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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ２５５３：１９９２《焊接、硬钎焊及软钎焊接头　在图样上的符号表示法》（英文版）。

本标准与ＩＳＯ２５５３：１９９２相比，主要差异如下：

———删除了国际标准的前言；

———规范性引用文件中删除了ＩＳＯ１２３：１９８２、ＩＳＯ５４４：１９８９、ＩＳＯ１３０２：１９７８、ＩＳＯ２５６０：１９７３、

ＩＳＯ３０９８１：１９７４、ＩＳＯ３５８１：１９７６、ＩＳＯ８１６７：１９８９，增加了ＧＢ／Ｔ１２２１２—１９９０；

———增加了若干种补充符号；

———尺寸标注方法做了细化；

———删除了国际标准中的部分示例。

本标准代替ＧＢ／Ｔ３２４—１９８８《焊缝符号表示法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ３２４—１９８８相比主要变化如下：

———适用范围扩大至钎焊接头；

———增加了７种基本符号；

———原来的“辅助符号”和“补充符号”合并为“补充符号”，并在其中增加了圆滑过渡符号，原来的衬

垫细分为永久衬垫和临时衬垫；

———示例部分按照实用、简明的原则做了调整。

本标准的附录Ａ为资料性附录。

本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：哈尔滨焊接研究所、北京电力建设公司、兰州兰石机械设备有限责任公司。

本标准主要起草人：朴东光、任永宁、雷万庆。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ３２４—１９６４、ＧＢ／Ｔ３２４—１９８０、ＧＢ／Ｔ３２４—１９８８。
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焊 缝 符 号 表 示 法

１　范围

本标准规定了焊缝符号的表示规则。

本标准适用于焊接接头的符号标注。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ５１８５　焊接及相关工艺方法代号（ＧＢ／Ｔ５１８５—２００５，ＩＳＯ４０６３：１９９８，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１２２１２　技术制图　焊缝符号的尺寸、比例及简化表示法

ＧＢ／Ｔ１６６７２　焊缝　工作位置　倾角和转角的定义（ＧＢ／Ｔ１６６７２—１９９６，ｉｄｔＩＳＯ６９４７：１９９３）

ＧＢ／Ｔ１９４１８　钢的弧焊接头　缺陷质量分级指南（ＧＢ／Ｔ１９４１８—２００３，ＩＳＯ５８１７：１９９２，ＩＤＴ）

３　总则

在技术图样或文件上需要表示焊缝或接头时，推荐采用焊缝符号。必要时，也可采用一般的技术制

图方法表示。

焊缝符号应清晰表述所要说明的信息，不使图样增加更多的注解。

完整的焊缝符号包括基本符号、指引线、补充符号、尺寸符号及数据等。为了简化，在图样上标注焊

缝时通常只采用基本符号和指引线，其他内容一般在有关的文件中（如焊接工艺规程等）明确。

符号的比例、尺寸及标注位置参见ＧＢ／Ｔ１２２１２的有关规定。

４　符号

４．１　基本符号

基本符号表示焊缝横截面的基本形式或特征，具体参见表１，应用参见附录Ａ。

表１　基本符号

序号 名　　　　称 示　意　图 符　　号

１ 卷边焊缝（卷边完全熔化）

２ Ｉ形焊缝

３ Ｖ形焊缝

４ 单边Ｖ形焊缝

１
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