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УДК 621791.052:678.5:006.354 

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

Группа Л05

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ ИЗ ПОЛИЭТИЛЕНА, 
ПОЛИПРОПИЛЕНА И ВИНИПЛАСТА

Основные типы, конструктивные элементы и размеры

Welded joints of polyethelene, polypropylene and 
polyvinyl chloride Main types, design elements and

dimensions
ОКП 0602000000

гост
16310-80

Взамен
ГОСТ 16310—70

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 24 мар­
та 1980 г. № 1309 срок действия установлен

с 01.07. 1981 г. 
до 01.07. 1991 гТ

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на соединения из по­
лиэтилена, полипропилена и винипласта, выполненные сваркой 
нагретым газом с присадочным прутком или экструзионной свар­
кой и устанавливает основные типы, конструктивные элементы и 
размеры сварных соединений.

Стандарт не распространяется на угловые и тавровые сварные 
соединения с углом между соединяемыми элементами отличным 
от Э0°±5°, а также на соединения трубопроводов.

2. В стандарте приняты следующие обозначения способов свар­
ки:

Г — сварка нагретым газом с присадочным прутком;
Э — сварка экструзионная.
3. Оснсвные типы сварных соединений приведены в табл. 1.
4. Конструктивные элементы сварных соединений и их размеры 

должны соответствовать указанным в табл. 2—31.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

(6) Издательство стандартов, 1980



Тип
соединение

Стыковое

Т а б л и ц а  1

Форма под­
готовленных 

кромок

Характер 
сварного шва

Форма поперечного сечения

Толщина сва­
риваемых де­

талей, мм, 
для способов 

сварки

подготовленных кромок сварного шва Г 1 э

О-4
*0

1Ч>

О
г»

о>U

00о

Без скоса кро­
мок

Со скосом одной 
кромки

Односторонний

Односторонний 
на съемной под­
кладке

Односторонний 
на остающейся 
подкладке

Двусторонний

Односторонний

шш

2-4

2-6

2-4

4-20

С1

С2

сз

С4

С5



Тип
соединения

Форма под­
готовленных 

кромок

Характер 
сварного шва

Стыковое Со сноосм од­
ной кромки

Односторонний
на съемной под 1 
кладке

Односторонний 
на остающейся 
подкладке

,

Двусторонний

С двумя симмет­
ричными скосами 
одной кромки

Двусторонний

Со скосом двух 
кромок

Односторонний



Продолжение табл 1

Форма поперечного сечения

Толщина сва­
риваемых де- 

татей, мм, 
д тя способов 

t ьарки

Ус
ло

вн
ое

 *б
о-

 
зн

ач
ен

ие
 с

ва
р­

но
го

 с
ое

ди
не

­
ни

я

подготовленных кромок сварного шва Г Э

ШШ 2ш

4-20

Сб

Ш
С 7

ННро^^Х НН

ИМ Ш/

С8

ШШ щ 8-20 С9

шж. *Сй

осм1 СЮ

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр,



Тип
соединения

Форма подго­
товленных 

кромок

Характер
сварного

шва

Стыковое Со скосом двуя 
кромок

: Односторонний 
на съемной под 
кладке

1
Односторонний 

на остающейся 
подкладке

Двусторонний

С двумя симмет 
ричными скосами 
двух кромок

Двусторонний

Угловое Без скоса кро 
мок

Односторонний



Продолжение табл 1

Форка поперечного сечения

Толщина 
свариваемых 
деталей мм 

для способов 
сварки

о £
о 8
_ си о я и « до®0) Е2 э- а«

подготовленных кромок сварного шва Г 3
5 Л ^
>*> m и Ч

Оч
*0

■f*

ГО
С
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80



Зак. 1318

Ю

Тип
соединения

Форма подго­
товленных 

кромок
Характер 

сварного шва

Угловое Без скоса кро­
мок

Односторонний

Двусторонний

Двусторонний

Со скосом од­
ной кромки

Односторонний



Продолжение табл. 1

Форма поперечного сечения

подготовленных кромок сварного шва

Толщина 
свариваемых 
деталей, мм, 
для способов 

сварки

v
О
О

£ Wо *X *
я 5 « 5

2-4

2—10

2-4

4-20

У2

УЗ

У4

У5

U|

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр,



Тип
соединения

Форма подго­
товленных 

кромок
Характер 

сварного шва

Угловое Со скосом одной 
громки

Двусторонний

С двумя сим­
метричными скоса­
ми одной кром­
ки

Двусторонний

Со скосом двух 
креме к

Односторонний

Двусторонний



Продолжение табл, 1

Форма поперечного сечения

Толщина 
свариваемых 
деталей, мм, 

для способов 
сварки
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о
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с
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ди
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1
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1
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8—20 У7
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h m 4-20

У8

р"

У9

С
тр. 6 ГО

С
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Тип
соединения

Форма подго­
товленных 

кромок
Характер 

сварного шва

Тавровое Без скоса кром­
ки

Односторонний

Двусторсннкй

Со скосом од­
ной кромки

Односторонний

Двусторонний



Продолжение табл. 1

Форма поперечного сечения

Толщина 
свариваемых 
деталей, мм, 

для способов 
сварки

то
вн

ое
 о

бо
- 

че
ни

е 
рн

ог
о 

со
е-

 
зе

ни
я

подготовленных кромок сварного шва Г э
р. w сс 5° ас cq s >> п О *=1

2-20

Т1

Т2

ТЗ

4-20

Т4

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр.



Тип
соединения

Форма подго­
товленных 

кромок
Характер 

сварного шва

Тавровое С двумя сим­
метричными скоса­
ми одной кромки

Двусторонний

Нахлес-
точное

Без скоса кро­
мок

Односторонний

Двусторонний



Продолжение табл. 1

Форма поперечного сечения

подготовленных кромок сварного шва

Толщина 
свариваемых 
деталей, мм, 

дня способов 
сварки

Г Э

ооо
Iи

оиО)
25

о К 
s ® к* 0J О. щ« « а к в *П У Ч

8—20 Т5

С
тр. 8 ГО

С
Т 16310—

80



Р а з м е р ы ,  м м
Т а б л и ц а  2

Условное Конструктивные элементы
ь g

(пред.
откл,
±1)

Si
(пред.
огкл.

xl)

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ'
сварки 5=5t

(пред, 
откл 
+ 1)

е,
не более

С1 2 1 6

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы ,  м м

Условное
Конструктивные элементы

b S
(пред.
откл.
±1)

St
(пред
откл
±1)

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки 5=5i

(пред,
откл.
±1)

е
не более ГО

С
Т 16310—

80 С
тр.



Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы ,  м м

Условное
Конструктивные элементы

6
(пред
откл
±1)

Обозначение 
сварного 

соединения
подготов ценных кромок 

свариваемых деталей сварного шва
Способ
сварки 5—5i

(пред.
откл
±1)

не более

Таблица 5
Размеры, мм

Условное
Конструктивные элементы ь g gi

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок 

свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки

{пред 
откл 
+ 1)

(пред
откл
±!)

(пред
откл

±1)

е
не

более
не

более

8 3

С
тр. 10 ГО

С
Т 16310—

80



Р а з м е р ы ,  м м
Т а б л и ц а  6

Условное
Конструктивные элементы

Ь ё
обозначение Способ С —с (пред (пред

сварного подготовленных кромок сварки о “01 откл. откл
соединения свариваемых деталей сварного шва +1) ±1)

е,
не более

С5 Г; Э

4-6

7-9

10-12
13-15

16-18

19-20

0,5

10

16

18

20
24

26

Таблица 7
Р а з м е р ы ,  м м

Условное
Конструктивные этементы

обозначение Способ
сварного подготовленных кромок сварки

соединения свариваемых деталей сварного шва

ь
$=Si

(пред.
откл.
±1)

4-6

7-~9

10-—12

13--15

16--18

19--20

(пред
откл
±1)

не более

2 10

16

3

18

20

24

26

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр. 11



Т а б л и ц а  8
Р а з м е р ы ,  м м

Условное Конструктивные элементы ь g
обозначение Способ С — с (пред. (пред.

сварного подготовленных кромок сва­ сварки —о 1 откл. откл. не
соединения риваемых деталей сварного шва ±1) ±1)

е>

С 7

jjr втата
15 min

I

Г :  Э

4 - 6

7 - 9

10—12

13-15

16-18

19-20

10

16

18

20
24

26

Т а б л и ц а  9
Р а з м е р ы ,  м м

Условное
обозначение

сварного
соединения

Конструктивные элементы
ъ

(пред.
откл.
±П

подготовленных кромок сва­
риваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S^St

(пред, 
откл. 
+ 1)

не
более

ех
(пред.
откл.
±1)

С  8 Г ;  Э

4 - 6

7 - 9

10-12

13-15

16-18

19-20

0,5

2 10

16

3

18

20

24

26

С
тр. 12 ГО

С
Т 16310—

80



Р а з м е р ы ,  м м
Т  а б л и ц а  1 0

Условное Конструктивные элементы
обозначение

сварного подготовленных кромок сварного швасоединения свариваемых деталей

Способ
сварки S^St

ъ
(пред.
откл.
-г!)

(пред
откл.
±1)

е,
не более

Г; Э

8-10

0,5

2 16

11-13

3

18

14-16 20

17—19 24

20 26

Т а б л и ц а  1 1

Р а з м е р ы ,  м м

Условное
Конструктивные элементы ь g

обозначение Способ с___С (пре i (пред е,
не болеесварного

соединения
Подготовленных кромок 

свариваемых е!алсй сварного шва
сварки О — о 1 оть 'I 

11)
откл.
±1)

4—6 

7-9 

10—12 

13-15 

16—18 

19-20

0,5

2 12

16

3

18

23

26

29

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр. 13



Т а б л и ц а  1 2
Р а з м е р ы ,  м м

Условное
обозначение

сварного
соединения

Конструктивные элементы
b g

(пред.
откл.
±1)

подготовленных кромок сва­
риваемых деталей сварного шва

Способ
сварки

(пред, 
откл 
+ 1)

е,
не более

СП Г; Э

4-6

7-9

10-12

13-15

16-18

19—20

0,5

12

16

18

23

26

29

Таблица 13
Р а з м е р ы ,  м м

Условное Конструктивные элементы ь g
(пред.
ОТКЛ.

±0

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок сва­

риваемых деталей сварного шва
Способ
сварки S-S,

(пред.
откл.
+1)

е,
не более

С12 Г:  Э

4—6

7 — 9

10—12

13-15

16-18

19-20

0,5

12
16

18

23

26

29

С
тр. 14 ГО

С
Т 16310—

80



Р а з м е р ы ,  м м
Т а б л и ц а  1 4

Условное
Конструктивные элементы

ъ
(пред,
откл.
±1)

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки S—Si (пред.

откл.
+D

е,
не

более

ей
не

более

С13 Г; Э

4—6

7-9

10-12

13-15

16-18

19-20

0,5

12
16

18

23

26

29

Таблица 15
Р а з м е р ы ,  м м

Условное
обозначение

сварного
соединения

Конструктивные элементы
Способ
сварки S-Si

ь
(пред.
откл.
+D

g
(пред
откл
±1)

е,
не более

“1
О

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

CI4
Ь ^ —

Г: э

8-10

0,5

2
о■н

16

11—13

3

23 2

14-16 26 I

17-19

20

Н*0
30

из

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр. 15



Р а з м е р ы ,  м м
Т а б л и ц а  1 6

Условное
обозначение

Конструктивные энементы
Способ

b
(пред

п
(пред.

сварного
соединения

1
подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

сварки 5 откл 
+ 1)

01КЛ.

Условное
обозначение

сварного
соединения

У2

Таблица 17
Р а з м е р ы ,  м м

Конструктивные элементы
b g

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки 5

(пред.
откл.
+D

(пред
откл
±1)

е, 
не

бо *ее

п
(пред.
откл.
+D

О

С
тр. 16 ГО

С
Т 16310—

80



Т а б л и ц а  I S
Р а з м е р ы ,  м м

Конструктивные элементы
Условное

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ сварки S

Ь
(пред.
откл

-И)

п
(пред
откл.

+D

УЗ Г; Э 2-10 0 О

Р а з м е р ы ,  м м
Т а б л и ц а  1 9

<У
К

Л «
* Я “ ЯО СП

зз
>> о

№
Ко Я [-< а> о S 

5 я
<9 <Ц Ю О « о

Конструктивные элементы

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки 5

Ъ
(пред 
откл 
+ 1)

g
(пред

откл
±0

е,
не

более

п
(пред
откл.
+1)

У  4 2 - 4 0 , 5 0

ГО
^-Т 16310—

50 С
тр. 17



У 5

Р а з м е р ы ,  м м

Г Г ;  Э

4—6

7 - 9

10—12

13—15

16-18

19-20

0,5

Р а з м е р ы ,  м м

Т а б л и ц а  2 0

я СЯ Конструктивные элементы
sd s 1)00* О гг и ££ 2 ® 5“ к х к£ « о. ^ч О « «о И О>> о о

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

С
по

со
б

св
ар

ки

b
(пред
ОТКЛ

+ D

g(пред
ОТКЛ
±4)

в
не

более

12

16

18

20

2 4

Т а б
26

л и ц а  2 1

<и Конструктивные элементы

Ус
ло

вн
ое

об
оз

на
че

ни
св

ар
но

го
со

ед
ин

ен
ия

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

С
по

со
б

св
ар

ки 5
Ь

(пред
ОТКЛ

-И)

g(пред
ОТКЛ

±1)

е
не

более

У 6 Г ;  Э

4 — 6

7-9

10-12

13-15

16-18

19-20

0,5

12

1 6

18

20
24

26

С
тр. 18 ГО

С
Т 16310—

80



Р а з м е р ы ,  м м
Т а б л и ц а  2 2

Конструктивные элементы
Условное

обозначение
сварного

соединения
подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки 5

Ъ
(пред 
от к л 

+1)

g-gt
(пред
откл
±1)

е, 
не 

более
не

более

У 7 Г ;  Э

8-10

11—13

14-16

17-19

20

0,5

2 16 14

з 18 16

20 18

24 22

26 24

Р а з м е р ы ,  м м Т а б л и ц а  2 3
Конструктивные элементы

Условное
обозначение

сварного
соединения

подготовленных кромок 
свариваемых деталей сварного шва

Способ
сварки 5

Ь
(пред 

откл 
+ 1)

g
(пред,
откл.
±1)

е,
нс

более

У 8

4 —  6
2

12

7 — 9 1 6

10—12 0,5 3 18

13-15 23

16-18 26

19-20 29

ГО
С

Т 16310—
80 С

тр. I»



Р а з м е р ы ,  м м
Конструктивные элементы

Т а б л и ц а  2 4

Условное
обозначение

сварного подготовленных кромок
соединения свариваемых деталей

У 9
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Стр. 24 ГОСТ 16310—80

5. При разнице в толщине свариваемых деталей свыше 1 мм 
на детали, имеющей большую толщину Su должен быть сделан 
скос с одной или двух сторон до толщины более тонкой детали S9 
как указано на черт. 1, 2 и 3. При этом конструктивные элемен­
ты подготовленных кромок и размеры сварного шва следует вы­
бирать но меньшей толщине.

Черт. 3

6. Для расчетных сварных соединений катет углового шва К 
должен быть установлен при проектировании соединений.

7. Предельные отклонения катета углового шва К от номиналь­
ного значения должны соответствовать:

+ 1,0 мм—при К<6 мм;
+ 1,5 мм при 12 мм;
+ 2,0 мм — при /(>12 мм.
8. Допускается усиление углового шва до 2 мм ши ослабление 

до 3 мм.

Редактор И, В. Виноградская 
Тел-шчеглий редактор Л. Я. Митрофанова 

Корректср В. В. Лобачева
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