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前言

焊接质量控制在生产中是一个很重要的方面，特别是锅炉及压力容器、电力管道、石油化工管线、化
工容器、船舶制造等，为保证设备正常运行涉及社会和企业的安全，对焊接人员和管理者提出了更高
的要求。
例如，锅炉及压力容器的焊接质量直接影响其使用安全，一旦发生质量事故，不但给国家财产造成极
大损失，还可能造成人身伤亡事故，因此对锅炉及压力容器的焊接质量应严格控制与管理。
 目前实用的将焊接技术与质量管理结合在一起的属于“焊接技术管理”的书籍很少。
而社会发展迫切需要阐述简明、深入浅出的焊接质量保证、检验与管理方面的综合性技术书籍。
特别是产品安全在焊接生产中越来越受到重视，众多生产厂家需要熟练掌握技术和管理的复合型人才
，科学管理的市场需求潜力很大。
近年来，焊接结构不断向大型化、重型化和高参数方向发展，对焊接质量提出了越来越严格的要求，
并以设计规范、制造法规或规程等形式，对生产企业的焊接质量控制和质量管理做出全面而科学的强
制性规定。
没有众多掌握专业技术和管理的技术人员和管理者，许多重要的焊接结构是无法制造的。
 本书针对性和实用性强，注重实践和综合性技术管理的阐述，能帮助读者提高焊接技术和管理技能，
了解质量管理、焊接质量体系的建立和运行、焊接工艺规程、焊接工艺评定以及焊接资质与认证等。
本书为第二版，除了突出原书概念简明和实用性的特点外，还更新和补充了新的内容，使之更加规范
和适于实际应用。
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内容概要

　　《焊接质量控制与检验（第2版）》注重综合性焊接技术管理的阐述，内容包括：焊接质量保证
体系的建立和运行、焊接质量管理与工艺规程、焊接工艺评定、焊接质量检验、焊接培训与资格认证
等，《焊接质量控制与检验（第2版）》内容可以指导实际应用。
　　焊接质量控制在工程结构生产中是一个很重要的方面。
近年来社会发展迫切需要焊接质量控制、管理与检验方面的综合性技术书籍。
　　《焊接质量控制与检验（第2版）》主要供从事与焊接技术相关的工程技术人员、管理人员和质
量检验人员使用厂也可供高等院校、科研院所、企事业单位的有关教学和技术人员参考。
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章节摘录

插图：第3章焊接缺陷焊接缺陷的存在将影响焊接接头的质量，而接头质量又直接影响到结构件的安
全使用。
正确分析焊接缺陷，一方面能够找出缺陷产生的原因，从而在材料、工艺、结构、设备等方面采取有
效措施防止缺陷，另一方面在焊接结构件的制造和使用过程中，能够正确选择焊接检验方法，及时发
现缺陷，定性或定量评定焊接结构件的质量，使焊接检验达到预期的目的。
3．1焊接缺陷的分类及特征根据焊接缺陷在焊缝中的位置，可分为外部缺陷与内部缺陷两大类。
外部缺陷是位于焊缝金属外表面的缺陷，例如：焊缝尺寸不符合要求、咬边、焊瘤、弧坑、烧穿、下
塌、外部气孔、表面裂纹等，这些缺陷用肉眼或低倍放大镜即可观察到。
内部缺陷位于焊缝金属的内部，例如：未焊透、未熔合、夹杂物、气孔、焊接裂纹等，内部缺陷需用
破坏性试验或探伤方法来检查。
GB6417．1—2005《金属熔化焊接头缺欠分类及说明》根据焊接缺陷的性质，将其分为裂纹、孔穴、
固体夹杂、未熔合及未焊透、形状和尺寸不良以及其他缺陷六大类。
3．1．1焊接裂纹裂纹是在焊接应力作用下，接头中局部区域的金属原子结合力遭到破坏所产生的缝隙
。
根据焊接裂纹的形态及产生原因，可分为冷裂纹（包括延迟裂纹、淬硬脆化裂纹、低塑性裂纹）、热
裂纹（包括结晶裂纹、液化裂纹和多边化裂纹）、再热裂纹、层状撕裂和应力腐蚀裂纹。
各种裂纹的分类及特征见表3．1。
根据焊接裂纹的分布形态划分，在裂纹产生的区域上有焊缝裂纹和热影响区裂纹；在相对于焊道的方
向上有纵向裂纹和横向裂纹，纵向裂纹的走向与焊缝轴线平行，横向裂纹的走向与焊缝轴线基本垂直
；在裂纹的尺寸大小上有宏观裂纹和微观裂纹；在裂纹的分布上有表面裂纹、内部裂纹和弧坑裂纹；
相对于焊缝垂直面的位置上有焊趾裂纹、根部裂纹、焊道下裂纹和层状撕裂等。
这些焊接裂纹的分布形态如图3．1所示。
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编辑推荐

《焊接质量控制与检验(第2版)》的特点是注重综合性焊接技术管理的阐述，内容包括：焊接质量保证
体系的建立和运行、焊接质量管理与工艺规程、焊接工艺评定、焊接质量检验、焊接培训与资格认证
等，可以指导实际应用。
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