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焊#接#质#量#保#证
钢熔化焊接头的要求和缺陷分级
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,#主题内容与适用范围

本标准规定了钢熔化焊接头的要求及缺陷的分级!

本标准适用于熔焊方法施焊的对接和角接"搭接及9型#接头!

+#引用标准

TG!#43!!#<<#焊接接头机械性能试验方法

TG#425#金属熔化焊缝缺陷名称及分类

TG;!4#焊缝符号表示法

TG;;!;#钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

TG22;4<#钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级

TG2"><4#钢焊缝外形尺寸

TG<2><#金属焊接及钎焊方法在图样上的表示代号

’#对焊接接头的要求和缺陷分级

;E2#对接头性能的要求

本标准不对接头的力学性能规定分等$但设计文件或技术要求中必须明确规定出产品对接头"包括焊缝

金属#性能要求的项目和指标$且应符合相应产品设计规程%规则或法规的要求!

对接头性能要求项目有&

+E常温拉伸性能’

PE常温冲击性能’

7E常温弯曲性能’

/E低温冲击性能’

)E高温瞬时拉伸性能’

ZE高温持久拉伸及(或蠕变性能’

上述试验的试样应符合TG!#43!!#<<的要求!

1E疲劳性能’

IE断裂韧性’

,E其他"如耐蚀%耐磨等特定性能#!

不应超越产品服役条件$随意增加或删减对接头性能要求的类别和指标!

;E!#接头外观及内在缺陷分级

本标准对钢熔化焊接头外观及内在缺陷作出了分级规定$见表!这一分级可供产品制造及焊接工艺评



定时质量验收选用!

在特殊情况下"可经商定采用与本标准不同的规定"这必须在设计及制造文件中说明!

本标准缺陷名称及代号符合TG#425的规定!

(#缺陷评级依据

4E2#凡已有产品设计规程或法定验收规则的产品"应遵循这些规定"换算成相应级别!

4E!#对没有相应规程或法定验收规则的产品"在确定评定级别时应考虑下列因素!

4E!E2#载荷性质

+E静载荷#

PE动载荷#

7E非强度设计$刚性设计的构件以变形为限值"一般情况下强度裕度均较大%!

4E!E!服役环境

+E温度#

PE介质#

7E湿度#

/E磨耗!

4E!E;#产品失效后的影响

+E能引起爆炸或泄漏而引起严重人身伤亡并造成产品报废等经济损失#

PE造成产品损伤且由停机要造成重大经济损失#

7E造成产品损伤但仍可运行"待检修时再处理!

4E!E4#选用材质

+E相对产品要求有良好的强度及韧性裕度#

PE强度裕度虽然不大"但韧性裕度充足#

7E高强度&低韧性#

/E焊接材料的相配性!

4E!E<#制造条件

+E焊接工艺方法#

PE企业质量管理制度#

7E构件设计中焊接可达性#

/E检验条件#

)E经济性!

对技术要求较高但又无法实施无损检验的产品"必须对焊工操作及工艺"实施产品适应性模拟件考核"

并明确规定焊接工艺实施全过程的监督制度和责任记录制度!

%#缺陷检验

<E2#外观检验及断口宏观检验使用放大镜的放大倍数应以五倍为限!也可以磁粉或渗透检验方法进

行检验!

<E!#无损检验应符合TG;;!;或TG22;4<标准的规定!

<E;#在确定缺陷性质和尺寸及部位时"可能要使用多种检验方法!

$#标志

#E2#凡应用本标准缺陷规定分级要求者"可在图样上直接标注本标准号及分级代号以简化技术文件内容!
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#E!#标志示例

#E!E2#用手工焊封底的埋弧焊缝!缺陷要求"除咬边按本标准+极外其余均按本标准/极#标志见图2#

图2

###E!E!#用手工焊焊接的对称角缝!焊脚尽寸#88相同焊缝L条!缺陷要求3极#标声见图!#

图!

缺陷分级

缺陷名称
TG#425

代 号

缺##陷##分##级

2 / + 3

焊缝外形尺寸 按选用坡口由焊接工艺确定只需符合TG2"><4或产品相关规定要求!本标准不作分极规定

未焊满$指

不足%设计

要求

<22 不允许

&"E!?"E"!@

且&288

每2""88焊缝内缺

陷总长&!<88

&"E!?"E"4@

且 & !88 每

2""88焊缝内缺陷

总长&!<88

根部收缩
<2<

<"2;
不允许

&"E!?"E"!@

且&"E<88

&"E!?"E"!@

且&288

&"E!?"E"4@

且&!88

长##度##不##限

咬边
<"22

<"2!
不允许2%

&"E"<@ 且 &"E

<88 连 续 长 度 &

2""88且焊缝两侧

咬边总长&2"\焊

缝全长

&"E2@且&288

长度不限

裂纹 2"" 不允许

弧坑裂纹 2"4 不允许 个别长&<88的弧坑裂纹允许存在

电弧擦伤 #"2 不允许 个别电弧擦伤允许存在

飞溅 #"! 清##除##干##净

接头不良 <25 不允许

#造成缺口深度

&"E"<@且&"E

<88每米焊缝不得

超过一处

缺口深

&"E2@&288

每米焊缝不得超过一处
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缺陷名称
TG#425

代 号

缺##陷##分##级

2 / + 3

焊瘤 <"# 不允许

未焊透!按

设 计 焊 缝

厚度为准"

4"! 不允许

不加垫单面焊允许

值&2<\@且&2E

<88 每 2""88 焊

缝 内 缺 陷 总 长 &

!<88

&"E2@且&!E"88

每2""88 焊缝内

缺陷总长&!<88

表面夹渣 ;"" 不允许

深&"E2@

长 "E;@ & 且 &

2"88

深&"E!@

长&"E<@

且&!"88

表面气孔 !"25 不允许

每<"88 焊缝长度

内允许直径

&"E;@且&!88的

气孔二个孔间距(

倍孔径

内允许直径

&"E4@且&;88 气孔

二个

角 焊 缝 厚

度不足!按

设 计 焊 缝

厚度计"

不允许

&"E;?"E"<@

且&288

每2""88焊缝

长度内缺陷总长度

&!<88

&"E;?"E"<@ 且 &

!88

每2""88 焊缝长

度内缺陷总长&!<88

角 焊 缝 焊

脚 不 对

称!"

<2!

差值&2?"E2. &!?"E2<. &!?"E!.

+###设计焊缝有效厚度

内部缺陷
TG;;!;2级 TG;;!;/极 TG;;!;+极

TG22;4<2级 TG22;4</级
不要求

##注!除注明角焊缝缺陷外其余均为对接!角接焊缝通用"

2#咬边如经磨削修整并平滑过渡则只按焊缝最小允许厚度值评定"

!#特定条件下要求平缓过渡时不受本标准规定限制$如搭接或不等厚板的对接和角接组合焊缝#"
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