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ГОСТ ISO 9692-1—2016

Предисловие

Цепи, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стан-
дартизации установпены в ГОСТ 1.0—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Основные 
положения» и ГОСТ 1.2—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосудар-
ственные. правипа и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, при-
нятия. обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 ПОДГОТОВЛЕН Обществом с ограниченной ответственностью «Национапькая экспертно- 
диагностическая компания» (ООО «НЭДК») на основе собственного перевода на русский язык 
англоязычной версии стандарта, указанного е пункте 4

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 364 «Сварка и родственные процессы»

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про-
токол от 27 сентября 2016 г. Не 91-П)

За принятие проголосовали:

Кратсое наименование страны 
по МК (ИСО 3166) 004-97

Код страны по 
МК (ИСО 3166)004-97

Сокращенное наименование национального 
органа по стандартизации

Азербайджан AZ Аэстачдарт
Армения AM Минэкономики Республики Армения
Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь
Грузия GE Грузсгандарт
Казахстан KZ Госстандарт Республики Казахстан
Киргизия KG Кыргызстацдарт
Молдова MD Молдова-Стандарг
Россия RU Россгандарт
Таджикистан TJ Таджикстандарт
Туркменистан TM Глаагосслужбв «Туркменстацдартлары»
Узбекистан UZ Уэстандарг
Украина UA Минэкономразвития Украины

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 18 августа 
2017 г. № 931-ст межгосударственный стандарт ГОСТ ISO 9692-1—2016 введен в действие в качестве 
национального стандарта Российской Федерации с 1 июня 2018 г.

5 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 9692-1:2013 «Сварка и род-
ственные процессы. Типы подготовки соединений. Часть 1. Сварка ручная дуговая плавящимся элек-
тродом. сварка дуговая плавящимся электродом в защитном газе, сварка газовая, сварка дуговая 
вольфрамовым электродом в инертном газе и сварка лучевая сталей» («Welding and allied processes 
— Types of joint preparation — Part 1 Manual metal arc welding, gas-shielded metal arc welding, gas welding. 
TIG welding and beam welding of steels». IDT).

Наименование стандарта изменено в соответствии с терминологией, применяемой в сварочном 
производстве.

Международный стандарт разработан техническим комитетом по стандартизации ISO/TC 44 
«Сварка и родственные процессы», подкомитетом SC 7.

При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных между-
народных стандартов соответствующие им межгосударственные стандарты, сведения о которых при-
ведены в дополнительном приложении ДА

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
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Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодном информаци
онном указателе «Национальные стандарты» (по состоянию на 1 янеаря текущего года), а текст 
изменений и поправок — е ежемесячном информационном указателе «Национальные стандарты». 
В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего стандарта соответствующее уведомление 
будет опубликовано в ежемесячном информационном указателе «Национальные стандарты». 
Соответствующая информация, уведомление и тексты размещаются также е информационной 
системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агентства по техническому 
регулированию и метрологии в сети Интернет (www.gost.ru)

© Стандартинформ, 2017

8 Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроиз-
веден. тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Федерального 
агентства ло техническому регулированию и метрологии

III

Электротехническая библиотека Elec.ru

Электротехническая библиотека Elec.ru

http://www.gost.ru


ГОСТ ISO 9692-1—2016

Содержание

1 Область применения............................................................................................................................................... 1
2 Нормативные ссылки............................................................................................................................................... 1
3 Материалы.............................................................................................................................................................. 1
4 Сварочные процессы............................................................................................................................................... 2
5 Заключительные положения.................................................................................................................................... 2
6 Типы подготовки соединения....................................................................................................................................2
Приложение ДА (справочное) Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов

межгосударственным стандартам...............................................................................................13
Библиография............................................................................................................................................................. 14

IV

Электротехническая библиотека Elec.ru

Электротехническая библиотека Elec.ru



ГОСТ ISO 9692-1—2016

Введение

ISO 9692 состоит из следующих частей под общим наименованием «Сварка и родственные про-
цессы. Типы подготовки соединений»:

• часть 1. Сварка ручная дуговая плавящимся электродом, сварка дуговая плавящимся электро-
дом в защитном газе, сварка газовая, сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе и 
сварка лучевая сталей:

• часть 2. Дуговая сварка сталей под флюсом:
• часть 3. Сварка дуговая сплошной проволокой в инертном газе и сварка дуговая вольфрамовым 

электродом в инертном газе алюминия и его сплавов:
• часть 4. Плакированные стали.
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ГОСТ ISO 9692-1—2016

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Сварка и родственные процессы 

ТИПЫ ПОДГОТОВКИ СОЕДИНЕНИЙ 

Часть 1

Сварка ручная дуговая плавящимся электродом, сварка дуговая плавящимся электродом 
в защитном газе, сварка газовая, сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе

и сварка лучевая сталей

Welding and allied processes. Types of joint preparation. Part 1. Manual metal arc welding, gas-shielded metal arc 
welding, gas welding. TIG welding and beam welding of steels

Дата введения — 2018—06—01

1 Область применения
Настоящий стандарт определяет типы подготовки соединений для ручной дуговой сварки плавя-

щимся электродом, дуговой сварки плавящимся электродом в защитном газе, газовой сварки, дуговой 
сварки вольфрамовым электродом в инертном газе и лучевой сварки сталей (см. разделы 3 и 4).

Стандарт применяется для типов подготовки соединений с полным проплавлением стыковых 
швов и угловых швов. Для стыковых швов с неполным проплавлением типы подготовки соединений и 
размеры, отличающиеся от указанных в настоящем стандарте, устанавливают отдельно.

величины зазоров, указанные в настоящем стандарте, относятся к зазорам после выполнения 
прихваток.

Рассмотренные в настоящем стандарте положения дают возможность изменить подготовку со-
единения (при необходимости) при использовании вспомогательных подкладок, односторонней сварке 
и т.п.

2 Нормативные ссылки

в настоящем стандарте использована нормативная ссылка на следующий международный 
стандарт:

ISO 6947—2011 Welding and allied processes — Welding positions (Сварка и родственные процессы. 
Положения при сварке).

3 Материалы

Подготовка соединений, рекомендованная в настоящем стандарте, применяется для всех видов 
сталей.

Издание официальное
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ГОСТ ISO 9692-1—2016

4 Сварочные процессы
Подготовка соединений, рекомендованная в настоящем стандарте, применяется для сварочных 

процессов, указанных в таблицах 1—4 (допускается комбинация различных процессов):
a) (3) сварка газовая; сварка газовая кислородная;
b) (111) сварка ручная дуговая плавящимся электродом (сварка дуговая плавящимся покрытым 

электродом);
c) (13) сварка дуговая плавящимся электродом в защитном газе:

— (131) сварка дуговая сплошной проволокой в инертном газе:
— (132) сварка дуговая порошковой проволокой с флюсовым наполнителем в инертном газе;
— (133) сварка дуговая порошковой проволокой с металлическим наполнителем в инертном газе;
— (135) сварка дуговая сплошной проволокой в активном газе;
— (136) сварка дуговая порошковой проволокой с флюсовым наполнителем в активном газе;
— (138) сварка дуговая порошковой проволокой с металлическим наполнителем в активном газе;

d) (141) сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным 
материалом (проволокой или стержнем);

e) (5) сварка лучевая:
— (51) сварка электронно-лучевая;
— (512) сварка электронно-лучевая в атмосфере:
— (52) сварка лазерная.

Примечание — Номера процессов сварки в скобках указаны в соответствии с [2].

5 Заключительные положения

Продольные поверхности притупления кромок должны быть зачищены от заусенцев и могут быть 
скошены (до 2 мм).

6 Типы подготовки  соединения

Рекомендуемые типы подготовки соединений и размеры указаны в таблицах 1—4.

2
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Таблица 1 — Подготовка соединений для односторонних стыковых сварных швов

N* О/П
Толщине 
магееиа- 
лa l .  мм

Тип
подготовки

о х х а
" 5 - 
? 8 - 
5 5 °

О&
Поперечное сечение

Размеры

Угол-о. р Звэор* 
Ь. мм

Размер
леигуп-
ленияе.

мм

Глубине
обра-
ботки
ФОМКИ

Л. мм

Рекомен-
дуем ый 

сварочный 
процесс

<Nt в COOT.

eeicrcMH
с{2|)

Изображение 
сварного шва Примечания

1.1 $2 С отбортовкой 
кромок

3
111
141
512

Обычно без 
Присадочного 

металла

1.2.1 64

3 <f$8 Без скоса 
кромш II

1.22

6 15

-1

6 S J b S B

- t

$1d

3
111
141

13

141е
МУ

52

С удаляемой 
(съемной) 

подкладкой

1.23
Без скоса 
кромок с 

подкладкой

$100

1.2.4

Без скоса 
кромок с цен-
трирующим 
выступом 
(замковый)

Ш
51

1.3
3<f$10

8 < /$ 12

CV-обраэным 
скосом кромок

40*$«$б0*

6*$и$8’

$ 4 $ 2

3
111
13
141

52й

С удаляемой 
(съемной) 

подкладкой

ы
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Продолжение таблицы 1

На л/п
Толшина 
матеснэ- 
па ( мм

Тип
подготовки

i ga | 8- 
i о “

О I

поперечное сечение

Размеры

Угол* о. fl Зазор6 
а. мм

Р» мер 
притуп-
ление с. 

мм

Глубина 
обра-
ботки 
фомки 
А, мм

Рекомен-
дуем ый

сварочный
процесс 

(№ е соот- 
еетст пи

СО)

Изображение 
сворного шва

Примечание

1.4 >16

CV-образным 
скосом кромок 
с увеличен-
ным зазором

М S*$M20‘ 5S6S15
111
13 С подкладкой

1.5 5 $ f $40
С V-обраэным 

скосом с 
увеличенным 
притуплением

а - 60* 1 $ 6 $4 2$ с$4
111
13
141

1.6 >12

С U-обраэным 
скосом кромок 
cV-обраэным 

корнем ¥
60* $ а $ 90* 
6* $ & $ 12* 1S0S3

111
13
141

6 $ ft S 9

1.7 >12

CV-образным 
скосом кромок 
cV-обраэным 

корнем ¥ ео‘$«$90* 
10*$Э$15* 2 $ t> $ 4 $2

111
13
141

1.8 >12
С U-об разным 
скосом кромок в* $6 *12* $4 $ 3

111
13
141

ГО
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Продолжение таблицы 1

№ лМ
ТОЯщинв 
магериэ* 
яд! мм

Тип
ПОДГОГОдкИ

%
О S 
S о

о 2 -г g е

ir
Поперечное сечение

Размеры

УЮЛ* о. $
Зазор* 
Ь .  мм

Размер
Пр<Грт|-
ления «. 

мм

Глубина 
обра-
ботки 
Фомки 
Л. мм

Рекомен-
дуемый 

сварочный 
процесс 

{№ е соот-
ветствии

еР)»

Изобретение 
сварного шва

Примечания

1.9.1

3< 1й 10 Со снооом 
одной кромки I/

ft

35*sps60* 2S0S4 1 S  CS2

1.92 'Щ&

111
13
141

1.10 >16
Со сносом 

одной КрОМ»1 
с увеличен-
ным зазором

12

6S0S12

15*sps60s
- 12

111

13
141

С подкладкой

1.11 >16

С !> об разным 
скосом одной 

кромки 
(J-обраэный 

скос)

10* s р s 20* 2S0S4 1SCS2
111
13
141

s 15

1.12
S 100

Без скоса 
кромок

52 S3

51
1

У1

ГО
СТ ISO
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№ Окончание таблицы 1

м» л/п
Толшина 
«атесиа- 
ла (. им

Тип
подготовки

« Ц
И

о о
О «
&

Попаренное семенив

Размеры

Угол* о. 0
Зазор6 

Ь .  мм

Размер 
л си туп* 
пени* с. 

им

Глубина
обра-
ботки
фОМКИ

Л. мм

- - - -

Рекомен-
дуемый

сваренный
процесс 

(N< «соот-
ветствии 

С{2|»

Изображение 
сварного шва Примечания

1.13

5 15

5100
Без скоса 
кромок

52

51

8 Также большие и/или асимметричные утлы для сварки в по ложен №i PC е соответствии с ISO 6947 (горизонтальное положение). 
6 Размеры относятся к данному типу подготовки.
с Указание сваренного гроцесса не оэнанавт, что он применим для всей области толщин заготовок. 
d С присадочным материалом.
8 Обозначение и номер не стандартизированы е (1].

Таблица 2 — Подготовка соединений двусторонних стыковых сварных швов

N »  л / л

Толщина 
материа-
ла 1. мм

Тип
подготовки

S  
О  S  
X  о*  И

?  i s

| §  °  
О в

Поперечное сечение

Размеры Рекомен-
дуемый 

сварочный 
процесс 

(N* в соот-
ветствии с 

12])

Изображение 
сварного шва

ПримененияУгол6 

*  в
Зазор6 
Ь.  мм

Размер 
приту-
пления 

с.мм

Глубина 
обработ-
ки кромки 

Л. мм

2.1
56 Без скоса 

кромок II -

• 4 2

- -

111
141

-s( I /2) 13

5 15 0 52

2.2 3 5 f  540
С

V-образным
скосом
кромок

>0

Q  ____
«;60*

53 52 -

111
141

наш
С выполне-
нием подва-
ренного шва40*50560* 13
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Продолжение таблицы 2

Ni Л/Л

Топ шина 
материа-
ла (. мм

Тил
подготовки

V — ■ —► и Поперечное сечение

Размеры

Угол* 
в. Р

Зазор ь 
С. мм

Размер 
приту-
пления 
С.мм

Глубина 
обработ-
ки кромки 

/I. мм

Рекомен-
дуемый 

саврочшй 
процесс 

{№ в COOT- 
ветстши с 

(21)

изображение 
сварного шва Примечания

2.3 > 10

в:, во* 111
141

С
V-обраэным 

скосом 
кромок с 

увеличен-
ным приту-

плением

Y
С7

1 $ 6 £ 3 2£с£4

40’£«£б0* 13

В особых 
случаях, 
возможно 
для мень-

ших толщин 
заготовок и 
сварочною 
процесса 3. 
С выполне-
нием подва-
ренного шва

2.4 > 10

С
двусторон-

ним
V-обраэным 

скооом 
кромок с 

увеличен-
ным приту-

плением

I

в--ео* in
141

1 ££>£4 2 £ С £ 6

л, = л2 •
1-е ■ ■

2

40 ,£«£б0* 13

2.5.1 >10

С
двусторон-

ним
V-обраэным

СКОООМ
кромок

X

«560* 111
141

1£Ь£3 £2 * 1/2

40* £«£60* 13
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09 Продолжение таблицы 2

ж л/л
Толщина 
материа-
ла I  мм

Тип
подготовки

а х  s в
| 5 - 
5 8=. 
5 5 w

О&
Полерв'-ное сечение

Размеры

Угол* 
«Р

Зазорь
в. мм

Размер 
приту-
пления 

с.мм

Глубина 
Обработ-
ки кромки 

А. мм

Рекомен-
дуемый 

сеерочинй 
лрсиесс 

<Nt а соот-
ветствии с
т

Изображение 
сварного шва

Примечания

2.5.2 > 10

С асиммет- 
рамным 

двусторон-
ним

V-обраэным
скосом
фОМОК

X

«,*ео*
«2 ~ 60*

111
141

40*5 0,560* 
40*5 «з 560*

1 5 р 5 3 52 Г/З
13

2.6 >12

С
U-обраэным

скосом
кромок

1 5 р 5 3

8* 5 м 12* -5
53

С выполне-
нием подеэ- 
рочного шва

2.7 гЭО
Двусто-
рожий с 

U-образным 
сковом 
Фомок

X
8*50 5 12* S3 -З

2

111
13

141е

Данный тип 
подготовки 
может быть 
выполнен 

асимметрич-
ным гна-
ло гттчно 

асимметрич-
ному дву-
сторожему 

V-обраэному 
скосу фомок

2.8 3 s / 5 30
Сосзсооом

одной
фОМХИ

Й5ЖЕЙ 35*56560* 1 5 Ь 5 4 52
111
13

141е

С выполне-
нием подва-
ренного шва

ГО
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Продолжение таблиц 2

Nt п/п
Толщина 
материа-
ле I. мм

Тил
подготовки

V — ■ —► и Попаренное сечение

Размеры

Угол* 
в. в

Зазор ь 
С. мм

Размер
приту-
пления
«.мм

глубина
обработ-
ки кромки 

Л. мм

Рекомен-
дуемый 

саврочшй 
процесс 

{Ш есоот- 
ветстши с 

(2))

изображение 
сварного шва Примечания

2.9.1

2.9.2

> 10

т

с
двусторон-
ним скосом 

одной 
кромки

к
№

i 35* Sf t£60* 1£р£4 £2
- t !  2  
или

- t / г

in
13
141

ШЕГ-

Данный тип 
подготовки 
мажет быть 
выполнен 

асимметрич-
ным ана-
логично 

асимметрич-
ному дву-
стороннему 
V-обраэному 
скосу кромок

2.10 > 16

С
J-обраэным

скосом
одной
фОМКИ

к
С*

10’ £ ft £ 20* 1 £ Ь £ 3 22
111
13

141е

выполнением 
подварен-
ного шва

2.11 >30

С двусто-
ронним 

J-обраэным 
скосом 
одной 
фомки

К
22

t - c
~2~

10* £ ft £ 20* £3
111
13

141е

<2 t / 2

(О

Данным тип 
подготовки 

мснсет быть 
выполнен 

асимметрич-
ным ана-
логично 

асимметрич-
ному дву-

стороннему 
V-обраэному 
сносу фомок

ГО
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2 Скончание таблицы 2

№  Л / Л
Толщина 
материа-
ла 1 мм

Тип
подготовки

X  
О  X
S  о

т
С

Полеречтое сечение

Размеры Рекомен- 
дуемый 

сверочинй 
лрсиесс 

<Nt в соот-
ветствии с

т

Изобрвженив 
«верного швв ПримечанияУгол* 

» в

Зезорь 
в. мм

Размер 
приту-
пления 

с.мм

Глубина 
Обработ-
ки кромки 

/I. мм

2.12

S 25

.0

ш
^ЛАЛЛАЛЛЛД

- - - -

52

-
S 170

Без скоса 
Кромок

J4

51
1

9  Также большие и'или асимметричные углы для сварки е положении PC е соответствии с ISO 6947 {горизонтальное положение). 
ь Размеры относятся к данному типу подготовш.
сУказание сварочного процесса не означает, что он применим для еоей области толщин заготовок. 
в Обозначение и номер не стандартизированы в (1).

Таблица 3 — Подготовка соединений для односторонних угловых сварных швов

№ П/П
Толщина

материале
1. ММ

Тип яААмелв>1л Обозначение Размеры Рекомендуемый 
сварочный процесс* 

<№ е соответствии с{2|)

и»$раж*ми«1 И1 ПЦД|у>ибНИ<е соответствии с (11) 1 IU<l9M«4nW и/т9ПИ6
Угол о Зазор о. мм

сварного шоа

-j¥ 3
111
13

141

3.1.1 / ,>2

'а* *

Без скоса 
кромок

ГН *
70* 100* £2

3.12 '1*2
1 2 >2

Без скоса 
хромок

4~ш i *
* IT S2

3
111
13

141

ГО
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Скончание таблицы 3

Ш Л/П
Тол шина 

материале 
1. мм

Тнз подготовки Обозначение Поперечное сечение
Размеры Рекомендуемый 

сварочный процесс* 
(№ в соответствии с(2р

Изображение
<е соответствии с {ip Угол о Зазор Ь. мм свэрюго шоэ

■Hrt Гчд.

f t >2
f 2 >2

Без сзсоса 
кромок ьь

Jc у//щ Л * 3 У///ЛУ\
3.13 * VJ

-т*т—

60* S OS 120* S 2 111
13

141

\

I

0 Номер сварочного процесса не означает, что он применим для всею диапазона рабочих толщин. 
6 Обозначение применяется только для а =90 *.

Таблица 4 — Подготовка соединений для двусторонних угловых сварных швов

Ы> п/п
Толщина 

материале 
1. мм

Тип подготовки

А Л Л 1, > 3 Без скоса1.1 /2>з кромок

4.12 ' l>2 Без скоса
Г2> 5 кромок

Обозначение
е соответствии с(1|> Поперечное сечение

Размеры

Утоп о Зазор Ь. мм

70* s в S 100* S2

60* S а 5 120* •

Рекомендуемый 
сварочный процесс* 

(N* е соответствии с {2р

Изображение 
сварного шее

+ _ У 3
111
13

141

3
111
13

141

шё2<в

ГО
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Скончание таблицы 4м

№ лМ
Толщина 

материала 
I .  мм

Tvn под ГОТОВИН
Обозначение 

а соответствии с{1Ц
Полеречтое сечеиие

Размеры

УГОЛ О Зазор ь. мм

*2

-
•

Рекомендуемый 
сварочный процесс* 

<N* а соответствии с (2]>

Изображение 
сварного шва

4.1.3 2 s r ,  S 4  
25^54

Без скоса 
кромок

3
111
13

141

9  Номер сварстого процесса не означает, что он применим для всего диапазона рабочих толщин. 
в Обозначение применяется только для « « 90
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ГОСТ ISO 9692-1—2016

Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов 
межгосударственным стандартам

Таблица ДА.1

Обозначение ссылочного международного 
стандарта

Стелен»
соответствия

Обоэнечение и наименование соответствующею 
межгосударственного стандарта

ISO 6947 — е

* Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется использо-
вать перевод не русский язык международного стандарта ISO 6947. Официальный перевод данного междуна-
родного стандарта находится 8 Федеральном информационном фонде технических регламентов и стандартов.
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