ГОСТ 5264-80
РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА.

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ

Основные типы, конструктивные элементы и размеры

Manual are welding. Welding joints. 

Main types, design elements and dimensions 

Срок действия с 01.07. 81.г. 

 

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

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

2. Основные типы сварных соединений должны соответствовать указанным в табл. 1.

3. Конструктивные элементы и их размеры должны соответствовать указанным в табл. 2 - 54.

Таблица 1

	Тип соединения
	Форма подготовленных кромок
	Характер сварного шва
	Форма поперечного сечения
	Толщина свариваемых деталей, мм
	Условное обозначение соединения

	
	
	
	подготовленных кромок
	сварного шва
	
	

	Стыковое
	С отбортовкой кромок
	Односторонний
	[image: image1.png]
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	1-4
	С1
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	1-12
	С28

	 
	С отбортовкой одной кромки
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	1-4
	С3
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	С2

	 
	 
	Односторонний на съемной подкладке
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	1-4
	С4

	 
	Без скоса кромок
	Односторонний на остающейся подкладке
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	С5

	 
	
	Односторонний замковый
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	1-4
	С6

	 
	
	Двухсторонний
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	2-5
	С7

	 
	Без скоса кромок 
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	6-12
	С42

	 
	последующей дорожкой
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	Угловое
	С отбортовкой одной кромки
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	1-4
	У1

	 
	 
	Односторон​ний
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	1-12
	У2

	 
	Без скоса кромок
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	1-6
	У4
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	1-30
	 

	 
	 
	Двусторонний
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	2-8
	У5
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	2-30
	 

	 
	Со скосом одной кромки
	Односторонний
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	3-60
	У6


	Без скоса кромок
	Односторонний
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	2-10
	Т1

	 
	 
	Двусторонний
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	Т2

	Тавро​вое
	Со скосом одной кромки
	Односторонний
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	3-60
	Т6
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	Услов​ное обоз​на​чение 
	Конструктивные элементы
	s=s1
	b
	e,

 не более
	g

	сварно​го соеди​нения
	подготавливаемых кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	 
	Но​мин.
	Пред. откл.
	 
	Номин.
	Пред. откл.

	С2
	[image: image39.png]
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	От 1,0 до 1,5
	0
	+0,5
	6
	1,0
	(0,5

	 
	 
	 
	Св.1,5 до 3,0
	1
	(1,0
	7
	1,5
	(1,0

	 
	 
	 
	Св.3,0 до 4,0
	2
	+1,0

-0,5
	8
	2,0
	 


Размеры,  мм
 
	Услов​ное обоз​на​чение 
	Конструктивные элементы
	s=s1
	b
	e,
 не более
	g

	сварно​го соеди​нения
	подготавливаемых кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	 
	Номин.
	Пред. откл.
	 
	Номин.

	С7
	


	


	2
	 
	1,0
	8
	1,5

	 
	 
	 
	Св.2 до 4
	2
	 
	9
	 

	 
	 
	 
	Св.4 до 5
	 
	+1,5
-1,6
	10
	2,0


	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	n
	Номин.
	Пред. откл
	е, не более

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	У4
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	От 0,1 до 1,5
	 
	 
	+0,5
	6

	 
	 
	 
	Св.1,5 до 3,0
	От 0
	0
	+1,0
	8

	 
	 
	 
	Св.3,0 до 5,0
	до 0,5 s
	 
	 
	10

	 
	 
	 
	Св.5,0 до 6,0
	 
	 
	+2,0
	12


 

	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	n
	Номин.
	Пред. откл

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	У4
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	От 0,1 до 1,5
	 
	 
	+0,5

	 
	 
	 
	Св.1,5 до 3,0
	От 0,5
	0
	+1,0

	 
	 
	 
	Св.3,0 до 30,0
	до s
	 
	


	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	n
	Номин.
	Пред. откл
	е, не более

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	У5
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	От 2 до 3
	 
	 
	+1
	8

	 
	 
	 
	Св.3 до 5
	От 0
	0
	 
	10

	 
	 
	 
	Св.5 до 6
	до 0,5 s
	 
	 
	12

	 
	 
	 
	Св.6 до 8
	 
	 
	+2
	14


 
	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	Номин.
	Пред. откл

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 

	Т1
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	От 2 до 3
	 
	+1

	 
	 
	 
	Св.3 до 15
	0
	+2

	 
	 
	 
	Св.15 до 40
	 
	+3


 
	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	Номин.
	Пред. откл

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 

	Т3
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	От 2 до 3
	 
	+1

	 
	 
	 
	Св.3 до 15
	0
	+2

	 
	 
	 
	Св.15 до 40
	 
	+3


 

	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	Â
	Номин.
	Пред. откл

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Н1
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	От 2 до 5
	3-20
	 
	+1,0

	 
	 
	 
	Св.5 до 10
	8-40
	0
	+1,5

	 
	 
	 
	Св.10 до 29
	12-100
	 
	 

	 
	 
	 
	Св.29 до 60
	30-240
	 
	+2,0


	Условное обозначение 
	подготовленных кромок свариваемых деталей
	сварного шва
	s
	Â
	Номин.
	Пред. откл

	свариваемого соединения
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Н2
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	От 2 до 5
	3-20
	 
	+1,0

	 
	 
	 
	Св.5 до 10
	8-40
	0
	+1,5

	 
	 
	 
	Св.10 до 29
	12-100
	 
	 

	 
	 
	 
	Св.29 до 60
	30-240
	 
	+2,0


4. Сварка стыковых соединений деталей неодинаковой толщины при разнице, не превышающей значений, указанных в табл. 55, должна проводиться так же, как деталей одинаковой толщины; конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры сварного шва следует выбирать по большей толщине.

Таблица 55

мм

	Толщина тонкой детали
	Разность толщин деталей

	От 1 до 4
	1

	Св. 4 до 20
	2

	Св. 20 до 30
	3

	Св. 30
	4

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

 

При разности в толщине свариваемых деталей свыше значений, указанных в табл. 55, на детали, имеющей большую толщину s1, 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.

 

[image: image58.png]n

wsz2)"

- X





Черт. 2
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Черт. 3
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Черт. 4

 

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

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

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

0,1 s, но не более 3 мм - для деталей толщиной 10-100мм;

0,01 s + 2 мм, но не более 4 мм - для деталей толщиной более 100мм.

6. В стыковых, тавровых и угловых соединениях толщиной более 16 мм, выполняемых в монтажных условиях, допускается увеличение номинального значения b до 4 мм. При этом соответственно может быть увеличена ширина шва е, е1.

(Измененная редакция, Изм. №1).

7. При сварке в положениях, отличных от нижнего, допускается увеличение размера g и g1 не более:

1,0 мм - для деталей толщиной до 60 мм;

2,0 мм - для деталей толщиной свыше 60 мм.

8. При выполнении двустороннего шва с полным проплавлением перед сваркой с обратной стороны корень шва должен быть расчищен до чистого металла.

Для несимметричных соединений с двусторонним швом в случае строжки корня первого шва допускается увеличение размеров подварочного шва до размеров первого шва.

9. Размер и предельные отклонения катета углового шва К, К1 должны быть установлены при проектировании. При этом размер катета должен быть не более 3 мм для деталей толщиной до 3 мм включительно и 1,2 толщины более тонкой детали при сварке деталей толщиной свыше 3 мм. Предельные отклонения размера катета угловых швов от номинального значения приведены в приложении3.

8,9. (Измененная редакция, Изм. №1).

10. (Исключен, Изм. № 1).

11. Минимальные значения катетов угловых швов приведены в приложении1.

12. При применении электродов с более высоким временным сопротивлением разрыву, чем у основного металла, катет углового шва в расчетном соединении может быть уменьшен до значений, приведенных в приложении2.

13. Допускается выпуклость и вогнутость углового шва до 30% его катета. При этом вогнутость не должна приводить к уменьшению значения катета Кn (черт. 5), установленного при проектировании.
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Черт. 5

  Примечание. Катетом Кn является катет наибольшего прямо​угольного треугольника, вписанного во внешнюю часть углового шва. При симметричном шве за катет  Кn принимается любой из равных катетов, при несимметричном шве - меньший.

 

(Измененная редакция, Изм. №1).

14. Допускается применять установленные настоящим стандартом основные типы сварных соединений, конструктивные элементы и размеры сварных соединений при сварке в двуокиси углерода электродной проволокой диаметром 0,8-1,4 мм (УП).

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

16. При подготовке кромок с применением ручного инструмента предельные отклонения угла скоса кромок могут быть увеличены до ( 5(.

При этом соответственно может быть изменена ширина шва е, е1.

15, 16. (Введены дополнительно, Изм. № 1). 

 

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 Рекомендуемое 

мм

Предел 

текучести 

Минимальный катет углового шва для толщины более толстого из свариваемых элементов

свариваемой стали, МПа

От 3 до 4

Св.4 до 5

Св.5 до 10

Св.10 до 16

Св.16 до 22

Св.22 до 32

Св.32 до 40

Св.40 до 80

До 400

3

4

5

6

7

8

9

10

Св.400 до 450

4

5

6

7

8

9

10

12

 

Примечание. Минимальное значение катета не должно превышать 1,2 толщины более тонкого элемента.

 

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Рекомендуемое

мм

Катет углового шва для отношения временного сопротивления разрыву металла шва к временному сопротивлению разрыву основного металла

1,0

1,1

1,2

1,3

1,4

4

4

4

3

3

5

5

4

4

4

6

6

5

5

4

7

7

6

6

5

8

7

7

6

6

9

8

8

7

7

10

9

9

8

7

11

10

9

9

8

12

11

10

9

9

13

12

11

10

9

14

13

12

11

10

15

14

13

12

11

16

15

14

13

12

17

16

14

13

12

18

17

15

14

13

19

17

16

15

14

20

18

17

16

14

 

ПРИЛОЖЕНИЕ 3

Рекомендуемое

мм

Номинальный размер катета

углового шва

Предельные отклонения размера катета углового шва от номинального значения

От 3 до 5 включ.

+1,0

 

-0,5

Св. 5 до 8 включ.

+2,0

 

-1,0

Св.8 до 12 включ.

+2,5

 

-1,5

Св. 12

+3,0

 

-2,0

 

(Введено дополнительно, Изм. №1).

 

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 24.07.80 № 3827

2. Срок проверки 1990 г. Периодичность проверки 5 лет

3. Взамен ГОСТ 5264-69

4. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

 

Обозначение НТД, на который дана ссылка

Номер пункта

ГОСТ 16037-80

1

 

5. ПЕРЕИЗДАНИЕ (март 1993 г.) с Изменением №1, утвержденным в январе 1989 г. (ИУС 4-89)

6. Срок действия продлен до 01.07.96 (Постановлением Госстандарта СССР от 03.05.90 № 1079)
	Разность толщин деталей


Сварным соединением называется совокупность изделий, соединенных с помощью сварки.
Сварным швом называется затвердевший после расплавления материал. Металлический сварной шов отличается по своей структуре от структуры металла свариваемых металлических деталей.
По способу взаимного расположения свариваемых деталей различают соединения стыковые (рис. 242, а), угловые (рис. 242, б), тавровые (рис. 242, в) и внахлестку (рис. 242, г). Вид соединения определяет вид сварного шва. Сварные швы подразделяются на: стыковые, угловые (для угловых, тавровых соединений и соединений внахлестку), точечные (для соединений внахлестку, сваркой точками).
По своей протяженности сварные швы могут быть: непрерывными по замкнутому контуру (рис. 243, а) и по незамкнутому контуру (рис. 243, б) и прерывистыми (рис. 243, в). Прерывистые швы имеют равные по длине проваренные участки с равными промежутками между ними. При двусторонней сварке, если заваренные участки расположены друг против друга, такой шов называется цепным (рис. 244, а), если же участки чередуются, то шов называется шахматным (рис. 244, б).
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Рис. 244 
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Рис. 245
Тонколистовые конструкции можно сваривать без предварительной подготовки свариваемых кромок. Форма подготовки кромок зависит от толщины свариваемых деталей, положения шва в пространстве и других данных.
Термины и определения, относящиеся к сварке, установлены ГОСТ 2.601—68. Самым распространенным видом сварки является электросварка, которая может быть ручной, полуавтоматической и автоматической.
Способы сварки, типы и конструктивные элементы сварных швов определяются соответствующими стандартами. Условные изображения и обозначение швов сварных соединений выполняются в соответствии с ГОСТ 2.312—72. Сварные швы изображают сплошными основными линиями, если шов видимый, и штриховыми, если шов невидимый (рис. 245). От изображения шва проводят одностороннюю стрелку с линией-выноской. Условное обозначение сварного шва пишут над полкой линии-выноски, если шов видимый, т. е. показана лицевая сторона шва (рис. 246, а, 6), и под полкой линией-выноской, если шов невидимый, т. е. показана оборотная сторона шва (рис. 246, в, г).
Структура условного обозначения сварного шва приведена на рис. 247, где:
[image: image64.png]Senodwoe.

oBasavense

TH [T
LN

Y77\

,ﬂmu_ﬁ




Рис. 246
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Рис. 247
1 — вспомогательные знаки, О — шов по замкнутому контуру, | — монтажный шов;
2 — обозначение стандарта на тип и конструктивные элементы шва;
3 — буквенно-цифровое обозначение шва по этому стандарту;
4 — условное обозначение способа сварки по стандарту на данный шов;
5 — вспомогательный знак А — треугольник и размер катета шва;
6 — размеры в мм прерывистого шва со знаками: / — для цепного шва и Z — для шахматного шва или ] — знак незамкнутого контура сварки;
7 — вспомогательные знаки (Q или со) обработки шва;
8 — обозначение шероховатости механически обработанного шва (см. §94);
9 — указание о контроле шва.
Примеры условного обозначения сварных швов:
ГОСТ 14806—80 = Т5 — РиЗ = 1 6—50 Z 100 — шов выполняется электродуговой сваркой алюминия, соединение тавровое Т5, сварка ручная в среде защитных газов РиЗ, катет шва 6 мм А6, шов шахматный, длина провариваемого участка 50 мм, шаг — 100 мм (50 Z 100).
ГОСТ 5264—80—С18 — шов выполняется ручной электродуговой сваркой при монтаже 1, шов стыковой (С 18) по незамкнутому контуру.
При наличии на чертеже нескольких одинаковых швов обозначение наносят только одного шва, и поэтому шву присваивают порядковый номер с указанием количества этих швов у линии-выноски. Все остальные швы этого типа имеют на полке линии-выноски обозначение порядкового номера шва (рис. 248), если указана лицевая сторона шва, и под полкой линии-выноски, если указана оборотная сторона шва. На рис. 248 обозначение № 1 два угловых шва, выполненные ручной электродуговой сваркой, с лицевой стороны усиление шва нужно снять Q механической обработкой, после чего шероховатость шва должна соответствовать шестому классу (Ra = 2,5 мкм).
[image: image66.png]oAl dhe
TUTRHST-NS
% #2422

ez N2




Рис. 248
Пять швов № 2 выполняются как швы односторонние тавровые Tic катетом 5 мм А5, ручной электродуговой сваркой.
Если все швы на чертеже выполняются по одному стандарту, то его номер не вводят в обозначение шва, а записывают в технических требованиях на поле чертежа по типу «Сварные швы по ГОСТ...».
Если все швы на чертеже одинаковы, то условное обозначение швов можно не наносить на изображениях, а сделать одну запись условного обозначения шва технических требований, например: «Сварные швы по ГОСТ 5264—80—У5—А4».
10.8 При визуальном контроле сварные швы должны удовлетворять следующим 

требованиям:

а) иметь гладкую или равномерно чешуйчатую поверхность без резких переходов 

к основному металлу (требование плавного перехода к основному металлу должно 

быть специально обосновано и обеспечено дополнительными технологическими приемами);

 б) швы должны быть плотными по всей длине и не иметь видимых прожогов, 

сужений, перерывов, наплывов, а также недопустимых по размерам подрезов, непроваров 

в корне шва, несплавлений по кромкам, шлаковых включений и пор;

в) металл шва и околошовной зоны не должен иметь трещин любой ориентации 

и длины;

г) кратеры швов в местах остановки сварки должны быть переварены, а в 

местах окончания - заварены.

Требования к качеству сварных соединений
Таблица Б.1

                           Допустимые дефекты
+-------------+---------------------+-----------------------------------+

|Наименование |   Характеристика    |   Допустимые дефекты по уровням   |

|  дефектов   |     дефектов по     |              качества             |

|             |расположению, форме и+-----------+------------+----------+

|             |      размерам       |  высокий  |  средний   |  низкий  |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|1 Трещины    |Трещины  всех  видов,|           Не допускаются          |

|             |размеров и ориентации|                                   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|2 Поры      и|Максимальная         |    1%     |     2%     |   4%     |

|  пористость |суммарная площадь пор|           |            |          |

|             |от  площади  проекции|           |            |          |

|             |шва   на    оценочном|           |            |          |

|             |участке *            |           |            |          |

|             |Максимальный   размер|           |            |          |

|             |одиночной поры:      |           |            |          |

|             |                     |           |            |          |

|             |стыковой шов         | d <= 0,2S | d <= 0,25S | d <= 0,3S|

|             |угловой шов,         | d <= 0,2K | d <= 0,25К | d <= 0,3К|

|             |но не более          |   3 мм    |    4 мм    |   5 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|3 Скопление  |Максимальная         |    4%     |     8%     |    16%   |

|  пор        |суммарная площадь пор|           |            |          |

|             |от площади дефектного|           |            |          |

|             |участка шва **       |           |            |          |

|             |Максимальный   размер|           |            |          |

|             |одиночной поры:      |           |            |          |

|             |                     |           |            |          |

|             |стыковой шов         | d <= 0,2S | d <= 0,25S | d <= 0,3S|

|             |угловой шов,         | d <= 0,2К | d <= 0,25S | d <= 0,3К|

|             |но не более          |   2 мм    |    3 мм    |   4 мм   |

|             |                     |           |            |          |

|             |Расстояние      между|  L >= 12t |  L >= 12t  |  L >= 12t|

|             |скоплениями          |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|4 Газовые    |Длинные дефекты      |           Не допускаются          |

|  полости   и+---------------------+-----------+------------+----------+

|  свищи      |Короткие дефекты:    |           |            |          |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |      стыковой шов   | h <= 0,2S | h <= 0,25S |h <= 0,3S |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |      угловой шов    | h <= 0,2K | h <= 0,25K |h <= 0,3K |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |Максимальный   размер|   2 мм    |    3 мм    |   4 мм   |

|             |включения            |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|5 Шлаковые   |Длинные дефекты      |           Не допускаются          |

|  включения  |                     |                                   |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |Короткие дефекты:    |           |            |          |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |      стыковой шов   |h <= 0,2S  |h <= 0,25S  |h <= 0,3S |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |      угловой шов    |h <= 0,2K  |h <= 0,25K  |h <= 0,3K |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |Максимальный   размер|   2 мм    |    3 мм    |   4 мм   |

|             |газовой  полости  или|           |            |          |

|             |свища                |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|6 Включения  |Инородные            |           Не допускаются          |

|  меди,      |металлические        |                                   |

|  вольфрама и|включения            |                                   |

|  другого    |                     |                                   |

|  металла    |                     |                                   |

+-------------+---------------------+-----------------------------------+

|7 Непровары и|Длинные дефекты      |               То же               |

| несплавления|                     |                                   |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |Короткие непровары:  |           |            |          |

|             +---------------------+-----------+------------+----------+

|             |     стыковой шов    |     Не допускаются     |h <= 0,1S |

|             +---------------------+------------------------+----------+

|             |      угловой шов    |                        |h <= 0,1К |

|             +---------------------+------------------------+----------+

|             |Расстояние      между|                        |Макс. 2 мм|

|             |дефектами            |                        | L >= 12t |

|             +---------------------+------------------------+----------+

|             |Несплавления         |           Не допускаются          |

+-------------+---------------------+-----------+-----------------------+

|8 Непровар   |                     |    Не     |   Длинные дефекты не  |

|  (неполное  |                     |допускаются|      допускаются      |

|проплавление)|                     |           +-----------------------+

|             |                     |           |   Короткие дефекты:   |

|             |                     |           +------------+----------+

|             |                     |           | h <= 0,1S  | h <= 0,2S|

|             |                     |           |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |           |   1,5 мм   |   2 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|9 Неудовлет- |Чрезмерный        или|h <= 0,1 мм|h <= 0,5 мм | h <= 1 мм|

|  ворительный|недостаточный   зазор|  + 0,1К   |   + 0,15К  |   + 0,2К |

|  зазор     в|между деталями       |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|  тавровом   |                     |   2 мм    |    3 мм    |   4 мм   |

|  соединении |                     |           |            |          |

|             |Превышение  зазора  в|           |            |          |

|             |некоторых     случаях|           |            |          |

|             |может            быть|           |            |          |

|             |компенсировано       |           |            |          |

|             |увеличением    катета|           |            |          |

|             |шва                  |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|10 Подрезы   |Переход  от     шва к|h  <=  0,15|h <= 1,0 мм |h  <=  1,5|

|             |основному     металлу|мм         |            |мм        |

|             |должен быть плавный  |           |            |          |

|             |Очертания    подрезов|           |            |          |

|             |должны быть плавные  |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|11 Превышение|Переход  от     шва к|h <= 1 мм  |h <= 1 мм   |h <= 1 мм |

|   выпуклости|основному     металлу|  + 0,1 в  |  + 0,15 в  | + 0,25 в |

|             |должен быть плавный  |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|стыкового шва|                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |   5 мм    |    7 мм    |   10 мм  |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|углового шва |                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |   3 мм    |    4 мм    |   5 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|12 Увеличение|Превышение катета для|           |            |          |

|   катета    |большинства   угловых|           |            |          |

|   углового  |швов   не    является|           |            |          |

|   шва       |причиной браковки    |           |            |          |

|             |                     |           |            |          |

|             |                     |h <= 1 мм  |h <= 1 мм   |h <= 1 мм |

|             |                     |  + 0,1 К  |  + 0,15 К  |  + 0,2 К |

|             |                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |   2 мм    |    3 мм    |   5 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|13 Уменьшение|                     |    Не     |     Длинные дефекты   |

|   катета    |                     |допускаются|     не допускаются    |

|   углового  |                     |           +-----------------------+

|   шва       |                     |           |   Короткие дефекты:   |

|             |                     |           +-----------------------+

|             |     h = K- K        |           |  h <= 0,3 мм + 0,1 К  |

|             |             ф       |           +------------+----------+

|             |                     |           |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |           |    1 мм    |   2 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|14 Превышение|Чрезмерное           |  h <= 1 мм| h <= 1 мм  | h <= 1 мм|

|   выпуклости|проплавление    корня|  + 0,3 и  |   + 0,6 и  |  + 1,2 и |

|   корня шва |шва                  |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |   3 мм    |    4 мм    |   5 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|15 Линейное  |                     | Рисунок А - Листы и продольные швы|

|   смещение  |                     +-----------+------------+----------+

|   кромок    |                     | h <= 0,1 t|h <= 0,15 t |h <= 0,25t|

|             |                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |      Рисунок А      |   3 мм    |    4 мм    |   5 мм   |

|             |                     +-----------+------------+----------+

|             |                     |     Рисунок Б+- Кольцевые швы     |

|             |                     +-----------+------------+----------+

|             |                     |h <= 0,2 t |h <= 0,3 t  |h <= 0,5t |

|             |                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |      Рисунок Б      |   2 мм    |    3 мм    |   4 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|16 Неполное  |Переход  от     шва к|  Длинные дефекты не допускаются   |

|   заполнение|основному     металлу+-----------------------------------+

|   разделки  |должен быть плавный  |         Короткие дефекты:         |

|   кромок    |                     +-----------+------------+----------+

|  (вогнутость|                     | h <= 0,05t| h <= 0,1t  |h <= 0,2t |

|   шва)      |                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |  0,5 мм   |    1 мм    |   2 мм   |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|17 Асимметрия|Разнокатетность      |h <= 1,5 мм| h <= 2 мм  |h <= 2 мм |

|   углового  |углового  шва,   если|  + 0,1К   |   + 0,1 К  | + 0,15 К |

|   шва       |она не  предусмотрена|           |            |          |

|             |рабочей документацией|           |            |          |

|             |                     |           |            |          |

|             |h = K   - K          |           |            |          |

|             |     1     2         |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|18 Вогнутость|Переход  от     шва к|h <= 0,5 мм| h <= 1 мм  |h  <=  1,5|

|   корня шва,|металлу  должен  быть|           |            |мм        |

|   утяжка    |плавный              |           |            |          |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|19 Наплывы   |                     |           Не допускаются          |

+-------------+---------------------+-----------------------+-----------+

|20  Плохое   |Местная    неровность|     Не допускается    |Допускается|

|возобновление|поверхности     шва в|                       |           |

|горения дуги |месте      повторного|                       |           |

|             |зажигания дуги       |                       |           |

+-------------+---------------------+-----------------------+-----------+

|21 Ожог   или|Местные   повреждения|   Без исправления не допускается  |

|   оплавление|вследствие  зажигания|                                   |

|   основного |дуги вне шва         |                                   |

|   металла   |                     |                                   |

|             |                     |                                   |

|  Брызги     |Прилипшие  брызги   к|                                   |

|  расплавлен-|поверхности металла  |                                   |

| ного металла|                     |                                   |

|             |                     |                                   |

|  Задиры     |Повреждения          |                                   |

|  поверхности|поверхности,         |                                   |

|  металла    |вызванные   удалением|                                   |

|             |временных            |                                   |

|             |приспособлений       |                                   |

|             |                     |                                   |

|  Знаки      |Местные   повреждения|                                   |

|  шлифовки  и|вследствие шлифовки и|                                   |

|  резки      |резки                |                                   |

|             |                     |                                   |

|  Утонение   |Уменьшение    толщины|                                   |

|  металла    |металла    вследствие|                                   |

|             |шлифовки             |                                   |

+-------------+---------------------+-----------------------------------+

|22 Совокуп-  |Максимальная         |     Для S <= 10 мм, К <= 8 мм     |

|  ность      |суммарная      высота|                                   |

|  дефектов по|коротких     дефектов|                                   |

|  поперечному|Суммаh:              |                                   |

|  сечению шва|                     |                                   |

|             |                     +-----------+------------+----------+

|             |h +h +h +h +h +h   <=|  0,15 S   |   0,2 S    |  0,25 S  |

|             | 1  2  3  4  5  6    |  0,15 K   |   0,2 K    |   0,2 K  |

|             |Суммаh               +-----------+------------+----------+

|             |                     |      Для S > 10 мм, К > 8 мм      |

|             |                     +-----------+------------+----------+

|             |                     |  0,20 S   |   0,25 S   |   0,3 S  |

|             |                     |   0,2 K   |   0,25 K   |   0,3 K  |

|             |                     |   Макс.   |   Макс.    |   Макс.  |

|             |                     |   10 мм   |   10 мм    |   10 мм  |

+-------------+---------------------+-----------+------------+----------+

|*   Площадь  проекции  шва   на  плоскость,  параллельную   поверхности|

|соединения,  равна  произведению  ширины  на  длину  шва  на  оценочном|

|дефектном участке.                                                     |

|                                                                       |

|** Суммарная площадь скопления  пор вычисляется в процентах  от большей|

|из двух площадей: поверхности, окружающей все поры, или круга с диамет-|

|ром, равным ширине шва.                                                |

|                                                                       |

|     Примечания:                                                       |

|     1 Длинные дефекты -  один или несколько дефектов  суммарной длиной|

|более 25 мм на каждые 100 мм  шва или минимум  25% длины шва  менее 100|

|мм.                                                                    |

|     2 Короткие дефекты - один или несколько дефектов суммарной  длиной|

|не более 25 мм на каждые 100  мм шва или максимум  25% длины  шва менее|

|100 мм.                                                                |

|     3 Условные обозначения:                                           |

|                                                                       |

|S - номинальная толщина стыковочного шва, мм;                          |

|К - номинальная величина катета углового шва, мм;                      |

|в - фактическая толщина стыковочного шва, мм;                          |

|К  - фактическая величина катета углового шва, мм;                     |

| ф                                                                     |

|t - толщина металла, мм;                                               |

|d - диаметр поры, мм;                                                  |

|h - размер (высота или ширина) дефекта, мм;                            |

|L - расстояние между дефектами или дефектными участками, мм.           |

+-----------------------------------------------------------------------+

