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内容概要

本书扼要叙述了新型耐热钢金属材料和焊接材料在320MW亚临界、600MW超临界、1000MW超超临界
机组中的应用。
本书以焊接基本理论为基础，系统地阐述了火力发电厂亚临界、超临界、超超临界机组应用的耐热钢
焊接要点，并详细介绍了新型耐热钢金属材料的应用、焊接工艺要求和焊接技术管理，以及金属材料
早期失效产生的原因及案例分析。
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章节摘录

　　五、质量控制应具备的条件　　（1）焊接专业施工组织设计的技术交底，焊接项目作业指导书
的技术交底。
　　（2）对焊工人员安装前上岗培训计划及执行情况、焊接质量检查及验收办法。
　　（3）焊接质量管理惩罚制度实施情况。
　　（4）受检焊口的记录图、已开工项目的统计情况、已完工焊口的数量、返修焊口数量统计记录
、单项焊口的一次合格率、已完工焊口的一次合格率、焊口的自检、验收记录填写是否真实、完整、
齐全。
　　（5）焊口热处理、探伤、光谱分析、返修通知、热处理完工通知工作等是否按规定正常运转，
资料是否真实、完整、齐全。
　　（6）热处理的管理。
热处理执行的标准、热处理后的焊口硬度复查、热处理报告和曲线资料、热处理人员的资格证书，同
时检查现场热处理操作间的带班人员资格、热处理自动记录曲线图（查热处理升温、降温速度、恒温
温度和时间），应真实、完整。
　　六、焊接试验室的管理　　焊接试验室（或合同检测单位）的现状条件应符合相应资质等级规定
的要求，焊接试验室资质证书与试验项目应相符，检验、试验人员持证上岗。
　　（1）安装发电机组金属监督施工组织设计、金属试验室技术责任制、检测信息反馈制度、核查
试验室的管理制度及现场检验人员的资格证件。
　　（2）试验室的仪器、设备的数量、型号、检定状态及试验室的管理制度、常用规程规范、执行
的标准、资料保存情况，核查资料是否齐全，包括委托单、结果通知单、原始记录、透照底片、试验
报告、光谱试验报告、作业指导书、底片的质量（透照质量、评片质量、保管质量）、探伤焊口一览
表及记录图，以及检测原始记录、检测报告、底片保管。
　　（3）射线探伤防护措施、夜间作业照明设备。
暗室防触电及通风，X射线作业指导书、丫射线作业指导书，大径管焊缝UT作业指导书、小径管焊
缝UT作业指导书、光谱作业指导书、PT作业指导书、MT作业指导书，工艺卡抽查、现场焊口检验抽
查、数字超声波存储记录抽查。
　　⋯⋯
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