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單元 PFG-PFW0202學習指引 
當你學習本單元之前，你必須精通下列單元之知識及操作： 
(1) PFG-PFW0108瞭解銲接術語。 
(2) PFG-PFW0201基本識圖。 
假如你自認能勝任上列全部單元之知識及操作，請翻到第 1頁開始

學習，假如自認為無法勝任，則請按下列之指示進行學習： 
(1) 你如果全部無法勝任上列單元之知識及操作，請將本教材放回

原位，並取出編號 PFG-PFW0108及 PFG-PFW0201兩份教材開始學習。 
(2) 你如果只瞭解銲接術語，而不會基本識圖之畫法操作，則請學

習編號 PFG-PFW0201教材，或去請教你的老師。 
(3) 你如果只會基本識圖之畫法操作，而不瞭解銲接術語，則請學

習編號 PFG-PFW0108教材，或去請教你的老師。 
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引言 
銲接符號之意義是用於藍圖中來表示銲接方法施工或修理的一組特殊簡化

表示方法。因此在金屬鋼結構工程圖上必須具備全部銲接有關條件，如銲口接

頭形式、銲接方法、銲接位置、銲接姿勢、銲接尺度、銲接施銲場所、銲接材

料、銲道表面形狀、銲後加工銲道方法及註解或特殊說明等。然這些資料在工

程圖上如果都用以文字說明，不但無法有限的在圖面空間內一一詳細說明，反

而會破壞圖面的美觀性及不實用。所以必須使用一組經過大家所認同的圖形、

代號、數字等標準專用符號來代替。工程師用它來設計鋼結構有關銲接接頭的

施銲條件，繪圖員用它來畫成標準符號融入整體圖面，鋼構製作技術人員則須

依據工程圖上之銲接符號標註而去備料、加工及組合點銲，銲接技術人員則須

依據銲接符號規定去施工銲接。 
銲接符號有下列幾項優點： 
一、銲口接頭形式、組合間隙、開槽角度、銲道尺度等銲接有關條件都由工

程師精確計算其安全強度，可避免銲接熔填量過多或過少。 
二、在工程圖上可避免不必要的詳細畫出接頭形式之剖視圖。 
三、能使工程師、繪圖員、鋼構製作、銲接技術員及品管人員之間彼此溝通

瞭解。 
四、國家標準化。 

 

 

請翻到下一頁。 
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定義 
銲接：利用熱或壓力將材料接合成一體之作業。 
銲道：包含銲接金屬及熱影響區之總稱。 
銲接接頭：採用銲接接合的接頭，例如對接接頭、Ｔ型接頭等。 
對接接頭：將兩個構件的接合大致在同一面上之銲接接頭。 
Ｔ型接頭：將一片板之端面擱於另一片板之表面上約成直角之Ｔ字形之銲接

接頭。 
開槽銲接：在兩個構件開槽內堆積熔填金屬所完成的銲道。 
銲接姿勢：銲接作業人員施銲時對銲接部所採取工作姿勢。 
腳長：填角銲道根部至趾部之距離。 
理論喉深：設計計算上所使用之喉深；由填角尺度所決定之三角形填角銲道

根部量起之高度。 
實際喉深：實際施銲後填角銲道剖面之根部至表面之最短距離。 
有效喉深：實際喉深扣除銲冠後之距離。 
銲冠：銲接後超出銲趾連線部份之銲道金屬的高度。 
銲趾：母材面和銲接金屬表面之交線處。 
滲透深度：銲接金屬滲入母材之深度，俗稱熔深。 
全滲透：銲接金屬貫穿接頭全厚度之接合方式。 
部份滲透：銲接金屬未貫穿接頭全厚度之接合方式。 

 

請翻到下一頁。 
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學習目標 
一、 不使用參考書籍，你能夠正確地以自己的話敘明銲接符號之組成要素及

意義。 
二、 不使用參考書籍，你能夠正確地瞭解銲接符號之標註方法。 
三、 給你一張銲接組合圖，在無人幫助的情況下，你能正確地標註銲接符號。 

 
 
 

 

假如你認為完全能勝任以上學習目標的能力，請翻至第 49頁做學後評量。 
假如你需要更多學習的話，請翻到第 4頁。 
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學習活動 
  本單元之學習活動分為二部份：1.相關知識，2.實際繪圖。在實際繪圖之前，
我們必須學習銲接符號組成要素及意義和銲接符號標註方法等有關之知識，你

可以由下列之二條途徑中選擇一條途徑去學習。 
一、閱讀本單元第 5頁至第 46頁。 
二、閱讀中國國家標準（CNS）工程製圖 3∼6、B1001∼6、P.1∼P.32 經

濟部中央標準局印行 
 

請翻到下一頁。 
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本單元的第一個學習目標是： 

 
 
 
 
銲接符號為：標示線、基本符號、輔助符號、銲接尺度、註解或特殊說明等五

項要素所組成，但可視實際情況將不需要之項目予以省略。 
一、標示線：係由引線、基線、副基線及尾叉組成。其中引線、基線及尾叉

用實線表示，副基線用虛線表示，而箭頭之大小與尺度標註繪圖方法之

箭頭一樣，如圖 1所示。 
 
 
 
 
 

圖 1 標示線 
 

(一) 引線 
1.  引線之畫法：引線為一傾斜線接在基線之一端，向上或向下與
基線約成 60 °，如圖 2所示，但引線不可與副基線相連接，如
圖 3所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
圖 2 引線之角度          圖3 引線畫法 
 

  不使用參考書籍，你能夠正確地以自己的話敘明銲接符號之組成要素及意

義。 
 

請翻到下一頁。 
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2.  箭頭標註位置：箭頭標註位置應儘可能標示在銲道之端視圖
中，而且箭頭應指在銲接接頭之任一側，如圖 4所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖 4 箭頭標註位置 
箭頭亦可標在其他容易識別之視圖中銲接接頭之銲道上，但應避免

標在虛線上，如圖 5所示。 
 
 
 
 
 
 

圖 5 箭頭標註方法 
 

3.  箭頭邊及箭頭對邊：銲接件之各視圖中，引線之箭頭所指的一
邊稱為箭頭邊，另一邊則稱為箭頭對邊，如圖 6所示。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 6 箭頭邊及箭頭對邊 
 
 

請翻到下一頁。 
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(二) 基線：基線為一水平線，不可傾斜或直立，如圖1所示。 
(三) 副基線：副基線為平行於基線之虛線，且在基線上方或下方與基線

等長，而與基線之間隔約為 1.5mm，如圖 1所示。 
(四) 尾叉： 

1. 尾叉之畫法：尾叉接在基線之另一端成 90 ° 之開叉，對稱於基
線，如圖 7所示。 

 
 
 
 

    圖 7 尾叉之畫法 
 

2. 尾叉之省略：尾叉係供註解或特殊說明之用，如無註解或特殊
說明時，則尾叉可以省略，如圖 8所示。 

 
 
 
 

    圖 8 尾叉之省略 
 

(五) 共用基線：如有二處或二處以上之銲接接頭，而施以相同銲接時，
則二條以上之引線可共用同一基線，如圖 9所示。 

 
 
 
 
 
 

圖 9 共用基線 
 

(六) 箭頭邊之銲接： 
1. 有關銲接符號之標註位置，規定如圖 10所示。其他未規定者，
則一律標註在尾叉中。 

2. 若在箭頭邊銲接，則應將有關銲接符號標示在基線上方或下
方，如表 1所示。 

 
請翻到下一頁。 
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3. 副基線應與有關符號標示在基線之不同側。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 10 箭頭邊之銲接符號標註 
 

表 1 箭頭邊之標註範例 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到下一頁。 
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(七) 箭頭對邊之銲接： 
1. 有關銲接符號之標註位置，規定如圖 11所示。其他未規定者，
則一律標註在尾叉中。 

2. 若在箭頭對邊銲接，則應將有關銲接符號標示在副基線上方或
下方，如表 2所示。 

3. 副基線應與有關符號標示在基線之相同側。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 11 箭頭對邊之銲接符號標註 
 

表 2 箭頭對邊之標註範例 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到下一頁。 
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(八) 箭頭邊及箭頭對邊之銲接： 
1. 有關銲接符號之標註位置，應將基線下方（圖 10）及基線上方
（圖 11）所示著合併，但除基本符號及輔助符號外，其他有關
符號或數值如為兩邊完全相同時，則僅標註其中之任一邊。 

2. 若在箭頭邊及箭頭對邊兩邊銲接時，則應將有關銲接符號標示
在基線上方及下方，但僅用一引線，指其任一邊，如表 3所示。 

3. 不畫副基線。 
 

表 3 箭頭邊及箭頭對邊之標註範例 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到下一頁。 
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 二、基本符號 
(一) 基本符號種類：銲接之各種名稱及基本符號，如表 4所示。 

 
表 4 基本符號種類 

 

  
 
 
 

請翻到下一頁。 
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(二) 基本符號之畫法：各種基本符號之大小粗細如圖 12 所示，其中 H
約為如字高，粗細與數字相同。 

 

圖 12 基本符號之畫法 
 

三、輔助符號 
(一) 輔助符號種類：輔助符號必須配合基本符號使用，其名稱與符號如

表 5所示。 
表 5 輔助符號種類 

 
 
 
 
 

請翻到下一頁。 
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(二) 輔助符號之畫法：各種輔助符號之大小粗細如圖 13 所示，其中 H
約如字高，粗細與數字相同。 

 

圖 13 輔助符號之畫法 
 

(三) 輔助符號之應用範例： 
1. 銲道表面形狀之輔助符號應用如表 6所示。 

 
表 6 輔助符號之應用 

 
 
 

請翻到下一頁。 
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2. 現場及全周銲接之輔助符號應用範例如表 7所示。 
 

表 7 輔助符號之應用範例 

 
 四、銲接尺度： 

(一) 銲接尺度：係指圖 10及圖 11中之 S、n、L、e、A等項目，而在
一定的位置標註，以示銲道之深度及長度。該項深度（S）與長度
（L）應分別標註在基本符號之左側及右側，如圖 14所示。若（S）
或（L）為銲接件之全部厚度或全長時，則該項尺度可以省略，如
圖 15所示。 

 
     圖 14 銲接尺度之標註     圖15 銲接尺度省略之標註 

 
 
 

請翻到下一頁。 
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1. 深度尺度：銲道深度所代表的意義如表 8 所示，但不包括凸出
在銲件表面之補強部份尺度。 

 
表 8 深度尺度符號 

 
2. 填角銲接尺度：填角銲接可標註銲道之腳長或有效喉深，但二
者不可重複標註，該項尺度所代表之意義如表 9所示，分別以 a
及 z作為標誌尺度之代號，其尺度之標註方法如圖 16所示。 

 
表 9 填角銲接尺度符號 

 
 

請翻到下一頁。 
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圖 16 填角銲接尺度之標誌 
 

3. 凸出、凹入或總喉深等銲接尺度：凸出、凹入或總喉深等銲接
尺度可用等號之方式標註在尾叉中，標註方法如表 10所示。 

 
表 10 凸出、凹入、總喉深銲接尺度之標註 

 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到下一頁。 請翻到下一頁。 
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4. 斷續銲接尺度：斷續銲接尺度除了開槽銲接及填角銲接應分別
標註其銲接深度（S）或腳長（z）、有效喉深（a）在基本符號
左側之外，應將 n× L（e）之斷續銲接尺度標註在基本符號之
右側，其所代表之意義如表 11所示。 

 
表 11 斷續銲接尺度之符號 

 
 
 
 
 請翻到下一頁。 
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5. 塞孔或塞槽銲接尺度：塞孔或塞槽銲件為一種斷續之銲接，因
此塞孔銲接必須標示其孔徑中心之間隔尺度，而塞槽銲接則必須

標示槽之寬度、長度及間隔尺度。其各部份所代表之意義如表

12所示。 
 

   表12 塞孔、塞槽銲接尺度之符號 

 
6. 點銲接與縫銲接尺度：點銲接為僅僅小圓點之斷續銲接，因此
應標示各點之直徑及間隔尺度。而縫銲接則為長條形之點銲

接，故應標示其寬度、長度及間隔尺度。若其長度為銲接件之

全長，則僅標示寬度。其各部份所代表之意義如表 13所示。 
 

表 13 點銲接、縫銲接尺度之符號 

 

請翻到下一頁。 
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 五、註解或特殊說明：除基本符號、輔助符號、銲接尺度等項目，在其標示

線上各有其規定之標註位置外，凡有助於瞭解銲接之其他項目，均以註

解或特殊說明之方式加註在尾叉內。 
(一) 開槽銲接之槽底圓弧半徑加註方法： 

1. J形及U形開槽銲接之槽底圓弧半徑加註，如圖 17所示。 

   圖 17 J形、U形槽底圓弧半徑加註方法 
 

2. 雙 J形及雙 U形開槽銲接之槽底圓弧半徑加註如下：若兩邊不
等時，則以R1表示箭頭邊半徑，R2表示箭頭對邊之半徑，如圖

18所示。若兩邊半徑相同時，則加註方法如圖 19所示。 

      圖 18 圓弧半徑不同加註方法 

         圖 19 圓弧半徑相同加註方法 
 

(二) 開槽銲接之槽口寬度加註方法 
1. J形及U形開槽銲接，如須註明其槽口寬度，則加註方法如圖 20
所示。 

圖 20 J形、U形槽口寬度加註方法 

請翻到下一頁。 
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2. 雙 J形及雙U形槽銲接之槽口寬度加註如下：若兩邊不等時，則
以 W1表示箭頭邊槽寬，W2表示箭頭對邊槽寬，加註方法如圖

21所示。若兩邊寬度相同時，則加註方法如圖 22所示。 

圖 21 槽寬不同加註方法 

圖 22 槽寬相同加註方法 
 

(三) 點銲接之代號加註方法：各種電弧銲接、氣體銲接、電阻銲接、電
子束銲接、雷射束銲接等方法均可作點銲接，故須將其銲接方法（或

代號）加註在尾叉內，如圖 23所示。 

圖 23 點銲接之代號加註方法 
 

(四) 浮凸銲接之代號加註方法：浮凸銲接為電阻銲接之一種，惟其基本
符號與點銲接基本符號相同，故須加註其銲接方法（或代號），如

圖 24所示。 
 

圖 24 浮凸銲接之代號加註方法 

請翻到下一頁。 
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(五) 縫銲接之代號加註方法：各種電弧銲接、氣體銲接、電阻銲接、電
子束銲接、雷射束銲接等方法均可作縫銲接，故須將其銲接方法（或

代號）加註如圖 25所示。 
 

圖 25 縫銲接之代號加註方法 
 

(六) 二處以上相同銲接情況之加註方法：若有二處或二處以上部位，須
作相同情況之銲接，可僅在其中一處標註銲接符號，而在尾叉內加

註如圖 26所示。 

     圖 26 二處以上相同銲接情況之加註方法 
 

(七) 多個多處或全部相同銲接情況之加註方法：如有二個或二個以上多
數或全部相同銲接情況之部位，加註如圖 27所示。 

 
圖 27 多個多處或全部相同銲接情況之加註方法 

 
 

請翻到下一頁。 
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(八) 背後銲接之銲接順序：依銲接順序，可先作或後作背後銲接，其加
註如圖 28所示。 

圖 28 背後銲接順序之加註方法 
 

(九) 塞孔或塞槽銲接之詳圖：塞孔或塞槽之槽孔如須繪製成詳細圖，則
如圖 29所示。 

圖 29 塞孔、塞槽銲接之詳細圖表示法 
 

(十) 特殊說明之加註方法：較長之註解無法加註在尾叉內說明者，則可
以附註在圖上，分項列舉說明，並將其項號加註在尾叉內，如圖

30所示。 

圖 30 特殊說明之加註方法 
 

(十一) 銲接方法之代號：各種銲接方法之代號及名稱，如表 14 所示。
如需在尾叉內標註銲接方法時，可標註銲接方法或代號，如圖 23
所示。 

 
 
 
 
請翻到下一頁。 
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表 14 銲接方法之代號 

請翻到下一頁。 



24 氣銲 

請翻到下一頁。 
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學習評量一： 

  請不要參考書籍，以你自己的話敘明下圖銲接符號各部位組成名稱及其意

義。 

請翻到第 26頁去核對你的答案。 



26 氣銲 

答案： 

假如你的答案與上述之答案相符，請翻到第 27頁，假如你的答案不與上述答案相符，則請閱讀
第 4頁所列之參考書籍或請翻到第 5頁重新閱讀，以便發現你的錯誤之處，並將第 25頁上的錯
誤更正，然後翻至下一頁。 
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  如今你已能夠正確地用你的話敘述銲接符號各部位組成名稱及其意義，接下
來你應該去瞭解銲接符號之標註方法。 
 
本單元的第二個學習目標是： 

 
 
 
 
 

  不使用參考書籍，你能夠正確地瞭解銲接符號之標註方法。 
 

假如你能夠勝任上述目標，請翻到第 43頁進行測驗，假如你須要更多學習，請翻到第 28頁。



28 氣銲 

  各種銲接之銲道說明圖、銲道詳圖及銲接符號之標註分別以圖 31到圖 44
說明： 
 
 

 
圖 31  凸綠銲接（符號：╯╰） 

 
 
 
 
 
請翻到下一頁。 
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圖 32  Ｉ形開槽銲接（符號：） 

 

請翻到下一頁。 



30 氣銲 

 

 
圖 33  Ｖ形開槽銲接（符號：ˇ） 

請翻到下一頁。 
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請翻到下一頁。 



32 氣銲 

 

 
圖 35  丫形開槽銲接（符號：丫） 

請翻到下一頁。 
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請翻到下一頁。 



34 氣銲 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到下一頁。 請翻到下一頁。 
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 請翻到下一頁。 



36 氣銲 

 
 

請翻到下一頁。 
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圖 40  填角銲接（符號： ）

請翻到下一頁。 



38 氣銲 

 
 

請翻到下一頁。 
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圖 42  點銲接（符號：○） 
 
 
 

請翻到下一頁。 



40 氣銲 

 

 
 
 請翻到下一頁。 
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圖 44  填角斷續銲接（符號：  ） 

 
 

請翻到下一頁。 



42 氣銲 

請翻到下一頁。 
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學習評量二： 

  請不要參考書籍，依各題銲道詳圖，標註其銲接符號： 

請翻到下一頁去核對你的答案。 



44 氣銲 

答案： 

假如你的答案與上述答案相符，請翻到第 45頁，假如你的答案不與上述答案相符，則請翻到第
27頁重新學習，直到完全答對為止，或閱讀參考資料，直到能完全答對，然後翻到下一頁。 
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  如今你已能夠正確地瞭解銲接符號之標註方法，接下來你應該去瞭解銲接

符號組合圖之應用。 
 
本單元的第三個學習目標是： 

 
 
  給你一張銲接符號組合圖，在無人幫助的情況下，你能夠正確地標註銲接

符號。 
 

假如你能夠勝任上述目標，請翻到第 49頁做學後評量，假如你須要更多學習，請翻到下一頁。



46 氣銲 

  鋼結構製作組合中，Ｔ形接頭情況相當多，為增加銲道強度，鋼材端面設

計開槽施工，以便作全部滲透或部份滲透施銲，如圖 45所示： 
 

圖 45  銲接符號組合圖 

請翻到下一頁。 



認識銲接符號 47 

學習評量三： 

  請不要參考書籍，依下圖銲接組合詳圖，標註其銲接符號之組合。 

請翻到下一頁去核對你的答案。 



48 氣銲 

答案： 

 

假如你的答案與上述答案相符，請翻到第 49頁做學後評量，假如你的答案不與上述答案相符，
則請翻到第 45頁重新學習，直到完全答對為止，或閱讀參考資料，直到能完全答對，然後翻到
下一頁。 
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學後評量 
  在下列各題前之括弧內，寫出正確的答案，請不要參閱資料或書籍，完成

下列評量。 
 一、是非題： 

（ ）1. 銲接符號中如銲接符號及尺寸置於基線上時即表示箭頭邊要銲
接。 

（ ）2. 銲接符號表示方式，電銲與氣銲不同。 
（ ）3. 銲接技術員最主要是技術的熟練，對於銲接符號的瞭解並不重

要。 

（ ）4. 銲接符號中“    ”是表示方槽銲。 

（ ）5. 銲接符號中“     ”是表示滲透銲。 

（ ）6. 銲接符號中“        ”是表示單邊連續角銲。 

（ ）7. 銲接符號之尾叉“      ”，如在圖示中無該項註解或

說明時，則尾叉可視情況予以省略。 

（ ）8. 銲接符號：“    9  ”是表示連續角銲，兩側腳長分別

為 6公厘及 9公厘。 

（ ）9.““     ”左圖所示的銲接符號為“        ”。 

（ ）10.銲接符號“      ”是表示Ｖ型槽銲接，箭頭反側加銲

道。 

 
二、於 10分鐘內畫出下圖之銲接接頭形式及銲接尺寸。 
 

 
 
 
 
 
 
請翻到下一頁。 

６
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請翻到下一頁。 
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