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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. Сварка дуговая сталей под флюсом;
- часть 3. Сварка дуговая в инертном газе плавящимся и вольфрамовым электродом алюминия и 

его сплавов;
- часть 4. Плакированные стали.

V
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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 

Ч а с т ь  3

Сварка дуговая в инертном газе плавящимся и вольфрамовым электродом алюминия
и его сплавов

Welding and allied processes. Types of joint preparation. Part 3. Metal inert gas welding and tungsten inert gas welding
of aluminium and its alloys

Дата введения — 2020—12—01

1 Область применения

Настоящий стандарт определяет типы подготовки соединений для сварки дуговой плавящимся 
электродом (сплошной проволокой) в инертном газе MIG (131), сварки дуговой вольфрамовым элек­
тродом в инертном газе с присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем) TIG (141) 
и сварки дуговой вольфрамовым электродом в инертном газе без присадочного материала TIG (142) 
алюминия и его сплавов.

Настоящий стандарт применяется для сварных швов с полным проплавлением.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные документы. Для да­
тированных ссылок применяют только указанное издание ссылочного документа, для недатированных 
ссылок применяют последнее издание ссылочного документа (включая все изменения к нему):

ISO 2553:2013, Welding and allied processes —  Symbolic representation on drawings — Welded joints 
(Сварка и родственные процессы. Условные обозначения на чертежах. Сварные соединения)

ISO 4063, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers (Сварка 
и родственные процессы. Перечень и условные обозначения процессов)

3 Материалы

Подготовка соединений, рекомендованная в настоящем стандарте, применяется для всех групп 
алюминия и его сплавов.

4 Сварочные процессы

Подготовка соединений, рекомендованная в настоящем стандарте, применяется для сварочных 
процессов, указанных в таблицах 1— 3. Возможна комбинация процессов:

- сварка дуговая плавящимся электродом (сплошной проволокой) в инертном газе MIG (131);
- сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным материа­

лом (проволокой или стержнем) TIG (141);
- сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе без присадочного материала 

TIG (142) применима только для стыковой сварки с отбортовкой кромок (см. таблицу 1, 1.20).

П р и м е ч а н и е  1 — Номера процессов сварки, указанные в скобках, соответствуют номерам, приведен­
ным в ISO 4063.

Издание официальное

1
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5 Заключительные положения

Края должны быть подготовлены механическим способом (например, резкой, распиловкой или 
фрезерованием). Чистящие жидкости на основе минерального масла не должны применять. Если при­
менена плазменная резка, следует учитывать качество поверхности реза (например, трещины).

Продольные кромки притупления корневой части должны быть зачищены и закруглены, особенно 
для односторонних стыковых сварных швов без подкладки.

6 Типы подготовки соединений

Рекомендуемые типы подготовки соединений и размеры соединений указаны в таблицах 1—3.
Выбор конструктивных элементов соединения (угол, зазор, притупление кромки) зависит от тол­

щины свариваемых деталей, положения при сварке и процесса сварки. При использовании больших 
зазоров (> 1,5 мм) рекомендуется применять меньшие углы разделки кромок.

Если зазоры > 1,5 мм, рекомендуется использовать подкладку.
Для односторонней сварки рекомендуется использовать подкладку с канавкой.
Номера, приведенные в таблицах 1— 3, определены в соответствии со следующей схемой:
- первая цифра соответствует номеру таблицы (например, цифра 1 для таблицы 1 с подготовкой 

соединения для стыковых односторонних сварных швов);
- вторая цифра или группа цифр соответствуют номеру шва по ISO 2553 (например, цифра 2 для 

стыкового одностороннего сварного шва, как указано в ISO 2553:2013, таблица 1);
-третье обозначение (буква) соответствует варианту подготовки кромок.

Пример — Тип подготовки кромок для односторонней стыковой сварки (1), с V-образным скосом 
кромок (3) обозначен 1.3.

2



Т а б л и ц а  1 — Подготовка соединений для односторонних стыковых сварных швов

Сварной шов Подготовка соединения

№а
Толщина 
детали t, 

мм

Тип под­
готовки

Обоз­
наче­
ние1’

Изображение 
сварного шва Поперечное сечение Угол а, р Зазор Ь, 

мм

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие 
разме­
ры, мм

Реко­
менду­
емый
сва­

рочный
про­
цесс0

Приме­
чания

1.1 t *  4 Без скоса 
кромок

b < 1 141

Рекомен­
дуется за­
круглять 

кромки со 
стороны 

корня 
шва

2 £ f < 4 Без скоса 
кромок на 
временной 
или остаю­
щейся под­
кладке

iMRl

. I I .
Ш

b <  1,5 131

1.2 3 < f S 5 С V-образ- 
ным скосом 
кромок V 60° < a <2 90° Ь й  2 е й  2

С ^-образ­
ным скосом 
кромок на 
временной 
или оста­
ющейся под­
кладке

У,[MR)

У,
М

d

a

b t

60° £ а £ 90° Ь <4 с < 2

131

131

со

ГО
С

Т ISO
 9692-3—

2020



Продолжение таблицы 1

Сварной шов Подготовка соединения Реко-
менду-
емый
сва­

рочный
про­
цесс0

Приме­
чания№а

Толщина 
детали t, 

мм

Тип под­
готовки

Обоз­
наче­
ние1’

Изображение 
сварного шва Поперечное сечение Угол а, р Зазор b, 

мм

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие 
разме­
ры, мм

1.3

3 S fS 6 С ^-образ­
ным скосом 
кромок

V «а.
С

111ш
1C

ш Ш *
90° £ а  S 

120° Ь<, 1 1 S с й 2 — 141 —

(Ь

С ^-образ­
ным скосом 
кромок с 
увеличен­
ным приту­
плением

Y ш ш
а

а >60° Ь < 2 с < 2 — 131 —Шжж
ь, о

6 £ f£ 2 5 С 1/-образ- 
ным скосом 
кромок с 
увеличен­
ным приту­
плением на 
временной 
или оста­
ющейся под­
кладке

Л
[MR]

ih
■pi

а

а > 60 4 < Ь <  10 с<  3 — 131 —
Л

. sSNS4444
OJ

Ez
ь ,
Ш о

б £ ? < 1 5 С 1/-образ- 
ным скосом 
кромок с 
увеличен­
ным приту­
плением

Y Ш Ж
О

М Ш ,

с

90° < а < 
120° Ь<, 1 2 £ с < 4 — 141 —

ГО
С

Т ISO
 9692-3—

2020



Продолжение таблицы  1

Сварной шов

№а
Толщина 
детали t, 

мм

Тип под­
готовки

Обоз-
наче-
ниеь

Изображение 
сварного шва

Подготовка соединения

Поперечное сечение Угол а, р Зазор Ь, 
мм

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие 
разме­
ры, мм

Реко­
менду­
емый
сва­

рочный
про­
цесс0

Приме­
чания

1.3 А 2 < t < 2 0 С \/-образ- 
ным скосом 
кромок на 
прессован­
ном про­
филе

20° < р < 40° Ь <  3 1 < с < 3 131
141

1 .3В 6 < f < 4 0 С \/-образ- 
ным скосом 
кромок на 
прессован­
ном про­
филе

2 0 ° й $ й  45° О й Ь й З 2 й с й Ъ с1 £ 1 131
141

1.4 4 10 Со скосом 
одной кром­
ки

I /

в

ш ш р £: 50° Ь < 3 с < 2 131

3 < f  < 20 Со скосом 
одной кром­
ки на вре­
менной или 
остающейся 
подкладке

I /LMJ
I /

iMRl I f

fi

£
в 50° < р < 70° 3 < Ь < 8 с < 2

■ Е

131
141

ел

ГО
С
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°> Окончание таблицы 1

Сварной шов Подготовка соединения Реко-
менду-
емый
сва­

рочный
про­
цесс0

Приме­
чания№ а

Толщина 
детали t, 

мм

Тип под­
готовки

Обоз­
наче­
ние11

Изображение 
сварного шва Поперечное сечение Угол а, р Зазор b, 

мм

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие 
разме­
ры, мм

1.6 пласти­
н а ^  12 

труба 
f£ 5

С LZ-образ- 
ным скосом 
кромок

V Ю Л

J ,

Я1
15°<Р<20° ь <  1 2 £  с < 4

4 £  г<  6 
3 S f< 4  
0 £  е < 4

141 —

15 < t £  
30 Я >ллл чы 

^ _ _ _ _ _

15° £  Р £  20° 1 £ Ь < 3 2 £  с < 4
4 £  г<  6 
3 £ f < 4  
0 £  е < 4

131

Для
корневого 
валика ре­
комендует­
ся процесс 

141

f t

Ь,

О

1.7 8 <  t й 20 С ^-образ­
ным скосом 
кромок с 
увеличен­
ным зазором 
на времен­
ной или 
остающейся 
подкладке

х|MR|х
1 м |
О <ь

Р

К л л л л л л  <(«
15° £  р £  20° 3 S b <  10 — — 131 —

1.20 fS  2 С отбортов­
кой кромок т

VI

Е _ _ _ _ _ J .

— — — —
141
142 —

а Как указано в разделе 6. 
ь В соответствии с ISO 2553.
0 Номера процессов в соответствии с ISO 4063.

ГО
С

Т ISO
 9692-3—

2020



Т а б л и ц а  2 — Подготовка соединений для двусторонних стыковых сварных швов

Сварной шов

№ а

Тол­
щина 

детали 
t, мм

Тип под­
готовки

2.1 6 < f S  10 Без скоса 
кромок

Обоз­
наче­
ние1’

Изображение 
сварного шва

2 .2.2 6й1й*\5 

t>  15

С двусторон­
ним ^-образ­
ным скосом 
кромок

2.2.3 6 £ f <  15 

t>  15

С двусторон­
ним У-образ- 
ным скосом 
кромок с 
увеличенным 
притупле­
нием

2.3 С ^-образ­
ным скосом 
кромок с 
увеличен­
ным приту­
плением

Подготовка соединения

Поперечное сечение Угол ос, р Зазор 
Ь, мм

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие
разме­

ры,
мм

Реко­
мендуе­
мый сва­
рочный 

процесс0

Примечания

6 й Ь й 8 141

Одновремен­
ная двусто­
ронняя сварка 
в вертикаль­
ном положе­
нии

а £ 60° ей 2 141

Ьй  3
а >70° ей 2 131

а £ 60° 2 й с й 4 141

в р
шт

£1
а

§ЩJII ~
ь г о

Ьй  1
60° £ а £ 70° 2 й с й 6

h ^ h 2
131

а >60° Ьй  3 2 й с й 4 141
131

-ч

ГО
СТ ISO

 9692-3—
2020



00 Окончание таблицы  2

Сварной шов Подготовка соединения Ре ко- 
мендуе- 
мый сва­
рочный 

процесс0

Примечания
№а

Тол­
щина 

детали 
f, мм

Тип под­
готовки

Обоз­
наче­
ние13

Изображение 
сварного шва Поперечное сечение Угол а, р Зазор 

Ь, мм

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие
разме­

ры,
мм

2.4 S Z t Z ' l b Со скосом 
одной кром­
ки

к ---

t b

Р > 50° Ьй  3 е й  2 — 131

2.6 t >  15 С двусторон­
ним U- образ­
ным скосом 
кромок

X
И

» R 6

t b

15° < р < 20° Ьй  1 2 й с й 4 h » 0,5 
( t - c ) 131

а Как указано в разделе 6.
ь В соответствии с ISO 2553.
с Номера процессов в соответствии с ISO 4063.

ГО
С

Т ISO
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Т а б л и ц а  3 —  Подготовка для Г-образных соединений
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Окончание таблицы 3

Сварной шов

№а

Тол­
щина 
дета­
ли f, 
мм

Тип под­
готовки

Обоз­
наче­
ние1’

Изображение 
сварного шва Поперечное сечение

3.10 Т-образное 
односторон­
нее без скоса 
кромок I

■

Т-образное 
двусторон­
нее без скоса 
кромок

Подготовка соединения

Угол
а, Р

а £ 90

а £90

Зазор 
b, мм

0 Ь<  2

Размер 
приту­
пления 
с, мм

Другие
размеры,

мм

Рекомен­
дуемый сва­

рочный 
процесс0

Примечания

141
131

141
131

а Как указано в разделе 6.
ь В соответствии с ISO 2553.
с Номера процессов в соответствии с ISO 4063.

ГО
СТ ISO

 9692-3—
2020



ГОСТ ISO 9692-3—2020

Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов 
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а ДА. 1

Обозначение ссылочного международного 
стандарта Степень соответствия Обозначение и наименование соответствующего 

межгосударственного стандарта

ISO 2553:2013 — *, 1)

ISO 4063 — *, 2)

* Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется использовать 
перевод на русский язык данного международного стандарта. Перевод данного международного стандарта 
находится в Федеральном информационном фонде стандартов.

1) В Российской Федерации действует ГОСТ Р ИСО 2553—2017 «Сварка и родственные процессы. Условные 
обозначения на чертежах. Сварные соединения».

2) В Российской Федерации действует ГОСТ Р ИСО 4063—2010 «Сварка и родственные процессы. Перечень 
и условные обозначения процессов».
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