0

3

+ 3

РИНп;
АИНп;
АИП;
ПИП

Св. 5,0 
до 8,0 0 + 1 ,0

Св. 
&5 s
До s

4

Св. 8,0 
до 110,0

5 + 4

Св. 10,0 
до 12'0

+ 2 ,0

K t

Номтц Пред.
откл.

+ 2

+ 3

+ 4

§ У5 « о и а  в я  й  g пЧ О ад оО О Я о р>» о  и  и

У6

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Р а з м е р ы ,
Т а б л и ц а  33

мм

Способ сварки

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

Номин. Пред.
откл

с
(пред.
откл.
±1)

От 4 до 6
+ i о

15

Св. 6 до 8 17

Св. 8 до 10 20

Св. 10 до 12 23

Св. 12 до 14
+ 2

26

Св. 14 до 16 30

Св. 16 до 18 34

Св. 18 до 20 3 38

От 4 до 6
+ 1

Св. 6 до 8 0 17

Св. 8 до 10 20

Св. 10 до 12 23

Св. 12 до 14
+ 2

27

Св. 14 до 16 30

Св. 16 до 18 5 33

Св. 18 до 20 37

е &

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

± 2

± 2

± 3

±1

± 2



С. 24 ГОСТ 14806—80

Т а б л и ц а  3*
Р а з м е р ы , мм

« -

gS В2 3 о =
® г  К  Я2 « о-КS О Л *> . °ОвО >3 О и и

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки

ъ К е

S

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

С
(пред.
•ткл.
±1)

Н
ом

ин
.

П
ре

д
от
кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

От 4 да 6 + 1 2 3 + 3 15

Св. 6 до 8 17 ±2
Св. 8 до 10 20

Св. 10 до 12 23

Св. 12 до 14 + 2 4 + 4 26

Св. 14 до 16 30 ± 3
Св. 16 до 18 34

Св. 18 до 20 3 4-5 38

От 4 до 6 0 + 1 3
+ 3

15

Св. 6 до 8 17 ± 2
Св. 8 до 10 4 20

Св. 10 до 12 23

Св. 12 до 14 + 4 27

Св. 14 до 16 + 2 30

Св. 16 до 18 5 5 33 ± 3

Св. 18 до 20 + 5 37

■С Jе 5А?С о

У7

у

< щ м <0

s i^ 0 ,5 s

РИНп;
АЙНп

АИП;
ПИП

± 1

rfc2

Т а б л и ц а  35

Условное 
вбозначение 

сварного 
соединения

УИ

Р а з м е р ы , мм
Конструктивные элементы

подготовленных кромок Способ сварки S

свариваемых деталей сварного шва

От 16 до 18

Св 18 До 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св. 24 до 26

Св 26 до 28

Св. 28 до 30

От 16 до 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св. 24 до 26

Св. 26 ДО 28

Св. 28 до 30

с
(пред.
откл.
±1)

е г

Номин. Пред
откл Номин. Пред

откл.

25

26 ± 2 3
27

нь1
28

29

30 ± з

32

25
4

26
± 2

27 +  1 
“ Й28

29

30
± 3 5

32



Ус
ло

вн
ое

 
Ус

ло
вн

ое
об

оз
на

че
ни

е 
и-

 
об

оз
на

че
ни

е
св

ар
но

го
 

св
ар

но
го

со
ед

ин
ен

ия
 

со
ед

ин
ен

ия
ГОСТ 14806—80 С. 25

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Р а з м е р ы ,  мм

Способ сварки

Т а б л и ц а  36

От 16 ДО 18

Св. 18 ДО 20

Св. 20 ДО 22

Св. 22 ДО 24

Св. 24 ДО 26

Св. 26 ДО 28

Св. 28 до 30

От 16 до 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св. 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

с
(пред.
откл.
±1)

hi
(пред
откл

±1)

е

Номин. Пред.
откл. Немин. Пред.

откл.

РИНл;
АИНп

АИП;
ПИП

12

14

27

28

29

30

31

32

27

28

29

30

31

32

± 2

± 3

±2

dr3

± 1

± j

Т а б л и ц а  37
Р а з м е р ы ,  мм



С. 26 ГОСТ 14806-80

85 532 S0 * Р 5^ з1 и и
S'Sg *
n  I  s  s 
2  М 0 , 4  
г* О и  а> У о  « оЛ О О О

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  36

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки

с
(пред
откл.
±1)

h
(пред
откл
±1.5)

е
(пред.
откл
±3)

*1»
не

более Помин. Пред.
откл

S t(пред.
откл.
±5)

У13

пип

РИНп

От 32 ДО 36

Св. 36 До 40

Св. 40 ДО 44

Св. 44 ДО 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 ДО 60

От Ш до 36

Св. 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 56

Св. 56 до 60

15

17

19

21

23

25

27

14

16

18

20

22

24

26

22 25

24 27

26 29

28 30

30 31

32 32

34 33

21 25

23 27

25 29

27 30

29 31

31 32

33 33

=Ь1

н=2

15

20

15

20

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  26

<0
S

S г s  « 
о «*5 О
>5 О

к ж о я
и  СУ
О Ва к
§*$

У14

5i>0,7s

Конструктивные элементы е

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S

с
(пред.
откл.

± 0

h
(пред.
откл.
±1,5)

At
(пред.
откл.
±1,5)

е
(пред.
откл.
'± 3 )

* i ,не
более XX

S
S

4) 5ag  с  5

gi
(пред
откл.
±5)

РИНп

ПИП

От 32 ДО 36

Св. 36 ДО 40

Св. 40 ДО 44

Св. 44 ДО 48

Св. 48 ДО 52

Св. 52 ДО 56

Св. 56 ДО 60

Св. 32 ДО 36

Св. 36 ДО 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 ДО 52

Св. 52 ДО 56

Св. 56 до 60

15

17

19

21

23

25

27

14

16

18

20

22

24

26

И

13

23 27

25 29

27 30

29 31

32 32

35 33

38 35

21 27

23 29

25 30

27 31

30 32

33 33

36 35

± 1

15

20

15

20



ГОСТ 14806—80 С. 27

Т а б л и ц а  40
Р а з м е р ы ,  мм

Условное Конструктивные элементы
обозначение

сварного подготовленных кромок .
соединения свариваемых деталей

У9

Способ сварки
с

(пред.
откл
±1) Номин.

s,>0 ,7 s

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

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 26 ДО 28

Св. 28 ДО 30

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. 26 до 28

Св. 28 до 30

25

28

31

34

37

40

43

45

48

22

24

27

30

33

36

39

42

45

Пред
откл Номин.

±2

-+-3

±2

Пред
откл

н=1

4" 1 
—2

Т а б л и ц а  41

Условное Конструктивные элементы
обозначение

сварного подготовленных кромок'
соединения свариваемых деталей

Р а з м е р ы ,  мм

Способ сварки S
с

(пред.
откл.
±1)

е &

Номин. Пред.
откл Номин. Пред

откл

РИНп;
АИНп

От 12 до 14

2

25

± 2

2

-±\

Св. 14 до 16 28
Св. 16 до 18 31

3
Св 18 до 20 34
Св. 20 до 22 37
Св. 22 до 24 40
Св. 24 до 26 43
Св. 26 до 28 45
Св. 28 до 30 48
От 12 до 14 22
Св. 14 до 16 24 4
Св. 16 до 18 27

± 2Св 18 до 20 30
АИП;птлтт Св. 20 до 22 4 33 +1

—2ПНИ
Св. 22 до 24 35
Св. 24 до 26 39
Св. 26 до 28 42 ie 3 5
Св. 28 до 30 45

У10

s i > 0 , 7 s
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Т а б л и ц а  42
Р а з м е ры ,  мм

оX № 
а, Я S  о а о а2 9 и
2  «в о а

Л О О О

Конструктивные элементы Ъ

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки S
Номин. Пред.

откл.

От 1 до 2

Св. 2 до 3

Св. 3 до 4

Св. 3 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. > о 00

К

Номин. Пред.
откл.

Т1

Sî 0,7 5

1 н
■— *

РИНп;

РИНп;
АИНп

РИНп;
АИНп;
АИНп-3
АИП;
ПИП

Св. 16 до 20

+0,5

+  1,0

+ 2,0

+2

+3

+ 4

+5

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  43

m s
I g g Sо«й§
§£38>»5 о v

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва Способ сварки

От 1 до 2

Св. 2 до Э

Св. 3 до 4

Св. 3 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

Ь

Номин. Пред.
откл.

К

Номнн- Пред.
откл.

тз ....

РИНп

РИНп;
АИНп

РИНп;
АИНп;
АИНп-3
АИП,
ПИП

+0,5

+ 1.0

+ 2,0

+ 2

+3

+ 4

+ 5
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Т а б л и ц а  44
Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы Ъ

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки $
Номин. Пред.

откл.

с
(пред.
откл.
±1)

£
4)

й | р «  g er и о> S 2 о х £ х х я
75 О в  о  

о и и

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

От 4 до 6

Св. 6 до 8

Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18

Св. 18 до 20

Номин. Пред.
откл.

Тб

S|>0,5s

РИНп;
АИНп;

АИП;
ПИП

+  1

+ 2

+1

+ 2

13

16

19
21

25

29

33

37

12

15

18

1L
24_

27

31

±2

-*~3

± 2

± 3

35
Т а б л и ц а  45
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Т а б л и ц а  46
Р а з м е р ы ,  мм

а Конструктивные элементы е
я к с

Ус
ло

вн
ое

об
оз

на
че

!
св

ар
но

го
со

ед
ин

ен
!

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки $ (пред.
откл

±1) Номин Пред откл

Т2

РИНп

ПИП

От 16 до 18

Св. 18 до 20

Св. 20 до 22

Св. 22 до 24

Св# 24 до 26

Св. 26 до 28

Св. 28 до 30

От 16 до 18

Св 18 до 20

Св 20 до 22

Св. 22 до 24

Св 24 до 26

Св 26 до 28

Св. 28 ДО 30

23

24

25

26

27

28
29

23

24

25

26

27

28

29

± 3

± 2

± 3

Т а б л и ц а  47
Р а з м е р ы ,  мм

Условно?
ооозначение

сварного
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки S

с
(пред
откл
±1)

h
(пред
откл

±1) Номин. Пред
откл

Т8

РИНп;
АИНп

АИП;
ПИП

От 12 ДО 14

3

5 18

Св 14 до 17 7 20

Св. 17 до 20 9 22

Св 20 до 23 11 25

Св 23 до 26 12 28

Св. 26 до 30 13 31

Св 30 до 35 15 34

От 12 до 14 4 17

Св. 14 до 17 6 19

Св 17 до 20 4 8 21

Св 20 до 23 10 23

Св 23 до 26 12 26

Св 26 до 30 14 29

Св. 30 до 35 16 33

± 2

±2

± 3



ГОСТ 14806—80 С. 31

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  48

оS к 
Я  Я  £ ё О ж 

2  сг U. <D S s o s  в ж я

^ Ои и

Т5

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки (пред. откл. 
±1)

РИНп

ПИП

От

смсо до 36

Св. 36 ДО 40

Св. 40 ДО 44

Св. 44 до 48

Св 48 до 52

Св. 52 до

сою

Св 56 до 60

От 32 до 36

Св. 36 до 40

Св. 40 ДО 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 до 5$
Св. 56 ДО 60

h
(пред
откл
±1.5)

(пред
откл.

±3)

15

17

10

21

23

25

27

14

16

18

20

22

24

26

21

23

25

27

29

31

33

20

22

24

26

27

23

Т а б

32

л и ц а  49
Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы

Ус
ло

вн
ое

об
оз

на
че

н*
св

ар
но

го
со

ед
ин

ен
ия

подготовленных крОмок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки S
с

(пред.
откл.
±1)

h
(пред.
откл.
±1.5)

ht
(пред.
откл.
±1)

е
(пред.
откл.

±3)

Т10

РИНп

ПИП

От 32 до 36

Св. 36 ДО 40

Св 40 ДО 44

Св 44 ДО 48

Св. 48 до 52

Св 52 ДО 56

Св 56 ДО 60

От 32 до 36

Св 36 до 40

Св. 40 до 44

Св. 44 до 48

Св. 48 до 52

Св. 52 ДО 56

Св. 56 ДО 60

15

17

19

21

23

25

27

14

16

18

20

22

24

26

11

13

21

23

25

27

30

33

36

20

22

24

27

30

33

35
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Т а б л и ц а  50
Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы ь S B $ t «1>$ «I<s

У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
н*

св
ар

но
го

со
ед

ин
ен

ие

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S

В, не 
менее Номин. Пред.

откл. К Кг К К г К К г

РИНп От 1 до 2 5 +0.5
s+b

РИНп;
АИНп От 2 до 4

+1.0

S+0

От 4 до 6

Св. 6 до 8
15

Ч = 4 г РИНп;
АИНп;
АИНп-3;
АИП;
ПИП

Св. 8 до 10
0

* ESSS
| 5 *

l ± i щ А Св 10 до 12
От 0,5 s
до S

От 
0,5 s

От 
0,5 sa

От 
0,5 s

От sx 
дог*—Н •о Св 12 до 14 +2 ,0 до S ДО S j ДО S 1,4

Св. 14 до 16

Св. 16 до 18
20

Св. 18 до 20

Размер для справок.

Т а б л и ц а  51
Р а з м е р ы ,  мм

Конструктивные элементы

подготовленных 
Кромок сварива­
емых деталей

сварного шва

т  Оо я
Ч в§§1
igi

Способ
сварки

В,
не

Ьенее

5=S

К1 К; К:

s t< s s ,> s

К» K%Кг

Н2

РИНп
РИНп;
АИНп

РИНп;
АИНп;
АИПп-3;
АИП;
ПИП

От 1 до 2

От 2 до 4

От 4 до 6

Св. 6 до 8 15
Св. 8 до 10

Св. 10 до 12

Св. 12 до 14

Св. 14 до 16

Св. 16до 18 20

Св. 18 до 20

+0 ,5
s+ 6

+ 1,0

+ 2,40

От 0,5 s
ДО 5

со

* Размер для справок.
S i> \

Табл. 50; 51. (Измененная редакция. Изм. J6 1).
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5. Кромки свариваемых деталей должны быть обработаны Механическим способом, при этом ше­
роховатость обработанной поверхности должна быть не более Rz 40 мкм по ГОСТ 2789—73.

6. Сварка стыковых соединений деталей неодинаковой толщины при разнице, не превышающей 
значений, указанных в табл. 52, должна производиться так же, как для деталей одинаковой толщи­
ны; конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует выбирать 
по большей толщине.

Т а б л и ц а  52
мм

Т о л щ и н а  т о н к о й  д е т а л и Р а з н о с т ь  т о л щ и н ы  д е т а л е й

От 0,8 Д О  3,0 0,5
Св. 3,0 до 5,0 1Д>

> 5,0 » 12,0 1,2
» 12,0 » 25,0 1,5
» 25,0 » 60,0 3,0

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

Черт. I

При разности в толщине свариваемых деталей свыше значений, указанных в табл. 52, на детали, 
имеющей большую толщину si, должен быть сделан скос с одной или двух сторон до толщины тонкой 

детали s, как указано на черт. 2, 3 и 4.
При этом конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует 

выбирать по меньшей толщине.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
7. В стыковых соединениях без скоса кромок деталей толщиной свыше 6 мм при сварке непла- 

вящимся электродом с присадочным металлом для обеспечения направленности его подачи в свароч­
ную ванну разрешается снимать фаску с верхних кромок деталей размером 1,0—1,5 мм Х45°.

8. При сварке в положениях, отличных от нижнего, допускается увеличение размеров шва, но не 
более: 2 мм — для деталей толщиной до 25 мм; 3 мм — свыше 25 мм.

9. При сварке в гелии на постоянном токе размеры шва могут быть уменьшены до 15 % •
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10. Для расчетных 
проектировании.

угловых швов значения катета К п (черт. 5) должны быть установлены ири

Черт 5

Примечание  Катетом Кп , определяемым при проектировании, является катет наибольшего прямоугольного тре­
угольника, вписанного во внешнюю часть углового шва При симметричном шве за катет К п принимается любой из рав­
ных катетов, при несимметричном шве — меньший

(И зм ененная редакция, Изм. №  1).

11. Предельные отклонения величины катета расчетных швов должны соответствовать
+2,0  мм при К < 5 мм;
+3,0  мм при мм;
+4,0  при К > 8  мм.
12. Для стыковых соединений допускается уменьшение размера с до (2±1) мм, для тавровых и 

угловых соединений до 1+1 мм.
13. В нахлесточных соединениях сварной шов не должен выступать над поверхностью детали бо> 

лее чем на 1 мм.
14. При сварке технического алюминия допускается увеличение размеров швов до 20 %.
15. При выполнении двустороннего шва с полным проплавлением перед сваркой с обратной сто­

роны корень шва должен быть расчищен до чистого металла. Расчистка абразивными кругами не допус­
кается.
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