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Введение

В настоящем стандарте определены следующие положения при сварке в производстве: нижнее, 
горизонтальное,вертикальное и потолочное.

Направление сварки является существенным параметром при определении положения при свар­
ке, например, снизу вверх или сверху вниз.

Положение при сварке не зависит от вида соединения, например, стыкового или углового, или от 
обработки изделия. Стандарт распространяется на сварные швы всех типов.

Связь между положениями при сварке при испытаниях и положениями при сварке в производстве 
указана в других стандартах, например в ISO 9606 [1] или ISO 15614 [2].

IV
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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

Сварка и родственные процессы 

ПОЛОЖЕНИЯ ПРИ СВАРКЕ

Welding and allied processes. Welding positions

Дата введения — 2017—10—01

1 Область применения

Настоящий стандарт определяет положения при сварке для испытаний и в производстве стыковых 
и угловых сварных швов для всех видов продукции.

В приложении А приведены примеры предельных углов наклона оси сварного шва и поворота лице­
вой поверхности сварного шва вокруг оси сварного шва при положениях при сварке производственных 
сварных швов.

В приложении В приведено сравнение международных, европейских и принятых в США обозначе­
ний.

2 Термины и определения

В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями:
2.1 положение при сварке (welding position): Положение сварного шва в пространстве, опреде­

ляемое углами наклона оси и поворота лицевой поверхности сварного шва относительно горизонталь­
ной плоскости.

2.2 основное положение при сварке (main welding position): Положение при сварке, обозначае­
мое РА, РВ, PC, PD, РЕ, PF или PG.

П р и м е ч а н и е  — Для РА, РВ, PC, PD и РЕ см. рисунок 1.

2.3 наклон S (slope): Угол наклона оси сварного шва относительно основного положения при 
сварке.

2.4 поворот R (rotation): Угол поворота лицевой поверхности сварного шва относительно основ­
ного положения при сварке.

2.5 угол наклона L (inclined angle): Угол наклона оси трубы.

3 Положения при сварке

3.1 Основные положения при сварке
Основные положения при сварке показаны на рисунке 1, примеры применения для стыковых и угло­

вых сварных швов показаны на рисунке 2.

Издание официальное

1
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1

5
1 —  нижнее; 4 ,6  —  потолочное тавровых соединений и потолочное при вертикальном положении осей труб; 2,8  —  горизон­

тальное тавровых соединений и горизонтальное при вертикальном положении осей труб; 5 —  потолочное;
3 ,7  —  горизонтальное

Рисунок 1 —  Основные положения при сварке

Примеры основных положений при сварке для стыковых и угловых сварных швов показаны на 
рисунке 2.

а —  стрелка показывает положение при сварке

а) РА —  положение нижнее

а —  стрелка показывает положение при сварке

2

b) РВ —  положение горизонтальное тавровых соединений и горизонтальное 
при вертикальном положении осей труб
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а —  стрелка показывает положение при сварке 

с) PC — положение горизонтальное

а —  стрелка показывает положение при сварке

d) PD — положение потолочное тавровых соединений и потолочное при вертикальном положении осей труб

а —  стрелка показывает положение при сварке 

е) РЕ — положение потолочное

а —  стрелка показывает направление сварки 

f) PF — положение вертикальное снизу вверх

3
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а — стрелка показывает направление сварки

g) PG —  положение вертикальное сверху вниз

а — стрелка показывает направление сварки
Ь — для специальных целей, например испытаний сварщиков; это положение рассматривается как основное

h) PH —  положение вертикальное снизу вверх (труба неповоротная)

а — стрелка показывает направление сварки;
Ь — для специальных целей, например для испытаний сварщиков; это положение рассматривается как основное

i) PJ —  положение вертикальное сверху вниз (труба неповоротная)

4
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а — стрелка показывает направление сварки;
Ь — для специальных целей, например для испытаний сварщиков; это положение рассматривается как основное

j) РК —  положение трубы при орбитальной сварке 

Рисунок 2 —  Примеры основных положений при сварке

3.2 Положение при сварке в производстве
Основные положения при сварке могут быть применены при использовании других стандартов, 

например ISO 9606 [1], ISO 15614 [2] для определения положения сварныхшвов при производственной 
сварке после аттестации в одном из основных положений при сварке РА, РВ, H-L045 и т. д. Предельные 
значения углов наклона и поворота для положений при сварке в производстве приведены в табли­
це 1 —  для стыковых и в таблице 2 —  для угловых сварных швов (см. также примеры в приложении А).

П р и м е ч а н и е  —  В случае асимметричных допусков «плюс» означает поворот поверхности сварного 
шва в направлении основного положения при сварке РА, а «минус» —  в направлении основного положения при 
сварке РЕ.

Т а б л и ц а 1  —  Предельные значения углов наклона и поворота для положений при сварке производственных 
стыковых сварных швов

Положение при сварке
Основное положение 

при сварке
Наклон S Поворот R

Нижнее РА ±15° ±30°

Горизонтальное PC ±15°

1
 А

О
 
О

о 
о

Потолочное РЕ ±80° ±80°

Вертикальное PF, PG +75°
-10 °

о 
о 

О
 О

 
О

 СО

+1 +1

Т а б л и ц а  2 —  Предельные значения углов наклона и поворота для положений при сварке производственных 
угловых сварных швов

Положение при сварке Основное положение 
при сварке Наклон S Поворот R

Нижнее РА ±15° ±30°

Горизонтальное тавро­
вых соединений и гори­
зонтальное при 
вертикальном положении 
осей труб

РВ ±15°

_1̂
 
_+

О
 

07
о 

о
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Окончание таблицы 2

Положение при сварке Основное положение 
при сварке Наклон S Поворот R

Горизонтальное РС ±15° +35°
-10°

Потолочное тавровых со-
единений и потолочное

PD ±80° +35°
при вертикальном поло­
жении осей труб

-10°

Потолочное РЕ ±80° +35°

Вертикальное PF, PG +75° ±100°
-10° ±180°

3.3 Положение при сварке при испытаниях
Положения, применяемые при сварке испытательных образцов, не должны выходить за значения 

угла наклона +5° и угла поворота +10° относительно основных положений при сварке.

4 Обозначения

Основные положения при сварке обозначают в соответствии с рисунками 1 и 2 (см. пример 1). Обоз­
начение для основного положения при сварке может быть дополнено значениями углов наклона и пово­
рота, указанными тремя цифрами (см. пример 2).

Для кольцевых сварных швов труб с наклонными осями углы наклона и поворота обозначают в 
соответствии с рисунками 1 и 2 (см. примеры 3 и 4).

Пример 1 — Основное положение при сварке «горизонтальное тавровых соединений и горизон­
тальное при вертикальном положении осей труб» (РВ) должно быть обозначено следующим образом: 
РВ.

Пример 2 — Основное положение при сварке «горизонтальное» (РВ) с наклоном 15° и поворотом 10° 
должно быть обозначено: РВ 015-010.

Пример 3 — Положение при сварке труб с наклонными осями, с направлением сварки «снизу вверх» 
(Н) и углом наклона 30° должно быть обозначено: H-L030.

Пример 4 — Положение при сварке труб с наклонными осями, с направлением сварки «сверху вниз» 
(J) и углом наклона 60° должно быть обозначено: J-L060.

6
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Предельные значения углов наклона оси и поворота лицевой поверхности сварного шва 
относительно оси сварного шва для положений при сварке производственны х сварных швов

На рисунках изображены предельные значения углов наклона и поворота лицевой поверхности сварного шва 
вокруг оси сварного шва для положений при сварке производственных сварных швов (см. 3.2 и таблицы 1 и 2).

На рисунках А. 1—А. 15 показаны стыковые сварные швы, а на рисунках А. 16—А.21 угловые сварные швы.

Рисунок А.2— Предельное значение угла наклона в 
нижнем положении (РА)

Рисунок А .1 — Основное положение при сварке 
нижнее (РА)

Рисунок А.З — Предельное значение угла поворота 
в нижнем положении (РА)

Рисунок А.4 — Предельное значение угла наклона 
и угла поворота в нижнем положении (РА)

7
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Рисунок А.5 — Основное положение Рисунок А.6 — Предельное значение угла наклона
при сварке — горизонтальное (PC) в горизонтальном положении (PC)

Рисунок А.7 — Предельное значение угла поворота 
(+60°) в горизонтальном положении (PC)

Рисунок А.8 — Предельное значение угла поворота 
(-10°) в горизонтальном положении (PC)

8
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Рисунок А.9 — Основное положение при свар- Рисунок А.10 — Предельное значение угла наклона
ке — потолочное (РЕ) в потолочном положении (РЕ)

Рисунок А.11 — Предельное значение угла 
поворота в потолочном положении (РЕ)

Рисунок А. 12 — Основное положение 
при сварке — вертикальное (PF, PG)

9
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Рисунок А .13 —  П редельное значение угла наклона 
при сварке в вертикальном положении (PF, PG)

Р исунокА .14 —  Предельное значение угла наклона 
при сварке в вертикальном положении (PF, PG)

Рисунок А. 15 — Предельное значение угла наклона Рисунок А. 16 — Основное положение при свар-
и угла поворота при сварке в вертикальном положе- ке — нижнее (РА)

нии (PF, PG)

10
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Рисунок А. 17 — Предельное значение угла наклона 
при сварке в нижнем положении (РА)

Рисунок А. 18 — Предельное значение угла 
поворота при сварке в нижнем положении (РА)

Рисунок А. 19 — Предельное значение угла наклона и
угла поворота при сварке в нижнем положении (РА) Рисунок А.20 — Основное положение при свар­

ке — потолочное(РЕ)

11
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Рисунок А.21 — Предельное значение угла наклона при сварке в потолочном положении (РЕ)

12
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Приложение В 
(справочное)

Сравнение международных, европейских и американских обозначений

Таблица В.1 содержит сравнение положений при сварке, определяемых настоящим стандартом, и положе­
ний, приведенных в стандартах AWS АЗ.О [4] и ASME, раздел IX [3].

П р и м е ч а н и е  — Данное приложение основано на CEN/TR14633 [5].

Т а б л и ц а  В.1 — Сравнение международных, европейских и американских обозначений рабочих положений и 
положений при сварке

Рисунок

Обозначение рабочего 
положения согласно 

AWS АЗ.О [4], ASME, раз­
дел IX [3]

Обозначение положения 
при сварке согласно на­

стоящему стандарту

1G РА

Нижнее положение Нижнее положение
(труба поворотная)

Горизонтальное
положение

Горизонтальное
положение

Положение вертикальное снизу вверх

Положение вертикальное сверху вниз

13
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Продолжение таблицы В. 1

Рисунок

Обозначение рабочего 
положения согласно 

AWS АЗ.0 [4], ASME, раз­
дел IX [3]

Обозначение положения 
при сварке согласно на­

стоящему стандарту

4G РЕ

Потолочное положение

5G uphill (снизу вверх) PH

Положение вертикальное снизу вверх 
(труба неповоротная)

Наклонное положение (труба неповоротная) 
сварка снизу вверх

6G downhill 
(сверху вниз) J-L045

Наклонное положение (труба неповоротная) 
сварка сверху вниз

Нижнее положение при сварке

1F РА

14
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Продолжение таблицы В. 1

Рисунок

Обозначение рабочего 
положения согласно 

AWS АЗ.0 [4], ASME, раз­
дел IX [3]

Обозначение положения 
при сварке согласно на­

стоящему стандарту

Нижнее положение (труба поворотная)

Й  iff!1

Горизонтальное
тавровых

соединений

Горизонтальное 
при вертикальном 

положении осей труб

Горизонтальное при горизонтальном положении 
осей труб (труба поворотная)

ЦДЛ
Положение вертикальное снизу вверх

1FR

2F

2FR

3F uphill (снизу вверх)

ЦДЛ
Положение вертикальное сверху вниз

3F downhill 
(сверху вниз)

15
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Окончание таблицы В. 1

Рисунок

Обозначение рабочего 
положения согласно 

AWS АЗ.0 [4], ASME, раз­
дел IX [3]

Обозначение положения 
при сварке согласно на­

стоящему стандарту

л ш /;

4F PD

Положение потолочное Положение потолочное
тавровых при вертикальном

соединений положении осей труб

5F uphill (снизу вверх) PH

Положение вертикальное снизу вверх 
(труба неповоротная)

5F downhill 
(сверху вниз)

Положение вертикальное сверху вниз 
(труба неповоротная)

16
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[1] ISO 9606

[2] ISO 15614

[3]

[4] AWSA3.0

[5] CEN/TR14633
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