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ЭЛЕКТРОШЛАКОВАЯ СВАРКА 
СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ

Основные типы, конструктивные элементы и размеры

Electroslag welding. Welded joints.
Main types, design elements and dimensions

ГОСТ 
15164—78*

Взамен
ГОСТ 15164—69

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров 
СССР от 28 июля 1978 г. № 2036 срок введения установлен

с 01.01 80
Проверен в 1983 г. Постановлением Госстандарта 
от 14 11.83 № 6365 срок действия продлен

до 01 01 95

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конст
руктивные элементы и размеры сварных соединений из сталей. 
Стандарт не устанавливает размер зазора между свариваемыми 
деталями перед сваркой.

Стандарт не распространяется на сварные соединения из кор
розионно-стойких сталей.

2. В стандарте приняты следующие обозначения способов элек- 
трошлаковой сварки:

ШЭ — проволочным электродом;
ШМ — плавящимся мундштуком;
ШП — электродом, сечение которого соответствует по форме 

поперечному сечению сварочного пространства.
Для конструктивных элементов сварных соединений приняты 

следующие обозначения:
S, S, — толщина свариваемых деталей;

I — длина шва;
L — расстояние от торца полки тавра до верхней поверх

ности ребра;
b — ширина разделки кромок;

Издание официальное 
★

*  Переиздание (август 1992 г) с Изменением М  1, 
утвержденным в июне1989г (НУС 8—89)
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g  — высота выпуклости сварного шва; 
т — ширина остающейся подкладки; 
п — высота остающейся подкладки; 

бп — толщина электрода, сечение которого соответствует 
по форме поперечному сечению сварочного простран
ства;

б м  — толщина плавящегося мундштука (большая из тол
щин пластины или канала);

ЬР — расчетный зазор — условный зазор между двумя со
бранными под электрошлаковую сварку деталями без учета сбли
жения или расхождения свариваемых деталей при усадке сварно
го шва, на основании которого рассчитывают размеры сваривае
мых деталей.

3. Основные типы сварных соединений должны соответство
вать указанным в табл. 1.
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4. Конструктивные элементы продольных сечений швов долж 
ны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

a t а *
Способ
сварки

Конфигурация
выполненного

шва
Форма продольного сечения

нс более
1, мм,

не более
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Прямо-
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10000

5000

ш п 1500

ШЭ
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Продолжение табл. 2

Способ
сварки

Конфигурация 
выполненного 4 

шва
op ia  тодольш но сечет я

ш м

«1

не более
U мм,

не более

10000

35° 20°

500)

ШМ Перемен 
ной криви
зны

5000

Пр и м е ч а н и е  Сварные соединения переменного сечения и переменной 
кривизны допеекастся сваривать с выравниванием до прямоугольника

5. Конструктивные элементы сварных соединений, их размеры 
и предельные отклонения должны соответствовать указанным 
в табл. 3—12.

6 Допускается увеличивать высоту выпуклости сварных швов 
для соединений, выпуклости которых снимают при механической 
обработке изделия.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
7 (Исключен, Изм. № 1).
8 Допускается выступание поверхности шва между основани

ем выпуклости шва и границей провара (поверхность А) над по
верхностью основного металла до 2 мм (черт. 2).

(Измененная редакция, Изм. № 1).
9. В соединениях С2, УЗ, ТЗ остающуюся подкладку после свар

ки рекомендуется удалять.
10, 11. (Исключены, Изм. № 1),
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А

12. Точность размеров свариваемых деталей изделия в зависи
мости от заданных, а также конструкция и размеры рабочей час
ти формирующих устройств приведены в рекомендуемом прило
жении.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

1. Рабочая поверхность формирующих устройств приведена на чертеже

а „  жесткое формирующее устройство с противонодречной канавкой, б — пластичное 
(шарнирное) формирующее устройство с противоподре зной канавкой, б — жесткое формы 
р>ющее устройство для увеличенной выпуклости шва, г — медная водоохлаждаемая на 
кладка с канавкой под выпуклость шва, выполненной штамповкой, 0 — жесткое формиру

ющее ус1 роиство для уыового шва

Пр и ме ч а н и е  Угол а — от 45° до 60°.
(Измененная редакция, Изм. Ш 1).
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2. Точность размеров свариваемых деталей изделий, собираемых на прива
риваемых пластинах или скобах, приведена в табл. 1.

Т а б л и ц а  1 
мм

Заданное отклонение 
размера изделия 4 4 +с ±8 ±10

Допуски на размер 
свариваемой детали

3 Точность размеров св, 
ванным противодействием, сс 
отклонений размеров деталей

+ 1
—3

ариваемых д< 
>бираемых пс 
i за счет изм

мм

+  1
—7

эталон издел! 
1 контрольны] 
[енения зазор

+ 2
—10

ш при свар 
и точкам с I 
ов, приведен;

Т

+ 2  
—15

ке с дозпро- 
сомпенсацией 
а в табл. 2.

а б л и ц а 2

Заданное отклонение 
разм ера изделия 0,5 1 п_2 Б олее

Допуски на размер 
свариваемой детали

+  1
- 3

+ i
—7

+ 2  
— 10

+ 2  
—j з

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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