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ТЕМА: Обробляти зварний шов у процесі та після зварювання. Перевіряти  

              якість виконання ручного дугового зварювання, наплавлення.    

              Усувати дефекти, що виникли при виконанні ручного дугового   

              зварювання, наплавлення 
УРОК 53 

Тема:  Умовні позначення швів зварних з’єднань.  

Мета: 

 Ознайомлення з процесом обробляння зварних швів до, у процесі та після 

зварювання. Перевіряти якість виконання ручного дугового зварювання, 

наплавлення. Усувати дефекти, що виникли при виконанні ручного 

дугового зварювання, наплавлення. 
 Вивчити послідовність підготовчих робіт 
 Виховати зацікавленість та компетентність до обраної професії. 

 

Умовне позначення швів зварних з'єднань Умовне позначення швів 

зварних з’єднань виконують за гост 2.312-72. Структуру умовного 

позначення стандартного шва або зварної точки наведено на рис. 7. 

 

 
Рис.7 

В умовному позначенні зварного шва (рис.7) цифри означають: 

1 - додаткові знаки шва по замкненій лінії і монтажного; 

2 - позначення стандарту на типи та конструктивні елементи швів; 

3 - літерно-цифрове позначення швів; 

4- умовне позначення способу зварювання (допускається не вказувати) 

(табл.7); 

5 - знак і розмір катета; 

6 - характеристика шва або одиночної зварної точки, - (для переривчастого шва 

– довжина проварюваної ділянки, знак Z чи I та шаг); 

7 - допоміжні знаки, які вибирають з табл.6. 

 

 



 

Допоміжні знаки в умовному позначенні зварних швів 

Таблиця 6 

Допоміжний 

знак 
Значення допоміжного знака 

Розташування допоміжного знака 

відносно полички лінії-виноски, 

проведеної до зображення шва 

з лицьового боку зі зворотного 

боку 
 

Підсилення шва зняти 

 

 

 

Напливи й нерівності шва 

обробити з плавним переходом до 

основного металу 
 

 

 

Шов виконати під час монтажу 

виробу, тобто при встановленні 

виробу за монтажним кресленням 

на місці використання  

 

Шов переривчастий або точковий 

з ланцюговим розташуванням, кут 

нахилу лінії - 60° 
 

 

 

Шов переривчастий або точковий 

з шаховим розташуванням 
 

 

 

Шов по замкненій лінії. Діаметр 

знака 3..5 мм 

 

 

Шов по незамкненій лінії (знак 

використовують, коли 

розташування шва зрозуміле з 

креслення) 
 

 

 

Буквені позначення деяких видів, способів і методів зварювання (табл.7). 



Таблиця 7 

Вид і метод зварювання Літерне позначення 

Електрична дугова Э 

Електрична дугова під шаром флюсу Ф 

Електрична дугова в оточенні захисних газів З 

Електрична дугова відкритою дугою О 

Електрошлакова ШЭ 

Контактна Кт 

Газова Г 

Ультразвукова Уз 

Тертям Тр 

Холодна Х 

Плазменна Пз 

Електронним променем Эл 

Дифузійна Дф 

Світовим променем Лз 

Вибухом Вз 

Індукційна И 

Газопресова Гп 

Термітна Тм 

Токами радіочастоти Рч 

Геліо (сонячна) Гс 

Способи виконання зварювання позначаються на такий спосіб: Р – ручний; П – 

напівавтоматичний; А – автоматичний. 

Для різновидів зварювання в захисних газах ГОСТ 14771-76 установлює 

наступні позначення: 



ИН – в інертних газах вольфрамовим електродом, що не плавиться, без 

присадочного матеріалу; 

ИНп – в інертних газах вольфрамовим електродом, що не плавиться, із 

присадочним матеріалом; 

ИП – в інертних газах і їхніх сумішах з активними газами електродом, що 

плавиться; 

УП – у вуглекислому газі електродом, що плавиться. 

Проте всі шви, незалежно від способу зварювання, зображують однаково. 

Лінію виноску з однобічною стрілкою, яка закінчується горизонтальною 

поличкою, краще проводити від зображення видимого шва. Розрізняють 

лицьовий і зворотній боки швів (рис.8) 

 
                                        а)                                                         б) 

Рис.8 

Якщо стрілка лінії-виноски спрямована на лицьовий бік шва (рис.8а), то умовне 

позначення наносять над поличкою, якщо на зворотний – під поличкою 

(рис.8б). 

За лицьовий бік однобічного шва приймають той бік. з якого провадять 

зварювання (рис.8а), а двобічного шва з несиметричними скосами – бік, з якого 

провадять зварювання основного шва. За лицьовий бік двобічного шва з 

симетричними скосами може бути прийнятий будь-який бік. 

В умовному позначенні шва допоміжні знаки (табл.6) виконують суцільними 

тонкими лініями. Висота цих знаків повинна дорівнювати висоті цифр, які 

входять у позначення шва. Знак катета шва (рівнобічний прямокутний 

трикутник) виконують суцільними тонкими лініями. Висота знака і цифр, які 

входять до позначення шва, має бути однаковою. 

Нестандартні шви зображують з нанесенням конструктивних елементів, 

необхідних для виконання шва за даним кресленням (рис.9). В технічних умовах 

виконують запис: „Зварювання ручне електродугове”. 



 
Рис.9 

Приклади умовного позначення зварних швів 
1. Шов стикового з’єднання без скосу окрайків однобічний, виконаний ручним 

дуговим зварюванням по замкненій лінії з лицьового боку. 

 
Те ж зі зворотного боку 

 
2. Шов таврового з’єднання без скосу окрайків, двобічний, переривчастий з 

шаховим розташуванням виконуваний ручним дуговим зварюванням в захисних 

газах неплавким металевим електродом. Катет шва 6 мм. Довжина 

проварюваної ділянки 50 мм. Шаг 100 мм з лицьового боку. 

 

Те ж зі зворотного боку 

+  

  Питання для самоперевірки: 

1. Що таке умовні позначення? 

2. Які бувають умовні позначення? 

3. Що таке катет? 

4. Що таке стикове з’єднання? 

5. Що таке зварний шов? 

 

Домашнє завдання: 

 Опрацювати матеріал, дати відповіді на питання. 
 Виконати короткий конспект. 

 Фотографію конспекту надіслати викладачу mTanatko@ukr.net 

mailto:mTanatko@ukr.net
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