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前言

　　本教材是根据教育部高职高专教育的指导思想和高等职业教育教学改革和培养目标编写，适合高
职院校焊接技术及自动化专业学生使用，也可供从事焊接质量控制与检测人员使用。
　　教材共七个单元，第一单元根据焊接结构的质量管理及控制要求，重点讲述焊前、焊接过程中及
焊后质量控制中的主要项目及方法；第二单元讲授常见焊接缺陷及耐压试验方法；第三、四、五、六
单元讲述目前在焊接结构生产领域中最常用的无损检测技术——射线检测、超声波检测、磁粉检测和
渗透检测；第七单元主要讲述常用破坏性检验方法。
　　本教材以单元、模块、学习任务为层次安排编写，并且每单元还安排“学习目标”、“单元综合
练习”、“相关链接”和“案例分析”部分。
其中“单元综合练习”和焊缝外观检验等相关学习任务是按照当前国家焊工理论考试和技能考试大纲
要求编写，以满足高职院校的“双证制”教学要求。
　　在编写过程中，以“任务驱动”为主线，力求体现“理论够用，突出实践”，注重培养学生的焊
接质量控制与检验岗位群所需的知识、能力和素质，使学生熟悉检测设备和常用器材的基本操作，熟
悉检测方法的基本过程和工艺规程，了解常见焊接接头的评定方法和要求，并能够按照相关标准对焊
缝质量做出评价。
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内容概要

　　以“任务驱动”为主线，以单元、模块、学习任务为层次安排编写，并且每单元还安排“学习目
标”、“单元综合练习”、“相关链接”和“案例分析”部分。
第一单元根据焊接结构的质量管理及控制要求，重点讲述焊前、焊接过程中及焊后质量控制中的主要
项目及方法；第二单元讲授常见焊接缺陷及耐压试验方法；第三、四、五、六单元讲述目前在焊接结
构生产领域中最常用的无损检测技术——射线检测、超声波检测、磁粉检测和渗透检测；第七单元主
要讲述常用破坏性检验方法。
其中“单元综合练习”和焊缝外观检验等相关学习任务是按照当前国家焊工理论考试和技能考试大纲
要求编写，以满足高职院校的“双证制”教学要求。
书后附有部分练习参考答案。
　　《焊接质量检测》注重培养学生的焊接质量控制与检验岗位群所需的知识、能力和素质，使学生
熟悉检测设备和常用器材的基本操作，熟悉检测方法的基本过程和工艺规程，了解常见焊接接头的评
定方法和要求，并能够按照相关标准对焊缝质量做出评价。
　　《焊接质量检测》可作为高等专科学校、高等职业技术学院焊接技术及自动化专业的教材和相关
人员的培训教材，也可供机械类其他专业的师生、在职焊接工人及相关技术人员参考。
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章节摘录

　　第一单元 焊接质量控制　　第一模块 焊前的质量控制　　学习任务1 原材料的质量控制　　1．
金属原材料的质量检验　　焊接结构使用的金属原材料种类很多，即使同种类的金属原材料也有不同
的型号。
使用时应根据金属材料的型号，出厂质量证明书（合格证）加以鉴定。
同时，还需做外部检查和抽样复核，以检查发现在运输过程中产生的外部缺陷和防止型号错乱。
对于有严重外部缺陷的应挑出不用，对于没有出厂合格证或新使用的材料必须进行化学成分分析、力
学性能试验及焊接性试验后才能投产使用。
　　2．焊丝质量的检验　　焊接碳钢和合金钢所用的焊丝化学成分、力学性能、焊接性能等应符合
国家标准。
在使用前，每捆焊丝必要时应进行化学成分复核、外部检查及直径测量。
焊丝表面不应有氧化皮、锈蚀和油污等。
若采用化学酸洗法清除焊丝上的氧化皮、锈蚀时，应注意控制酸洗的时间，若酸洗时间过长，而又立
即使用时，会影响焊接质量，甚至会出现裂纹。
　　3．焊条质量的检验　　焊条质量检验应首先检查其外表质量，然后核实其化学成分、力学性能
、焊接性能等是否符合国家标准或出厂的要求。
对焊条的化学成分及力学性能进行检验时，首先用这种焊条焊成焊缝，然后对其焊缝化学成分和力学
性能进行测定，合格的焊条其焊缝金属的化学成分及力学性能应符合其说明书所规定的要求。
　　所谓焊接性能良好的焊条，是指在说明书中所推荐的焊接参数下焊接时，焊条容易起弧、起弧稳
定、飞溅少、药皮熔化均匀、熔渣不影响连续焊接、熔渣流动性好、覆盖均匀、脱渣容易；并且在一
般情况下，焊缝中不应有裂纹、气孔夹渣等工艺缺陷。
　　焊条药皮应是紧密的，没有气孔、裂纹、肿胀和未调匀的药团，同时要牢固紧贴在焊芯上，并且
有一定的强度，直径小于4mm的焊条，从0．5m处平放自由落在钢台上，药皮不损坏。
药皮与焊芯应保持同心。
药皮偏心的焊条，除发生偏弧外，还会破坏其焊接性能。
　　使用焊条时，还需注意运输过程和保管时是否受到损伤和受潮变质。
变质和损伤的焊条不能使用。
焊条施焊前须经烘干，以去除水分。
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