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КОНТАКТНАЯ СВАРКА. СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ 
Конструктивные элементы и размеры

Resistance welding. Welded joints.
Design dements and dimensions

ГОСТ
15878-79

Взамен
ГОСТ 15878—70

РКП OtingOOfl

Постановлением Государственного комитете СССР по стандартам от 28 мая 
1979 г. № 1926 срок действия установлен

С 01.07. 1980 г. 
до 01.07. 1985 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает конструктивные элемен­
ты и размеры расчетных сварных соединений из сталей, сплавов 
на железоникелевой н никелевой основах, титановых, алюминие­
вых, магниевых и медных сплавов, выполняемых контактной то­
чечной, рельефной и шовной сваркой.

Стандарт не распространяется на сварные соединения, выпол­
няемые контактной сваркой без расплавления металла.

2. В стандарте приняты следующие обозначения способов кон­
тактной сварки:

Кт— точечная;
К  р — рельефная;
К„— шовная.
Для конструктивных элементов сварных соединений приняты 

следующие обозначения:
s и 5| — толщина детали;

d — расчетный диаметр литого ядра точки или ширина ли­
той зоны шва;

Л и Л| — величина проплавления;
g и gi — глубина вмятины;

t — расстояние между центрами соседних точек в ряду;
с — расстояние между осями соседних рядов точек при цеп­

ном расположении;
Ci — расстояние между осями соседних рядов точек при шах­

матном расположении;
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/ — длина ЛИТОЙ з о н ы  ш в а ;
{ — величина перекрытия литых зон шва;
Д —длина неперекрыгой части лигой зоны шва;
В — величина нахлестки;
и — расстояние от центра точки или оси шва до края нах­

лестки;
п — число рядов точек.

3. Конструктивные элементы сварных соединений, их размеры 
должны соответствовать указанным на черт. 1, 2, 3 и в табл. 1, 3, 
5 для соединений группы Л и в табл. 2, 4. б -для  соединении груп­
пы Б.

Группа соединения должна быть установлена при проектирова­
нии в зависимости от требований к сварной конструкции и особен­
ностей технологического процесса сварки.

4. Величина нахлестки В для многорядных швов при цепном 
расположении точек В = ‘2и + с (л— I); при шахматном расположе­
нии точек /J =  2m +  Ci (л—1).

5 В зависимости от вида нахлестки сварного соединения вели­
чину нахлестки В  следует определять в соответствии с черт. 4.

6. Расстояние от центра точки или оси шва до края нахлестки 
и должно быть не менее половины минимальной величины нахле­
стки

7. Допускается сварка деталей неодинаковой толщины; при 
этом размеры конструктивных элементов следует выбирать по де­
тали меньшей толщины.

В случае —  > 2  минимальные величины нахлестки В, расстоя- 
пне между центрами соседних точек в ряду t и расстояние между 
осями соседних рядов точек с следует увеличить в 1,2—1.3 раза.

8. При сварке трех и более деталей расчетный диаметр литого 
ядра точки d  следует устанавливать раздельно для каждой пары 
сопрягаемых деталей. Допускается ски<мное проплавление средних 
деталей.

9. Величина проплавления ft, h\ должна быть для магниевых 
сплавов от 20 до 70%, титановых — от 20 до 95% и остальных ме- 
таллов и сплавов — от 20 до 80% толщины деталей.

10. При шовной контактной сварке величина перекрытия литых 
зон герметичного шва / должна быть не менее 25% длины литой 
зоны шпа I.

При шовной контактной сварке деталей толщиной менее 0.6 мм 
допускается уменьшение величины перекрытия литых зон шва до 
значений, гарантирующих герметичность сварного шна.

И. Глубина вмятины g, gi не должна быть более 20% толщины 
детали. При сварке деталей с отношением -^ -> 2 . в случае при- 
менення одного из электродов с увеличенной плоской рабочей по-
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«орхностыо, а также при сварке в труднодоступных местах допус­
кается увеличение глубины вмятины до 30% толщины детали.

Конструктивные элементы сварных соединений, 
выполненных контактной точечной сваркой

а —ясмакироваяшс металлы,- б — млахирсазниые металлы; «-детали перавпоА толщтг- 
вы; е — развоимепиие металлы

Черт. I
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Конструктивные элементы 
сварных соединений, выпол­
ненных контактной рельефной 

сваркой
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Конструктивные элементы 
сварных соединений, выпол­

ненных контактной шовной 
сваркой

Черт. 2 Черт 1
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Т а б л и ц а  1

циЗ

Кт

ZV
И

ОдиоршкыА шов В. не m m

*-»|
if.И* Mi­

llet

Стали. сплава 
иа жслсяиш- 
лглепоб н на 
«слсос* осмо 
пах, ТИТанО- 
Вие енллпы

ЛДЮМИИ11««К*, 
*4 *Г ■HCfctii’ и 
жДвми СИД 1- 

014

1.
и* менее

Г.
ис ме­
нее

0.3 2 .5 в в 9 .0
Св. 0,3 до 0.4 2.7 7 10

Си. 0.4 до 0.6 3 ,0 8 10 12.0
Сз. 0.6 до 0.7 з . з 9

12 II 13.0
Св. 0.7 до 0.8 3.5 10 13 15.5
Св. 0.8 до 1.0 4.0 II 14 15 18.0
Св. 1.0 до 1.3 5 .0 13 16 17 20.5
Св. 1Л до 1.6 СО 14 18 20 24.0
Св 1.6 до 1.8 6 5 15 10 22 26.0
Св. 1.8 до 2.2 7.0 17 20 25 30.0
Св. 2.2 до 2.7 8 .0 10 22 30 36.0
Св. 2.7 до 3 2 9.0 21 26 35 42,0
Св 3.2 до 3.7 10.5 24 28 40 43.0
Св. 3.7 до 4.2 12,0 28 32 45 54.0
Сп. 1,2 до 4.7 13.0 3! 36 50 60.0
Со. 4.7 до 6.2 14,0 34 40 55 66.0
Св. 5.2 до 5,7 15.0 38 46 60 72.0
Сп. 5,7 до 6.0 16.0 42 50 65 78.0

мер <1 должен соответствовать указанным в таблице.
при этом раз-
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щ

и i !
«

4.
не мс-

псе
Стали,епаавы 
к» железами* 
нелепо!» и ми* 
ve.ien»A oci!i>- 
в*>, ТНТ1ИО- 
чме сплав»

ЛдюДОнпсмм,
МЛПП1С1ШС и

СПД1-
UU

/.
iie мепес

е.
НС МО*
иве

0.3 1,3 4 6 7 8.5
Си. 0.3 л<> 0.4 1.7 5 7

Сп 0.4 до 0.5 2.0 6 8
8 10.0

Св. 0 3  ло 0.6 2.2 7 9

Св 0,6 до 0.8 2.5 8 10 10 12.0

к т Б Си. 0.8 до 1.0 3.0 9 12 12 15.0
Св. 1.0 до 1.3 3.5 10 13 14 ю У
С«. 13 до 1.6 4.0 11 14 16 18,0
Св. I.C ло 1.8 4.5 12 15 18 19.5
Св. 1.8 ло 2.2 5.0 13 16 20 24.0
Св. 2.2 ло 2.7 6 0 15 18 23 27.0
Св. 2.7 до 3.2 7.0 17 20 26 31.0

П р и м е ч а н и е .  Допускается уменьшение размеров t и с. при этом раз­
мер d должен соответствовать указанным в таблице.

Таблица 3
мы

Способ 
совриИ

Гр у ти  
еоепв*
lUrlUIH

* « | i. Bt менее Однорядный шоп 23, 
нс невсе

К р А

о л 2 ,5 5
Св. 0.3 до 0.4 2.7

Сп. 0.4 до 0.6 3,0
6

Св. 0.G до 0.7 3.3

Со. 0.7 до 0.8 3.5 7

Св. 0.8 до 1.0 4.0 8

Си 1.0 до 1.3 5 .0 10

Св. 1.3 до 1.6 6.0 12

Си 1.6 ло 1.8 6.5 13

Св. 1.8 до 22 7.0 14

Св. 2.2 до 2.7 8.0 16
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Продолжение табл. 3
мм

Способ
сжарки

Групп»
Соединения d, ж менее Олнорвакий пгои В% 

N 6  мене*

Св. 2.7 до 3.2 9.0 18

Св 3.2 то 3.7 10.5 21

Си. 3.7 то 4.2 12.0 22

Кр Л Си 4,2 до 4.7 13.п 24

Си. 4.7 до 5.2 14.0 26

С в. 5.2 до 57 15.0 28

Св. 5,7 до 6,0 16.0 30

Т а С л и ц э 4
мм

Способ
С*»рК*

Грулпасоедймм1ив 1-3| *1. ИГ М«**'**
O.tM'.iptl.liiiiA csuj Й 

не «еисс

КР Б

03 1.5 3.0
Св. 0.3 до 0.4 1.7

Св. 0,4 до 0.5 2.0
■1.0

Св. 0 3  до О.Ь 2.2

С в. 0.6 до 0.8 2.5 5.0

Св. 0,8 до 1.0 3.0 6.0
Св. 1.0 до 1.3 3.5
Св. 1.3 до 1.6 4.0 8.0

Св. 1.G до 1.8 4.5 9.0

Си 1.8 до 2.2 5.0 10.0

Св. 2.2 до 2.7 6.0 12.0

Св. 2,7 до 3.2 6.5 13.0

С в. 3.2 до 3.7 7.0 14.0

Св. 3.7 до 4,2 8.0 16.0

Св. 4.2 до 4.7 9.0 18.0

С». 4.7 до 5.2 10.0 241.0

Се. 5.2 до 5.7 11.0 22.0

Си. 5.7 до 6.0 12.0 24.0
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мм
Т а б л и ц а  5

«# Одчорядич* о о в  В. не м ен е*
X
S.яС.0

1

SZИVоо

i i

J = » l Л. НС ЫСИе*
С т а л и , с п .п  вы 

и* ж с л е эо и н х е л с - 
ппй и 'м к о г а п А
ОГИОИЯХ ТИТ»НО­

ВИ* CIUIBU

А л с ы л и и о п и е . 
м а г н и е м .?  к  мел* 

км «  СПЛВВЫ

0 .3
2 . 5

б
1 0

С п  0 .3  д о  0 .4 7

С и  0 .4  д о  0.G 3.0 8

С и .  0 , 6  д о  0 .8 3 . 5 10 1 2

Со 0 .8  д о  1 .0 4 . 0 1) 14

С о .  1 .0  д о  1 .3 5 . 0 1 3 1 6
А

С д . 1 .3  д о  1 .6 6 . 0 14 18

Гп 1 .6  д о  1.8 6 . 5 15 1 9

Си. 1 .S  д о  22 7 . 0 1 7 2 0

С в .  2 .2  д о  2 .7 7.5 19 22
С в .  2 .7  д о  3 .2 8 . 0 21 2 6

С в .  3 . 2  д о  3 .7 9 . 0 2 4 2 8

С в .  3 .7  д о  4 .0 1 0 .0 28 3 0

им
Т а б л и ц а  6

О лиорваны А  «зов В. не м ен е е
яжо»
аV
в
2
2и

Г

I

I i
L. Г

d. и» « т е
С те л и , сплавы  

и в  и е л е т о и и н е л е -  
ю й  и н и кел ев о й  
осн о вах , ттствио- 

в * «  сплавы

Л л ю м и п п с я м с . 
м агн и е в ы е  и м ед- 

irwc сплавы

0 .3 1 . 5 4 6

С в .  0 . 3  д о  0 .4 1 . 7 5 7

fCui Б С в .  0 .4  д о  0 .5 2 . 0 6 8

С в  0 .5  д о  0 .6 2 . 2 7 9

С в .  0 . 6  д о  0 .8 2.5 8 10

С». 0.8 до 1.0 3,0 9 12
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Продолжении табл. 6
мм

X
Iв08
0
1сО

«»XX
1V
m
§>»«
и *

i-T , d. ит менее

Одморелиый шов Я, UC мсисе

Сиди. СНЛ*ЯМ н» 
хтлс>от!к«л«вой 

и инведепоЯ осно­
вах. титаиивке 

сидни

Ад»с>инки»»ис, 
магниевые н им -

ны« Сплавы

Си. 1.0 до 1.3 3.5 10 13

Се. 1.3 до 1.0 4.0 11 14

Св. ].6 л о  1.8 4.5 12 15
К ш Б

Со. 1.8 ло 2>2 5.0 13 16
Св. 2.2 до 2.7 6.0 15 18

Сп. 2.7 до 3,2 7.0 17 20

Виды нахлестки сварных соединений, выполняемых 
контактной точечной рельефной и шовной сваркой

Черт. 4
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