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введения установлена

с 01.01.73

Настоящий стандарт устанавлинает условные изображения и обозначения швов сварных соедине
ний в конструкторских документах изделий всех отраслей промыш ленности, а также в строительной 
документации, в которой не использованы изображения и обозначения, применяемые в строитель
стве.

1. ИЗОБРАЖЕНИЕ ШВОВ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

1.1. Ш ов сварного соединения, независимо от способа сварки, условно изображают:
видимый — сплош ной основной линией (черт. 1ц. в);
невидимый — штриховой линией (черт. !«>).
Видимую одиночную сварную точку, независимо от способа сварки, условно изображают знаком 

«+<► (черт. 15), который выполняют сплош ными линиями (черт. 2).
Невидимые одиночные точки не изображают.
От изображения шва или одиночной точки проводят линию -вы носку, заканчивающуюся одно

сторонней стрелкой (см. черт. 1). Линию-выноску предпочтительно проводить от изображения видимого 
шва.

1.2. На изображение сечения многопроходного шва допускается наносить контуры отдельных 
проходов, при этом их необходимо обозначать прописными буквами русского атфавита (черт. 3).

1.3. Ш ов. размеры конструктивных элементов которого стандартами не установлены (нестандарт
ный шов), изображают с указанием размеров конструктивных элементов, необходимых для выполне
ния шва по данному чертежу (черт. 4).

Гранины шва изображают сплошными основными линиями, а конструктивные элементы кромок 
в границах шва -  сплош ными тонкими линиями.
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2. УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ ШВОВ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

2.1. Вспомогательные знаки для обозначения сварных швов приведены в таблице.

Вспомог а пмьмып 
жак

Значение вспомогательного 
шакй

Расположение вспомогательного знака 
ошоемте.тьно полки линии пи носки, 

проведенной ог изображении шва

с лицевой 
стороны

с оборотной 
стороны

_ Q _
Усиление шва снять _Q_ г

-Ww*- Наплывы и неровности шва обработать с плав-

1

ным переходом к основному металлу

Шов выполнить при монтаже изделия, т. е. при 
установке его по монтажному чертежу на месте 
применения /

/
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Продачжение

И ск о м о ю  и м  1.ны п 
т а к

З н ачен и е в сп ом огател ьн ою  
Ж ака

Р асполож ение в еп ом огагсл ы ю го  знака 
o iH oeH ie.ii.H o п о л к и  л и н н и -п ы н о ск и . 

п роведен ной  o i и зображ ении шиа

с лиц евой с  оборотн ой

/
с ю р о й  м eiopoH t.1

Шов прерывистый или точечный с цепным рас
положением

Угол наклона линии -=60'

Z
О

Шов прерывистый или точечный с шахматным 
расположением

Шов по замкнутой линии.
Диаметр знака — 3 . . .  5 мм

Шов по незамкнутой линии.
Знак применяют, если расположение шва ясно 

»гз чертежа

Г1 р и м е ч а и и я:
1. За лицевую сторону одностороннего шва сварного соединения принимают с торону, с которой произ

водят сварку.
2. За лицевую сторону двустороннего шва сварного соединения с несимметрично подготовленными кром

ками принимают сторону, с которой производят сварку основного шва.
3. За лицевую сторону двустороннего шва сварного соединения с симметрично подготовленными кром

ками может быть принята любая сторона.

В условном обозначении шва вспомогательные знаки выполняют сплошными тонкими линиями. 
Вспомогательные знаки должны быть одинаковой высоты с цифрами, входящими в обозначение

шва.
2.2. Структура условного обозначения стандартного шва или одиночной сварной точки приведена 

на схеме (черт. 5).

Атчсаип?.улы» ад щ  /в
iXmw.1 и «rtvirawaw uAj

Jf.yvftVJ'W.vv.x; new

АУДаЛсппг taje-poinr? wAwfsrwM
лчдаг/tfw г v teois

аЫчха) rttewU mtm-esxw jawwwa

ate лгу.пглг.ьуС1 nsvewwJ rftgw urn ivrtffvxxsr-
пюшр -«ингрряптмвю Лмшпрв *тки u/ru 
ягеющякятгт; ю т / и/ы 2 и pcitep шага

Л л »  g i f t ]  п у л и к т а м у  aiSroS Oe&s-eoiitptscvtisvsi 
tW f W  caft?
Дл« gvwfciyttS’ атЧУя? Луа-яту
раямяХ аЛГ, лм» jумммицтмр Д\,кч
^MIwAwm  ̂ vvr.tw, ма*/а разгар июр

t \  в MVQP л»*WW OTWfrf tfWtatKta лз  лягай и <тхзд*л\>Ли? дичпмпм 
oM dafan а&омеляз

tvto*jwwr лмяф rttawy лу iwaKVgwy пулу в w.4.ft-a»i
fffatw WAwrvuv /iwyIXOf«Te V yeius^jj 

^ л -Л * > у ,т  . 'л .< я л \^ а ~  u \ ! t o  д а  е д о а А ц к у  *■? д у л у  с / K w w w w i w  а у » ¥ * з \ у
« t o r n tsstoewQAV.ftPn*yr .-.тауДуоге ДД'Ж v яплмрин>№»¥ шМ Тймчв сиЛммй

Черт. 5
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Знак выполняют сплош ными тонкими линиям и. Высота знака должна быть одинаковой с

высотой циф р, входящих в обозначение шва.
2.3. Структура условного обозначения нестандартного шва или одиночной сварной точки приве

дена на схеме (черт. 6).

.тргьХзкяз аз&г рзуяз fwfcwfawwy рюзяоч.
усл /о л / г  и 5 5 5 »  йога 
ЛЛ1 а&т&юй iftWnV ,wiw-w.w; ля-yprwn.' лч.улу

Ate ,цу  « цгмг.туд' awwwu aw  w w ^ . w w ' W i i i w i ’
д ам вч и ) Лв.чгпл’ « и *  а«г .»«*л\»лтл<улч»; t*tr/в*» ?  e fK .'n y  иазз

ицишм iiA?. JhSU >\TW,T cftv.v*1 ,V.\\i\\jv’J(VV!-ii’
мвк/ u ,twmv «вам

Черт. 6

В технических требованиях чертежа или таблицы швов указывают способ сварки, которым дол
жен быть выполнен нестандартный шов.

2.4. Условное обозначение шва наносят:
а) на полке линии-вы носки, проведенной от изображения шва с лицевой стороны (черт. 7а):
б) под полкой линии-выноски, проведенной от изображения шва с оборотной стороны (черт. 76).

Условное овтачение&
б

Черт. 7

2.5. О бозначение шероховатости механически обработанной поверхности шва наносят на полке 
или под полкой линии-вы носки после условного обозначения шва (черт. 8), или указывают в таблице 
швов, или приводят в технических требованиях чертежа, например: «Параметр шероховатости поверх
ности сварных швов...*

П р и м е ч а н и е .  Содержание и размеры граф таблицы швов настоящим стандартом не регламенти
руются.

Неладное обозначенve
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2.6. Если для шва сварного соединения установлен 
контрольный комплекс или категория контроля шва, 
то их обозначение допускается помешать под линией- 
выноской (черт. 9).

В технических требованиях или таблице ш вов на 
чертеже приводят ссылку на соответствующий норма
тивно-технический документ.

2.7. Сварочные материалы указывают на чертеже в 
технических требованиях или таблице швов.

Допускается сварочные матер паты не указывать.
2.8. При наличии на чертеже одинаковых швов обозначение наносят у одного из изображений, а 

от изображений остальных одинаковых ш вов проводят линии -выноски с полками. Всем одинаковым 
швам присваивают один порядковый номер, который наносят:

а ) на линии-вы носке, имеющей папку с нанесенным обозначением шва (черт. 10 а);
б) на полке линии-вы носки , проведенной от изображения шва. не имеющ его обозначения, с 

лицевой стороны (черт. 10 0);
в) под полкой линии-вы носки , проведенной от изображения шва. не имеющего обозначения, с 

оборотной стороны (черт. 10 в).
Количество одинаковых ш вов допускается указывать на линии-вы носке, имею щ ей полку с н а

несенным обозначением (см. черт. 10 а).

Условное обозначение № 1

=  Г
а  б

Черт, ю

П р и м е ч а н и е .  Швы считают одинаковыми, если:
одинаковы их тины и размеры конструктивных элементов в поперечном сечении:
к ним предъявляют один н тс же технические требования.

2.9. Примеры условных обозначений швов сварных соединений приведены в приложениях 1 и 2.

3. УПРОЩЕНИЯ ОБОЗНАЧЕНИЙ ШВОВ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

3.1. При наличии на чертеже швов, выполняемых по одному и тому же стандарту, обозначение 
стандарта указывают в технических требованиях 
по...») или таблице.

3.2. Допускается не присваивать порядковый но
мер одинаковым швам, если все швы на чертеже 
одинаковы и изображены с одной стороны (лицевой 
или оборотной). При этом швы, не имеющие обо
значения. отмечают линиям и-вы носкам и без полок 
(черт. 11).

3.3. На чертеже симметричного изделия, при наличии на изображении оси симметрии, допускает
ся отмечать линиями-вы носками и обозначать швы только на одной из симметричных частей изобра
жения изделия.

3.4. На чертеже изделия, в котором имеются одинаковые составные части, привариваемые одина
ковыми ш вами, эти швы допускается отмечать линиям и-вы носками и обозначать только у одного из 
изображений одинаковых частей (предпочтительно у изображ ения, от которого приведена линия- 
выноска с номером позиции).

чертежа (запись но типу: «Сварные швы...

Условное обозначение

Обозначение контрольного комплекса 
или категории контроля шва

Черт. 9
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3.5. Допускается не отмечать па чертеже швы линиям и-вы носкам и, а приводить указания по 
сварке записью в технических требованиях чертежа, если эта запись однозначно определяет места 
сварки, способы сварки, типы швов сварных соединений и размеры их конструктивных элементов в 
поперечном сечении и расположение швов.

3.6. Одинаковые требования, предъявляемые ко всем швам или группе ш вов, приводят один раз 
— в технических требованиях или таблице швов.

ПРИЛОЖЕНИЕ / 
Справочное

ПРИМЕРЫ УСЛОВНЫХ ОБОЗНАЧЕНИЙ СТАНДАРТНЫХ ШВОВ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

Xарактсри сти кв  ш ва
Ф орм а 

п оп еречн ого  
сечен и я ш ва

У словное обогн ачсн н е ш ил. и (отраж ен н ого  н а  чертеж е

с  л и ц ево й  п и р о п ы с оборот ной стороны

Шов стыкового со
единения с криволиней
ным скосом одной 
кромки, двусторонний, 
выполняемый дуговой 
ручной сваркой при мон
таже изделия.

Усиление снято с 
обеих сторон

Параметр шерохова
тости поверхности шва: 

с лицевой стороны — 
Rz 20 мкм:

с оборотной сторо
ны — Rz 80 мкм

Шов углового соеди
нения без скоса кромок, 
двусторонний, выполня
емый автоматической 
дуговой сваркой иод 
флюсом по замкнутой 
линии

Шов углового соеди
нения со скосом кро
мок, выполняемый 
элсктрошлаковой свар
кой проволочным элек
тродом. Катет шва 22 мм

ГОСТ Я }Ы -7В -У 2-Я З-Ъ 22

ЕЗТ]
ГОСТ 1 S 1 U -7 8 -y2 -# 3 -b 2 2 j
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Продмжение

Х арактеристика шва
Ф орм а 

п оп еречн ого  
сечен и я ш ва

У словное о б о зн ач ен и е  ш в а . и зображ ен н ого  н а  чертеж е

с  лиц евой  стороны с обор о тн о й  стороны

Шов точечный со
единения внахлестку, 
выполняемый дуговой 
сваркой в инертных га
зах плавящимся электро
дом. Расчетный диаметр 
точки 9 мм.

Шаг 1(Ю мм.
Расположение точек 

шахматное.
Усиление должно 

быть снято.

Я М .
ra c ru m -7 i-iit-M 4 Z № e a  ч /

S mi
ГОСТ M n-79-#r-*H -iZ K 9Q  Л .

Я**Г

Параметр шерохова
тости обработанной по
верхности Rz 40 мкм.

Шов стыкового со
единения 6 c j  скоса кро
мок. односторонний, 
на остающейся подклад
ке. выполняемый свар
кой нагретым газом с 
присадочным прутком

ШП В Т №ш  т в ж т г г

Одиночные сварные 
точки соединения вна
хлестку, выполняемые 
дуговой сваркой под 
флюсом.

Диаметр электрозак
лепки 11 мм.

Усиление должно 
быть снято.

Параметр шерохова
тости обработанной по
верхности Rz 80 мкм.

Шов таврового соеди
нения без скоса кромок, 
двусторонний, прерыви
стый с шахматным рас
положением. выполняе
мый ручной луговой 
сваркой в инертных га
зах неплавящпмея элек
тродом с присадочным 
металлом по замкнутой 
линии

Катет шва 6 мм.
Длина проваривае

мого участка 50 мм.
Шаг 100 мм.
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Продвижение

Х арактеристика шва
Ф орм а 

п оп еречн ого  
сечен и я ш ва

У словное о б о  значение ш в а . и зображ ен н ого  н а  чертеж е

с  лиц евой  стороны с обор о тн о й  стороны

Одиночные сварные 
точки соединения вна
хлестку, выполняемые 
контактной точечной 
сваркой. Расчетный диа
метр литого ядра точки 
5 мм

/Г О С Т т 7в-?9-К г*5 / r a c T is m -7 S -K r- s

Шов соединения 
внахлестку прерывис
тый, выполняемый 
контактной шовной 
сваркой.

Ширина литой зоны 
шва 6 мм.

Длина проваривае
мого участка 50 мм.

jE
IГ0\ТОСТ fSB7B-79-Ka -S x5 0 /m

Шаг 100 мм.

'79-Хш-6х50/1В0

Шов соединения 
внахлестку без скоса 
кромок, односторон
ний, выполняемый дуго
вой полуавтоматической 
сваркой в инертных га
зах плавящимся электро
дом.

Шов по незамкнутой 
линии.

Катет шва 5 мм.

ГОСТ tW 6 -M -H t-n x n b S гост  н т -8 8 -н т -т п ъ 5

в и

Приложение I. (Измененная редакция, Изм. № 1).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ПРИМЕР УСЛОВНОГО ОБОЗНАЧЕНИЯ НЕСТАНДАРТНОГО ШВА СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ

Х арактери сти к а шил У словное изображ ен и е и о б озн ачен и е ш ва на чертеж е

Шов соединении без скоса кро
мок. односторонний, выполняе
мый ручной дуговой сваркой при 
монтаже изделия

А А-А

П р и м с ч а н и с. В технических требованиях делают следующее указание: «Сварка ручная 
дуговая».
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