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У Д К  521.791

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник «Сварка металлов» содержит стандарты, утвер
жденные до 1 декабря 1072 г.

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

В связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534-05, 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 выпускаемо>м ежемесячно «Информационном 
указателе стандартов».
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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

ШВЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
СТАЛЬНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ

Основные типы 
и конструктивные элементы

Welded joints in steel pipelines. 
Main types and constructive elements

гост
16037—70

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 3/VI 1970 г. № 838 срок введения установлен

с 1/V I 1971г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы и конст
руктивные элементы швов сварных соединений трубопроводов из 
сталей марок БСт2сп, БСтЗсп, СтЗ, БСт4сп, Ст4 по ГОСТ 380—71, 
сталей марок 10, 20, 25 по ГОСТ 1050—60, марки 15ХМ по 
ГОСТ 4543—71 и марки 12МХ по ГОСТ 10500—63 при сварке спо
собами установленными в стандарте, и из сталей марки 15Х1М1Ф 
по техническим условиям, утвержденным в установленном порядке, 
и марки 16ГС по ГОСТ 5058—65 при ручной электродуговой и ком
бинированной сварке.

2- Швы сварных соединений, не предусмотренные настоящим 
стандартом, должны быть вычерчены на чертеже или, оговорены в 

технических условиях на изделие с указанием размеров конструк
тивных элементов свариваемых кромок и швов и допусков на эти 
размеры.

3. Швы сварных соединений тройников и крестовин, а также 
швы соединений запорной и регулирующей арматуры и тройников, 
крестовин и переходов с трубами должны выполняться по типу сое
динений труб с трубами.

4. Устанавливаются следующие условные обозначения сопособов 
сварки:

П -3—полуавтоматическая сварка плавящимся электродом в за
щитных газах;

Ан-3-—автоматическая сварка неплавящимся электродом в за 
щитных газах;

А-3—автоматическая сварка плавящимся электродом в защит
ных газах;
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ГОСТ 16037—70

А н-З^-З — первый проход — автоматическая сварка неплавя- 
щимся электродом в защитных газах, последующие—автоматичес
кая сварка плавящимся электродом в защитных газах;

Ан-З/П-З—первый проход —автоматическая сварка неплавя- 
щимся электродом в защитных газах, последующие—полуавтомати
ческая сварка плавящимся электродом в защитных газах; 

р —ручная электродуговая сварка;
Ан-З/Р—первый проход—автоматическая сварка неплавящимся 

электродом в защитных газах, последующие—ручная электродуго
вая сварка;

Рн-3—ручная сварка неплавящимся электродом в защитных 
газах;

Рн-З/П-З—первый проход—ручная сварка неплавящимся элек
тродом в защитных газах, последующие — полуавтоматическая 
сварка плавящимся электродом в защитных газах;

Рн-З/Р—первый проход —ручная сварка неплавящимся элекч 
тродом в защитных газах, последующие—ручная электродуговая 
сварка;

П-Ф—полуавтоматическая сварка под флюсом;
А-Ф—автоматическая сварка под флюсом;
Ксо—контактная сварка методом оплавления;
И—индукционная сварка;
Г—газовая сварка.
5. Стандарт охватывает следующие соединения трубопроводов: 
труб с трубами;
фланцев с трубами;
промежуточных штуцеров и ниппелей с трубами; 
отростков с трубами;
ответвительных штуцеров и приварышей с трубами; 
стыков сегментов колеи.
6. Приняты следующие обозначения:
5—толщина стенки трубы;
si—толщина стенки присоединяемых деталей;
D H—наружный диаметр трубы; 
d н—наружный диаметр присоединяемых деталей;
Dy—условный проход;
Р у —условное давление;
D—наружный диаметр конического подкладного кольца;
Ь\—ширина конического подкладного кольца;
Н—толщина конического подкладного кольца;

DBH—номинальный внутренний диаметр трубы;
d EH—номинальный внутренний диаметр присоединяемых дета

лей (ответвительной и путевой арматуры);
/—длина муфты;
L—длина цилиндрической части расточки;
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ГОСТ 16037—70

hx—усиление подварочного шва при двусторонней сварке или 
шва со стороны полости трубы при односторонней сварке 
стыковых соединений труб с поддувом защитного газа или 
при контактной сварке;

Л2 — утяжка шва со стороны полости трубы при односторонней 
сварке стыковых соединений труб с поддувом защитного газа.

7. Основные типы швов сварных соединений должны соответ
ствовать указанным в табл. 1.

8. Конструктивные элементы подготовленных кромок сваривае
мых деталей, их размеры, размеры выполненных швов и предель
ные отклонения по ним должны соответствовать указанным в 
табл. 2—51.

9. Шероховатость поверхности свариваемых кромок и подклад
ных колец должна быть не ниже 3-го 'класса чистоты по ГОСТ 
2789—59.

10. В качестве удаляемой подкладки применяют медное или 
керамическое кольцо или флюс.

11. Остающиеся подкладные кольца и муфты в зависимости от 
материала труб изготовляют:

а) для труб из стали марок БСт2сп, БСтЗсп, СтЗ, БСтТощ 
Ст4, стали марок 10 и 20 — из любой указанной марки стали;

б) для труб из стали марок 15ГС, 12МХ, 15ХМ, 12Х1МФ,
15Х1М1Ф стали марки 16ГС—из той марки стали, из которой изго
товлены трубы.

12. Внутренние кромки остающихся цилиндрических подкладных 
колец скругляют по радиусу, равному 2—3 мму или с них снимают 
фаску под углом 25°.

13. Зазор между остающимся подкладным кольцом и трубой для 
сварных соединений, контролируемых просвечиванием проникающи
ми излучениями, должен быть не более 0,2 мм , а для соединений, 
не контролируемых проникающими излучениями,—не более 0,5 мм

Местный зазор для соединений, контролируемых просвечивани
ем проникающими излучениями, допускается не более 0,5 мм, а для 
соединений, не контролируемых проникающими излучениями, — не 
более 1 мм.

14. Зазор между выступающей внутрь трубы частью расплавляе
мой вставки и внутренней поверхностью трубы должен быть не бо
лее 0,5 мм.

15. В стыковых соединениях труб без подкладных колец при 
односторонней сварке величину допускаемых смещений сваривае
мых кромок и непровара устанавливают в стандартах и техничес
ких условиях, утвержденных в установленном порядке.

При сварке на остающемся или удаляемом подкладном кольце 
и при двусторонней сварке допускается смещение кромок не более 
1 мм.
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ГОСТ 16037—70

17. Высота усиления швов сварных соединений С2 и С7 со сторо
ны полости трубы должна быть не более 2 мм, ширина усиления 
шва сварного соединения С2—не более 3 мм, а шва сварного1 сое
динения С7—не более б мм.

18. За катет (К) принимают меньший катет вписанного в сече
ние шва сварного соединения неравнобедренного треугольника 
(черт. 1) и катет вписанного равнобедренного треугольника (черт.2 
и 3).

Выпуклость (усиление) катета шва сварного соединения (g ) 
допускается не более 2 мм для швов, выполненных в нижнем поло
жении, и не более 3 мм для швов, выполненных в остальных прост
ранственных положениях.

Вогнутость катета шва сварного соединения (А ) при сварке во 
всех пространственных положениях допускается не более 3 мм.

Допускаемые отклонения на величину катета (К) устанавлива
ются следующие:

+  2 мм—для К до 5 мм;
+  3 мм—для К до 12 мм;
+  5 мм—для К более 12 мм.

Черт. 1 Черт. 2 Черт. 3

89



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

ГОСТ 16037— 70

мм
Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения
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Примечания
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ч  ■
£■£ С о Н
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П
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2 ,0 —3,0

0,5

+ 0 ,5

4

+ 2

— —

2 ,0—4,0

4,0

1,5

8

— —
6,0 10

©СО1осГ 0 + 0 ,3 — — — —

Допускается местный 
зазор не более 0 ,5  мм.

При s --3  мм допускается 
сварка способами А н-3 и 
Рн-3, если к швам не 
предъявляют требований, 
ограничивающих величину 
утяжки, указанную в таб
лице

1 ,0 - 1 ,6 0,5 ± 0 ,3 3 +  1 0 ,5 + 0 ,5

—

2 ,0 - 3 ,0 1.0 ± 0  5 4 + 2 1,0 ± 0 ,5
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Условное 
обозначе
ние шва 

сварного 
соединения

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соеди
нения

i o s  S У scЕ, о о, 2 с  я п ° И о ф « 
J2 s  я О ж о

5—Л'.

С12

П-3
А-3
Р

П-3
Р

10
_12_
14
16
18
20

ь е

X
5 Пред. ж£ Пред.
оX откл, О откл.

12 + 3
13 +  4

3 4 1 0 141 * >v 
- 0 , 5 15

16 4 5
18
23 + 6

5 25
dh 1,0 27 + 8

30

ё

1 Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

1,5 +  1,5
- 1 ,0

2,0 + 2 ,0
- 1 . 5

Примечание

Для способов свар
ки П-3 и А-3 угол 
разделки кромки ре
комендуется 25°.

Для швов, где за 
текание шлака меж
ду кольцом и тру
бой не допускается, 
корневой проход вы
полняют способом 
сварки Рн-3

ГО
С

Т 
16037—

70



ою мм
Т а б л и ц а  15

Условное обозначе
ние шва сварного 

соединения

Конструктивные элементы

Обозначение 
способа сваркиподготовленных кромок свариваемых 

деталей
шва сварного соединения

С13
Ан-3

Ан-З/А-З
Ан-З/П-З

5 - 6



ЛМ

О «» Я\>от% °Э 8
а» со о о к £ W J  к о я м 5 х х2 S*

£  а ю |  I>i п и Ч

С14

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

■ е I 2±
%5

Т а б л и ц а  16

е

Обозначение 
способа свар

ки

S = S j

Номин. Пред. откл.

7

15 +4

Ан-З
Ан-З/А-З
Ан-З/П-З 8

10 18 +6

ГО
С

Т 
16037—

70



У
сл

ов
но

е 
об

о
2 Р а з м е р ы  в мм

Т а б л и ц а  17 ГО
СТ 

16037—
70



мм

о\ео ш
ва 0>оо

4) V о «О К и.X £ о X(О<и X Xсч ЕГоЗ аrt
CJXи

>> Xп CQи Xч

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного соедине
свариваемых деталей ния

р
Пн-З/Р

П-3
А-Ф

осл

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
'

Т а б л и ц а  18

S=.Si D
У

L
(пред, 
откл. 
+ 3)

16 100

20 70

22 150

50
30 100

32 200

36 125

40 250

45
150

60

300

60 200 75

е
(пред.
откл.
+6)

26

30

33

35

36

37

46

&

X
S
3о
X

4 в cj ЧО.»
С о

Примечание

2 ± 2

3 +  2 
- 3

Сварку спосо
бом Рн-З/Р про
изводят без под
кладного кольца, 
в этом случае за
зор в стыке не 
должен превы
шать 0»5 мм

ГО
С

Т 
16037—

70



У
сл

ов
но

е 
об

о
зн

ач
ен

ие
 ш

ва

8 ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного сое
динения

С17

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
-

Т а б л и ц а  19

S—5'1 D —DН Hj
Примечания

Не ме

При $—2—3 мм предельное 
отклонение по DH равно ± 0 ,6  м м ,  
при s= 4 —14 л*л—± 1 ,0  м м . Пре
дельные отклонения по толщине 
стенки трубы не должны превы

2,0—14,0 нее 14 шать ±15% от ее номинальной
толщины

2 ,5 -5 ,0 20—50 —

ГО
С

Т 
16037—

70



Т а б л и ц а  20
мм

ГО
С

Т 
16037—

70



о
00

ММ
Т а б л и ц а  21

Конструктивные элементы
Условное обо
значение шва 
сварного сое

динения
подготовленных кромок свари

ваемых деталей
шва сварного соединения

Обозначение 
способа свар

ки
S s !~К,  не 

более

А-3 2-12
(2 -3 )  s 

или 
1 0 -3 0

1,3s

(2—6) s 
или

20-100

ГО
С

Т 
16037—

70



У
сл

ов
но

е
об

оз
на

че
ни

е

ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

С18

о
<0

О
бо

зн
ач

ен
ие

сп
ос

об
а

св
ар

ки

Т а б л и ц а  22

Ан-3
Рн-3

b

Номин. Пред.
откл.

Примечания

О

Допускается местный 
зазор не более 0,5 мм.

При s—3 мм допуска
ется сварка способами 
Ан-3 и Рн-3, если к 
швам не предъявляют 
требований, ограничива
ющих величину утяжки, 
указанную в таблице.

Толщины стенок труб 
и фланцев — по ГОСТ 
4437-48 и ГОСТ 4438-48

2 - 3

1 ± 0 ,5

Толщины стенок труб 
и фланцев — по ГОСТ
44 3 7 - 48 и ГОСТ
4438— 48Г

ГО
С

Т 
16037—

70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

О
Т а б л и ц а  23

С 19

мм

Конструктивные элементы О Очк 2я СИ 
V U

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения

S — S,

Ь ч
о

е g

Н
о-

ми
н.

П
ре

д.
от

кл
.

с 
{п

ре
д,

 
±0

,5
)

Н
о-

ми
н.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
о-

ми
н.

П
ре

д.
 

; о
тк

л.

Примечания

0 + 0 ,3

1.0

7

+ 2

1.5 + 0 ,5

Толщины стенок 
труб и фланцев — 
по ГОСТ 4437—48, 
ГОСТ 4438 — 48, 
ГОСТ 12829-67 — 
ГОСТ 12833-67 и 
ГОСТ 12835—67

I

± 0 ,5

8

9

1.0 +  1,0
- 0 ,5

При левой свар
ке угол разделки 
кромки 40° ±3°

2 10

1.5 12
+ 3

ГО
С

Т 
16037—

70



Т а б л и ц а  24
мм

У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

Конструктивные элементы

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар


ки

s—st

b е g

Примечанияподготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

*
5  * П

ре
д,

от
кл

. Но-
мин.

Пред.
откл.

Но-
мин.

Пред.
откл.

С20

П-3
Р

А-3
П-3
Р

А-3
П-3
Р

А-Ф

П-3
А-Ф

3 - 4

5 - 6

7 - 8

9—10

11— 12

13—14

15-16

17—18

19-20

25-30

35 -4 0

+  1,0

+  1.0
—0,5

dzl ,0

± 1 , 0

10

13

15

18

23

25_

27

29

39

50

+ 2

+ 3

+ 4

+ 5

+ 7

1,5

2.0

3,0

+  1,5
- 1.0

+ 2,0
- 1 . Б

+ 3 ,0
- 1 , 5

Толщины сте
нок труб и 
фланцев — по 
ГОСТ 4437—48, 
ГОСТ 4438—48, 
ГОСТ 12829-67 
— ГОСТ 
1,2833-67 и 
ГОСТ 12835—67.

Для способов 
сварки П-3 и 
А-3 угол раз
делки кромки 
рекомендуется 
25°

16037—
70



ю Т а б л и ц а  25
мм

Условное
обозначение

Конструктивные элементы
Обозначение

способа
шва сварного 
соединения подготовленных кромок 

свариваемых деталей
шва сварного 
соединения

сварки S = S{ Примечание

С21

Ан-3
Ан-З/А-З
Ан-З/П-З
Рн-З'П-З
Ан-З'Р
Рн-З/Р

Толщины стенок труб 
и фланцев — по ГОСТ 
4437—48, ГОСТ 4438-48, 
ГОСТ 12829-67—ГОСТ 
12833-67 и ГОСТ 12835— 
67

ГО
С

Т 
16037—

70



мм

Условное
обозначение

Конструктивные элементы

шва сварного 
соединения подготовленных кромок шва сварного

свариваемых деталей соединения

С22

2*
0,5

Т а б л и ц а  26

Обозначение
способа

е

сварки S = S (
Но-
мин.

Пред.
откл.

Примечание

Толщины сте-
нок труб И флан-
дев — по ГОСТ
4437—48, ГОСТ
4438—48, гост
12829-67 — гост
12833-67 и гост
12835-67



мм
Т а б л и ц а  27

П-3
Р

ь £ е

$ =  *1 X
К
SоX

2 ч о. и с  ё

а
S
Яе>
К

ч *a 5 a gа ё

XX
Яо
X ис ё

Примечания

3 - 4

1,5
*4-1,0

6 Внутренний диа
метр фланца должен

5 - 6
—0,5

8
+ 2

1,5
+ 1 ,5  
- 1 , 0

быть не менее длины 
фланца.

Толщины стенок 
труб и фланцев — по 
ГОСТ 4437—48, ГОСТ 
4438—48, ГОСТ 
12829-67 — ГОСТ 
12833-67 и ГОСТ 
12835—67

7 - 8 12

+ 3
9 -1 0 14

11—12 16

13—14
2,0 + 2 ,0

- 0 ,5
20 +4 2,0 + 2 ,0

- 1 , 5
15-16 22

17-18 24
+ 5

19-20 26

25-30 35
+ 2 ,0
- 1 , 535-40 48 + 7 3,0

3
9

16037—
70



У
сл

ов
но

е

ММ

ё |«
т
Г 3 Я 
S S 2 
'S iS

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

С24

Сл

Т а б л и ц а  28

Обозначение
способа
сварки s = s t Dн Примечания

Ксо to 0 1 о Не менее 
14

Толщины стенок труб 
и фланцев — по ГОСТ
4437— 48 и ГОСТ
4438- 48.

При 5 = 2 —3 мм пре
дельное отклонение по 
DH равно ±0,6 мм, при 
s = 4 — 7  мм — dhi,0 мм.

Предельные отклонения 
по толщине стенки трубы 
не должны превышать 
±15% от ее номинальной 
толщины

0 
0

1
Т

И 2,5—5,0 20-50

ГО
С

Т 
16037—

70



ммо>

рИ S 
g п Ч о

>> О

Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения О

бо
зн

ач
ен

ие
 

сп
ос

об
а 

св
ар

-

Т а б л и ц а  29

Ь,
не бо
лее К Примечания

25—70

0.5

3

76 -8 9

4

108-133

1.0

159—377 5

Фланцы иа условное давле
ние Ру 2,5 кгс/см2 — по ГОСТ 
1537—63.

Размер катета сварного шва 
К, выполненного способом Р, 
должен быть на 2 мм больше 
толщины стенки трубы, но не 
менее указанного в таблице, а 
размер катета сварного шва, 
выполненного способами А-3 
и П-3, должен быть равен s, 
но не менее указанного в таб
лице.

Шов с привалочной стороны 
для трубопроводов, транспор
тирующих неагрессивную хо
лодную рабочую среду, допу
скается заменять развальцов
кой конца трубы



мм
ощ U 

= 1 1 Конструктивные элементы

s i s !
% g « 2 подготовленных кромок шва сварногоГГ О со Q>
> > o a S свариваемых деталей соединения О

бо
зн

ач
ен

ие
 

сп
ос

об
а 

св
ар

'

Т а б л и ц а  30

Ъ,
 н

е 
бо

ле
е к

при условном дав
лении В KZCfCM*

1-2 ,5 6 10

1 4 -2 5 3 3 3

3 2 -5 7 0,5 4 4 4

76-159 5 5 5

194 6 6 6

219
1,0

7 7 7

245 8 8 8

273-325 9 9 9

377-630 _— 10

377-1020 10 10 —

1220 1,5 11 . —

1420

* 1 ^

12 - _

1620 13 — —

Примечания

Фланцы — по 
ГОСТ 12827—67, 
ГОСТ 1255—67 и 
ГОСТ 12828—67.

Размер катета 
сварного шва К 
должен быть на 
1 мм больше тол
щины стенки тру
бы, но не менее 
указанного в таб
лице

3
3

16037—
70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия

00 ММ

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного 
соединения

<и о.
S «  Я BQ 0J У
Я*
J o s
o 5 S

25-32

£8-70

У2
А-3
п-з
р

76-89

108-133

159

194-245

273

299-325

377

426

480

530

Ъ, 
не

 б
ол

ее

Таблица 31

к
при условном 

давлении в 
кгс{см* Примечания

6 10 16

3

0.5 3 3
4

4 4
5

5 6

5 7
1.0

6
8

7 9

6
8 10

Фланцы — по ГОСТ 1537—63, 
кольца — по ГОСТ 4439—48.

Размер катета сварного шва 
К для соединения колец с тру
бами должен быть равен ука
занному в таблице, а для сое
динений фланцев с трубами ра
вен толщине стенки трубы, но 
не менее указанного в табли
це.

Для Ру 6 кгс/см2 допускает
ся сварка труб с фланцами без 
скоса кромки фланца с тыль
ной стороны. Шов с привалоч- 
ной стороны для фланцев на 
Ру 6 кгс/см2 для трубопрово
дов, транспортирующих не
агрессивную холодную рабочую 
среду, должен иметь катет, 
равный 3 мм, либо он может 
быть заменен развальцовкой 
конца трубы

ГО
С

Т 16037—
70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

ия Конструктивные элементы

подготовленных кромок шва сварного
свариваемых деталей соединения

е

777]

ММ
Т а б л и ц а  32

<и сиК «X в
м «
§§ 
о 5 X

А -3
П-3
Р

D
н

Ь,
 н

е 
бо

ле
е К

при условном 
давлении в 

кгс/сма

16 25

14-25

0,5

3 3

32 -5 7 4 4

76-159 5 5

194

м

6 6

219 7 7

245 8 8

273-325 9 9

377-529

1,5

— 10

377-630 10 —

Примечания

Фланцы — по ГОСТ 
12827—67, ГОСТ 1255—67 
и ГОСТ 12829—67.

Размер катета сварного 
шва К должен быть на 
1 мм больше толщины 
стенки трубы, но не ме
нее указанного в таблице

ГО
С

Т 
16П

37—
70



У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е 
ш

ва
 с

ва
рн

ог
о 

со
ед

ин
ен

 и
я Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей шва сварного соединения

УЗ

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар
-

М М

Т а б л и ц а  33

Л - 3
П-3
Р

ь,
не бо
лее

К
при условном 
давлении в 

кгс1сма

6 1 10 1 16

25—32

0,5

3

38-70
3 3

4

76-89 4 4

108-133 5

159

194—245 5 6

273
5

299-325 1 . 0
7

377
6

8

426

480
7 9

530
6

8 10

Примечания

Фланцы — по ГОСТ 
1537—63, кольца — по 
ГОСТ 4439—48.

Размер катета сварно
го шва К для соедине
ний колец с трубами 
должен быть равен 
толщине стенки тру
бы, но не менее 3 мм и 
не более указанного в 
таблице, а для соедине
ний фланцев с труба
ми — равен толщине 
стенки трубы, но не ме
нее 3 мм.

Шов с привалочнон 
стороны для фланцев на 
Ру 6 KecjcM2 для трубо
проводов, транспортиру
ющих неагрессивную хо
лодную рабочую среду, 
допускается заменять 
развальцовкой конца 
трубы

ГО
С

Т 
16037—

70



Конструктивные элементы
о I
£ « g х2 « с? о
(J v o  

> s О

подготовленных кромок 
свариваемых деталей

шва сварного соединения

О
бо

зн
ач

ен
ие

 
сп

ос
об

а 
св

ар


ки

ММ
Т а б л и ц а  34

•у»
ъ,

не бо
лее К Примечания

П-3

п-з
р

1,0

1.6

2,0

2,0-
20,0

14-70

14-24

25-38

45-57

70

76

89-133

159-194

219-273

325-377

426-478

529-630

720-820

920

Отношение внут
реннего диаметра от
ростка к внутренне
му диаметру трубы 
должно быть не бо
лее 0,6

Несовпадение от
верстия в трубе с 
внутренним диамет
ром отростка допу
скается не более 1 мм.

Допускается при
менение отростков 
под углом 60 и 45° к 
оси трубы.

/С= 1,3 s, но не ме
нее указанного в таб
лице

ГО
С

Т 
16037—

70



122

at
я

о  “2 у 
§£ 
i s(J\о►У 'с >> с

К о н стр укти в н ы е  элементы

п о д готовленны х кр о м о к 
свариваем ы х деталей

ш ва сварного  
соединения

ММ
Т а б л и ц а  35

at Си 5 м а; ш« оI-S
| |
o S S

П рим ечания

1—2

2—2,5

3 ,5 -4

П-3
Р

10

11
11
16

jO

12

11
15
18
22

Отношение внутреннего диа
метра отростка к внутреннему 
диаметру трубы должно быть 
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ся не более 1 мм.
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ростков под углом 60 и 45° к 
оси трубы. При равнопроход
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метров и толщин стенки трубы 
и отростка величина g  опреде
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g =  ( s - s l ) —^ + ( 2 - 4 )  мм
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3 отверстия в трубе с 
внутренним диаметром 
этростка допускается не 
более 1 мм.

Допускается примене-
_ ние отростков под углом

60 и 45° к оси трубы. 
При равнопроходных от
ростках и равных тол
щинах стенки трубы и 
отростка величина g (по 
А—А табл. 1) равна 

5 2—4 мм; при других со
отношениях диаметров и 
толщин стенки трубы и 
отростка величина g 
определяется по форму
ле:

е=  (s-Sj)^+(2-4)^
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При левой сварке угол 

разделки кромки 40°±3°
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Условное
обозначение
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Штуцерные соединения — по 
ГОСТ 5890—68.

При s = 2—3 мм предельное 
отклонение по [D н равно 
±0,6 мм, при s—4 мм
±1,0 мм.

Предельные отклонения по 
толщине стенки трубы не дол
жны превышать ±15% от ее 
номинальной толщины
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Штуцерные соединения — по 
ГОСТ 5890—68 и технической 
документации, утвержденной в 
установленном порядке.

Для нерасчетных конструкций 
катет шва должен быть не менее 
2 мм.

Допускается применение про
межуточных штуцеров без фасок
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1 .6

2,0

2 , 5 - 3 , 0

3,5—4,0

2

3

4

Штуцера и приварыши — по техни
ческой документации, утвержденной 
в установленном порядке.

Несовпадение отверстия в трубе с 
внутренним диаметром приварыша 
должно быть не более 0,5 мм.

Размер катета сварного шва К 
должен быть равен 1,3 минимальной 
толщины свариваемых кромок дета
лей, но не менее указанного в таб
лице
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ГОСТ 16037— 70

мм
Конструктивные элементы

Условное 
обозначение 

шва сварного 
соединения

подготовленных 
кромок свариваемых 

деталей
шва сварного 
соединения

Обозначение
способа
сварки
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Но-
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откл.
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Пред, 
от кл.
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5 ± 1 ,0
28 13
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5 ± 1 .0

30 142 + 0 ,5
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Примечания

Приварыши — по тех
нической документации, 
утвержденной в уста
новленном порядке.

Величина $2 Дана пос" 
ле расточки.

Длина протачиваемой 
части приварыша уста
навливается для каж
дого конкретного сое
динения.

Значения е приведе
ны для узла /  по табл. 1
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Примечания

Приварыши — по тех
нической документации, 
утвержденной в уста
новленном порядке.

Значения е приведе
ны для узла /  по табл. 1
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Продолжение табл. 1

Конструкция
соединения
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Пределы толщин и диаметров в м м  для сю собов сварки
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Углеродистая
сталь

Легированная 
сталь

У глеродистая 
сталь

Легированная 
сталь

Углеродистая
сталь

7-60 
Не ме
нее 25

16-60

со
£

е
С

■&
<

Не ме
нее 25

2 -2 0
Не ме
нее 14

Легированная
сталь
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Не ме
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Конструкция
соединения
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П родолж ение табл. 1
Пределы толщин и диаметров в м л  д л я  способов сварки
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Конструкция
соединения
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Продолжение табл. 1
Пределы толщин и диаметров в м м  для способов сварки
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<У с>= х 54) - й-5о 2d « 5 в У я 2 Й««5 о * 3М W м ^q я а;

1 ,6 -2 ,0
Не ме
нее 12

1,6-20,0 
Не ме
нее 20

4 - 2 0 
Не ме
нее 24

3-25  
Не ме
нее 108

1,6—2,0 
Не ме
нее 19

У7

У8

У9

сзо

С31

П р и м е ч а н и я :
1. В числителе приведены толщины стенок труб (за исключением соединений отростков с трубами, где в числителе приведена толщина стенки отростка).

2. В знаменателе приведены наружные диаметры труб (за исключением соединений штуцеров-приварышей и отростков, где в знаменателе приведен диаметр нтуцера или отростка).
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