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Дата введения — 2022—09—01 

1 Область применения 

Настоящий стандарт устанавливает правила обозначения сварных соединений на технических 

чертежах. Они могут включать информацию о геометрии, производстве, качестве и испытаниях свар- 

ных швов. Положения настоящего стандарта могут применять и к соединениям, полученным пайкой 

твердым или мягким припоем. 

На мировом рынке существуют два различных способа обозначения на чертежах стороны указан- 

ной стрелкой и обратной стороны. В настоящем стандарте: 

- пункты, таблицы и рисунки с буквой «А» применимы только к системе условного обозначения, 

основанной на двойной линии полки; 

- пункты, таблицы и рисунки с буквой «В» применимы только к системе условного обозначения, 

основанной на одинарной линии полки; 

- пункты, таблицы и рисунки, не имеющие букв «А» или «В» применимы к обеим системам. 

Обозначения, определяемые настоящим стандартом, допускается комбинировать с другими обо- 

значениями, применяемыми на технических чертежах, например с обозначениями требований к чисто- 

вой обработке поверхности. 

Представлен также альтернативный метод условного обозначения, который допускается приме- 

нять для обозначения сварных соединений на чертежах, указав необходимую информацию о конструк- 

ции, такую как размеры сварного шва, уровни качества и т. д. Подготовка соединения и процесс(ы) свар- 

ки определяются производственным подразделением для соответствия установленным требований. 

n римечание — Приведенные в настоящем стандарте примеры, включая размеры, являются поясняю- 

щими и предназначены для демонстрации применения положений. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты [для не- 

датированных ссылок применяют последнее издание ссылочного стандарта (включая все изменения]]: 

ISO 128 (all parts), Technical drawings — General principles of presentation (TexHuyeckne yepTexn. 

Основные положения) 

ISO 129-1, Technical product documentation (TPD) — Presentation of dimensions and tolerances — 

Рай 1: Сепега! рипс!р!е$ (Техническая документация на продукцию. Указание размеров и допусков. 

Часть 1. Основные положения) 

ISO 3098-2, Technical product documentation — Lettering — Part 2: Latin alphabet, numerals and marks 

(Техническая документация на продукцию. Надписи. Часть 2. Латинский алфавит, цифры и знаки) 

  

Издание официальное
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ISO 4063, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers (CBapka 

и родственные процессы. Перечень и условные обозначения процессов) 

ISO/TR 25901 (all parts), Welding and related processes — Vocabulary (CBapka u pogcTBeHHble npo- 

цессы. Словарь) 

3 Термины и определения 

В настоящем стандарте применены термины в соответствии с 1ЗО/ЛТК 25901 (все части), а также 

следующие термины с соответствующими определениями. 

ИСО и МЭК поддерживают терминологические базы данных для использования в стандартизации 

по следующим адресам: 

- платформа онлайн-просмотра ИСО: доступна по адресу ВЁр:/млмм/.150.огд/оБр; 

- Электропедия MOK: goctynHa no agpecy http://www.electropedia.org/. 

3.1 условное обозначение сварного соединения (\ме!9тд зутЬо!): Обозначение, состоящее из 

линии стрелки (3.3) и линии полки (3.4), которое может включать начальные обозначения (3.8) и вспо- 

могательные обозначения (3.9), размеры и/мли «хвост», применяемые на технических чертежах. 

Примечание — См. раздел 4. 

3.2 основное условное обозначение сварного соединения (Баз!с ме!4тд зутБо!): Обозначе- 

ние, состоящее из линии стрелки (3.3), линии полки (3.4) и «хвоста», применяемое тогда, когда сварное 

соединение точно не определено, а только указано, что оно должно быть выполнено. 

Примечание 1 — См. 4.2. 

3.3 линия стрелки (аггом/ те): Выносная линия, применяемая для указания соединения, которое 
должно быть выполнено, обычно вычерчиваемая под углом 135° к линии полки (3.4). 

Примечание 1 — См. 4.6. 

3.4 линия полки (ге{егепсе те): Часть условного обозначения сварного соединения (3.1), пред- 

ставляющая пинию, на которой расположены начальные обозначения (3.8), обычно вычерчиваемая 

параллельно нижнему краю чертежа. 

Примечание 1-- См. 4.7. 

3.5 «хвост» ({а!): \/-образный элемент, добавляемый на конце линии полки (3.4) противоположном 

линии стрелки (3.3). 

Примечание 1— См. 4.8. 

3.6 сторона, указанная стрелкой (агго\и 514е): Сторона соединения, на которую указывает линия 

стрелки (3.3). 

Примечание 1— См. 4.7.2.1. 

3.7 обратная сторона (о{пег 514е): Сторона соединения, противоположная стороне, указанной 

линией стрелки (3.6). 

Примечание 1 — См. 4.7.2.1. 

3.8 начальное обозначение (еетегиагу зутБо!): Обозначение, образующее часть условного 

обозначения сварного соединения (3.1) и расположенное на линии полки (3.4) для указания типа свар- 

ного шва и подготовки соединения. 

Примечание 1— См. 4.4. 

3.9 вспомогательное обозначение (зирр!етегиагу зутЬо!): Обозначение, применяемое в соче- 

тании с начальными обозначениями (3.8) для указания добавочной информации о соединении. 

Примечание 1 — См. 4.5. 

3.10 дополнительная информация (сотр!етеп{агу пюогтайоп): Информация, не содержащая 

обозначения и относящаяся к выполнению сварных швов, которая может быть включена в «хвост» (3.5) 

условного обозначения сварного соединения (3.1). 

Примечание 1 — См. 4.8.
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3.11 прерывистый шов (т{егтЩеп ме|д): Ряд участков сварного шва, выполненных с промежут- 

ками по длине соединения. 
[ISO/TR 25901-1:2016, 2.1.6.15] 

Примечание 1 — См. 5.3.2. 

3.11.1 цепной прерывистый шов (сНат и{ептеп мед): Двусторонний прерывистый шов (3.11), 

у которого заваренные участки с обеих сторон расположены друг против друга вдоль соединения. 

Примечание 1 — Как правило, это угловые швы в тавровых и нахлесточных соединениях. 
Примечание 2 — См. 5.3.2.2. 

[ЗОЛК 25901-1:2016, 2.1.6.17, изменено — примечание 2 адаптировано] 

3.11.2 шахматный прерывистый шов (${аддегед и{ептеп{ мед): Двусторонний прерывистый 

шов (3.11), у которого заваренные с одной стороны участки находятся напротив незаваренных участков 

с обратной стороны (3.7) вдоль соединения. 

Примечание 1 — Как правило, это угловые швы в тавровых и нахлесточных соединениях. 
Примечание 2 — См. 5.3.2.3. 

[ЗОЛК 25901-1:2016, 2.1.6.16, изменено — примечание 2 адаптировано] 

3.12 смещение (ое): Расстояние между началом сварки на лицевой стороне шахматного пре- 

рывистого шва (3.11.2) и началом сварки на обратной стороне (3.7). 

Примечание 1 — См. 5.3.2.3, С.2.3, таблицу С.1, № 3, С.3.3 и таблицу С.2, № 3. 

3.13 подварочный валик (Нрк. уплотняющий валик) (Баск гип): Последний валик, наплавляемый 

со стороны корня сварного шва. 

[ISO/TR 25901-1:2016, 2.1.8.21] 

3.14 подварочный шов (БасКтд weld): Nogsapka B Bufe CBapHoro LuBa. 

3.15 номинальная длина сварного шва (потта! ме!4 length): PacueTHaa Anuva cBapHoro wea. 

Примечание 1 — Номинальная длина сварного шва — это длина, на которой сварной шов имеет номи- 

нальный размер. 

3.15.1 номинальная длина участков сварного wWBa (nominal length of weld elements): Номиналь- 

ная длина каждого участка сварного шва (для прерывистых швов). 

Примечание 1 — Номинальная длина сварного шва — это длина, на которой сварной шов имеет номи- 

нальный размер. 

3.16 номинальная толщина углового шва а (потта! {Вгоа{ {М сКпезз): Расчетное значение высо- 

ты наибольшего равнобедренного треугольника, который можно вписать в сечение углового шва. 

Примечание 1 — Если указаны другие номинальные толщины углового шва, например угловые швы с 
различными катетами шва (см. таблицу 6, № 2.3), их необходимо четко указывать. В таких случаях обозначение а 
не используют. 

ИЗОЛК 25901-1:2016, 2.1.7.8, изменено — добавлено обозначение а. Примечание 1 изменено] 

3.17 катет углового шва 2 (!ед еп): Расстояние от фактического или предполагаемого пере- 

сечения расплавляемых поверхностей до границы углового шва на расплавляемой поверхности. 

ПЗОЛК 25901-1:2016, 2.1.7.5, изменено — добавлено обозначение 2] 

3.18 толщина проплавления (Нрк. толщина сваренного металла) (репеганоп depth, deposit 

{1сКпе$$): Толщина металла шва, исключая любую выпуклость. 

[ISO/TR 25901-1:2016, 2.1.7.4] 

3.19 TonuwuHa yrnoBoro wBa c rnyGokuM nponnasneHuem s (deep penetration throat thickness): 

Номинальная толщина углового шва или эффективная толщина углового шва с добавлением некото- 

рой величины глубины проплавления. 

5ОЛК 25901-1:2016, 2.1.7.9, изменено — добавлено обозначение $. Примечание 1 удалено] 

3.20 шов между закругленной и плоской деталями (Паге-Беуе! мме!а): Стыковой шов между дву- 

мя деталями, у которых поверхность у одной закруглена, а у другой плоская. 

Примечание 1 — См. таблицу 6, № 1.7. 

[ISO/TR 25901-1:2016, 2.1.6.18]
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3.21 шов между двумя закругленными деталями (Йаге-\ ме!9): Стыковой шов между двумя 

деталями с закругленными поверхностями. 

Примечание 1— См. таблицу 6, № 1.6. 

[ЗОЛК 25901-1:2016, 2.1.6.19] 

3.22 монтажный шов (йе!4 мме!а): Сварной шов, выполняемый за пределами цеха, как правило, 

на месте монтажа конструкции. 

[ISO/TR 25901-1:2016, 2.1.8.40] 

3.23 столбчатый шов (${аКе ме!а): Сварной шов таврового соединения, полученный при воздей- 

ствии лазерного или электронного луча от горизонтального листа/фланца к вертикальному листу/стенке. 

Примечание 1 — Вертикальные листы могут быть различной формы, например рифленые панели и 

гофрированные листы. 

4 Условное обозначение сварного соединения 

4.1 Общие положения 

Линия полки и линия стрелки являются обязательными элементами. Для передачи специальной 

информации могут быть включены дополнительные элементы. 

Условное обозначение сварного соединения рекомендуется располагать на той стороне соедине- 

ния, где расположен шов, т. е. со стороны, указанной стрелкой (см. 4.7). 

Толщины линии стрелки, линии полки, начальных обозначений и надписей должны соответство- 

вать ИСО 128 (все части) и ИСО 3098-2. 

Ссылки следует приводить в примечаниях кчертежу или в другой проектной документации, чтобы 

не перегружать чертеж. 

4.2 Основное условное обозначение сварного соединения 

Если детали соединения точно не определены и единственным требованием является то, что со- 
единение должно быть сварным, применяют основное условное обозначение, показанное на рисунке 1. 
В данном случае для системы А (см. 4.7.1 А} не требуется двойной линии полки, поскольку характери- 

стики сварного шва не указывают. 
Основное условное обозначение сварного соединения должно включать линию стрелки, линию 

полки и «хвост». 

2 3 

1 — пиния стрелки; 2 — линия полки; 3 — «хвост» 

Примечание — Данное обозначение часто применяют для указания расположения прихваток. 

Рисунок 1 — Основное условное обозначение сварного соединения 

(характеристики и тип соединения не определены) 

4.3 Системы условных обозначений сварного соединения 

Настоящий стандарт устанавливает две различные системы — Аи В, для стороны, указанной 

стрелкой и обратной стороны, обозначенные на чертежах. 

Система А основана на двойной линии полки, состоящей из сплошной и штриховой линий (см. 4.7). 

Система В основана на одной линии полки (см. 4.7).
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Разделы, таблицы и рисунки с буквами «А» или «В» применяют только к системе А или системе В 

соответственно. 

Разделы, таблицы и рисунки без букв применимы к обеим системам. 

Системы А и В не следует совмещать, на чертежах должно быть указано, какая система примене- 

на, включая единицы измерения в соответствии с ИСО 129-1. 

Примеры подробных условных обозначений сварного соединения, показывающие положение 

элементов, приведены на рисунке А.1. 

4.4 Начальные обозначения 

4.4.1 Общие положения 

Начальные обозначения в соответствии с таблицей 1 могут быть добавлены к линии полки в си- 

стемах А и В для указания типа сварного шва, который должен быть выполнен. 

Начальные обозначения являются частью условного обозначения сварного соединения и должны 

быть размещены на линии полки, обычно в ее середине. 

Начальные обозначения могут быть дополнены: 

- вспомогательными обозначениями (см. 4.5 и таблицу 3); 

- размерами (см. раздел 5); 

- дополнительной информацией. 

Положение начальных обозначений должно соответствовать таблицам 1-—- 3. 

В приложении В приведены указания по допускам и обозначения для стыковых, торцевых и угло- 

вых соединений. 

Если привести пояснения с помощью обозначений невозможно, может быть дано поперечное се- 

чение сварного шва с размерами. 

  

  

  

  

  

  

Таблица 1 — Начальные обозначения 

№ Наименование Изображение типа сварного шва (штриховые линии Обозначениеа 
(тип сварного шва) показывают подготовку соединения к сварке) 

1 Стыковой шов без скоса кромок? 

2 Стыковой шов с односторонней | —— } 

\-образной разделкой двух кромок = \ и, = 

т 1 

3 Стыковой шов с односторонней 

\У-образной разделкой и притупле- 

нием двух кромок? 

  

  

4 Стыковой шов с односторон- 

ней \-образной разделкой одной 

кромки 

5 Стыковой шов с односторонней 

\У-образной разделкой и притупле- 
нием одной кромки? 

  

6 Стыковой шов с односторон- 

ней Ц-образной разделкой двух 

кромок 

IRI
S 

SIR
E 
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Продолжение таблицы 1 
  

Наименование Изображение типа сварного шва (штриховые линии 

  

  
  

  

  

  

  

        
  

  

      

      

  

№ Обозначениеа 
(тип сварного шва) показывают подготовку соединения к сварке) 

7 Стыковой шов с односторонней 

у-образной — разделкой — одной 

кромкиб 

8 Шов между двумя закругленными 

деталями 

9 Шов между закругленной и плоской 

деталями 

10 Угловой шов 

11 Пробочный шов 

12.1 | Точечный при контактной сварке 

сопротивлениемс С = 
=— 

12.2 | Шов контактной рельефной сварки Система А 
  $       

Система В 

      

  

13 Точечный при сварке плавлением <) | oF            
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Продолжение таблицы 1 
  

Наименование Изображение типа сварного шва (штриховые линии 
Обозначениеа 

(тип сварного шва) показывают подготовку соединения к сварке) 
№ 

  

14 Роликовый при контактной шовной 

сваркес 
=—> 

15 Роликовый при сварке плавлением 

_©_ 

  

      

        
  

  

  

16 Приварка шпильки 

      

  

17 Стыковой шов с односторонней 

\У-образной крутой разделкой двух 

кромок® (в узкую разделку) 

  

18 Стыковой шов с односторонней 

\У-образной крутой  разделкой 
одной кромкие (в узкую разделку) 

мо 

и   

  

  

19 Торцевой шовс 
  

  

        

      
  

| 

20.1 | Стыковой шов с отбортовкой кро- ct 
MOK (см. также таблицу 4) 

/\ 
и \ 

т — 1 
    

  

20.2 | Угловой шов с отбортовкой кромок Гл 

|| 
| 
| 

  

21 Наплавка И
р
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Окончание таблицы 1 
  

№ Наименование Изображение типа сварного шва (штриховые линии 
(тип сварного шва) показывают подготовку соединения к сварке) 

22 Столбчатый шовб \ / 

\f V 

Обозначениеа 

  

  

      

      

  

      

              

а Серая линия не является частью обозначения. Она указывает положение линии полки. 
Ь Стыковые швы являются сварными швами с полным проплавлением, если отсутствуют иные указания по 

размерам на обозначении сварного соединения или ссылки на другую информацию, например на технические 
требования к процедуре сварки М/Р$. 

с Обозначение допускается применять для соединения двух и более стержней.       

4.4.2 Комбинации начальных обозначений 

Начальные обозначения допускается комбинировать для обозначения конкретного сварного со- 

единения. 

4.4.3 Двусторонние стыковые швы 

Если начальные обозначения использованы для обозначения двусторонних стыковых швов, их 

следует располагать друг напротив друга на линии полки, включая всю необходимую информацию, 

В случае симметричных двусторонних сварных швов с одинаковыми обозначениями и размерами, 

штриховую линию полки для системы А следует удалить (см. таблицу 2). 

Пример асимметричного двустороннего сварного шва показан в таблице А.З. 

Таблица 2— Комбинированные начальные обозначения для симметричных двусторонних сварных швов 
  

  

  

  

  

  

        
  

№ Тип сварного шва Изображение сварного шва? Обозначениеа 

1 Стыковой шов с двусторонней — 

\-образной разделкой двух кро- \ 4 
MoK \ 7 

X 
7N 

/ \ 
— 

2 Стыковой шов с двусторонней £™ 

\-образной разделкой одной | и 

кромки | 

\ 
| `\ 
— 

3 Стыковой шов с двусторонней 

-образной разделкой двух кро- А 

MOK            
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Окончание таблицы 2 
  

№ Тип сварного шва Изображение сварного шва? Обозначениеа 
  

4 Стыковой шов двусторонний с 

разделкой двух кромок (с широ- 
ким притуплением) и угловые 
швы 

      

      
  

а Сварные швы могут быть с полным или неполным проплавлением, на что указывают размеры на условном 
обозначении сварного соединения (см. таблицу 6, № 1.1, 1.2) или ссылка на другую информацию, например на 

технические требования к процедуре сварки \/Р$. 
Ь Серая линия не является частью обозначения. Она указывает положение линии полки.     
  

4.5 Вспомогательные обозначения 

4.5.1 Общие положения 

Для добавочной информации о требуемом соединении применяют вспомогательные обозначения 

в соответствии с таблицей 3. Вспомогательные обозначения могут содержать информацию о форме 

сварного шва или способе выполнения сварного соединения. 

Таблица 3 — Вспомогательные обозначения 
  

  

  

  

№ Наименование Обозначениеа Пример примененияа Изображение шва 

1 Выпуклость снята 

(moon? — и Е 
2 Выпуклыйб — 

— и Ги 
ly 

  

  

3 Bornytpii® 
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Продолжение таблицы 3 
  

  

  

(выполнен после сты- 
кового шва с одно- 
сторонней \-образной 

разделкой двух кромок) 
  

Ь) Корневой шов (вы- 
полнен до стыкового 
шва с односторонней 
\У-образной раздел- 

кой двух кромок) 

и 

№ Наименование | Обозначение | Пример примененияа Изображение шва 

4 Лицевая поверхность 

шва с плавным пере- Нет примера 

xogom® 

5 а) Подварочный шов9 

  

  

6 Выпуклость корня 

шва (стыковые швы)® 

  

Ta Подкладка (не опре- 

делена) 
  

7b Остающаяся 

подкладка! 
  

7с Съемная/временная 

<> 

СИ 
\/ 
[MR] 

  

  

  

подкладка! 

8 Разделитель9 

г 
| о | 

9 Плавящаяся вставка? 

а) соединение со вставкой 

Ь) сварное соединение с 

корневым валиком (вставка 
включена в корень шва). Сты- 
ковой шов с односторонней 

\\-образной разделкой двух 

кромок не показан 
  

10 Сварка по замкнуто- 

му контуру         
м 
TN 

—— 

№     
    

                  

= 
Npumep A 

  

10 

 



ГОСТР ИСО 2553—2022 

Продолжение таблицы 3 

  

  
  

      

  

      

  

  

  
      

  
  

  

  

  

        
  

  

      

№ Наименование Обозначениеа Пример примененияа Изображение шва 

Пример В 

Пример С 

11 Шов между двумя 

точками (см. 4.5.3) А—— В 

или 

А—В И 
—> 

/ A 
или 

А-——_ В 

12 Монтажный шов 

Нет примера 

13 Шахматные прерыви- 
h стые швы а п: 1 (е) 1 (e) 1 

a nel (e) 

или = <> 

Life) i             
  

      
  

а Серая линия не является частью обозначения. Она только указывает положение относительно линии полки 
и/или линии стрелки. 

5 Сварные швы, имеющие плоскую, выпуклую или вогнутую лицевую поверхности без обработки после свар- 
ки, задаются с помощью обозначений плоской, выпуклой или вогнутой форм. 

Сварные швы, имеющие обработанную заподлицо, выпуклую или вогнутую лицевую поверхности с приме- 
нением обработки после сварки или требующие плоской, но не обработанной заподлицо поверхности, задаются 

с помощью дополнительной информации, например добавления примечания в «хвосте» обозначения сварного 
соединения. 

Допускается использовать другие обозначения в соответствии с ИСО 1302 для опредепения обработки по- 

верхности.     
11
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Окончание таблицы 3 

с Кромки лицевой поверхности швов должны быть сглажены при сварке или обработке. Допускается уста- 
навливать детали обработки в рабочих инструкциях или в технических требованиях к процедуре сварки \\Р$. 

9 Последовательность выполнения проходов может быть указана на чертеже, например с помощью несколь- 
ких линий полки, примечанием в «хвосте» или ссылкой на технические требования к процедуре сварки. 

@ В системе В также используют для обозначения соединения с отбортовкой кромок/угловых сварных швов 
(см. 4.5.6). 

РМ — материал, из которого будет изготовлено окончательное сварное соединение; МВ — материал, кото- 
рый будет удален после сварки. Дополнительную информацию о материале допускается включать в «хвост» 
или другое место. 

9 Материал и размеры плавящейся вставки или разделителя могут быть указаны в «хвосте» обозначения 
или на чертеже. 

| Пояснения а, 2, п, [и (е) приведены в разделе 5. 
  

4.5.2 Обозначения сварки по замкнутому контуру 

Обозначение сварки по замкнутому контуру, добавленное в место соединения стрелки с линией 

полки, допускается использовать для обозначения непрерывной сварки, односторонней или двусторон- 

ней, продолжающейся вокруг серии связанных соединений (см. таблицу 3). 

Серия соединений может иметь различные указания и лежать в нескольких плоскостях, но свар- 

ной шов должен всегда быть одного и того же типа и размера. 

Обозначение сварки по замкнутому контуру не применяют, если: 

а) сварной шов начинается и заканчивается не в одной точке, т. е. не является непрерывным 

(см. 4.5.3); 

Ь) изменяется тип сварного шва, например с углового на стыковой; 

с) изменяется размер сварного шва, например номинальная толщина углового шва. В этом случае 

каждый сварной шов должен иметь отдельное условное обозначение сварного соединения. 

Примечание — Обозначение сварки по замкнутому контуру не применяют для указания того, что швы 

должны быть выполнены везде. 

Сварные швы, выполняемые по окружности круглого сечения/отверстия или продолговатого от- 

верстия (прорези), не требуют применения обозначения сварки по замкнутому контуру для обозначе- 

ния непрерывного шва. 

4.5.3 Сварные швы одного типа, выполненные от точки к точке 

Обозначение сварного шва между двумя точками допускается применять для обозначения непре- 

рывного шва (остановка и возобновление разрешены, если не указано иное) одного типа, выполняе- 

мого между двумя точками. В этом случае сварной шов начинается и заканчивается не в одной и той 

же точке, применять обозначение сварки по замкнутому контуру не следует (см. 4.5.2). Конечные точки 

сварного шва должны быть четко указаны, а обозначение сварки по замкнутому контуру должно четко 

указывать на сварное соединение, которое необходимо выполнить. 

На рисунке 2 приведен пример того, как такой сварной шов обозначается с помощью одного ус- 

ловного обозначения сварного соединения. 

4.5.4 Монтажные швы 

Монтажные сварные швы следует обозначать добавлением обозначения монтажного шва в место 

соединения линии стрелки и линии полки (см. таблицу 3). Обозначение располагают перпендикулярно к 

линии полки и над линией полки. Это обозначение добавляют в полное условное обозначение сварного 

соединения. 

4.5.5 Выпуклость корня шва — стыковые односторонние швы 

Обозначение выпуклости корня шва следует применять при одностороннем стыковом соединении с 

полным проплавлением и установленном минимальном размере выпуклости корня шва (см. рисунок 3). 

Обозначение выпуклости корня шва следует располагать напротив начального обозначения и с 

другой стороны линии полки. 

4.5.6 Сварные швы стыковых и угловых соединений с отбортовкой кромок 

Для сварных швов стыковых и угловых соединений с отбортовкой кромок применяют обозначения 

в соответствии с таблицей 4. 

12
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1 — условное обозначение сварного соединения; 2 — изображение (сварка выполнена в соответствии с условным обозначением 
сварного соединения); 

А, В — конечные положения сварки (при наличии требований, необходимо обозначить) 

Примечание 1 — От точки В до точки А сварного шва нет (угловой шов невозможен). 

Примечание 2 — Допускается использовать любой идентификатор для обозначения конечных положе- 

ний сварного шва, например А, Вих, Уитд. 

Рисунок 2 — Пример условного обозначения сварного соединения для углового шва, выполненного между двумя 

точками Аи В 

    

  

а) Условное обозначение сварного Ь) Условное обозначение сварного 
соединения в системе А соединения в системе В 

  

  

  
с) Выполненный шов 

Рисунок 3 — Пример сварного шва с установленной выпуклостью корня 

13
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4.6 Линия стрелки 

4.6.1 Общие положения 

Линию стрелки применяют для указания того, что данное соединение должно быть сварным. 
Линия стрелки должна: 

- указывать на сплошную линию, обозначающую часть соединения на чертеже (видимая линия) и 

касаться ее; 

- вычерчиваться под углом к линии полки, касаться ее и завершаться стрелкой, закрытой и за- 

крашенной. 

Линия стрелки может быть присоединена к любому концу линии полки. 
4.6.2 Несколько линий стрелки 

Две и более линий стрелки допускается комбинировать с одной линией полки для указания рас- 

положения идентичных сварных швов (см. рисунок 4). 

        

  

    

        

  

  

      

    

а) Условное обозначение сварного b) Условное обозначение сварного 
соединения в системе А соединения в системе В 

I 1 

с) Шов, выполненный по одной из систем 

Рисунок 4 — Примеры применения нескольких линий стрелки 

4.6.3 Ломаная линия стрелки 

Для стыковых швов при сварке листов (за исключением Т-образных соединений), когда требуется под- 

готовить конкретный элемент соединения (например, односторонние стыковые сварные швы со скосом одной 

кромки или с /-образной кромкой), применяют ломаную линию стрелки, указывающую на элемент соединения. 
Линию стрелки не требуется выполнять ломаной, если она очевидна или не задана подготовка 

одного из элементов соединения. 

Примеры применения ломаных линий стрелки приведены в таблице А.1. 

4.7 Линия полки и расположение сварного шва 

4.7.1 Линия полки 

Линию полки в сочетании с начальными обозначениями применяют для указания стороны соеди- 

нения, на которой следует выполнять сварной шов. 

n римечание — Линию полки допускается чертить параллельно правому краю чертежа (условное обо- 

значение сварного соединения поворачивают на 90°), но только в случае, если место на чертеже не позволяет 

провести линию полки параллельно нижнему краю. 

4.7.1А Линия полки. Система А 4.7.1В Линия полки. Система В 
Линия полки состоит из двух параллельных ли- Линию полки чертят сплошной (см. при- 

ний равной длины: сплошной и штриховой (см. при- меры в приложении А). 

меры в приложении А). 

Штриховую линию допускается проводить выше 
или ниже сплошной линии, но предпочтительно ниже. 

Штриховую линию не проводят для симметричных 
швов и для точечных и роликовых швов, выполненных 
по стыку между двумя деталями. 
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4.7.2 Расположение сварного шва 

4.7.2.1 Сторона, указанная стрелкой/обратная сторона 

Сторона стрелки является стороной соединения, на которую указывает стрелка (см. таблицу 5). 
Обратная сторона является стороной, противоположной стороне соединения, на которую указывает 

стрелка. Сторона, указанная стрелкой, и обратная сторона всегда образуют часть одного и того же соединения. 
Обратную сторону соединения не следует путать со скрытой частью другого соединения, образу- 

ющей сварной шов. 

Примеры обозначения швов со стороны, указанной стрелкой, и обратной стороны соединения 

приведены в таблице А.2. 

4.7.2.1А Сторона, указанная стрелкой/обрат- 

ная сторона. Система А 

Начальные обозначения располагают на 

сплошной линии, если сварной шов выполняют 

на стороне соединения, указанной стрелкой. 

Начальные обозначения располагают на 

штриховой линии, если сварной шов выполняют 

на обратной стороне соединения. 

4.7.2.1В Сторона, указанная стрелкой/обрат- 

ная сторона. Система В 

Начальные обозначения располагают ниже 

линии полки, если сварной шов выполняют на 

стороне соединения, указанной стрелкой. 

Начальные обозначения располагают выше 

линии полки, если сварной шов выполняют на 

обратной стороне соединения. 

Таблица 5 — Примеры условных обозначений сварного соединения на стороне, указанной стрелкой и на об- 
ратной стороне 
  

Расположение шва Система А 
Сварной шов, выполненный 
с использованием четырех Система В 

вариантов 
  

Сторона — соеди- 

нения, указанная 
стрелкой 

  

Обозначение на сплошной 
линии полки 

  

Обратная сторона 

  

Обозначение на штриховой 
линии полки     

Обозначение под линией 
полки 
  

Обозначение на линии 

полки   
  

линии.   ляет сторону соединения, подлежащего сварке. 

Примечание 1 — В системе А линия полки, на которой расположено начальное обозначение, определя- 

ет сторону соединения, подлежащего сварке, штриховую линию допускается провести выше или ниже сплошной 

Примечание 2 — В системе В положение начального обозначения под линией полки или на ней опреде-   
  

4.7.2.2 Пробочный, точечный, роликовый и рельефный сварные швы 

Линия стрелки должна указывать на лицевую поверхность одного из элементов соединения на 

средней линии требуемого сварного шва. 
Для сварных швов, выполненных на стыке двух элементов, начальное обозначение располагают 

по центру линии полки (см. таблицу А.2) независимо от стороны указанной стрелкой/обратной стороны. 

В этом случае штриховую линию полки в системе А обозначения сварного соединения можно опустить. 

4.7.2.2А Рельефные швы. Система А 

Линия стрелки указывает на лист с релье- 

фом, а начальное обозначение следует распо- 

лагать по центру линии полки (см. таблицу А.2). 

Процесс рельефной сварки обозначают, напри- 

мер в «хвосте» (например, ИСО 4063 процесс 23 

или ИСО 4063-23). 

16 

4.7.2.2В Рельефные швы. Система В 

Линия стрелки указывает на свариваемые 
листы, а начальное обозначение следует распо- 
лагать выше или ниже линии полки, чтобы пока- 
зать, какой из листов с рельефом (см. таблицу 

А.2). Процесс рельефной сварки обозначают, на- 

пример, в «хвосте» (например, Р\М\).
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4.7.3 Несколько линий полки 

Допускается использовать две и более линий полки для указания ряда операций. Первая опе- 

рация должна быть указана на линии полки, ближайшей к стрелке. Последующие операции следует 

указывать последовательно на других линиях полки (см. рисунок 5). 

Для соединений с разделителями обозначение разделителя располагают на линии полки, ближай- 

шей к стрелке 

Примечание — Для соединений, требующих несколько типов сварных швов, допускается применять 

комбинированные обозначения (см. таблицу 2). 

1 

  

а) Пример - система А 5) Пример - система В 

1 — первая операция; 2 — вторая операция; 3 — третья операция 

Примечание -—— 1, 2 и З показаны для обозначения порядка выполнения сварочных операций, на черте- 

жах их не показывают. 

Рисунок 5 — Несколько линий полки 

4.8 «Хвост» 

«Хвост» является необязательным элементом, который может быть добавлен в конце сплошной 

линии полки (см. рисунок 6), если включена дополнительная информация как часть условного обозна- 

чения сварного соединения, например: 

а) уровень качества, например, в соответствии с ИСО 5817, ИСО 10042, ИСО 13919 ит. д.; 

Ь) процесс сварки, например, номер в соответствии с ИСО 4063 или аббревиатура; 

с) присадочный материал, например, в соответствии с ИСО 14171, ИСО 14341 ит. д.; 

9) положение при сварке, например, в соответствии с ИСО 6947; 

е) дополнительная информация, которую следует учитывать при выполнении соединения. 

Информацию указывают и отделяют знаком «/» [см. рисунок ба)]. 

Закрытый «хвост» следует применять только для указания ссылки на конкретную инструкцию, на- 

пример ссылку на технические требования к процедуре сварки \/Р$, протокол аттестации процедуры 

сварки \М/РОК или другой документ [см. рисунок 6 Б}]. 

Необходимо избегать дублирования дополнительной информации обозначениями на чертеже. 

Вместо этого дают одно общее примечание на чертеже. 

  
ИСО 5817-С/ИСО 4063-121/ 
ИСО 14171-А-$ 46 3 AB S2/ АЛ 
ВС 6947-РА       

а) Открытый «хвост» Ь) Закрытый «хвост» 

Рисунок 6— Примеры применения «хвоста» для условных обозначений сварного соединения 

5 Размеры сварных швов 

5.1 Общие положения 

Размеры указывают на той же стороне линии полки, что и соответствующее начальное обозначе- 
ние (см. таблицу 6 и рисунок А.1). 

На чертежах четко указывают единицы измерения. Следует избегать двойных единиц измерения. 
Если необходимо показать перевод из одной системы измерений в другую, то на чертеже следует по- 
местить таблицу переводов. 
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5.2 Размеры поперечного сечения 

Размеры поперечного сечения располагают слева от начального обозначения. Буквы должны со- 
ответствовать размерам поперечного сечения угловых швов (см. 5.5). 

5.3 Размеры длины 

5.3.1 Общие положения 

Номинальные размеры длины сварного шва указывают справа от начального обозначения. 

При отсутствии размера длины, сварной шов должен быть непрерывным по всей длине соедине- 

ния, за исключением случаев, когда используют обозначение сварного шва от точки к точке, где сварной 

шов выполнен только между двумя определенными точками. 

Начальная и конечная точки швов, непрерывных по всей длине соединения, не должны быть ча- 

стью условного обозначения сварного соединения, но должны быть четко указаны на чертеже. 

5.3.2 Прерывистые швы 

5.3.2.1 Общие положения 

Размеры прерывистых швов располагают справа от начального обозначения (см. таблицу 6): 

а) количество участков шва п; 

Ь) длина каждого участка шва /; 

с) расстояние между участками шва е (в скобках). 

Между числом участков п и длиной участков / ставят знак умножения. Если число участков шва не 

указано, прерывистый шов выполняют по всей длине соединения. 

Примечание — Другие методы, применяемые в странах Тихоокеанского бассейна для обозначения пре- 

рывистых швов, показаны в приложении С. 

5.3.2.2 Цепные прерывистые швы 

Для цепных прерывистых швов, выполненных с обеих сторон соединения, включают всю инфор- 

мацию. 

5.3.2.3 Шахматные прерывистые швы 

Шахматные прерывистые швы, выполненные с обеих сторон соединения, обозначают 2 по линии 

полки (см. таблицу 3, № 13) и включают всю информацию. При отсутствии информации о смещении, 

центры свариваемых участков на одной стороне соединения должны соответствовать центрам про- 

межутков на противоположной стороне соединения. В ином случае смещение следует устанавливать в 

«хвосте» обозначения или другом месте. 

5.3.2.4 Объем сварки 

Дополнительные длины сварных швов на концах прерывистых швов устанавливают с применени- 

ем отдельных обозначений сварного соединения. 

На чертеже должны быть заданы незаваренные длины участков на концах прерывистых швов. 

5.4 Стыковые швы 

5.4.1 Глубина проплавления 

Значение требуемой глубины проплавления должно быть расположено слева от начального обо- 

значения (см. таблицу 6, № 1). 

Если размеры поперечного сечения сварных швов не установлены, стыковые швы всегда должны 
быть с полным проплавлением. 

Если геометрия соединения или подготовка соединения под сварку не установлены, допускается 
использовать для представления стыковых швов на чертежах альтернативное обозначение с указани- 
ем требуемого качества шва, см. раздел 7. 

Если установлена выпуклость корня шва, минимальный размер этой выпуклости следует распо- 
лагать слева от обозначения выпуклости корня шва (см. рисунок 3). 

5.4.2 Двусторонние швы 

В двусторонних сварных швах размеры каждого шва должны быть указаны отдельно. 

п римечание — Для симметричных стыковых швов с полным проплавлением размеры не указывают. 

5.4.3 Стыковые швы с отбортовкой кромок 

Стыковые швы с отбортовкой кромок всегда являются швами с полным проплавлением (отборто- 

ванные кромки полностью проплавляют). Для этих швов размеры не указывают. 

18
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5.4.4 Шов между двумя закругленными деталями и шов между закругленной и плоской де- 

талями 

Для шва между двумя закругленными деталями и шва между закругленной и плоской деталями 

всегда указывают размеры. Примеры простановки размеров для таких типов швов, приведены в табли- 

це 6, № 1.6 и № 1.7. 

5.5 Угловые швы 

5.5.1 Размер шва 
Буквы номинальной толщины шваа или катета 2 располагают перед размером слева от начально- 

го обозначения (см. таблицу 6, № 2.1). 

Для угловых швов с различными катетами включают размеры каждого катета с буквой 2, напри- 

мер 2.4 228 (см. таблицу 6, № 2.3). Если требуемые длины катетов невозможно определить с помощью 

условного обозначения сварного соединения, то на чертеже или в других документах представляют 

дополнительные рисунки или указания. 

Для угловых швов, выполненных с обеих сторон соединения, размеры обоих швов указывают и 

для идентичных (симметричных) сварных швов. 

5.5.2 Угловые швы с глубоким проплавлением 

Букву $ необходимо поместить перед требуемой толщиной сварного шва с глубоким проплавлени- 

ем. Ее проставляют перед номинальной толщиной шваа и его размером, как показано в таблице 6, № 2.2. 

5.6 Пробочные швы в круглые отверстия 

Значение диаметра 4 следует располагать перед требуемым диаметром сварной пробки на со- 

прягаемой при сварке поверхности и слева от обозначения шва (см. таблицу 6, № 3). 

Если при сварке пробочными швами отверстие должно заполняться наплавленным металлом не 
полностью, то глубину заполнения указывают в начальном обозначении. Если размер глубины не за- 

дан, сварная пробка должна полностью заполнить отверстие (см. таблицу 6, № 3.1 и № 3.2). 

Пробочные швы в круглые отверстия обозначают дополнительно числом и межцентровым рас- 

стоянием справа от начального обозначения (см. таблицу 6, № 3.3). 

Примечание — Обозначение пробочного шва не используют для обозначения угловых швов в отверстия 
(прорезных швов). 

5.7 Пробочные швы в продолговатые отверстия (прорези) 

Обозначение ширины с располагают перед требуемой шириной продолговатого отверстия на со- 

прягаемой при сварке поверхности слева от обозначения шва (см. таблицу 6, № 4). Положение про- 

долговатых отверстий указывают на чертеже или в другом месте. 

Если при сварке продолговатое отверстие должно заполняться наплавленным металлом не пол- 

ностью, то глубину заполнения указывают внутри начального обозначения (см. таблицу 6, № 4.2). Если 

размер глубины заполнения не указан, то продолговатое отверстие должно заполняться полностью. 

Пробочные швы в продолговатые отверстия дополнительно обозначают числом, длиной и рассто- 

янием между центрами сварных швов справа от начального обозначения (см. таблицу 6, № 4.3). 

Примечание — Обозначение пробочного шва не применяют для обозначения угловых швов в продолго- 

ватые отверстия (прорезных швов). 

5.8 Точечные швы 

Значение требуемого диаметра точечного шва 4 следует располагать слева от обозначения точеч- 

ного шва (см. таблицу 6, № 5). 

Сварные швы в серии обозначают количеством и расстоянием между швами справа от начально- 

го обозначения (см. таблицу 6, № 5.1 и № 5.2). 

5.9 Роликовые швы 

Требуемое значение ширины шва с на сопрягаемой при сварке поверхности должно быть распо- 
ложено слева от обозначения роликового шва (см. таблицу 6, № 6). 

Прерывистые швы дополнительно обозначают количеством, длиной и расстоянием между участ- 
ками шва справа от начального обозначения (см. таблицу 6, № 6.1). 
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5.10 Торцевые швы 

Требуемое значение толщины наплавленного металла торцевого шва располагают слева от обо- 

значения торцевого шва (см. таблицу 6, № 7). 

5.11 Приварка шпилек 

Требуемое значение диаметра шпильки 4 располагают слева от обозначения приваренной шпиль- 
ки (см. таблицу 6, № 8). 

Последовательные швы (серии швов) обозначают их количеством и расстоянием между ними 
справа от начального обозначения. 

5.12 Наплавка 

Требуемое значение толщины наплавленного слоя располагают слева от обозначения наплавки 
(см. таблицу 6, № 9). 

5.13 Столбчатые швы 

Требуемое значение размера сварного шва на прилегающей поверхности располагают слева от 

обозначения столбчатого шва (см. таблицу 6, № 5.3). 
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6 Размеры подготовки соединения 

6.1 Общие положения 

Информацию о размерах и геометрии соединения перед сваркой допускается включать как часть 
условного обозначения сварного соединения или задавать ее, например, ссылкой на соответствующую 
часть ИСО 9692 или на технические требования к процедуре сварки \\Р$. 

Если информация о размерах соединения включена в обозначение, она не должна перегружать 
чертеж. Следует рассмотреть указание ссылок на другие документы для исключения включения этой 
информации как части условного обозначения. 

6.2 Зазор 

Зазор Ь стыкового соединения может быть указан внутри начального обозначения (см. таблицу 7). 
Зазор в разделке показывают только на одной стороне линии полки. 

Таблица 7 — Примеры обозначения зазора 
  

  

№ Тип сварного шва Изображение Обозначение 

1 Стыковой шов без скоса кромок 

И ь 
1b 

  

2 Стыковой шов с односторонней b 
\У-образной разделкой двух кромок + &7_ 3 

3 С двусторонней \У-образной разделкой b b 

одной кромки 

  

  

          
  

            
  

6.3 Угол разделки кромок 

Угол (угол разделки кромок) © стыкового соединения допускается располагать вне начального 
обозначения (см. таблицу 8). 

Для двусторонних соединений, включая симметричные соединения, угол (углы) разделки кромок 
должен (должны) быть указан(ы) с обеих сторон условного обозначения сварного соединения. 

Таблица 8 — Примеры обозначения угла разделки кромок 
  

№ | Тип сварного шва Изображение Обозначение 
  

1 Стыковой шов с односторонней \-образ- 50° 
ной разделкой двух кромок 50° 
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Окончание таблицы 8 
  

  

  
  

  

        

  
  

№ Тип сварного шва Изображение Обозначение 

2 Стыковой шов с односторонней \/-образ- 20° 

ной разделкой одной кромки г 20° 

\ 
\ 

3 | Стыковой шов с двусторонней \-образной 45° 

разделкой одной кромки (симметричный) № 45° 

a 
4 

К 
х 

\ 
ene 

С es 45 

4 | Стыковой шов с двусторонней \-образной 60° 
разделкой двух кромок (асимметричный) 7 

— 60° 
  

    

\ / 

> VY <— | —xX_- 

6.4 Радиус и размер притупления U-o6pa3Hbix nv /-образных разделок кромок стыковых 

соединений 

          
  

Радиусы и размеры притуплений Ц-образных и /-образных разделок кромок стыковых соедине- 

ний не указывают в условном обозначении сварного соединения, а указывают в другом месте, на по- 
перечном сечении, на детали или в другом документе, например в соответствующей части ИСО 9692, 

на которую приводят ссылку в «хвосте» условного обозначения сварного соединения. 

6.5 Глубина разделки кромок под сварку 

Глубина разделки кромок под сварку \-образных, со скосом одной кромки, Ц-образных, /-образных 

стыковых швов, может быть указана слева от начального обозначения. За глубиной разделки кромок 

под сварку, которой предшествует буква В, должна следовать требуемая глубина проплавления, перед 

которой ставят букву $ (см. таблицу 9). 

Примечание — Глубина разделки кромок в стыковых швах может быть больше, равна или меньше глу- 

бины проплавления. 

Таблица 9 — Примеры обозначения глубины разделки кромок 
  

  
  

  

№ Тип сварного шва Изображение Обозначение 

1 | Стыковой шов с одно- \ д } 

сторонней \-образной «| = х / hs 

  разделкой двух кромок 

Ви $ должны быть вклю- 

чены в условное обо- 

  
\ <> | значение сварного шва с 

<] м требуемыми значениями, 
| например №658             
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Окончание таблицы 9 
  

  

  

  

    
  

    

        
  

  

  
  

  

  

    

  

      
  

№ Тип сварного шва | Изображение Обозначение 

2 | Стыковой шов с дву- | } 

сторонней \-образной | «| < YW hs 
разделкой двух кромок = < 

/\ = hs 
— 

Ви $ должны быть вклю- 
<} \ 7 

% хи чены в условное обо- 
> ok значение сварного шва с 

7 \\ = требуемыми значениями, 

например 1658 

hs 

hs 

  
| должно быть включено 

в условное обозначение 

сварного шва с требуемыми 

значениями, например #6 

$ может быть включено в ус- 
ловное обозначение свар- 
ного шва с требуемыми зна- 
чениями, например #6358, 

но симметричные стыковые 
сварные швы с полным про- 
плавлением не требуют 
обозначения (см. 5.4.2) 

    а Корневая сторона на изображениях увеличена, чтобы проиллюстрировать использование букв Л и $.     

6.6 Угол разделки кромок для пробочных швов 

Угол разделки кромок под сварку пробочных швов указывают путем расположения требуемого 
размера над начальным обозначением (см. таблицу 10). 

Таблица 10 — Угол разделки кромок для пробочных швов 
  

    

  

        

№ Тип сварного шва Обозначение? Изображение 

1 Пробочные швы в круглые отверстия 45° 45° 

Е vam 
2 Пробочные швы в продолговатые от- 45° т \ /_ 

верстия (п и ерстия (прорези) с Г | 

т 1 
  

блицей 6, №Зи №4.   аси а измеряют на сопрягаемых поверхностях (см. 5.6 и 5.7) и указывают на чертеже в соответствии с та-     

7 Альтернативное условное обозначение стыкового шва с требуемым 

качеством 

7.1 Общие положения 

Альтернативное условное обозначение в соответствии с таблицей 10 допускается применять 

только для стыковых швов для указания требуемого качества сварного шва. Вся дополнительная ин- 
формация должна быть обозначена в соответствии с настоящим стандартом. 
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При использовании данного метода подготовка соединения под сварку и процесс(ы) сварки опре- 

деляют производственное подразделение для соблюдения установленных требований ккачеству свар- 

ного шва. 

Примечание — Всю остальную информацию указывают в технических требованиях к процедуре сварки 
М/Р$ или в другой документации для имеющегося оборудования. Различные технологические требования к проце- 
дуре сварки \У/Р$ могут быть использованы на других производствах с различным оборудованием, но технический 
чертеж не пересматривают для каждого производства. 

Таблица 11 — Альтернативное условное обозначение стыкового шва с требуемым качеством 
  

Обозначение Описание 
  

  

Стыковой шов, где разделка кромок под сварку не определена 

            
  

7.2 Пример 

Пример условного обозначения на основе требуемого качества сварки показан на рисунке 7. 
Сварные швы с полным проплавлением не требуют простановки размеров (см. раздел 5). 

  

  

    

ИСО 5817-В 

СГ 9 
— 

    

  

Примечание — Пример соответствует системе А. Для системы В штриховой линией следует пренебречь. 

Рисунок 7 — Пример обозначения, включающий требования к качеству сварки 
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Приложение А 

(справочное) 

Примеры применения условного обозначения сварного соединения 

Примеры, приведенные в приложении А, являются справочными и предназначены для демонстрации пра- 
вил черчения. Они не переназначены для представления передовой практики проектирования или замены норм и 
технических требований. 

На рисунке А.1 показаны примеры подробных условных обозначений сварного соединения, показывающие 

расположение участков шва. 

  

а) Система А 

ба 5 3 

  

      SMAW 
7 4 100 (200) 

af G2 \4 
b) Cuctema B 

1 — начальное обозначение (угловой шов); 2 — вспомогательное обозначение (угловой шов вогнутого контура, монтажный 
шов, шов по замкнутому контуру); 3 — дополнительная информация (сварка ручная дуговая плавящимся электродом ЗМАМ/)/ 

процесс 111 в соответствии с ИСО 4063); 4 — размеры (прерывистый угловой шов номинальной толщиной 5 мм, состоящий из 
четырех участков шва длиной 100 мм с расстоянием между участками 200 мм); 5 — «хвост»; ба — линия полки (сплошная); 

66 — штриховая линия (только для системы А) 

Рисунок А.1 — Примеры подробных усповных обозначений сварного соединения 

Примечание — На рисунках а) и Ь) показаны подробные обозначения одного и того же прерывистого 

углового шва, выполненного на монтаже со стрелкой со стороны соединения: с номинальной толщиной 5 мм, со- 

стоящего из четырех участков шва длиной 100 мм с расстоянием между участками 200 мм. 

В таблицах А.1 — А.З приведены примеры применения условных обозначений сварного соединения. В си- 

стеме А штриховую линию полки допускается проводить выше или ниже сплошной линии (см. 4.7.2.1А). Примеры 

показывают предпочтительный вариант, когда штриховая линия проведена ниже сплошной линии. 
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Приложение В 

(справочное) 

ГОСТР ИСО 2553—2022 

Допуски и обозначения для различных типов сварных швов 

  

Тип сварного 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

Тип соединения wea Обозначение/допуск a Обозначение 

Стыковое Стыковой От 135° до 180° | Таблица 1, № 1 

включительно 

Угловое Угловой Свыше 30° и ме- | Таблица 1, № 10 

нее 135° 

Торцевое Угловой От 0° до 30° | Таблица 1, № 19 

[\ включительно 

} 
a 

Nog yrnom Стыковой От 45° до 90° | Таблица 1, № 4 

включительно 

Под углом Угловой Более 5° и менее | Таблица 1, № 10 

45° 

a 
и 

Нахлесточное Угловой От 0° до 5° вклю- | Таблица 1, № 10       чительно   
    Примечание — Взято из ИСО 17659.   
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Приложение С 
(справочное) 

Альтернативные методы обозначения прерывистых стыковых и угловых сварных швов 

С.1 Общие положения 

Альтернативные методы обозначения прерывистых стыковых и угловых сварных швов приведены только для 

информации. Эти методы используют или они адаптированы в А\М\/$ А2.4:2012, АЗ 1101.3:2005 и 1$ С 2 3021:2016. 

В этих стандартах можно найти информацию о том, как обозначать иные типы прерывистых сварных швов. 

С.2 Стыковые сварные швы 

С.2.1 Прерывистые стыковые швы 

Шаг прерывистого стыкового шва определяют как расстояние между центрами соседних участков шва на 
одной стороне соединения. Шаг прерывистых стыковых швов указывают справа от размера длины после дефиса 
(см. таблицу С.1). 

С.2.2 Цепные прерывистые стыковые швы 

Размеры цепных прерывистых стыковых швов указывают по обе стороны от линии полки. Участки цепных 
прерывистых стыковых швов выполняют примерно друг напротив друга по стыку (см. таблицу С.1). 

С.2.3 Шахматные прерывистые стыковые швы 

Размеры шахматных стыковых швов указывают по обе стороны от линии полки, а обозначения стыкового 
шва смещают в противоположные от линии полки стороны (см. таблицу С.1). 

С.3 Угловые сварные швы 

С.3.1 Прерывистые угловые швы 

Шаг прерывистых угловых швов определяют как расстояние между центрами соседних участков на одной 
стороне соединения. Шаг прерывистых угловых швов указывают после дефиса справа от размера длины (см. та- 
блицу С.2). 

С.3.2 Цепные прерывистые угловые швы 

Размеры цепных прерывистых угловых швов указывают по обе стороны от линии полки. Участки цепных пре- 
рывистых угловых швов выполняют примерно друг напротив друга по соединению (см. таблицу С.2). 

С.3.3 Шахматные прерывистые угловые швы 

Размеры шахматных угловых швов указывают по обе стороны от линии полки, а обозначения угловых швов 
смещают на противоположные от линии полки стороны (см. таблицу С.2). 
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ГОСТР ИСО 2553—2022 

риложение ДА 

(справочное) 

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов национальным стандартам 

Таблица ДА.1 
  

Обозначение ссылочного 

    

  

  

  

  

  

Степень Обозначение и наименование соответствующего национального 
международного стандарта, соответствия стандарта 

документа 

ISO 128 (all parts) — * 

ISO 129-1 — * 

ISO 3098-2 — * 

ISO 4063 IDT ГОСТ Р ИСО 4063—2010 «Сварка и родственные процес- 

сы. Перечень и условные обозначения процессов» 

ISO/TR 25901 (all parts) IDT ГОСТР 58904—2020/1$ОЛВ 25901-1:2016 «Сварка и род- 
ственные процессы. Словарь. Часть 1. Общие термины» 

ГОСТ Р 58905—20201$О0ПК 25901-3:2016 «Сварка и род- 
ственные процессы. Словарь. Часть 3. Сварочные процессы» 

ГОСТР 58906—20201$О0ЛК 25901-4:2016 «Сварка и род- 

ственные процессы. Словарь. Часть 4. Дуговая сварка»     
ветствия стандартов:   - ОТ — идентичные стандарты. 

* Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется использо- 
вать перевод на русский язык данного международного стандарта. 

Примечание -—- В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени соот-     

45



ГОСТР ИСО 2553—2022 

[1] 

[2] 

[3] 

[4] 

[5] 

[6] 

[7] 

[8] 

[9] 

[10] 

[11] 

[12] 

[13] 

[14] 

[15] 
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150 1302 

150 2553:19921) 

150 5817 

150 6947 

ISO 9692 
(all parts) 

ISO 10042 

150 13919 
(all parts) 

ISO 14171 

ISO 14341 

ISO 14731 

ISO 17659 

AWS A2.4:2012 

AS 1101-3:2005 

JIS Z 3021:2016 

1) Заменен. 

Библиография 

Geometrical Product Specifications (GPS) — Indication of surface texture in technical product 

documentation (Teometpnyeckue xapaktepuctukn usgenuii (GPS). O6o3HayeHve TeKCTypbI 

поверхности в технической документации на продукцию) 

Welded, brazed and soldered joints — Symbolic representation on агамипаз (Соединения 
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