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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  

Ручная дуговая сварка

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ НОД ОСТРЫМИ 
И ТУПЫМИ УГЛАМИ

Основные типы, конструктивные элементы и размеры

Hand arc welding. Acute and blunt weld joints.
Main types, design elements and dimensions

ГОСТ
11534- 75*

Взамен
ГОСТ 11534-65

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР от 12 декабря 1975 г. ЛЬ 3881 
дата введения установлена

01.01.77

Ограничение срока действия снято Постановлением Госстандарта СССР от 16.05.91 ЛЬ 696

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конструктивные элементы и размеры 
сварных соединений конструкций из углеродистых и низколегированных сталей, выполняемых 
ручной дуговой сваркой плавящимся электродом во всех пространственных положениях при тол
щине свариваемого металла до 60 мм включительно с расположением свариваемых деталей под 
острыми и тупыми углами.

Стандарт не устанаазивает типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений 
трубопроводов и сварных швов, выполняемых сваркой с глубоким проплавлением.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
(Измененная релакция, Изм. №  1).

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

Издание официальное Перепечатка воспрещена

★
* Издание (ноябрь 2(Ю1 г.) с  Изменением №  1, 

утвержденным в мае 1991 г. (ИУС 8—91)

& Издательство стандартов, 1976 
£> ИПК Издательство стандартов, 2002
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Продолжение табл. I
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Продамсение таб.1. I
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3. Конструктивные элементы сварных соединений, их размеры и предельные отклонения по 
ним должны соответствовать указанным в табл. 2—17.
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4. При двусторонней сварке допускается удалять ранее наложенный корень шва до чистого 
металла любым способом.

5. Допускается увеличение предельных отклонений усиления шва сварного соединения (#) и 
ширины шва (е), выполняемого в вертикальном, горизонтальном и потолочном положениях и на 
монтаже на 1 мм для s не более 26 мм и на 2 мм для s более 26 мм.

6. Если свариваемые кромки деталей имеют неодинаковую толщину, то разность толщин (.9,-5) 
необходимо выбирать по меньшей толщине (5) в соответствии с требованиями табл. 18.

13 этом случае подготовку кромок следует производить так же. как для кромок одинаковой 
толщины, конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры выполненного шва необ
ходимо выбирать по большей толщине (.V,).

Таблица  18
мм

Т о л ш и н а кром к и  i Разн ость  толщ ин s i—*, не более

ДоЗ 0.75
4-8 0,6s

9 - 1 1 0.4s
12-25 5
Си. 25 7

При разности толщин кромок (s,— s), свариваемых под углом р =179'—160*, превышающей 
пределы, указанные в табл. 18, на кромке, имеющей большую толщину, должен быть сделан скос с 
одной или с двух сторон длиной /. равной 5 5) при одностороннем превышении кромок и 2,5 (s,— s)
при двустороннем превышении кромок до толщин тонкой кромки (s), как указано на черт. 1, 2.

Черт. I Черт. 2

7. Допускается смещение свариваемых кромок относительно друг друга не более:
0,5 мм — для кромок толщиной до 4 мм;
1,0 мм — для кромок толщиной 4—10 мм;
0.1 s, но не более 3 мм — для кромок толщиной более 10 мм.
8. Мри переменном угле сопряжения деталей шов делится на участки. Каждый участок сопря

гаемых элементов выполняется в соответствии с требованиями настоящего стандарта.



Рола к i op Л . И . Нахимова  
Т ехнический  редактор  Н .С . Гришанова 

К орректор  В . С. Черпая 
К ом пью терная верстка О.В. Армеевой

Н м . .тин. М' 023S4 от 14.07.2000. С д ан о  в н аб ор  06.12.2001. П одп и сан о  о печать 08.01.2002. У ел. печ. л . 2.79. У ч .-и м .д . 1.60.
Т и раж  180 экз. С 3363. Зак. 14.

И П К  И тяагсльстио стан дартов . 107076. М осква. К олоде пили п ер .. 14. 
h llp :/ /w « w .xlam iarib .ru  e -m ail: info'S’xlandariix.ru

Н абран о  и И здательстве на П ЭВМ
Ф илиал  И П К  И м ате л ь ст в о  стандартов — ти п . «М осковски й  печатник». 103062. М осква. Л и дин  пер .. 6.

П лр  080102

ГОСТ 11534-75

http://files.stroyinf.ru/Index/164/16483.htm

