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ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник tCeapKa металлов» содержит стандарты, утвер­
жденные до 1 октября 1974г.

В стандарты внесены изменения, принятые до указанного 
срока. Около номера стандарта, в который внесено изменение, 
стоит знак *.

В связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534—65, ГОСТ 11969—66 и ГОСТ 11531—65.

Текущая информация о вновь утвержденных и пересмот­
ренных стандартах, а также о принятых к ним изменениях 
публикуется в выпускаемом ежемесячно *Информационном 
указателе стандартов».

3— 1— 2

(^Издательство стандартов, 1975
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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

СВАРНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ И ШВЫ. 
ЭЛЕКТРОШЛАКОВАЯ СВАРКА 

Основные типы и конструктивные элементы
Welded joints and seams. 

Electroslag welding.
Main types and constructive elements

гост
15164— 69

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Со­
вете Министров СССР от 30/XII 1969 г. Ns 1416 срок введения установлен

с 1/1 1971 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и кон­
структивные элементы сварных соединений и швов, выполняемых 
электрошлаковой сваркой в конструкциях из малоуглеродистой, 
низколегированной и легированной сталей.

2. Устанавливаются следующие обозначения способов сварки:
ШЭ — электрошлаковая проволочным электродом;
ШМ — электрошлаковая плавящимся мундштуком;
ШП — электрошлаковая электродом большего сечения, соответ­

ствующая форме поперечного сечения сварочного про­
странства.

3. Основные типы сварных соединений, выполняемые перечис­
ленными способами электрошлаковой сварки, должны соответство­
вать указанным в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ГОСТ 15164—69

Т а б л и ц а  1
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гост

Продолжение

П р и м е ч а н и е .  Тип сварного соединения определяется его поперечным 
сечением.
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ГОСТ 15164-69

4. Типы и виды швов, выполненные электрошлаковой сваркой, 
должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Обозначе­
ние спосо­ Типы шва Виды шва в продольным 

сечении
а а , Длина шва 

i  в м

ао К се

м  W
ба сварки Не более | s a

>» О  X

Без огра­
ничения

Не более 
5

Не более 
1,5

Без огра 
ничения

20°

Не более 
5

П

К

ПС

ПК

П р и м е ч а н и е .  Тип шва определяется его продольным сечением.
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ГОСТ 1S164—И

5. Отклонение поверхности продольного сечения шва от верти­
кали р (черт. 1 и 2) не должно превышать 15°.

6. В обозначениях швов с неплоским продольным сечением 
(черт. 1) в технической документации, утвержденной в установлен­
ном порядке, и на чертежах добавляется индекс «н».

7. Конструктивные элементы подготовленных кромок сваривае­
мых деталей, их размеры, размеры выполненных швов сварных сое­
динений и предельные отклонения по ним должны соответствовать 
указанным на черт. 3—5 и в табл. 3—12.

h

1

J

Черт. 3

Черт. 4 Черт. 5
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мм
tsго

Конструктивные элементы
Условное

обозначение
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей сварного соединения

Т а б л и ц а  3

Обозначе-
ние

способа
сварки

S «с Sj "р

ё

Номин. Пред.
откл.

ш э

16—30 18

2,5 ±1,030—80 22

8 0 -5 0 0 26

ш м
Не менее 

30 15+ 6и 5.0

± 1 .5

ш п 30—800 20+6п 4-0,005/ 10,0

Ы
9—

т
и

 
Д

Э
Ш



Т а б л и ц а  4
мм

Условное
обозначение
соединения

Конструктивные элементы Обозна­ g

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

сварного
соединения

чение
способа
сварки

ь *р
(пред.
откл,
±1,5}

Примечание

1 6 -3 0 18

С2

гоко
09

шэ

шм

ШП

30—80 22 2,5

При^-яболее 40 мм 
соединение выпол­
няется как угло­
вое

80—500 26

Не
менее

30
1 5 + б м

3 0 -8 0 0 2 0 + б л +
+0,005/

5,0

10,0

ГО
С

Т
 

111



Условное Конструктивные элементы Обозна­
обозначе­ чение

ние соеди­ подготовленных кромок сварного способа
нения свариваемых деталей соединения сварки

шэ

с з

шп

Т а б л и ц а  5

st
£

(пред, 
откл. 
± 1,5)

т Примечание

16—30 18 60 25

а

При механи­
ческой обра­
ботке изде­
лия после 
сварки в зоне

30—80 22 2.5

шва величину 
усиления до­
пускается 
увеличивать 
до 10±1,5 мм

80—500 26

80 30

Не
менее

30
15+6м 5»0

30—800 20+6п+
+0,005/ 10,0

ГО
СТ 

15164-6»



мм

Условное
обозначение
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок сварного
свариваемых деталей соединения

ю
8

Т а б л и ц а  б

Обозна­
чение

способа
сварки

S
*1.
не

менее
6р

&
(пред.
откл.
±1.5)

16— 30

5

18

ш э 30—80 22 2,5

80—500 80 26

шм

30—80 $

15+6„ 5,0

Не
менее

80
80

ГО
С

Т
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мм
со
а

Условное обозна­
чение соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного соединения

Т а б л и ц а  7

Обозначение
способа
сварки

S)
h К  (пред. откл.
Р ±2,0)

16—30 18

шэ 30—80 22

80—500 26

шм

30—80

15+6м

Не менее 
80

ГО
С

Т
 

15164—
69



Т а б л и ц а  8
мм

Условное
обозначение
соединения

Конструктивные элементы Обозна-, &чение .пред.
подготовленных кромок сварного способа S не Р откл. т
свариваемых деталей соединения сварки менее ±1,5)

УЗ

toto

шэ

шм

шп

1 6 -3 0

30— 80

80—500

30—80

Не
менее

80

3 0 - 8 0

8 0 -8 0 0

18

S

22 2,5 40

80 26

80 15~|-бм 5,0

60

1,5

2 0 + б п+
10,0

120
4 0 ,0 0 5 /

25

30

ГО
С

Т
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228

Услов­ Конструктивные элементы
ное

обо­
значе­ подготовленных кромокние
соеди­
нения

свариваемых изделий сварного соединения

мм

Обо­
значе­

ние
спосо­

ба
сварки

Sj, не 
менее

16—30

ШЭ
30—80

80—
500

80

30—80

18

22

26

15+
+ 5 м

(пред.
откл .
±1 ,5 )

К Кг

2,5

5,0

Не
менее

40

Не
менее

К

Т а б л и ц а  9

R г Примечание

1,25 К

При катете 
галтели 
/ (< 5 0  сварку 
выполняют 
проволочным 
электродом 
или плоским 
плавящимся 
мундштуком. 
При катете 
галтели 
К >  50 свар­
ку выполня­
ют плавя­
щимся мунд­
штуком с ка­
налами на 
дополнитель­
ных ребрах

ШМ

Не
менее

80

80

ГО
С

Т
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69



229

мм

Условное
обозначение
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок сварного
свариваемых изделий соединения

Т а б л и ц а  10

Обозначе­
ние спо­

соба 
сварки

не менее d

16—30 18

s

ШЭ 30—80

80—500

22

80 26

Не
более
500

30—80 s

ШМ

Не
менее

80

15+бм
Без

ограниче­
ния

I
$

ГО
С

Т
 

15164



мм
8
О

Условное
Конструктивные элементы

обозначе­
ние соеди­ подготовленных кромок сварного

нения свариваемых деталей соединения

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

Т2

Т а б л и ц а  11

16— 30

30—80

80—500

30—80

Не
менее

80

Si.
не ме­

нее
ЬГ, К Кг R

18

S

22

80 26
Не

менее
40

Не
более

К

1,25
К

5

1 5 +

80

Примечания

При кате­
те галтели 
К <  50 свар­
ку выполня­
ют проволоч­
ным электро­
дом или плос­
ким плавя­
щимся мунд­
штуком. При 
катете гал­
тели К  >  50 
сварку вы­
полняют пла­
вящимся 
мундштуком 
с каналами 
на дополни­
тельных реб­
рах

ГО
С

Т
 

15164—
69



Условное
обозначение
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок сварного
свариваемых деталей соединения

Т а б л и ц а  12
мм

Обозначе­
ние спосо­
ба сварки

S !•не
менее

16—30

*ч п

18 40 25

d

8

шэ 30—80 22
Не

более
500

80—500 80 26

60 30

30—80 1 5+ 6м

шм
Не

менее
80 80

Без
ограни­
чения

69
—

W
S

*
 

0
0

4



ГОСТ 15164—69

8. В табл. 3—12 приняты следующие обозначения:
Ьр — расчетный зазор;
6П — толщина электрода большого сечения;
6м — толщина плавящегося мундштука (большая из толщин 

пластины или канала);
/ — длина шва;

d  — расстояние от кромки детали до шва;
R радиус кривизны галтели; 

s  и Si — толщина свариваемых деталей; 
g  — высота усиления;
К  — катет шва; 
т — ширина подкладки; 
п — высота подкладки.

Размер 45° — справочный.
9. В соединениях СЗ, УЗ и ТЗ остающуюся подкладку рекомен­

дуется после сварки удалять.
10. Требования к точности размеров свариваемых частей изде­

лий, собираемых на закрепляющихся скобах или гребенках, долж­
ны соответствовать указанным в табл. 13.

Т а б л и ц а  13
мм

Заданные отклонения Сумма отклонений размеров
размеров изделия свариваемых частей

От + 4  ДО—4 От + 1  ДО —3
От + 6  до—6 От + 1 ДО —7
От + 8  до—8 От + 2  до —13
От + 10  до—10 От + 2  до —20

11. Требования к точности размеров свариваемых частей изде­
лий, собираемых по контрольным точкам с компенсацией отклоне­
ний размеров свариваемых частей за счет изменения зазора при 
сварке с дозированным противодействием, должны соответствовать 
указанным в табл. 14.

Т а б л и ц а  14
мм

Заданные отклонения Сумма отклонений размеров
размеров изделия свариваемых частей

О т +0,5 до—0,5 От + 1  д о —3
От +  1,0 до—1,0 О т+ 1  ДО—7
От + 2 ,0  до —2,0 От + 2  д о —13
От более +  2,0 до более — 2,0 От + 2  до —20
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