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焊缝无损检测符号
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2#主题内容与适用范围

本标准规定了焊缝无损检测符号表示方法!

本标准适用于焊缝 无损检测!应用本标准时"原则上是指对焊完后的焊接部位或部件进行检测!本标

准也可为铸件或锻件无损检测符号的规定提供参考!

!#引用标准

TG#;!4#焊缝符号表示法

;#无损检测符号#LR9符号$

;E2#无损检测符号的要素

无损检测符号由以下要素组成#+E基准线$

PE箭头$

7E检测方法代号$

/E检测尺寸%面积和抽检数目

)E辅助符号

ZE基准线的尾部$

1E技术说明%检测规范或其它参考标准$

无损检符号只需包括说明检测要求的要素!

;E!#检测方法代号

无损检测方未能代号规定如下#

检测方法###字母代号

射线###69

中子射线 L69

超声波 O9

磁粉 F9

渗透 X9

涡流 =9

声发射 K=9

泄漏 U9

目视 D9

测厚 9F

耐压试验 X69



;E;#辅助符号

用于无损检测符号的辅助符号如下所示

全周检测 现场检测 射线方向

;E4#无损检测符号要素的标准位置

无损检测符号要素彼此间的标准位置!如图2所示"

图2#无损检测符号要素的标准位置

4#标注方法

4E2#箭头

箭头应该由基准线指向检测部分!箭头指向的检测部分一侧称为检测部分的箭头侧!与箭头侧相反的一

侧称为非箭头侧"

4E!#检测方法代号的位置

4E!E2#基准线

为了确切地表示检测侧的位置!规定基准线由一条实线和一条虚线组成!基准线的虚线可以画在基准线

的实线上侧或下侧"

4E!E!#箭头侧的检测

当检测方法代号置于基准线的实线侧时!表示箭头侧将要进行该种检测!如图!+#P所示"

图!#箭头侧的检测

4E!E;#非箭头侧的检测

当检测方法代号置于基准线的虚线侧时!表示非箭头侧将要进行该种检测!如图;+#P所示"
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图;#非箭头侧的检测

4E!E4#箭头侧和非箭头侧的检测

当检测方法代号同时置于基准线两侧时!表示箭头 侧 和 非 箭 头 侧 均 需 进 行 该 种 检 测!此 时!可 不 用 基 准

线的虚线!如图4+"P所示#

图4#箭头侧和非箭头侧的检测

4E!E<#箭头侧或非箭头侧的检测

当检测方法代号置于基准线中间时!表示可在箭头侧 或 非 箭 头 侧 中 任 选 一 侧 进 行 检 测 方 法 代 号 规 定 的

检测!此时!也可不加基准线的虚线!如图<+"P所示#

图<#箭头侧和非箭头侧的检测

4E!E##多种检测

当对同一部分使用两种或两种以上检测方法时!应该 把 所 选 择 的 几 种 检 测 方 法 代 号 放 在 相 对 于 基 准 线

的正确位置上#当把两种或两种以上的检测方法代号置于基准线同侧或基准线中间时!应用加号分开#

如果多种检测包括在指定侧的检测!则必须加基准线的虚线!虚线的标法如图#+"P所示#图#+说明同

一部分需要渗透"超声和射线三种检测!其中渗透法必须 用 于 非 箭 头 侧!超 声 法 和 射 线 法 可 用 于 箭 头 侧 或 非

箭头侧中的任一侧#

图##多种检测

4E!E5#焊缝和LR9符号

4E!E5E2#无损检测符号和焊缝符号可以组合在一起!如图5+!P!7所示#图5+说明对于具有封底焊缝

的接头!箭头侧和非箭头侧均应进行磁粉检测#图5P说明对于B形对接焊缝!可在箭头侧或非 箭 头 侧 中 任
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选一侧进行超声波现场检测!图57中的焊缝符号说明焊缝在接头的箭头侧"无损检测符号说明在接头的非

箭头侧应进行目视和射线检测!

图5#焊缝和LR9符号

4E!E5E!#本标准中焊缝符号表示法与TG;!4相同!

4E;辅助符号

4E;E2#全周检测

当焊缝#接头或零件需要全周检测时"应该把全周检测符号置于箭头和基准线的连接处"如图>+"P所示!

图>#全周检测

4E;E!#现场检测

当需要在现场$不是在车间或制造地%检 测 时"应 该 把 现 场 检 测 符 号 置 于 箭 头 和 基 准 线 的 连 接 处"如 图

3+#P所示!

图3#现场检测

4E;E;#射线方向

射线方向可以用射线方向符号以所需的角度在图上表示"如果必要"还应标明该角度的度数"如图."+"P
所示!图2"+说明在箭头侧应进行射线检测"射线方向与工件的法线方向夹角为;"i!图."P说明在箭头侧

应进行中子射线检测"射线方向与工件表面垂直!

4E4#技术说明#规范和参考标准

如果用于指定检测的指示没用其它方式提供"可以把该指示放在无损检测符号的尾部"如图..+#P听示!

图..+说明箭头侧的射线检测应按TG;;!;进行!
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图2"#射线方向

图22#尾部说明

4E<#检测长度的规定

4E<E2#长度表示

当只需检测焊缝或零件的某一部分时!应将该部分的长度标在检测方法代号的右侧!如果长度单位为毫

米!则不需标明!否则应注明长度单位!如图2!+"P所示#

图2!#检测长度表示

4E<E!#位置表示

为了说明检测部分的确切位置及其长度!应使 用 长 度 标 定 线!图2;说 明 在 距 工 件 右 端#"88的 长 度 范

围内和距右端2#"88至!!"88的长度范围内的箭头侧和非箭头侧均应进行磁粉检测#

图2;#检测位置表示

4E<E;#全长检测

当零件全长都需要检测时!无损检测符号中不必包含长度#

25>!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



4E<E4#局部检测

当焊缝或零件不需全长检测时!检测长度可以合适的百分比标注在检测方法代号右侧!检测位置要用某

个指定的规程确定!该规程可以标注在无 损 检 测 符 号 的 尾 部!如 图24+"P所 示#图24+说 明 在 箭 头 侧!全 长

!<\的范围内应进行射线检#

图24#局部检测

当需要在某一接头或零件的任意位置上进行抽检时!应 将 抽 检 数 目 标 在 检 测 方 法 代 号 之 上 或 之 下 的 圆

括号内!并且不与基准线相邻!如图2<+"P所 示#图2<+说 明 在 箭 头 侧 任 意 位 置 上 抽 检 三 处!每 处 抽 检 长 度

为>"88#进行B射线检测#

图2<#抽检

4E5#检测区域

检测区域应用下列方法之一表示#

4E5E2#平面区域

为了说明在图上表示为平面的一个区域的无损检测!应该用直虚线封闭该区域!并在封闭线的每个拐角

处标一圆!该区域所需的无损检测方法的表示如图2#所示#当必要时!应用坐标给这些封闭线定位#

图2##平面区域的检测

4E5E!#环形区域

对于环形区域的无损检测!应用全周检测符号和恰当的尺寸标明检测区域!如图25+!P所示#

在图25+中!右上角符号表示距右端面>"88范围内的法兰孔应用磁粉进行全周检测!左下角符号表示

用射线方法检测图中未标尺寸的环形区域#

图25P中的符号表示环形区域的内表面需要耐压 检 测!外 表 面 需 要 涡 流 检 测!图 中 没 标 尺 寸!全 长 均 需

!5> !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



检测!

图25#环形区域的检测

4E5E;#声发射

声发射一般用于构件的全部或大部分检测"例如压力容器或管道的检测!图2>中的符号表示该图中的

构件用声发射方法检测"符号中没有特别说明探头的位置!

图2>#声发射检测
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