
中华人民共和国国家标准

气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝

      坡口的基本形式与尺寸

  Basic forms and sizes of weld grooves for gas

        welding manual arc welding and
              gas-Shielded arc welding

UDC 621.791.5
      1621.391.乃

GB 985一 .8

代替 GB 985-g9

主题内容及适用范围
本标准规定了钢焊接接头的各种坡口形式与坡口尺寸。

本标准适用于气焊 (用于薄板)、手上电弧焊及气休保护焊焊接的碳钢、低合金钢焊接接头。
引用标准

GB 324焊缝在图样上的符号表示方法
GB 5185金属焊接及钎焊方法在图样上的表示代号
厚缝坡日的基本形式及尺寸 (按表1规定)。

国家标准局1988一06一25批准 1989一03 01实施



GB 985一 88

表 1 焊缝坡口的

序号
工件厚度

6/mm
名 称 符 号 坡 口 形 式 悍 缝 形 式

I 1~ 2 卷边坡口

J戈 牵乙令 匕曰飞二

!仁 RJ一r==
2

1~ 3

一I形坡口 !} 曰“电
亡或r兰二

〔习旷二二3 ~ 6

3 2 ~ 4

工形带垫

板坡口 丛 ba20-30t =越 --L-=-j

4 3 -26 Y形坡仁1

丫

皂粼
70}

二笠二V
仁，

38
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基本形式与尺习

坡 口 尺 寸 mm

说 明

a' (fl') 6 P 11 R

1~ 2 大多不加填充材料

0- 1.5

0-2.5

0--3.5

40-60 0^ 3 1~ 4



GB r:5 一 .8

续表

序号
工件厚度

d/mm
名 称 符 号 坡 口 形 式 焊 缝 形 式

5 > 16

V形带垫

板坡口 吕 曹 I Iu:l州Q

6 6一26
Y形带垫

板坡口 芭瞥 邸瑟〕

7 )20
4' Y形

坡 口

V

丫 辈
洲袱门

  .

勺

  .

巨戈乙

8 20~60
带钝边

U形坡LJ V 必
厂戈牙刁

【草刁
吃



GB 985一 so

坡 口 尺 寸 mm

说 明

a0 (j60) b 尸 H R

(5一15) 6一 15

45一 55 3~ 6 0 ~ 2

  60一70

(8~10)

0 ~ 3 1一 3 8- 10

(1一 8) 0 ~ 3 1~ 3 6~ 8

训



GB 985一 89

续表

序号
工件厚度

占/mm
名 称 符 号 坡 口 形 式 焊 缝 形 式

9 12-60 双Y形
坡门 X b4e1又

叼

10

> 10

双V形

坡 口 X矛 睡王二石

  2,3双

V形坡口 X bs 赎咬二11 勺

12

> 30

双U形坡

口带钝边 X R4b     Z .\ ;,
ro

UY形

坡口 义 NRbI s逐更13



GB 985一 日8

坡 口 尺 寸 mm

说 明

。“(90) b 尸 H R

40-60

0~ 3

1~ 3

{

:

2 ~ 4 d_-P2 6 一 8

(1~ 8)

  40-60

(1一8)



GB 985一 88

续表

序号
_下件I度

吞了mm
名 称 符 号 坡 口 形 式 焊 形 式

14 3 --40
单边 V形

  坡曰

L

V 口户 卜
V 只卿 二兀更二

15 %16

单边V !r''

带垫板

  坡11

区

匕曹
                                            I

I    =’
16

6 ~ 15

V形带热

板坡日 冶 bpb+l0砰
\比i门

、15

77 >16
带钝边

I形坡日

区

目

                                        一

dR                  ?’i
18   30

带钝边双

」形坡曰

区

K
7 dNb} 仗影{



GB 885一 8

坡 is 尺 寸 mm

说 明

a (0 ) 6 尸 H R

(35一501 0一 4

(12一30) 6- 10

30-40 3~ 5

20-30 5~ 8

(10一20) 0一 3 2 ~ 碗

                  -

6 一 8

一

丰5



GB 985一 88

续表

序号
上件厚度

S/ mm
名 称 符 号 坡 口 形 式 焊 缝 形 式

19 ?10
双单边

V形坡口

区

K
7 口。dT6 护勺

K 国。6b ER=勺

20 2~ 8 1形坡口

}}

〕‘片
{犷二

!!
7 !一扩二

21 4
  错边

【形坡口

区
}I

够
严吧

区
I!

7 十
46



GB 985一 88

坡 口 尺 寸 mm

说 J归

a0(Y) 6 尸 (/ X

(35一50) 0 ~ 3 :

0~ 2

“值山设计确定



GB 985一 r;

续表

工件1'1度

If, 0 Y. 称 竹 :r}  ca A ._ 形 式
a m口1

丫

一
丫

7

一

厂

{
22{，2一3。

丫

夕
6 ~30

带处边

单边、形

  坡口

区
丫
夕

丫
卜

夕
20 -40

j; -ft.边X}

1̀'边、形

  坡口

}



GB 985一 I'

坡 口 尺 寸 mm

说 明

a (Q)

牛
          b 尸 月 x

40-50 0一 2 0 ~ 3

35-50 0 ~ 3 1~ 3



GB 985一 as

续表

序号
L件厚度

6/mm
名 称 符 号 坡 口 形 式 焊 缝 形 式

卜
犷
卜
夕

20- 40

带钝边双

单边Y形

  坡口

工形坡口

区
“
夕

2 一 30

形坡曰 卜

28 }L~3 }锁边坡口 乙

·2 {塞焊坡口 厂-1



GB 二 S一88

坡

说 明

a0(夕“)

(do一50) 0~ 3

仅适用于薄板

0 ~ 2

值由设计确定

30- 60

(0一 8)

孔径功夕(o. a一2)}

且< 10,若为长孔L

由设计确定，塞厚点

}01c由设it确定



GB 88‘一 h

4不同厚度的钢板对接接头的两板厚度差 (d一al)不超过表2规定时则焊缝坡口的基本形式与尺
寸按较厚板的尺寸数据来选取;否则，应在厚板上作出如图1所示的单面或双面削薄，其削薄长度
L夕3 (S一8,)。

表 2

较薄板厚度占1 夕 2~ 5 > 5一 9 ) 9一12 > 1z

允许厚度差(a一a,) 1 z 3 4

                                              图 1

5钝边和坡口面应去除毛刺。
8 本标准中的各种焊缝符号及标注方法按GB 324中有关规定执行。
    焊接方法代号按GB 5185执行。

7特殊需要的坡口形式和尺寸，可根据具体情况自行规定。
. 焊接接头为了达到全熔透的目的、允许进行清根焊接。

附加说明:

本标准由国家机械工业委员会提出，由机械委哈尔滨焊接研究所归口。
本标准由机械委哈尔滨焊接研究所起草。
本标准主要起草人姬文晶。

本标准由机械委哈尔滨焊接研究所负责解释。


