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前   言
 
本标准规定了用于电焊设备的70个通用图形符号。这些符号与ISO 7000，1989《设备用图形符号—索引和一览表》中的有关符号完全相同，用于表明电焊设备的特征、操作指示、功能状况等。
       本标准是《设备用图形符号》系列标准中的一个。该系列标准目前已制定以下三个标准：
       GB/T 16273.1—1996   设备用图形符号   通用符号
       GB/T 16273.2—1996   设备用图形符号   机床通用符号
       GB/T 16273.3—1999   设备用图形符号   电悍设备通用符号
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Graphicalsymbolsforuseonequipment-

Commonsymbolsforelectricweldingequipment
 
1   范围
 
       本标淮规定了表示各种电焊设备特征、操作指示和功能状况等的通用图形符号。
       本标准适用于电焊设备的操作控制器、指示器、连接插口及铭牌等。
2   引用标准
       下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
      GB/T 2900.22—1985   电工名词术语   电焊机
      GB/T 3375—1994   焊接术语
      GB/T 5465.2—1996   电气设备用图形符号(idt IEC 417：1994)
      GB/T 15565—1995   图形符号   术语
      GB/T 16273.1—1996   设备用图形符号   通用符号(idt ISO 7000)
      GB/T 16902.l—l997   图形符号表示规则   设备用圈形符号   第1部分：图形符号的形成
                               (eqvISO3461-1：l988)
 
3   术语
 
本标准中使用的与图形符号有关的术语按GB/T 15565的规定，与焊接有关的术语按GB/T 2900.22和GB/T 3375的规定。
 
4   图形符号
 
电焊设备通用符号见表l。
 
5   应用
 
5.1   图形符号的应用应遵循GB/T 16902.1—1997第7章的规定。
5.2   应按照表1中的图形符号进行等比例放大或缩小。
5.3   表1中位于图形符号四周的角标不构成图形符号的内容，仅为符号复制及应用的依据。
5.4   电焊设备中涉及到设备通用的符号应与GB/T 16273.1配合使用，涉及到电气的图形符号应与GB/T 5465.2配合使用。
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