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Алгысез

1 Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министр лшнщ Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! нш «Казахстан стандарттау жэне сертификаттау 
институты» шаруашыльщ журпзу кукыгындагы республикальщ мемлекетт! к кэсторны 
ДАЙЫНДАП ЕНГ13Д1

2 Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министр л i пищ Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! терагасыныц 2016 жылгы «25» карашадагы № 300-од 
буйрыгымен БЕК1ТЫШ КОЛДАНЫСКА ЕНГ13ЫД1

3 Осы стандарт EN 1708-1:2010 «Welding. Basic welded joint details in steel. 
Pressurized components» (nicipy. Болаттарды nicipy кезшде 6ipiicripy элементтерг 1-белщ. 
Кысым астында курастырым элементтерО хальщаральщ стандартына балама

Осы хальщаральщ стандартты CEN/TC 121 «nicipy» техникальщ комитет! эз1рлед1
Агылшын тшшен аударма (еп).
Оныц непзшде осы улттьщ стандарт дайындалган (эз1рленген) жэне оган сштеме 

бершген еуропальщ стандарттардьщ ресми даналары Нормативтж техникальщ 
кужаттардын б1рыцгай мемлекетйк корында бар.

Сэйкестщ дэрежеа - б1рдей (ШТ)

6 АЛЕАШ РЕТ ЕНГ13ШД1

Осы стандартца взгерштер ту рал ы аппарат жыл сайын шыгарылатын 
«Стандарттау жвнтдегi нормативтт цужаттар» ацпараттыц сытеместде, ал 
езгержтер мен тузетулер мэтШ -  ай сайын шыгарылатын «¥лттыц стандарттар» 
ацпараттыц сштемеЫнде жарияланады. Осы стандартты цайта царастырган 
(ауыстырган) немесе жойган жагдайда muiemi хабарлама ай сайын шыгарылатын 
«¥лттыц стандарттар» ацпараттыц сттеместде жарияланады.

Осы стандарт Казакстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнщ 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшш руксатынсыз ресми басылым ретшде 
тольщтай немесе белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1

2023 жылы 
5 жыл
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к;а за к ;с т а н  р е с п у б л и к а с ы н ы ц  у л т т ы к  с т а н д а р т ы _________

Ilicipy

БОЛАТ П1С1РШГЕН ЦОСЫНДЫ ЭЛЕМЕНТТЕР 

1-Б0Л ЕМ

ЦЫСЫМ АСТЫНДАГЫ Ь^¥РАСТЫРЫЛЫМДАР

Енпзшген куш 2018-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт эз1мен кысым астында жуйелерде жалпы кабылданган nicipmreH 
косылыстарды бшд!редт Бул мшдетп ретшде карастырыла алатын немесе эз1рлешмд1 
шектейтш косылыстарды стандарттауга кэмектеспейдт К,ажет жатдайда жуктемелерд1 
талдау ережелер1мен танысу керек.

Осы стандарт мыналар кэмепмен nicipmreH косылыстар мысалынан турады:
—электродпен жауып колмен доталап nicipy (111);
— косынды астында доталап nicipy (12);
— газ электр nicipy (13);
— инертп газ атмосферасында вольфрамды электродпен догалап nicipy; газ вольфрам 

nicipy (14);
— плазмальщ-догалап nicipy (15)
— кысым астындагы болат жуйелерде процестер (процестер дщ сэйкестенд1ру HOMipi 

EN ISO 4063 сэйкес)
Баска процестер кел1с1м бойынша журпз!лед1.
Осы стандарт болаттарды nicipy кез1нде 6ipiicripy элементтер1н карастырады, 6ipaK 

баска металл материалдарга колданыла алады. Бундай жагдайда ж1к нысаны мен элшемдер1 
тексер1лу1 керек.

Шаршген косылыстардыц жумыстьщ ерекше жагдайларында жарамдылыгын 
багалау, мысалы жеп немесе кажыту жуктемелер1 болган жагдайда, арнайы 
карастырылмайды.

2 Нормативт1к сштемелер

Осы стандартты колдану ymiH мынадай с1лтеме нормативазк кужаттар кажет. KyHi 
белпленген Ылтемелер ymiH с1лтеме нормативт1к кужаттьщ аталган басылымы тана 
колданылады, кун1 белпленбеген с1лтемелер ymiH Ылтеме кужаттьщ (барльщ эзгер1стер1н 
коса) соцгы басылымы колданылады:

EN ISO 4063-2010 Welding and allied processes — Nomenclature of processes and 
reference numbers (ISO 4063:2009) (nicipy жэне жапсарлас процестер — Процесстер т1зшм1 
жэне сштеме нэм1рлер (ISO 4063:2009)

EN ISO 5817-2014 Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 
alloys (beam welding excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected 
version:2005, including Technical Corrigendum 1:2006) (nicipy — Болат, никель, титан жэне 
баска корытпаларды (сэулемен nicipy ескершмейд1) балкытып nicipy кезшде nicipy жэ KTepi 
-  Акауларга байланысты сапа децгейлер1 (ISO 5817:2003, редактрленген нуска: 2005, 
техникальщ тузетулер косылган: 2006)

EN ISO 9692-1:2013 Welding and allied processes — Recommendations for joint 
preparation — Part 1: Manual metal-arc welding, gas-shielded metal-arc welding, gas welding,

Ресми басылым 1



ЦР СТ EN 1708-1-2016

TIG welding and beam welding of steels (ISO 9692-1:2003) (nicipy жэне жапсарлас процестер 
— Крсылыстарды дайындау бойынша усыныстар — 1-бэл1к: Металл электродпен колмен 
догалап nicipy, корганыс газ ортасында металл электродпен догалап nicipy, и нертп газ 
ортасында вольфрам электродпен догалап nicipy жэне болаттарды сэулелш nicipy (ISO 
9692-1:2003)

EN ISO 9692-2:1998 Welding and allied processes — Joint preparation — Part 2: 
Submerged arc welding of steels (ISO 9692-2:1998) (Tlicipy жэне жапсарлас процестер — 
Крсылыстарды дайындау — 2-бэл1к: Крсынды астында болаттарды догалап nicipy (ISO 
9692-2:1998)

3 Талаптар

3.1 llicipi.iiген цосылыс турш тандау
ГЙаршген косылыстарды энд1ру мен пайдалану шарттары б1рдей емес. ¥сынылган 

суреттер бойынша nicipmreH косылыс жумысыныц тшмдшш туралы корытынды жасау 
мумкш емес. Алайда к;осылыстардыц эр Typi уппн туРл* нускалардан шаршген жштщ 
Tnicri орындалуын тацдау кезшде энд1ру мен пайдаланудыц тшеп шарттарын ескеру керек.

3.2 Жиектемелерд! nicipyre дайындау (курастырымдык элементтер мен 
елшемдер)

3.2.1 Жалпы ережелер
Стандартты nicipmreH косылыстардыц курастырымдык элементтер! мен элшемдер1 

нормативтзк кужаттар талаптарына сэйкеседг П1с1руд1н арнайы тэсшдерш немесе 
стандартты емес курастырымдык элементтер! мен жэне элшемдер1мен nicipmreH 
косылыстарды колданган жагдайда барльщ кажетп талаптарды курастырымдьщ 
кужаттарда келтру керек.

3.2.2 Жнс дайындаудыц курастырымдык элементтер!
Жш дайындаудыц усынылатын курастырымдык элементтер!Hi ц мысалдары (мысалы 

жиектемешц шабылу бурышы, ажырату шыцы жагдайда радиус, тэсемдер болуы, жж 
тубшщ кашалуы) EN ISO 9692-1 сэйкеседц косынды астында догалап nicipy кезшде EN ISO 
9692-2 колданылады. Жиектемелерд1 дайындау кезшде жок элшемдер EN ISO 9692-1 
бойынша.

Егер тольщ балкытумен тушепртген косылыстар кэрсеттсе, онда жж тубш шабу 
немесе nicipmreH жлкт1ц Kepi жагынан металлы Keiipy жэне nicipy ж т н  салу кэрсетшед1 
немесе екшып жагынан nicipy процедурасы ж1к тубшщ акаусыз жэне тшмд1 балку 
терендтн кэрсету1 керек.

ГПаршетш бэлшектер калыцдыгында елеул1 айырмашылыктар жагдайында, (эдетте 
шамамен 3 мм айырмашыльщ) (1-кестесш, № 1.1.1-1.1.6-т кара) nicipy уппн жеткшют 
саналады; кез келген жагдайда материал калыцдыгы жэне косылыстар геометриясы есепке
кабылдануы керек) бэлшектерд1 тушепрш nicipy керек болады, онда калыц кабыргалы 

1 1элементте -  - -дейш шабылу бурышына ие болуы керек. Барынша турл1 калындьщты 
элементтердщ жайлы эту1 пайдаланудыц ауыр жагдайларында колданылады.

3.2.3 Шаршген жж елшемдер!
nicipmreH жжтщ белпленген ni mi Hi мен непзделген nicipmreH жжтер кашыктыгы 

(эаресе бурыштьщ жжтер) курастырымныц 6ip 6ipiMeH ш артетш  бэлшектер 
калыцдыгыныц ец тэмешнен аспауы керек.

2



СТ EN 1708-1-2016

3.3 Сипаттама
Науа мен келтекубырлар косылыстарынын cyperrepi (2 жэне 3-кестелерд1 кара) 

1-сурет бойынша кэлденен киманы жэне 2-сурет бойынша косылыстын бойлык кимасын 
кэрсетедг

3.4 Келтекубыр санылауларында iuiici ушкдр жиектемелерд1 кеыру
Тарамдарды nicipyre арналган сацылауларда imKi жиектемелер кашалган болуы 

керек, ce6e6i бурыштарда кернеу шогырлануы туындайды. Осы сактык шаралары (кашау 
кэмепмен ушыр шеттернд1 кет1ру), егер тарамдарда n ic ip y  орны жогары пайдалану 
жуктемелерше тусетш жагдайда усынылады, мысалы кажу oep iK T iri, узак берштш жэне 
жегшк сызаттану.

3.5 Ыдыстарда енгдзше шаршетш жэне енпзше ш арш етш  Teric тарамдарга 
арналган тесжтерд1 дайындау

Ыдыс кабыргасында енпзше шаршетш жэне енпзше шаршетш тепе этпелерде (2, 
2.2 жэне 2.3-кестесше сэйкес) санылаулар мына улпмен дайындала алады:

- //, жэне / / 2  ойыктар терендш 3-суретте кэрсетшгендей, санылау айналасында 
эзгершаз бола алады.

- жиектемелерд1 дайындаудьщ туп манындаты тел1мдер кэлденен жазыктыкта бола 
алады, мысалы, егер санылау станокта тесшедг Бул жагдайда санылау айналасында кашау 
терендш 4-суретте кэрсетшгендей айналасы бойына турлше болады.

1-сурет — Ыдыстын келденен 
кимасы

2-сурет — Ыдыстын бойлык кимасы

Ш арпы  белплеулер
h,, /ь ойыкгар теревдт

3-сурет — Санылауларды дайындамага дайындау

3
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4-сурет — Сацылауларды дайындамада дайындау

3.6 Жайлы етуге nicipy орындары
Ke06ip жагдайда oip пicipiлгeн бэлшек бетшен екшип бетке, мысалы тарамдалудьщ 

ыдыспен 6ipiry орнында теглс этуд1 камтамасыз ететш бурыштык жшп карастыртан 
орынды болады. Осы улпмен ыдыспен тарамдалудьщ жымдасу1 орнында кескен кезде 
кернеулер шотырлануынын туындауы болмайды; ce6e6i осындай косылыска арналган 
nicipmreH жжтщ калындыты Tiiicn суретте кэрсетшмейдг

3.7 Ыдыстын келбеу жзне денес кабыргаларында тарамдалулар
ГЙаршген косылыстар 1-13-кестелершде кэрсетшген. Ыдыстын кэлбеу жэне дэнес 

кабыргаларында тарамдалулар жеке карастырылмайды, ce6eoi nicipyre катысты 
санылаулар мен тарамдалу беттерш дайындау 2 мен 3-те кэрсетшгендей уксас. Ерекше 
талаптар 2-кестенщ 2.2-т бойынша карастырылады.

Ескертпслср
1 Жлктер. crop суреттер дайындау уипн элшемдж шамалар туралы акпарат бермейтш 

жагдайда. тэмсндс ке.тприген кестелерде кара туспен белгшенедг
2 Кестелерде бершген элшемдш шамалар дэлд1кте элшемеул керек. тек жалпы кагидаттарды 

пайдалану керек дегещр быд1рс,и.
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1-кесте — Турл1 калыцдыкты тушспршген косылыстар

Номер Сурет
Ь^олдану/
условия Ескертпелер

EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

1.1 Typai ка. iMiuMKTM lyiiiciipi.iicn косылыстар
1. 1.1 а <30° 

h < h
Пайдаланудыц ауыр жагдайлары кез1нде 
жобалау 1.1.2 жэне 1.1.3. -суреттер1не 
сэйкес орындалуы керек 
е < ОД ^
макс. 2 мм (6ip жакды ж1кпен nicipy упин)

1.5 жэне 2.3

1. 1.2 а <30° 
h < h

1.5, 2.3 жэне 2.5.2

1.1.3 а <30° 
t\ < и

ультрадыбыстьщ сынау упин 
h > 3 t\, 6ipan мин. 20 мм 
рентгенографияльщ бацылау уш1н h > tx

1.5, 2.3 жэне 2.5.2

1.1.4 а <30° 1.1.1 пара 2.5.1 к;р С
Т

 E
N
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2-кесте — втемдж сакиналарсыз келтекубырлар

Номер Сурет 1̂ олдану/шар
ттар

Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жзне EN ISO 
9692-2:1998 Ылтеме

Осы косылыстар келтекубыр жэне/немесе дайындаманы калыцдату жолымен этемд! камтамасыз ете;ц

Егер дайын;

2.1 Tyiiic 1 ipin nicipiiireH келтекубырлар (арнайы келтекуоырлар13.2 кара) 

ама ныгыздалу жагына жуктемеге туссе. оны келтекубырга орнатар алдында кабыршакдану болуга тексеру керек.
2.1.1 ?! < 0.5 Ь 

45° < а < 60°
1.9.1 немесе 1.11 (6ip жакты Ж1кпсн 
nicipy)

2 . 1.2 45° < и, <60° 
30° <а2< 45°

Осы 6элшектерд1 пайдалануды, стер 
келтекубырга арналган сацылау 
nicipy у™111 дайын болса, 
усынылады. Бул косылыстар 
nicipmreH жжтщ бэлтн  алдын ала 
ipiKTeyMeH арткы жагынан nicipyfli 
болжайды (осы максат упин 
барынша кол жетьаз1мд1 жагынан).

2.9.1. 2.9.2 немесе 2.11

2.1.3 н1 =30° 
н2 = 45°

2.1.2 кара

О
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2-кесте (жсшгасы)
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о
2-кесте (жсшгасы)

Номер Сурет Колдапу/шарттар Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

2. 1.10 Элшемдер миллиметрде А = 30 мм 
В = 1,5 мм 
Я  > 3 мм 
М  > 10 мм 
N = 5  мм 
W > 2 мм 
г = 6 мм 
а = 30°
1 = грат
2 = nicipyre арналган 
сацылау (кубырды тарату 
жинагына цосцаннан 
кешн толтырылады)

Кубырльщ
панельдерд1 nicipy 
сацьшауы 100 мм 
жэне t кдбырга 
цалыцдыгы 6 мм 
кубыр панельдер1 
унин кдрастырылган

2. 1.11

* ______ ,

7i ....... й
r ^

U  J

F = 2 мм 
G = 1,5/2,0 мм 
Т = 16 мм макс. 
45° < а <60°

Барльщ элшемд1 
кубырлар мен науалар 
унин

Е;р С
Т

 E
N

 1708-1-2016



2-кесте (жалгасы)

Номер Сурет Цолдану/шарттар Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жзне EN ISO 
9692-2:1998 сЁлтеме

2.2 Айкастыра nieipi.п ен кс.ттекубырлар (арнайы келтекубырлар 13 2-кара)
Айкастыра nicipijireH келтекубырлар уппн жалпы усыные. егер олар пайдалану утшн кол жеткп1мд1 болеа. 2.2.1 жэне 2.2.2-суреттерiндс кэрсетшгендей 
дайыидаманыц iiiiki бетше nicipijiyi керек, олай бомлайтын жагдайда 2.1.1 -сурстшдс кэрсетшгендей келтекубырларды непзп бэлшекке тушспрш nicipyre 
беГнмдеу керск._________________________
2. 2.1 а = 0,3 tj

h = 1, 
r> 8 мм 
b < 1 мм
10° <а <20°

Жартылай балкытылган 
шаршген косылыстар уппн. 
Одетте, егер ь/2 Караганда t\ 
кем болеа, пайдаланылады. 
Шагын диамстрл1
келтекубырларга кслсттн 
болсак, оцтайлы тандауды 
камтамасыз ететш 3-кестеде 
кэрсетшген бэлшектерге 
назар аударьшады

1.11 жэне 3.1.1

2 . 2.2

§

1/  NJ

V

3 мм <а = 0,5 О 
а\ <0,7 t\
Ъ < 1 мм

Жартылай балкытылган 
ширшген косылыстар уш1н. 
Шектеул1 колдану:

Дайыидаманыц innd 
диаметр1< 200 мм;

бурма кабыргасыныц 
калыцдыгы ti 
< 5 мм.

3.1.1 жэне 3.1.2

кР
 С

Т
 E

N
 1708-1-2016



2-кесте (жсшгасы)
ю
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2-кесте (жсшгасы)
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2-кесте (жсшгасы)

к;р С
Т

 E
N

 1708-1-2016



O n
к;р C

T
 E

N
 1708-1-2016



2-кесте (жалгасы)
Номер Сурет Ь^олдану/шарттар Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне 

EN ISO 9692-2:1998
ciiicMe

2.4 Штампталып iiicipincii бурмалар (кубырларды арнайы буруды 13.2-т пара)

\
\
\

1

К  е

ь— 2 Z A  и

1 стандартты тушспршген 
цосылыс

кубыр бурмасын кубырлык; 
дайындамага nicipy унпн 
цолданылады, онда ол суретте 
кэрсетшген нысанга ие болуы 
м1ндетп емес.
Пайдалану мысалы:
Беттис жабын, мысалы резецкемен 
iiHici жауып шыгу

2.5 Tyiiiciipin iiicipi.iicn бурмалар
2.5.1 1 стандартты тушспршген 

цосылыс
2.5.1, 2.5.2



00

3-кесте — Отемдж сакиналармен келтекубырлар

№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

Этемдж са^иналар щбыр денесше орнатылуы керек жэне оларда шыгару сацылаулары орындалуы тию. Этемдж 
^алыцдыгынан аспауы керек

сацина кдлыцдыгы кубыр денесшщ

3.1 nicipi.iciiii келтекубырлар
3.1.1 5 мм < а = 0,5 /3,

Ь>1 мм 
а >15°
1 кубыр денес1н 
келтекубырмен к;осу унин 
2-кестен1 пара

1.9.1 немесе 1.11 жэне 1.10

к;р С
Т

 E
N

 1708-1-2016



3-кесте (жалгасы)

№ Сурет Колдану/ режим

3.2 Айкастыра nicipi.ireH келтекубырлар

Ескертпе
ENISO 9692-1:2003 жзне 

EN ISO 9692-2:1998
сштеме

Келтекубыр мен кубыр jciieci арасында сацылау. Келтекубыр мен кубыр денесу сондай-ак этемдпс сакина арасында сацылау 3 
сацылаулар nicipy кезшде кенеттен сызаттар тузшу ьщтималдыгы артады, этап айтканда косылатын бэлшектер калыцдыты улгаятын 
IuiKi етемдш сакина. Rip этемдпс сакинамен атщастыра пюфоген келтекубырлар уппн сакина кубыр денссппц сыртынан кэрсетшген, 
Нундап косылыстар жогары кисымды ыдыста немесе шарлы идыста 1ШК1 этемдпс сакинаны бскггу ymiii найдаланыла алады.

мм-ден аспауы керек. Улксн 
кезде орын алады. 
бул норма болып табылады.

3.2.1 5 мм < а = t3 
b>7  мм
30° < а < 45°
/3 > 20°

Кдбыргаларынын улкен
калыцдыгымсн келтекубырларды 
этеу уппн этемдпс сакиналар 
пайдаланган дурыс болады.
Кубыр денесш келтекубырмен
6ipiicripy yniiii 
2-кестеш кара

2.2.7-суретшде

2.9.1. 2.11 жэне 1.10 
nicipijircn Ж1КТЩ
кушсйтшуш есептеулер
аркылы тексеру керек. 
Кабыргасы барышна калыц 
жалгастыргыштар 
кэмепмен incipinreii жпеп 
кушейту ДИСК1Л1 турдеп 
кушейту угаш жарайды. 
а = 60° 
а = 0,5 /3 
h > 0,7 /3
/3 < U

а = 0,7 Уз 
2 мм <Ь\ <4 мм 
Ь2 >7 мм 
Р >  20 °  

z ~ 0,3 /3

VO

Ц
Р

С
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4—кесте —  К^оныштар мен жалгастыргыштар

к;р С
Т

 E
N

 1708-1-2016



5-кесте — Ернемектер

№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN 
ISO 9692-2:1998 сштеме

Акаулану ьщтималдыгына байланысты ернемек беттер1 шшргеннен кеШн механикальщ эцдеуге rycipy кажет болуы мумкш.
Ернемек пен келтекубырда 1шк1 диаметр арасында сацылау арасында сызат 2 мм аспауы керек.
Егер шелршген ернемектер кабыртасыныц калыцдыты улкен болатын жатдайда, ернемекте радиалды шытару сацылауын орындаган дурыс болады.

5.1 Ернемектер (t -  кубыр калындыгы)
5.1.1

77 —I—

1
V / Л Е а 1

*4
С

X

$
j

► t

К^орытынды калыцдывда дешн 
ернемект1 механикальщ эцдеуден 
кеШп. 
hi >0,7 t 
/ь >0,7 t

1тттю жопе сырткы жагынан 
nicijoijieriH ернемек.
I leri3ri металды жартылай 
балкытумеп nicipiflreH ж1к уннн

1.11 жэне 2.11

5.1.2 1 шартты тушетаршген косылыс nicipyre арналган мойны бар 
ернемек.
1.1.1 1.1,3-тармакты, 1 -кестеш кара

1 .о цемесе 1.3

5.1.3 Ерюн отыратын ернемек 2.11 жэне 1.9.1

ю

к;р С
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5-кесте (жсшгасы)

ю
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5-кесте (жалгасы)
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6-кесте — Ь^абыкты ыдыс

№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

Ыдыс денеи мен цабьщ немесе бугаттаушы сацина арасында сацылау 3 мм-ден асуы цэажет емес. Бугаттаушы сакунаны ыдыстыц шецберл1 узындыгынан 5 мм-ден
аспауы керек шецберл1 узындьщца дейш механикальщ эцдеуге тусфшген болуы керек. Улкен сацылау л ар mcipy кез1нде? атап 
цосылыс цалыцдыгы улгаятын кезде кенеттен сызаттар тузшу ыцтималдыгын арттырады

айтцанда б1р1кт1р1лет1н бэлшектердщ

6.1 Еабьщтарды бекчду
1 цабьщ
2 кубыр денеи 
2 мм < b < 4 мм 
45° <<Х! <60° 
35° <а2< 60°

6. 1.1 — паидалану талаптарын циындатцан 
кезде, балцытылган nicipmreH ж1кт1 
эзгерту
— курдел1 жагдайда бугаттаушы 
сакунада цосындыларды алып 
тастаумен сызаттарды болдырмауга 
болады;
— егер кубыр денес1н1ц т1л1мшес1 оныц 
кдлыцдыгына багытта кернеуге 
Tycipmce, цабьщты nicipep алдында ол 
цабыршакдану болмауына тексершу1 
керек

6. 1.2 а > 0,7 t 
b < 2 мм

6.1.1 пара 4.1.3 жэне 1.5

ю
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6-кесте (жсшгасы)
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6-кесте (жсшгасы)

•••о
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6-кесте (жалгасы)

№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

6.4 Келтекубырлар космлмстарм
6.4.1

У У / / У ^ 7 7

г
V /  /  /  / ' / /  /

nicipy у н п н  ц о л  
ж е т ю з 1 м д 1  iniKi 
ц а п т а м а .  
а = 45°

Бугшудщ айнымалы кернеу1 
жагдайында цолданылмайды, 
мысалы ыдыстыц imKi бэлпл мен 
ыдыстыц сыртцы цабыгы арасында 
температура айырмашылытымен 
туындатан

1.9.1

6.4.2 Тек сыртцы жатынан 
nicipme алады 
оц = 60° 
a2 = 45°

1шю цабьщ пен келтекубыр 
арасында nicipy орнына цолайлы 
цол жетюзуд1 цамтамасыз ету керек 
Бугшудщ айнымалы KepHeyi 
жагдайында цолданылмайды, 
мысалы ыдыстыц imKi бэлпл мен 
ыдыстыц сыртцы цабыгы арасында 
температура айырмашылыгымен 
туындаган

1.9.1 жэне 1.3

6.4.3 1 сацылау 2 мм - 3 мм
2 imKi цаптама мен 
келтекубыр 
арасында nicipy унпн 
жеткшкп цол 
жетьазу керек.
h > т 
а = 45°

Бул элементтер цабьщ 
келтекубырды узарту унпн 
пайдаланылатын жагдайда 
цолданылады

1.9.1

к;р С
Т
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3-кестеб (жсшгасы)

к;р С
Т

 E
N

 1708-1-2016



ы 6-кесте (жсшгасы)

№ Сурет Колдану/ 
режим

Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

6.4.7

10° < а  < 20° 
Ъ = 5 мм 
п > 2 мм

Келтекубырлардыц осы цосылыстары 
цабьщты ьщыс шеттершде цолдантаны 
дурыс. Кейб1р бэлшектер цабьщты 
ыдыстардыц басца бэлжтершде 
цолданыла алады.
Бугшудщ айнымалы KepHeyi 
жагдайында, мысалы ыдыстыц innd 
бэлнд мен ыдыстыц сыртцы цабыты 
арасында температура 
айырмашылытымен туындатан кезде 
цолданылмайды

4.1.3 жэне 1.9.1

6.4.8 Жеп туындау тэуекел1 болмайтын 
жатдайда жотары цысымды ыдыстарда 
цолданута арналтан

6.4.9 1 шартты
тушспршген
цосылыс

2.5.2 немесе2.6 жэне 1.5

Е;р С
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N

 1708-1-2016



6-кесте (жсшгасы)
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6-кесте (жсшгасы)

№ Сурет Еолдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

6.5.5
= =

\  у t > 2,6 мм 
2 мм <Ь< 4 мм 
а = 45° 
a > t

Т олык; nicipy 1.9.1

У v

6.6 Керме бвдтндамен косу
Бурандада сызат бащау мумкшдндне ие болу
6.6.1

Ег ц

\
/
в

1 mcipyre 2 алдында балама 
дайындалу

Анкер л iK буранданыц 
стандартты орналасуы

1.9.1 жэне 1.9

E;p C
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7-кесте — К^бырларды кубырлык тйпмшелермен 6ipiKTipy
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7-кесте (жсшгасы)

1̂
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7-кесте (жалгасы)

Е;р С
Т

 E
N

 1708-1-2016



8-кесте — тж е тел1мд1 немесе кубыр тЫ мш есш  кубыр денеамен 6ipiKTipy

№ Сурет Ь^олдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN 
ISO 9692-2:1998 системе

8.1 т ж е  тел1мд1 н ем есе  к у б ы р  т и н м ш е с ш  к у б ы р  д е н е а м е н  6 ip iic rip y
8.1.1, 8.1.2, 8.1.3, 8.1.7, 8.1.8, 8.1.9 сиядты бэлшектерд! пайдаланган жагдайда тш1мше соцында дабыршадтану жод екендтне кэз жеткшщз
8.1.1

\

1

/ / /

/

ш

а > 0,7 t К^убыр денесш1ц ею жагынан 
nicipy унпн кол жетюз1мд1

4.1.3

т ~
Ч

8.1.2

р
1

2.9.1 немесе 2.11

8.1.3

ч М

а>  5 мм 
а = 45°

Кдзан-кэдеге жарадтыш, 
унемдепш жэне от дораптары 
дурастырымдарында 
долданылатын тур патты 
досылыстар

1.9.1

г

\ Ч
ч ?

u>
чо

Д
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о 8-кесте (жсшгасы)
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8-кесте (жалгасы)

К о л д а н у /  р е ж и м Е с к е р т п е E N  ISO  9692-1:2003 ж э н е  E N  ISO  
9692-2:1998 с ш т е м е

' \ \ Ч \ \

а > 0,7 t

k \ \ \ \ M

4.1.3

1.9.1 жэне 2.10

К̂ растырымдык; туй1ндерд1ц балама элементтер1.

2.11

Е;р С
Т
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N

 1708-1-2016
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8-кесте (жалгасы)
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9-кесте — iiinci диафрагмалар мен айыргыштар
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10-кесте — Иреулер жэне арынсьп элементтер

№ Сурет Цолдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN
__________ ________________________________________________ ________________________________________________________ ISO 9692-2:1998 сьптеме
Арынсыз >. icMcm iep ocepi. ГИс1ршген жумсалатын материалдар, арынсыз элементтер материалы мен курастырым кысыммен жуктелген бэлшектер сапасына 
цолайсыз эсер етуд1 болдырмауы керек. Бул атап айктанда авдыштьщтыц жотары децгейдеп материалдарта катысты болады.
Косар. н>1 типмшелер. К^осарлы тшмшелер арынсыз бэлшектердэщ кубыр денесше тшелей бектлул колайсыз кернеу шотырын туындата алатын жагдайда
пайдалануы керек.
Сацылаулар. Сацылаулар болтан жагдайда, уздполз бурыштьщ ж1ки цамтамасыз ету упин олар жетюлiicri кец болу ы тшс.
Шс1руден кешн корытынды термоевдеуден сон nicipy. Термоэцдеуге тус1ршген ыдыстарды nicipy руксат етшмейдт
KoTcpi iiii курылымдар. Кэтерпш курылымдар коршатан ортаныц тэмен температуралары жатдайында морт ei>iiii>ui бузылуды болдырмайтын материалдан 
дайындалтан болуы керек
Шыгару санылаулары. Косарлы тшмшелер орнатылтан орындарда тшмшеде кернеуда алтанта дешн 6ip иемеес одан артык шыгару сацьшауы тесшген болуы 
керек.
Бурыштыц радиус. Куюарлы тшмше бурыштары калывдытына Караганда кем шамата дэцгелектелу1 тшс.

10.1 Ыдмстарга арналган Tipey. iep

10. 1.1 Тше аралык тшмше талап
силе алады

1.9.1

к;р С
Т

 E
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10 -кесте (жалгасы)

10.1.4
Eip кубырга шурфт1 не шурфс1з кдттыльщ к;ырлары.

Ь^олдану/ режим

Ct\ =  0,5 h  

а2> 0,5 /3
?! < 15 мм унпн, U = tx 
tx > 1 5 М М  унин, и  <  ?! 

/ >  10 мм

Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN
_______________________________ISO 9692-2:1998 смтеме
Егер кубыр денес1не аральщ 
Tipey nicipmce, мына шарттар 
сацталуы керек:
?! < 15 мм унпн,
U = t\
tx > 15 мм унпн,
t2< t\ 
а < 0,7 ti
nicipinreH ж 1 к  ц о с ы л а т ы н  
б э л ж  а й н а л а с ы н д а  э т у1  Tnic 
г > 30 мм.

а>4 мм Шагын т1ке ыдыстар уш1н

1̂
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ы 11-кесте — Бас болжпен кубыр денесш арнайы косу

№ Сурет Еолдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

11.1 ici ik'icpMcn косу орны

туындау дауш болмаган 
жагдайда гана 
долданылады

Д
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Т
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N
 1708-1-2016



12-кесте — nicipuireH сакиналы ныгыздама
№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN 

ISO 9692-2:1998 сштеме
12.1 iiicipin cii сакиналы ныгыздама

12. 1.1 Q Ц а = 120° 
т = 5 мм 
п = 6,5 мм 
q = 15 мм 
t = 3,5 мм

Бурыштьщ ж1к орындалуы 
Tnic орындарда ернемекте 
аральщ металдыц тиршетш 
жиектемелер1не жамау талап 
ет1лу1 мумьан

12. 1.2 а  = 120° 
/3 = 20° 
t = 4 мм

Бурыштьщ ж1к орындалуы 
Tnic орындарда ернемекте 
аральщ металдыц тиршетш 
жиектемелерше жамау талап 
erinyi мумьан к;р С

Т
 E

N
 1708-1-2016



12-кесте (жалгасы)
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13-кесте — Ь^убыр элементтер1

№ Сурет Ь^олдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жзне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

Кубырльщ гушспршген косылыстар.
Тэсемдш сакиналармен тушспршген косылые.
Теракты тэсемдак сакиналар биметалл косымдардыц жэне жж тубшде сызаттардыц болмауын камтамасыз ету бойынша каж ет  шаралар кабылданганы жагдайда 
жем1]1Л1 суйьщтьщтар акпайтын кубырлардыц тушепршген косылыстары ушш колданыла алады. К,ажу жуктемес1 жагдайда оларды колдану усынылмайды.
Бул шаралар мыналарды камтиды:
- сакина мен ею кубырдыц innri диаметр! арасында сацылау минимал болуы жэне 0,4 мм аспауы корок. ()л уийн дэцгелектеу жэне жымдастыру ушш механикалык 
эцдеу жолымен кубырлардыц imKi диаметршен кабыршактар алый тасталуы керек.
- туптпе сацылау, жпе тубшщ цашалуы, тэсемдк сакина калыцдыгы жэне nicipy тэрпб! сиякты факторларга ерекше назар аудару керек.
- тэселетш сакина шэгу кезшде косылысты шектемеу! керек.
- жиектемелердщ жылжыуына арналган руксат EN ISO 5817 стандартына сэйкесу! керек.
- деп, кажу немесе сыргу жагдайында 1 эсем и к сакнналарды колдану усынылмайды.____________________________________________________________________
13.1 Куубырларды колтьщпен 6ipiKTipy

Коныпттармеп 6ipiKTipy. сырткы диаметр! 80 мм-ден кем, элтттемдер! 13.1.1-тармагында корсетшчш кубырларга колдану руксат етшедт Мына жагдайларда 
конышты косылыстарды колдану руксат ет!лмейд!:
- болат кубырларда арнайы колдану унин;
- газ буларыныц немесе жалын сэулесшщ эсерше туариетш бэлшектерде;
- найдалану шарттары, эсцрссс жеп мен кажу кернеклерше катысты ондфупп nicipy бойынша бфжтшу сапасына терю эсер ететш жагданлар.____________
13.1.1 d3 < 80 мм 

с > 1,25 / 
s > 1,5 / 
т > 10 мм 
/у > 1,5 мм 
Ь2 >1 ММ 
к > I

3.1.2
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Os 13-кесте (жсшгасы)

№ Сурет Ь^олдану/
режим

Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

13.2 Келтекубырларды арнайы 6ipiKTipy

Ол жагдайында жеп, цажу, д1р1л туындауы мумкш пайдалану шарттары жагдайында, тэсемдпс сациналарды цолдану усынылмайды. Стандартты жагдайлар упин 
2-кестеш цара.

13.2.1 2 мм <Ь< 4 мм BipTeric nicipiflreH конусты

45° < <x < 60°
келтекубыр (6ipTeric болмайтын 
жалгастыргыштармен цосу у™11 
2-кестеш пара)
1 Егер непзп кубырда сацылау 
термияльщ кесумен орындалса, цажет 
жагдайда аталган шыгыццыльщты 
тазарту керек болады. Егер непзп 
кубырда сацылау механикальщ 
орындалган болса, бундай
шыгыццыльщ болмайды.

13.2.2

А- А

Максимал 
бурыш (3 кэлбеу 
стандарттыдан 
30° болуы тшс. 
Егер бурыш 30°, 
артьщ болса, 
курастырым 
мен цосылыс 
жиналуына 
ерекше назар 
аудару керек. 
a >45°
2 мм < b < 4 мм 
1 мм < с < 3 мм

Птс1ршетш кэлбеулж 6ipTeric 
болмайтын конусты келтекубыр

Е;р С
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13-кесте (жсшгасы)

В-В

Колдану/ режим Ескертпе

1 сацылауды термиялык; 
кескен жагдайда непзп 
кубырда 3 мм шыгывдыльщ 
тузшедр 13.2.1 -режим1н 
к;ара.
2 балама niniiH. Elicipy 
орнына к;ол жетьазуд1 
цамтамасыз ету унпн непзп 
кубырды жергшки тазарту. 
2 мм < Ъ < 4 мм
1 мм < с < 3 мм

nicipm eriH  кэлбеулш 
6ipTeric болмайтын 
конусты келтекубыр

EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998 сштеме

щ = 45°
а2 > 35° 
^<30°

1̂
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13-кесте (жсшгасы)
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13-кесте (жсшгасы)

№

13.2.6

Сурет Кол дану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 9692-

в-в 2 мм <Ь <4 мм 
1 мм < с < 3 мм

-2:1998 сштеме
смотрите 13.2.5

он >45° 
а2 > 60° 
он >45° 
а4 > 35° 
^<30°

со
VO
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O n
О 14-кесте — Бугаттаушы ернемектер

№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 сштеме

14.1 Вставные блокирующие фланцы
14.1.1 4 мм < /2 < Ю мм 

1\осымша кернеуиз 
а = 0,7 U 
h > t2

Шарлы нысан, кубыр денес1 
жэне жалпак; т1л1мшелер 
ушш

14.1.2 4 мм < Ь < 30 мм 
1\осымша кернеуиз 
а = 0,7 U 
h > Ь
45° < <х < 60°

2 мм <Ь< 4 мм 
h = 0,5 U 
z ~ 0,3 U 
45° < а < 60°

14.1.3

к;р С
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14 -кесте (жалгасы)

№ Сурет Ь^олдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN ISO 
9692-2:1998 системе

14.1.4 2 мм < Ъ < 4 мм 

z ~ 0?3 t2
1 Ернемект1 iniici бет1мен 
тепспен тазарту керек 
(мысалы шыгыц1сы
ернемек)
45° < а < 60°

Ернемектац imKi бет1 6ip 
децгейде болуы керек 
(мысалы Tycipy науасы)

14.1.5 D w= D  + ( 1,5 до 2) х /2тш 
1 шартты 
досылыс

туиютфшген
Шарлы нысан жэне жалпад 
тш1мше уппн эмбебап 
дабырга далыцдыгы t2 
бойынша шектеус13? атап 
айтданда досымша
кернеулер жагдайында 
жасалады

2 мм <Ь <4 мм 
z ~ 0?3 t2 
45° < а < 60°

14.1.6 Eip жадты жуктеме 
жагдайында шарлы нысан? 
дубыр денес1 жэне жал над 
тшмше уш1н

о \
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OnЮ 14 -кесте (жалгасы)

№ Сурет Колдану/ режим Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN 
ISO 9692-2:1998 сштеме

14.2 Косммша бугаттау cpiicMCk'iepi

14.2.1 D а = 0,5 U > 5 мм Шарлы нысан, кубыр денеи
z = 0,7 /2, бул жагдайда 
шамасы /2толыгымен 
элшену1 керек

жэне жалпац тшшшелер 
унин, егер 
h < 3 мм 
U < 30 мм
Ойьщты сацылауды OipTeric 
этет1н ойьщты сацылау 
рет1нде немесе туйьщ ойьщты 
сацылау рет1нде орындау. 
h < 1 мм унин (мысалы, царау 
шынысы) 
а = 0,5 t2> 3 мм.

14.2.2 /ъ < 3 мм, олай боматан 
жагдайда икемдец1з 
а = 0,5 U > 5 мм 
z = 0,7 U, бул жагдайда /2 
шамасы толыгымен 
элшену1 керек 
е = 0,5 U, минимум 10 мм

Шарлы нысан жэне 
цаптамалар уш1н, егер 
/72 <15 мм 
U < 30 мм
Ойьщты сацылауды 6ipTeric 
этетш ойьщты сацылау 
рет1нде немесе туйьщ ойьщты 
сацылау рет1нде орындау

к;р С
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14 -кесте (жалгасы)

№

14.2.

Сурет Ь^олдану/ режим

h2 < 3 мм, о л ай бомаган 
жагдайда икемдещз

JL

h ~  h
а = 0,5 t2 > 5 мм 
ах = 0,5 t2 < 6 мм 
z = 0,7 t2, бул жагдайда t 
шамасы толыгымен 
элшену1 керек

Ескертпе EN ISO 9692-1:2003 жэне EN
_______________________________ ISO 9692-2:1998 смтеме
Шарлы нысан жэне цубыр 
денес1 yuiiH, егер 
hi>  15 мм 
t2 < 30 мм
Ойьщты сацылауды 6ipTeric 
этетш ойьщты сацылау 
рет1нде немесе туйьщ ойьщты 
сацылау рет1нде орындау.

о \U)
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к;р СТ EN 1708-1-2016

В.А косымшасы
(ацпараттыц)

Мемлекетт1к стандарттардыц алтеме еуропалык стандарттарга сэйкесПп туралы
мэл1меттер

В.А.1-кестес1 - Мемлекетпк стандарттардыц алтеме еуропалык стандарттарга 
сэйкеспп туралы мэл1меттер

Сштеме еуропалык стандарт белпа 
мен атауы

Сэйкеспк
дэрежеа

¥лттык стандарт белпс1 мен 
атауы

EN ISO 9692-1:2003 Welding and 
allied processes — Recommendations 
for joint preparation — Part 1: Manual 

metal-arc welding, gas-shielded 
metal-arc welding, gas welding, TIG 
welding and beam welding of steels 

(ISO 9692-1:2003) (nicipy жэне 
жапсарлас процестер — 

Косылыстарды дайындау бойынша 
усыныстар — 1 -бэл1 к: Металл 

электродпен колмен догалап nicipy, 
корганые газ ортасында металл 
электродпен догалап nicipy, и 
нертп газ ортасында вольфрам 

электродпен догалап nicipy жэне 
болаттарды сэулелш nicipy 

(ISO 9692-1:2003)

ШТ

ГОСТ ISO 9692-1-2016 nicipy 
жэне текп процестер. 

Крсылыстарды дайындау турлерг 
1-бэл1м. Болаттарды металл 

электродпен колмен догалап 
nicipy, корганые газды ортада 
металл электродпен догалап 
nicipy, газбен nicipy, и нертп 

газды ортада вольфрамды 
электродпен nicipy жэне сэулемен 

nicipy

EN ISO 9692-2:1998 Welding and 
allied processes — Joint preparation 
— Part 2: Submerged arc welding of 

steels (ISO 9692-2:1998) (nicipy 
жэне жапсарлас процестер — 
Косылыстарды дайындау — 
2-бэл1к: Косынды астында 

болаттарды догалап nicipy (ISO 
9692-2:1998)

ш т

К? СТ ISO 9692-2-2015 «nicipy 
жэне жапсарлас процестер — 
Косылыстарды дайындау — 
2-бэл1к: Косынды астында 
болаттарды догалап nicipy»

*-эз1рлену кезещнде

0О Ж  621.791.052 МСЖ 25.160.40

Туйшд1 сездер: nicipy, кысым астында курастырым элементтерц болаттарды nicipreH 
жагдайда 6ipi Kxipy элементтерц гларшген косылыстар, кубыр элементтер1

64



НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КА1АХСТАН

Сварка

Элементы стальных сварных соединений 

Часть 1

КОНСТРУКЦИИ ПОД ДАВЛЕНИЕМ

СТ РК EN 1708-1-2016

(EN 1708-1:2010 «Welding. Basic welded join! details in steel. Pressurized components» (IDT)

Настоящий национальный стандарт является идентичным воспроизведением 
европейского стандарта EN 1708-1:2010 и принят с разрешения ( 77/, по адресу: 

пр.Марникс 17, В-1000 Брюссель

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
Министерства по инвестициям и развитию Республики Казахстан

(Еосстандарт)

Астана



СТ РК EN 1708-1-2016

Предисловие

1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН Республиканским государственным предприятием 
на праве хозяйственного ведения «Казахстанский институт стандартизации и 
сертификации» Комитета технического регулирования и метрологии Министерства по 
инвестициям и развитию Республики Казахстан

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан от 25 ноября 2016 года № 300-од

3 Настоящий национальный стандарт является идентичным международному 
стандарту EN 1708-1:2010 «Welding. Basic welded joint details in steel. Pressurized 
components» (Сварка. Соединительные элементы при сварке сталей. Часть 1: Элементы 
конструкций под давлением)

Настоящий международный стандарт разработан Техническим Комитетом 
CEN/TC 121 «Сварка»

Перевод с английского языка (еп)
Официальные экземпляры международных стандартов, на основе которых 

подготовлен настоящий стандарт и на которые даны ссылки, имеются в Едином 
государственном фонде нормативных технических документов

Степень соответствия -  идентичный (ШТ)

4 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно 
издаваемом информационном указателе «Нормативные документы по стандартизации», 
а текст изменений -  в ежемесячных информационных указателях «Национальные 
стандарты». В случае пересмотра (отмены) или замены настоящего стандарта 
соответствующая информация будет опубликована в информационном указателе 
«Национальные стандарты»

2023 год 
5 лет

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан.

II



СТ РК EN 1708-1-2016

НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Сварка

Элементы стальных сварных соединений 

Часть 1

КОНСТРУКЦИИ ПОД ДАВЛЕНИЕМ

Дата введения 2018-01-01

1 Область применения

Настоящий стандарт представляет общепринятые сварные соединения в системах 
давления, но не представляет их как обязательные и не ограничивает разработку новых 
видов сварных соединений. При необходимости следует ознакомиться с правилами анализа 
нагрузок.

Этот стандарт содержит примеры соединений, сваренных с помощью:
- ручной дуговой сварки с покрытым электродом (111);
- дуговой сварки под флюсом (12);
- газоэлектрической сварки (13);
- дуговой сварки вольфрамовым электродом в атмосфере инертного газа; 

газовольфрамовой сварки (14);
- плазменно-дуговой сварки (15)
- процессы (идентификационные номера процессов согласно EN ISO 4063) в стальных 

системах давления.
Другие процессы проводятся по согласованию.
Настоящий стандарт рассматривает соединительные элементы при сварке сталей, но 

может быть применен и к другим металлическим материалам. В таких случаях должны 
быть проверены форма и размеры шва.

Оценка пригодности сварных соединений в особых условиях работы, например, при 
наличии коррозии или износе, не проводится.

2 Нормативные ссылки

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

EN ISO 4063-2010 Welding and allied processes — Nomenclature of processes and 
reference numbers (ISO 4063:2009) (Сварка и смежные процессы — Перечень процессов и 
ссылочные номера (ISO 4063:2009).

EN ISO 5817-2014 Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 
alloys (beam welding excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003, corrected 
version:2005, including Technical Corrigendum 1:2006) (Сварка — Сварные швы при сварке 
плавлением стали, никеля, титана и других сплавов (лучевая сварка исключена) — Уровни 
качества в зависимости от дефектов (ISO 5817:2003, редактированная версия: 2005, 
включая технические поправки: 2006).

Издание официальное 1
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EN ISO 9692-1:2013 Welding and allied processes — Recommendations for joint 
preparation — Part 1: Manual metal-arc welding, gas-shielded metal-arc welding, gas welding, 
TIG welding and beam welding of steels (ISO 9692-1:2003) (Сварка и смежные процессы — 
Рекомендации по подготовке соединений — Часть 1: Ручная дуговая сварка металлическим 
электродом, дуговая сварка металлическим электродом в среде защитного газа, газовая 
сварка, дуговая сварка вольфрамовым электродом в среде инертного газа и лучевая сварка 
сталей (ISO 9692-1:2003).

EN ISO 9692-2:1998 Welding and allied processes — Joint preparation — Part 2: 
Submerged arc welding of steels (ISO 9692-2:1998) (Сварка и смежные процессы — 
Подготовка соединений — Часть 2: Дуговая сварка сталей под флюсом (ISO 9692-2:1998).

3 Требования

3.1 Выбор типа сварного соединения
Условия производства и эксплуатации сварных соединений неодинаковы. По 

предложенным рисункам нельзя сделать вывод об эффективности работы сварного 
соединения. Однако при выборе соответствующего исполнения сварного шва из различных 
вариантов для каждого типа соединения следует учитывать соответствующие условия 
производства и эксплуатации.

3.2 Подготовка кромок под сварку (конструктивные элементы и размеры)
3.2.1 Общие требования
Конструктивные элементы и размеры стандартных сварных соединений 

соответствуют требованиям нормативных документов. В случае применения специальных 
способов сварки или сварных соединений с нестандартными конструктивными элементами 
и размерами все необходимые требования следует приводить в конструкторской 
документации.

3.2.2 Конструктивные элементы подготовки шва
Примеры рекомендуемых конструктивных элементов подготовки шва (например, 

углы скоса кромки, радиус разделки кромки, наличие подкладки, значение притупления 
кромок) соответствуют EN ISO 9692-1, при дуговой сварке под флюсом применяется 
EN ISO 9692-2. Отсутствующие размеры для подготовки кромок по EN ISO 9692-1.

Если стыковое соединение необходимо выполнить полностью проплавленным, то в 
шве со стороны корня необходимо сделать выборку или зачистить и заварить либо 
необходимо выбрать способ сварки, обеспечивающий безупречный и эффективный провар 
в корне шва.

При значительной разнице в толщине свариваемых деталей [значительной считается 
разница в толщине примерно 3 мм (см. таблице 1, № 1.1.1-1.1.6) в любом случае следует
учитывать толщину материала, а также форму соединения] деталь большей толщины при

1 1стыковом шве должна иметь скос поверхности от -  до Меньшие значения касаются 
случаев повышенной эксплуатационной нагрузки.

3.2.3 Размеры сварного шва
Толщина сварочных швов (особенно угловых швов), не обусловленная заданным 

профилем сварного шва, не должна превышать меньшую из толщин свариваемых друг с 
другом деталей конструкции.

3.3 Описание
Рисунки соединений сопл и патрубков (см. таблицы 2 и 3) показывают поперечное 

сечение по рисунку 1, и продольное сечение соединения по рисунку 2.

2
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Рисунок 1 Поперечное Рисунок 2 — Продольное сечение сосуда
сечение сосуда

3.4 Удаление внутренних острых кромок в отверстиях патрубков
Внутренние кромки в отверстиях для приварке ответвлений должны быть 

притуплены, так как в углах возникает концентрация напряжения. Данная мера 
предосторожности (удаление острой кромки с помощью шлифование) рекомендуется в том 
случае, если место сварки в ответвлении подвержено повышенным эксплуатационным 
нагрузкам, например на усталостную прочность, длительную прочность и коррозионное 
растрескиваание.

3.5 Подготовка отверстий в сосудах для ввариваемых и ввариваемых сквозных 
ответвлений

Для ввариваемых и ввариваемых сквозных ответвлений (согласно таблице 2, 2.2 и 2.3) 
отверстия в стенке сосуда могут быть подготовлены следующим образом:

- Глубина расточки h\ и h2 может быть неизменной вокруг отверстия, в соответствии с 
рисунком 3.

■с

Условные обозначения
hh /ъ глубина выемок

Рисунок 3 — Подготовка отверстий в стенке сосуда

- прикорневые участки подготовки кромок могут находиться в горизонтальной 
плоскости, например, если отверстие сверлится на станке. В этом случае глубина расточки 
вокруг отверстия будет различной по периметру, как показано на рисунке 4.

3
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Рисунок 4 — Подготовка отверстий в сосуде

3.6 Места сварки с плавным переходом
В некоторых случаях, целесообразно предусмотреть угловой шов для осуществления 

плавного перехода от одной детали к другой, например, место сопряжения ответвлений с 
сосудом. Таким образом исключается возникновение концентратора напряжений при 
подрезе в месте сопряжения ответвления с сосудом; потому толщина сварного шва для 
такого соединения не указывается на соответствующем рисунке.

3.7 Ответвления на наклонных и выпуклых стенках сосуда
Сварные соединения показаны в таблицах 1-13. Ответвления на наклонных и 

выпуклых стенках сосуда не рассматриваются отдельно, так как подготовка отверстий и 
поверхностей ответвлений под сварку идентичен на указанной в 2 и 3. Особые требования 
по 2.2 таблицы 2.

Примечания
1 Швы отмечаются черным цветом в ниже приведенных таблицах в случае отсутствия информации о

размерных величинах для подготовки.
2 Размерные величины, данные в таблицах, следует использовать в качестве рекомендательных, а 

именно не измерять в точности.
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Таблица 1 — Стыковые соединения разной толщины

Номер Рисунок
Применение/

условия Примечания
Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 

EN ISO 9692-2:1998

1.1 Стыковые соединения разной толщины
1. 1.1 а <30° 

h < h
В случае тяжелых условий эксплуатации 
проектирование должно быть выполнено 
в соответствии с рисунками 1.1.2 и 1.1.3. 
е < ОД t\
макс. 2 мм (для сварки односторонним 
швом)

1.5 и2.3

1. 1.2 а <30° 
h < h

1.5, 2.3 и 2.5.2

1.1.3 а <30° 
h < h

для ультразвукового испытания
h > 3 /ь но мин. 20 мм
для рентгенографического контроля h > tx

1.5, 2.3 и 2.5.2

1.1.4 а <30° см. 1.1.1 2.5.1
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Таблица 2 — Патрубки без компенсационных колец

Номер Рисунок Применение/
условия

Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

Данные соединения обеспечивают компенсацию путем утолщения патрубка и/или заготовки.

2.1.1

2Л Патрубки, пропла

Если сосуд испытывает нагрузку в сторону уплотнен
h

влением встык

ия, перед у станс

(специальные патрубки см. 13.2) 

>вкой на патрубке ее следует проверит ь на наличие расслоений.

Ш с

45° < <х < 60° швом)

2. 1.2

2.1.3

___ + *
45° < оц <60° 
30° < оь < 45°

Использование данных деталей 
рекомендуется в случае, если 
отверстие для патрубка готово для 
сварки. Соединение предполагает 
сварку с обратной стороны с 
предварительной выборкой части 
сварного шва (со стороны, наиболее 
доступной для этой цели).

2.9.1, 2.9.2 или 2.11

«1 =  30°  

о2 = 45°
См. 2.1.2
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00 Продолжение таблицы 2

Номер Рисунок

2.1.4

2.1.5

2. 1.6

Применение/
условия

непрерывно
с > 1,5 мм 
г > 5 мм 
а = 30°

Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и
EN ISO 9692-2:1998

- Соединения, используемые для
небольшого соотношения
диаметров патрубка и заготовки.
- С целью исключения дефектов 
шва после сварки высверливается 
диаметр d для удаления корня шва.

1.9.1 или 1.11 (сварка односторонним 
швом)

10 мм < 1 < 15 мм 
h > 3 мм 
30° < а <45°

Соединения, используемые для 
небольшого соотношения 
диаметров патрубка и заготовки.

1.11 (сварка односторонним швом)

Патрубки 
отверстием 
100 мм.
1 мм <Ь< 3 мм

с
до

Используются для прикрепления 
патрубков к толстостенным 
сосу дм.

h <5 мм 
с = 1 мм 
г = 7 мм 
(X! < 45° 
<х2 < 45 °
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Продолжение таблицы 2

Номер Рисунок Применение/условия Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

2.2 Патрубки, приваренные внахлест (специальные патрубки см. 13 2)
Рекомендация для патрубков, приваренных внахлес т, предполагает, что они должны быть приварены к внутренней части заготовки, как показано на рисунках 2.2.1 
и 2.2.2, если они доступны для использования, в противном случае, предпочтение должно отдать сварке патрубков к основной детали встык, как показано на 
рисунке 2.1.1.___________________________
2. 2.1 а = 0.5 О 

h = U 
г > 8 мм 
b < 1 мм
10° <а <20°

Для сварных соединений с 
частичным проплавлением.

При условии, если ц меньше 
чем ь /2 
патрубков 
диаметром, 
обращается 
показанные в таблице 3, 
которые обеспечат
оптимальный выбор.

Что касается 
с меньшим 
то внимание 

на детали,

1.11 и 3.1.1

2.2.2 м

1
\

Ш Г1
ь

------ ► X V

3 мм < а = 0.5 Ч 
Я\ < 0,7 ч 
b < 1 мм

Для сварных соединений с 
частичным проплавлением. 
Ограниченное применение: 

Внутренний диаметр 
заготовки < 200 мм;
- толщина стенок отвода 0 
< 5 мм.

3.1.1 и 3.1.2
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Окончание таблицы 2

Номер Рисунок Применение/ условия Примечание Ссылка на EN ISO 
9692-1:2003 и 

EN ISO 9692-2:1998
2.4 Штампосварные отводы (специальные отводы труб см. 13.2)

2.4.1 т > t\
1 стандартное стыковое 
соединение

Стандартное стыковое соединение 
используется для приварки отвода 
трубы к трубной заготовке, 
допускается применение к формам, 
отличающимся от показанных на 
рисунке.
Пример использования: 
Поверхностное покрытие,
например, внутренняя обкладка 
резиной._______________________

1.5

2.5 Сваренные встык отводы
2.5.1 1 стандартное стыковое 

соединение
2.5.1, 2.5.2



00 Таблица 3 — Патрубки с компенсационными кольцами

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

Компенсационные кольца устанавливаются на тело трубы с выпускными отверстиями. Толщина компенсационного кольца предпочтительно не должна превышать 
толщину тела трубы.

3.1 Приварные патрубки
3.1.1 5 мм < а = 0,5 /3,

Ь>1  мм 
а >15°
1 для соединений тела 
трубы с патрубком, 
смотрите таблицу 2

1.9.1 или 1.11 и 1.10
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Окончание таблицы 3

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на 
EN ISO 9692-1:2003 п 
EN ISO 9692-2:1998

3.2 Патрубки, приваренные внахлест

Зазор между патрубком и телом трубы. Не рекомендуется, чтобы зазор между патрубком и телом трубы, а также компенсационным кольцом превышал 3 мм.
Большие зазоры увеличивают вероятность образования спонта.... их трещ......... время сварки, в частности, когда толщина соединяемых деталей увеличивается.
Внутреннее компенеационное кольцо. Для 11атрубков, приваренных внахлест с одним компенсационным кольцом, кольцо показано с наружной стороны тела 
трубы, что является нормой. Подобные соединения могут быть использованы для крепления внутреннего компенсационного кольца на конце- сосуда высокого 
давления пли в сферическом сосуде.________________________

3.2.1 5 мм < а = 0,5 t3 
Л > 7 мм 
30° < <х < 45°
/; > 20°

Для компенсации патрубков с 
большой толщиной стенок 
предпочтительно следует
использовать компенсациош пас- 
кольца.
Для соединений тела трубы с 
патрубком, смотрите таблицу 2 на 
рисунке 2.2.7

2.4.1, 2.11 и 1.К)
Усиление сварного шва 
необходимо проверять
посредством расчетов. 
Усиление сварного шва с 
помощью штуцеров с более 
толстыми стенками
предпочтительнее 
дисковидного усиления, 
а = 60° 
а = 0.5 ?з 
h > 0,7 /3
/3  <  ь

а = 0,7 Г3 
2 мм < Ь\ < 4 мм

о
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юо Таблица 4 - Раструбы и муфты

№ Рисунок Применение/
режим

Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 
h EN ISO 96922:1998

4.1 Раструбы и муфты
4.1.1

Я
z

А

%
\

N.-
2

т = 1,5 мм Муфты небольших размеров, указанные в пунктах 4.1.1 
-4.1.3 включительно, могут быть соединены с телом 
трубы посредством соединения и (за исключением 
4.1.3) с помощью любого подходящего соединения, 
показанного на рисунках 2.3.1 - 2.5.1. Применяется, в 
частности для креплений, например, датчиков 
температуры или давления.
Не применяется в случае вероятности возникновения 
щелевой коррозии._______________________________

3.1.1 и 4.1.3

4.1.2

К К смотрите 4.1.1 4.1.3 4.1.3

4.1.3 т = 1,5 мм смотрите 4.1.1
Не применяется в случае вероятности возникновения 
щелевой коррозии.

3.1.2и  1.9.1

4.1.4

Я
т = 1,5 мм Применяется, в частности для креплений, например, 

датчиков температуры или давления.
Не применяется в случае вероятности возникновения 
щелевой коррозии.
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Таблица 6 — Сосуды с оболочкой

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и
ENISO 9692-2:1998

Не рекомендуется, чтобы зазор между телом сосуда и оболочкой или блокирующим кольцом превышал 3 мм. Блокирующее кольцо необходимо подвергнуть 
механической обработке до окружной длины, которая не должна превышать окружную длину сосуда более, чем на 5 мм. Большие зазоры увеличивают вероятность 
образования спонтанных трещин во время сварки, в частности, когда толщина соединяемых деталей увеличивается.

6Л Крепление оболочек

1

1 оболочка
2 тело трубы
2 мм < b < 4 мм
45° < а, < 60° 
35° < а2 < 60°

2

— при усложнении эксплуатационных 
условий, изменить на проплавной 
сварной шов;
— в сложных ситуациях снятие фасок на 
блокирующем кольце поможет избежать 
трещин;
— если пластина тела трубы
подвергается напряжению в 
направлении сс толщины. перед
приваркой оболочки она должна быть 
проверена на отсутствие расслоения.

а > 0,7 t 
Ь < 2 мм

смотрите 6.1.1 4.1.3 п 1.5
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Продолжение таблицы 6

№ Рисунок Применение/
режим

Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

6.4 Соединения патрубков
6.4.1

izzzzzzzz

Внутренняя 
обшивка, доступная 
для сварки, 
а = 45°

Не применяется при переменном 
напряжении изгиба, например, 
вызванном разницей температуры 
между внутренней частью сосуда и 
внешней оболочкой сосуда.

1.9.1

6.4.2

/4 4

Может
привариваться 
только с наружной 
стороны, 
оц = 60° 
оь = 45°

Необходимо обеспечить удобный 
доступ к месту сварки между 
внутренней оболочкой и 
патрубком.
Не применяется при переменном 
напряжении изгиба, например, 
вызванном разницей температуры 
между внутренней частью сосуда и 
внешней оболочкой сосуда.

1.9.1 и 1.3

6.4.3 1 зазор 2 мм - 3 мм
2 необходим 
достаточный доступ 
для сварки между 
внутренней 
обшивкой и 
патрубком.
h > т 
а = 45°

Данные элементы применяются 
только в случае использования 
оболочки для удлинения патрубка.

1.9.1
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ы Продолжение таблицы 6

№ Рисунок Применение/
режим

Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

6.4.7

10° < а <20° 
Ъ = 5 мм 
п > 2 мм

Данные соединения патрубков
предпочтительно применяются на 
концах сосудов с оболочкой.
Некоторые детали могут также
применяться в других частях сосудов с 
оболочкой.
Не применяется при переменном
напряжении изгиба, например,
вызванном разницей температуры
между внутренней частью сосуда и 
внешней оболочкой сосуда.___________

4.1.3 и 1.9.1

6.4.8 Для применения на сосудах высокого 
давления при отсутствии риска 
возникновения коррозии.

6.4.9 1 условное
стыковое
соединение

2.5.2 или 2.6 и 1.5
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Окончание таблицы 6

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

6.5.5

• м .

г з
1 =

\ J t > 2,6 мм 
2 мм <Ь< 4 мм 
а = 45° 
a >t

Полный провар. 1.9.1

W M У
6.6 Соединения с распорным болтом

Иметь возможность обнаружения трещин в болте.
6.6.1 Е

Е

2

г
-

\

1 альтернативная 
подготовка под сварку 
перед 2

Стандартное расположение 
анкерного болта.

1.9.1 и 1.9
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Таблица 7 — Соединение труб с трубными пластинами
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Таблица 8 — Соединения прямого участка или трубной пластины с телом трубы
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№ Р и с у н о к П р и м е н е н и е /  р е ж и м П р и м е ч а н и е С с ы л к а  н а  E N  ISO 9692-1:2003 и  
EN  ISO 9692-2:1998

8.1.5 а > 0,7 /

'ЧЧЧЧЧМ

Т ц
к \ Ч Ч \ \ 1

4.1.3

1.9.1 и 2.10

Альтернативные элементы конструктивных узлов.

2.11 СТ РК EN
 1708-1-2016



ю Продолжение таблицы 8

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 
h EN ISO 9692-2:1998

8. 1.6

7

' v

a > 0,7 t 
1 Вместо 
цилиндрического 
продолжения и переходного 
шва, выступающую часть 
можно подвергнуть
механической обработке.

2.10

8.1.7

шшж
и > 2 мм
Большие значения 
должны зависеть 
меньших значений / 
наоборот, например: 
а = 10° и 
Ъ= 15 мм 
или
а = 40° и 
Ъ = 5 мм

а
от
и

Допустимо только при низкой 
статической нагрузке и в 
случае, когда отсутствует 
риск возникновения
коррозии.

1.4

а ~ 3 мм
Большие значения 
должны зависеть 
меньших значений / 
наоборот, например: 
а = 10° и 
Ъ= 15 мм 
или
а = 40° и 
Ъ = 5 мм

п > 2 мм

смотрите 8.1.7 3.1.1
а

от
и
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Таблица 9 — Внутренние диафрагмы и сепараторы
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CTn Таблица 10 — Опоры и безнапорные элементы

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 
и EN ISO 9692-2:1998

Воздействие безнапорных элементов. Сварочные расходные материалы, материал и конструкция безнапорных элементов должны исключать неблагоприятное 
влияние на качество деталей, нагруженных давлением. Это относится, в частности, к материалам с высоким пределом текучести.
Двойные пластины. Двойные пластины должны быть использованы, когда крепление безнапорных деталей непосредственно к телу трубы может вызвать 
неприемлемые концентрации напряжений.
Пазы. При налет.....пазов, они должны быть достаточно широкими, чтобы обеспечить непрерывный угловой шов.
Сварка после окончательной послесварочной термообработки. Не допускается сварка сосудов, подвергнутых термообработке.
Подъемные сооружения. Подъемные сооружения должны быть изготовлены из материала, который исключает хрупкое разрушение при низких температурах 
окру жающей среды.
Выпускные отверстия. В тех местах, где установлены двойные пластины до снятия напряжения в пластине должно быть просверлено одно или более выпускное 
отверстие.
Угловой радиус. Углы двойной пластины должны быть скруглены на велет.... у не менее, чем три толщины.

10.1 Опоры для сосудов

1 0 . 1 . 1 Может потребоваться
вертикальная промежуточная 
пластина.

1.9.1
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Продолжение таблицы 10

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003

10.1.3 Ct\ = 0,5 h  

а2> 0,5 /3
для t\ < 15 мм, h = t\ 
для ^ > 15 мм, U <  ̂
/ >  10 мм

В случае приваривания трубы 
промежуточной опоры,
необходимо соблюдать
следующие условия: 
для ?i < 15 мм,

h EN ISO 9692-2:1998

U -  t\
ДЛЯ ?! >  15  м м ,

t2< t\ 
а < 0,7 ti
Сварной шов должен 
проходить вокруг
соединительной части с г > 30 
мм.

10.1.4
Ребра жесткости с или без шурфа под однотрубку.

а> 4 мм Для небольших вертикальных 
сосудов.

1̂
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Продолжение таблицы 10

№ Рисунок Применение/ Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и
режим EN ISO 9692-2:1998

10.3 Безнапорные элементы

10.3.1 а\, а2 = а 
h, t2, h = t 
c t ^  0,7 /1. /min 
t\ ^  — 1,5 
1 выпускное 
отверстие

Монтажная проушина для тяжелых 
грузов.
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Таблица 11 — Специальные соединения тела трубы с головной частью

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

11.1 Место соединения шипами

отсутствия риска 
появления коррозии, 
износа, вибрации.

С
Т

 РК
 E

N
 1708-1-2016



Таблица 12 — Сварное кольцевое уплотнение
№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 

h EN ISO 9692-2:1998
12.1 Сварное кольцевое уплотнение

12. 1.1 Q Q а = 120° 
т = 5 мм 
п = 6,5 мм 
q = 15 мм 
t = 3,5 мм

В местах на фланце, где 
должен быть выполнен 
угловой шов, может 
потребоваться наплавка на 
свариваемые кромки
промежуточного металла.

12. 1.2 а = 120° 
/3 = 20° 
t = 4 мм

В местах на фланце, где 
должен быть выполнен 
угловой шов, может 
потребоваться наплавка на 
свариваемые кромки
промежуточного металла. С
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Таблица 13 — Элементы труб

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

Трубные стыковые соединения.
Стыковые соединения с подкладными кольцами.
Допускается применение постоянных подкладных колец для стыковых соединений труб, в которых не протекают агрессивные жидкости, при условии, что приняты 
необходимые меры по обеспечению отсутствия неметаллических включений и трещин в корне шва. Не допускается применение при износе.
Данные меры включают следующие:
- Зазор между кольцом и внутренним диаметром обеих труб должен быть минимальным и не должен превышать 0,4 мм. Для этого необходимо снять заусенцы с 
внутреннего диаметра труб путем механической обработки для скругления, и подогнать.
- ()собое внимание следует обратить на такие факторы, как корневой зазор, притупление корня шва. толщина подкладного кольца и порядок сварки.
- Подкладное кольцо не должно ограничивать соединение во время усадки.
- Допуск па смещение кромок должен соответствовать стандарту I iN ISC > 5817.
- 13 случае коррозии, усталости или сползания нс рекомендуется применять подкладочные кольца.________________________________________________________
13.1 Соединения труб раструбами
Соединения раструбами разрешается применять на трубах, внешний диаметр которых меньше 80 мм. с размерами, указанными в пункте 13.1.1. Не допускается 
применение соединений раструбами в следующих случаях:
- для специальных применений на стальных трубах;
- в деталях, подверженных воздействию паров газа или излучению факела;

при негативном влиянии условий эксплуатации, а именно коррозии и усталостного разрушения на качество соединения раструбами.
13.1.1 ' ' ‘ ‘d3 < 80 мм 

с >1,25/ 
s >1,5 I 
т >10 мм 
Ь}> 1,5 мм 
Ъ2 > 1 мм 
k > t

3.1.2

c/i
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Os Продолжение таблицы 13

№ Рисунок Применение/
режим

Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

13.2 Специальные соединения патрубков
В случае условий эксплуатации, при которых возможно возникновение коррозии, износа, вибрации, применение подкладочных колец не рекомендуется. Для 
стандартных ситуаций смотрите таблицу 2.

13.2.1 2 мм <Ь< 4 мм Равномерный приварной патрубок с

45° < <x < 60°
конусом (для соединений
неравномерными штуцерами смотрите 
таблицу 2).
1 При выполнении отверстия в 
основной трубе термической резкой, 
указанный выступ зачищается. В 
случае, если отверстие в основной 
трубе выполнено механически, такой 
выступ не образуется.

13.2.2

А- А

Максимальный 
угол (3 наклона 
должен быть 
30° от
стандартного. 
Если угол
больше 30°, 
необходимо 
уделить особое 
внимание 
конструкции и 
сборке 
соединения, 
a >45°
2 мм < b < 4 мм 
1 мм < с < 3 мм

Приварной наклонный
неравномерный патрубок с конусом.
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Продолжение таблицы 13

В-В

Применение/ режим Примечание

1 при термической резке 
отверстия основной трубы 
образуется выступ 3 мм, 
смотрите режим 13.2.1.
2 Альтернативный профиль. 
Местная зачистка основной 
трубы для обеспечения 
доступа к месту сварки.
2 мм < b < 4 мм 
1 мм < с < 3 мм

Приварной 
наклонный 
равномерный 
патрубок с конусом.

Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

щ = 45° 
оь > 35° 
^<30°

1̂
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Окончание таблицы 13

№

13.2.6

Р и с у н о к

в-в
П р и м е н е н и е /  р е ж и м

2 мм < b < 4 мм 
1 мм < с < 3 мм

П р и м е ч а н и е С с ы л к а  н а  E N  ISO  9692-1:2003 и  
__________ E N  ISO  9692-2:1998

смотрите 13.2.5

оц > 45° 
а2 > 60° 
а3 > 45° 
а4 > 35° 
^<30°

соVO
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Продолжение таблицы 14

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 и 
EN ISO 9692-2:1998

14.1.4 2 мм <Ь< 4 мм 

z ~ 0,3 /2
1 Фланец необходимо 
зачистить заподлицо с 
внутренней поверхностью 
(например, выпускной 
фланец)
45° < <х < 60°

Внутренняя поверхность 
фланца должна быть на 
одном уровне (например, 
спускной желоб)

14.1.5 Dw=D + ( 1,5 до 2) х Ьшш 
1 условное стыковое 
соединение

Универсально для
сферических форм и 
плоских пластин без 
ограничений по толщине 
стенки U, в частности при 
дополнительных 
напряжениях.

14.1.6 2 мм <Ь <4 мм 
z ~ 0,3 U 
45° < <х < 60°

Для сферических форм, тела 
трубы и плоских пластин 
при односторонней
нагрузке.
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O nЮ Продолжение таблицы 14

№ Рисунок Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 
и EN ISO 9692-2:1998

14.2 Дополнительные блокирующие ( ланцы

14.2.1

14.2.2

а = 0,5 t2> 5 мм 
z = 0,7 U, при этом величина 
U измеряется полностью

Для сферических форм, тела 
трубы и плоских пластин, 
если 
h < 3 мм 
U < 30 мм
Резьбовое отверстие в виде 
сквозного резьбового 
отверстия или глухого 
резьбового отверстия.
Для h < 1 мм (например, 
смотровое стекло) 
а = 0,5 t2> 3 мм.

/ъ < 3 мм, или 
а = 0,5 t2> 5 мм 
z = 0,7 t2, при этом величина 
Ь измеряется полностью 
е = 0,5 t2, минимум 10 мм

Для сферических форм и 
кожухов, при условии 
/71 <15 мм 
Ь < 30 мм

Резьбовое отверстие в виде 
сквозного резьбового 
отверстия или глухого 
резьбового отверстия.
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Продолжение таблицы 14

-с

i

Применение/ режим Примечание Ссылка на EN ISO 9692-1:2003 
h EN ISO 9692-2:1998

h2  < 3 мм, в противном 
случае подгоните 
h ~  U
а = 0,5 U > 5 мм 
ах = 0,5 Ь < 6 мм 
z = 0,7 U, при этом величина 
U должна быть измерена 
полностью

Для сферических форм и тела 
трубы, при условии 
h\ > 15 мм 
U < 30 мм
Резьбовое отверстие в виде 
сквозного резьбового 
отверстия или глухого 
резьбового отверстия.

т
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Приложение В.А
(информационное)

Сведения о соответствии стандартов ссылочным международным стандартам

Таблица В.А.1 - Сведения о соответствии стандартов ссылочным 
международным стандартам

Обозначение и наименование 
ссылочного

международного стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и 
наименование 

национального стандарта, 
межгосударственного 

стандарта
EN ISO 9692-1:2003 Welding and allied 
processes — Recommendations for joint 
preparation — Part 1: Manual metal-arc 
welding, gas-shielded metal-arc welding, 
gas welding, TIG welding and beam 
welding of steels (ISO 9692-1:2003) 
(Сварка и смежные процессы — 
Рекомендации по подготовке 
соединений — Часть 1: Ручная дуговая 
сварка металлическим электродом, 
дуговая сварка металлическим 
электродом в среде защитного газа, 
газовая сварка, дуговая сварка 
вольфрамовым электродом в среде 
инертного газа и лучевая сварка сталей 
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