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1 .  Настоящий стандарт устанавливает основные типы и конструк­

тивные элементы швов сварных соединений деталей  и конструкций из
? 3 ф

полиэтиленовых пленок толщиной от 0 ,0 3 0  до 0 ,5 0 0  мм ГОСТ 10354- 65 , вы­

полненных следующими способам и: контактным нагревом (нагретым ин­

струм ентом ), газовыми теплоносителями и инфракрасным излучением ,

оплавлением и экструдируемой присадкой.

Стандарт не устанавливает основные типы и конструктивные эл е ­

менты швов сварных соединений, выполненных другими способами сварки 

(ультразвуком , высокой ч астотой  и т . д , ) ,

2 .  Устанавливаются следующие условные обозначения способов  

сварки:

К -  контактным нагревом \

КТЙ -  контактным термоимпульсным нагревом}

ГТ -  газовыми теплоносителями}

ЙК -  инфракрасным излучением}

Издание офнц>*'*льн<>̂



О С Т  I .  « 17-72 С т р .2

О -  оплавлением*

ЭП -  экструдируем ой присадкой,

3 .  Основные типы швов сварных соединений должны со о т в е т ст в о ­

в ать  указанным в т а б л » I .

4 .  Конструктивные элементы свариваемых деталей , их размеры , 

размеры выполненных швов ш их предельные отклонения должны с о о т ­

ветствовать указанным в таблице 2 ,

5 .  Сварку ориентированны х пленок газовыми теплоносителям и

и инфракрасным излучением сл едует  осуществлять только в направ­

лении ориентации,

6 .  Способы сварки, типы швов и размеры конструктивны х эл е ­

м ентов определяются исходя из толщины свариваемого м атер иал а, 

технических требований к соединениям и особенностью сборки и зд е ­

лий.

? . При сварке пленок неодинаковой толщины способ сварки ,

размеры конструктивных элементов и типы должны быть такими, как  

при сварке одинаковых пленок большей толщины,

8, Внешний вид сварного соединения должен отвеч ать  следую ­

щим требованиям:

-  кромка шва должна быть ограниченной, выступы и впадины в 

п р ед ел ах  + 0 , 5  нм$

-  не допускается наличия в шве посторонних включений*

-  при сварке Ж м ГГ допускается наличие воздушных пузырей 

размером не более 1 /4  от ширины соединения, расположенных по­

средине шва*

-  толщина м атериала шва должна быть не менее 95% от  суммарной 

толщины основного материала*

~ недопустимы подрезы и выплески м атериала шва в охолошовную

зону.
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Таблица I

Вид
ГиОДИ'
нения

Форма и характер выполнен­
ного шва

Односторонний б е з  дополни­
тельной накладки.

Форма поперечного с еч е ­
ния _____ _

подготовленных 
кромок

выполиенн
го  шва

О" б

Обозна­
чение
с п о с о -

а
сварки

ЭП

Пределы толщин сваривав' 
мых детал ей  в мм.

0 ,0 8 0 - 0 ,5 0 0

■У сл о в -  
ноо
обозн а­
чение 
шва св а р ­
ного  
соеди­
нения

7 ~

Двухсторонний б е з  дополни­
тельной накладки

0,200-0,500 С2

Односторонний с одной до­
полнительной накладкой к 0,0804),100

Односторонний с одной допол­
нительной накладкой

0 ,0 3 0 - 0 ,2 0 0

Двухсторонний с одной допол­
нительной накладкой

К 0 ,1 0 0 - 0 ,2 0 0 с5
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Таблица 2 *
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Яродожение табл* 2.
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Продолжение табл* 2 .
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Продолжение табл* 2*
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