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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T12212—1990《技术制图 焊缝符号的尺寸、比例及简化表示法》。
本标准与GB/T12212—1990相比主要技术变化如下:
———增加了前言;
———修改了4.1标题为“概述”;内容修改为“绘制焊缝时,可用视图、剖视图或断面图表示,也可用

轴测图示意地表示”;
———修改了4.2.1中“徒手绘制”为“示意画法”、“粗线”为“加粗线”、“b”为“d”;
———修改了4.3中“剖面图”为“断面图”;
———修改了5.1.3为“在任一图样中,焊缝符号的线宽、焊缝符号中字体的字形、字高和字体笔划宽

度应与图样中其他符号(如尺寸符号、表面结构符号、几何公差符号)的线宽、字体的字形、字高

和笔划宽度相同”;
———修改了5.1.4为“焊缝符号的基准线由两条相互平行的细实线和细虚线组成,基准线一般与图

样标题栏的长边相平行;必要时,也可与图样标题栏的长边相垂直。如图11。焊缝符号的指

引线用实线绘制”;
———修改了图11中文字“箭头线”为“指引线”,“(虚线)”为“(细虚线)”;
———修改了表1中文字“轮廓线宽度”为“可见轮廓线宽度”;
———增加了表2中基本符号的尺寸和比例(序号14~20);
———合并了原标准表3和表4;
———增加了表3中补充符号的尺寸和比例(序号4~6);
———删除了原标准表4中序号1的补充符号的尺寸和比例。
本标准由全国技术产品文件标准化技术委员会(SAC/TC146)提出并归口。
本标准起草单位:中机生产力促进中心、波顿(合肥)传动有限公司、安徽安凯华夏汽车配件(合肥)

有限公司、陕西省产品质量监督检验所、安徽省标准化研究院、大连海事大学。
本标准主要起草人:杨东拜、薛明、杨益奎、王兵部、丁昌东、邹玉堂、韩震宇、刘彩云。
所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T12212—1990。
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技术制图
焊缝符号的尺寸、比例及简化表示法

1 范围

本标准规定了焊缝画法的一般要求和焊缝符号的尺寸、比例及简化表示法。

本标准适用于技术图样及有关技术文件。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T324 焊缝符号表示法

GB/T4458.1 机械制图 图样画法 视图

GB/T4458.3 机械制图 轴测图

GB/T4458.6 机械制图 图样画法 剖视图和断面图

GB/T4457.4 机械制图 图样画法 图线

GB/T14691 技术制图 字体

GB/T16901.1 技术文件用图形符号表示规则 第1部分:基本规则

3 基本要求

在技术图样中,一般按GB/T324规定的焊缝符号表示焊缝。也可按GB/T4458.1、GB/T4458.3
和GB/T4458.6的规定表示焊缝。

4 图示法

4.1 概述

绘制焊缝时,可用视图、剖视图或断面图表示,也可用轴测图示意地表示。

4.2 视图

4.2.1 焊缝画法如图1和图2,表示焊缝的一系列细实线段允许示意绘制,也允许采用加粗线(2d~
3d)表示焊缝,如图3所示。但在同一图样中,只允许采用一种画法。点焊缝、缝焊缝、塞焊缝和槽焊缝

在长度方向或径向的视图画法见表2。
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a) b) c)

图1

a)          b)

图2 图3

4.2.2 在表示焊缝端面的视图中,通常用粗实线绘出焊缝的轮廓。必要时,可用细实线画出焊接前的

坡口形状等,如图4。

图4

4.3 剖视图或断面图

在剖视图或断面图上,焊缝的金属熔焊区通常应涂黑表示,如图5。若同时需要表示坡口等的形状

时,熔焊区部分亦可按4.2.2的规定绘制,如图6。

图5 图6

4.4 轴测图

用轴测图示意地表示焊缝的画法,如图7和图8。

图7 图8
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4.5 局部放大图

必要时,可将焊缝部位用局部放大图表示并标注尺寸,如图9。

图9

4.6 图示法与标注焊缝符号的关系

当在图样中采用图示法绘出焊缝时,通常应同时标注焊缝符号,如图10。

图10

5 焊缝符号的尺寸和比例

5.1 基本规定

5.1.1 焊缝图形符号及其组成应按GB/T16901.1的有关规则设计和绘制。

5.1.2 用于焊缝符号的字体和图线应符合GB/T14691和GB/T4457.4的规定。

5.1.3 在任一图样中,焊缝符号的线宽、焊缝符号中字体的字形、字高和字体笔划宽度应与图样中其他

符号(如尺寸符号、表面结构符号、几何公差符号)的线宽、字体的字形、字高和笔划宽度相同。

5.1.4 焊缝符号的基准线由两条相互平行的细实线和细虚线组成,基准线一般与图样标题栏的长边相

平行;必要时,也可与图样标题栏的长边相垂直。如图11。焊缝符号的指引线用细实线绘制。

图11
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5.2 尺寸和比例

焊缝图形符号在双基准线上的位置及比例关系见图12。对称焊缝图形符号在基准线上的位置及

比例关系见图13。
焊缝符号的尺寸系列见表1。

注:d′=焊缝图形符号的线宽和字体的笔划宽度;b′=细实线的线宽。

图12

4
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  注:d′=焊缝图形符号的线宽和字体的笔划宽度;b′=细实线的线宽。

图13

表1 mm

可见轮廓线宽度 0.5 0.7 1 1.4 2

细实线宽度 0.25 0.35 0.5 0.7 1

数字和大写字母的高度(h) 3.5 5 7 10 14

焊缝图形符号的线宽a和字体的笔划宽度(d′=1/10h) 0.35 0.5 0.7 1 1.4

  a 当焊缝图形符号与基准线(细实线或细虚线)的线宽比较接近时,允许将焊缝图形符号加粗表示。
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5.2.1 基本符号的尺寸和比例见表2。

表2

序号 符   号 名 称 说 明

1
卷边焊缝

(卷边完全融化)
R8.5d′指向图

线中心的尺寸

2 I形焊缝

3 V形焊缝

4 单边V形焊缝

5 带钝边V形焊缝
其他尺寸

参照序号3
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表2(续)

序号 符   号 名 称 说 明

6 带钝边单边V形焊缝 其他尺寸参照序号4

7 带钝边U形焊缝
R4.5d′为指向

图线中心的尺寸

8 带钝边J形焊缝 尺寸参照序号7

9 封底焊缝
R8d′为指向

图线中心的尺寸

10 角焊缝
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表2(续)

序号 符   号 名 称 说 明

11 塞焊缝或槽焊缝

12 点焊缝

ϕ13d′为指向图线

中心的尺寸

偏离中心;尺寸

参照上图

13 缝焊缝

其他尺寸参

照序号12

偏离中心;

尺寸参照上图
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表2(续)

序号 符   号 名 称 说 明

14 陡边V形焊缝

15 陡边单V形焊缝

16 端焊缝

17 堆焊缝

18 平面连接(钎焊)
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表2(续)

序号 符   号 名 称 说 明

19 斜面连接(钎焊)

20 折叠连接(钎焊)

5.2.2 补充符号的尺寸和比例见表3。

表3

序号 符   号 名 称 说 明

1 平面符号
焊缝表面通常经
过加工后平整
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表3(续)

序号 符   号 名 称 说 明

2 凹面符号

焊缝表面凹陷

R7.5d′为指向

图线中心的尺寸

3 凸面符号
焊缝表面凸起

尺寸参照序号2

4 圆滑过渡 焊趾处过渡圆滑

5 永久衬垫 衬垫永久保留
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表3(续)

序号 符   号 名 称 说 明

6 临时衬垫
衬垫在焊接

完成后拆除

7 三面焊缝符号 三面带有焊缝

8 周围焊缝符号

沿着工件周边施焊

的焊缝标注位置为

基准线与箭头线的

交点处,

ϕ10d′为指向

图线中心的尺寸

9 现场符号
在现场焊接的焊缝

10 尾部符号

在该符号后面,可
参照GB/T16901.1

标注焊接工艺

方法以及焊缝条

数等内容

11
交错断续

焊接符号

表示焊缝由一

组交错断续的

相同焊缝组成
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5.2.3 特殊情况下使用的焊缝符号的尺寸和比例见表4。

表4

序号 符   号 名 称 说 明

1 喇叭形焊缝
R8.5d′为指向

图线中心的尺寸

2 单边喇叭形焊缝
尺寸参

照序号1

3 堆焊缝
R6.5d′为指向

图线中心的尺寸

4 锁边焊缝

5.2.4 常用的几种基本符号组合和基本符号与补充符号及焊缝尺寸符号组合的比例示例见表5和

表6。焊缝符号的尺寸参照表2~表4。
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表5

序号 名 称 符   号 说 明

1 双面I形焊缝

2
双面V形焊缝

(X焊缝)

3
双面单V形焊缝

(K焊缝)

4 带钝边的双面V形焊缝

5 带钝边的双面单V形焊缝

6 双面U形焊缝

41
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表5(续)

序号 名 称 符   号 说 明

7 带钝边的双面J形焊缝

8 对称角焊缝

表6

序号 符号组合 示   例 说 明

1
 表示V形焊缝在箭头侧;带
钝边U形焊缝在非箭头侧

2  表示双面I形焊缝(凸面)
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表6(续)

序号 符号组合 示   例 说 明

3

 表示现场施焊;塞焊缝或槽

焊缝在 箭 头 侧。箭 头 线 也 可

由基准线的左端引出,当标注

位置 受 到 限 制 时,允 许 弯 折

一次

4

 表示周围施焊:由埋弧焊形成的V形焊缝(平整)在箭头侧;由手工电弧焊形成的封底焊缝(平
整)在非箭头侧

5
 表示相同角焊缝数量 N=
4,在箭头侧

61
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表6(续)

序号 符号组合 示   例 说 明

6

 表示角焊缝(凹面)在箭头

侧,焊脚尺寸为5mm,焊缝长

度为210mm。工件三面带有

焊缝

7
 表示I形焊缝在非箭头侧,

焊缝有效厚度为5mm,焊缝

长度为210mm

8

 表示对称交错断续角焊缝焊脚尺寸为5mm,相邻焊缝的间距为30mm,焊缝段数为35,每段

焊缝长度为50mm

6 焊缝符号的简化标注方法

6.1 焊缝位置的定位尺寸应符合GB/T324中6.2的规定,简化标注示例见表7。

6.2 当同一图样上全部焊缝所采用的焊接方法完全相同时,焊缝符号尾部表示焊接方法的代号可省略

不注,但必须在技术要求或其他技术文件中注明“全部焊缝均采用……焊”等字样;当大部分焊接方法相
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同时,也可在技术要求或其他技术文件中注明“除图样中注明的焊接方法外,其余焊缝均采用……焊”等
字样。

6.3 在焊缝符号中标注交错对称焊缝的尺寸时,允许在基准线上只标注一次,如图14和表7所示。

图14

6.4 当断续焊缝、对称断续焊缝和交错断续焊缝的段数无严格要求时,允许省略焊缝段数,如图15和

表7所示。

图15

6.5 在同一图样中,当若干条焊缝的坡口尺寸和焊缝符号均相同时,可采用图16的方法集中标注;当
这些焊缝同时在接头中的位置均相同时,也可采用在焊缝符号的尾部加注相同焊缝数量的方法简化标

注,但其他型式的焊缝,仍需分别标注,如图17所示。

图16

图17

6.6 当同一图样中全部焊缝相同且已用图示明确表示其位置时,可统一在技术要求中用符号表示或用

文字说明,如“全部焊缝为5 ”;当部分焊缝隙相同时,也可采用同样的方法表示,但剩余焊缝应在图样

中明确标注。

6.7 为了简化标注方法,或者标注位置受到限制时,可以标注焊缝简化代号,见图18。但必须在该图

样下方或在标题栏附近说明这些简化代号的意义。当采用简化代号标注焊缝时,在图样下方或标题栏

附近的代号和符号应是图形上所注代号和符号的1.4倍,见图18。
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图18

6.8 在不致引起误解的情况下,当箭头线指向焊缝,而非箭头侧又无焊缝要求时,允许省略非箭头侧的

基准线(虚线),如图19和表7所示。

6.9 当焊缝长度的起始和终止位置明确(已由构件的尺寸等确定)时,允许在焊缝的符号中省略焊缝长

度,如图19所示。

图19

6.10 现场符号允许简化,如图20所示。

图20

7 综合示例

焊缝的视图、剖视图画法和焊缝符号及其焊缝位置的定位尺寸简化注法示例见表7。
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