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内容概要

　　本教材为中等职业教育国家规划教材。
 本教材以工作过程为导向设计课程项目，明确了单元课程任务，课程体系采用项目：任务的形式编写
，各项目的现场教学任务与相关知识相对独立，使教学活动更加灵活。
主要内容包括：绪论、焊接检验过程及质量控制、射线检测、超声波检测、磁粉检测及渗透检测。
并介绍了相关无损检测的新技术、新工艺。
　　《中等职业教育国家规划教材·焊接检验(第2版)》为中等职业教育焊接专业教材，亦可供从事无
损检测技术工作的工程技术人员参考。
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识　渗透检测基础知识思考与练习任务二　渗透检测方法一、渗透检测的六个基本步骤二、水洗型渗
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实训一、目的二、原理三、设备与器材四、步骤与规范五、实训报告要求思考与练习综合练习　50m3
液化石油气贮罐的检验一、钢板的超声波检测二、贮罐尺寸和形状的检验三、焊缝的检验四、水压试
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测（PT）各方法组合使用的检测步骤附录七　焊缝渗透检测（PT）报告附录八　焊接无损检测主要标
准目录参考文献
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章节摘录

　　项目一 焊接检验过程及质量控制　　焊接生产检验过程主要分为三个阶段，即焊前准备检验、焊
接过程中的检验和焊后质量检验。
做好焊前准备工作是为了减少或避免焊接缺陷的产生；焊接过程中的检验是保证产品质量，防止产生
废品和返工的重要措施；焊后质量检验是最后验证产品质量能否达到设计要求，满足用户要求。
　　本项目要完成三项任务：掌握焊接检验过程及质量控制，掌握水压试验和致密性试验。
　　任务一 焊接检验过程及内容　　焊接检验工作扩展到整个焊接生产和产品使用过程中去，才能更
充分、更有效地发挥各种检验方法的积极作用，才能达到预防和及时防止缺陷所造成的废品和事故。
　　一、焊前质量控制　　焊前质量控制是贯彻预防为主的方针，积极做好施焊前的各项准备工作，
最大限度地避免或减少缺陷的产生，是保证焊接质量的前提。
　　（一）金属材料的检验　　金属材料是制造焊接结构的基础材料，包括钢材、有色金属及合金，
是焊接的对象，因此也称基本金属或母材。
它们直接关系到产品的质量与安全，为保证金属材料使用的正确性，投料时应检查以下项目。
　　1.检查投料单据　　投料单据是材料发放出库的凭证，它包括领料单、拨料单、材质单。
在材料发放进入车间的同时，投料单应及时转送到车间和检验站，检验人员应该核对该材料的投料生
产号是否与所焊产品生产号一致，材料牌号、规格是否符合图样规定，并应有材料检验人员的印章或
签字确认。
当投料单据提供的材质和规格与图样不符时，应该办理材料代用或更改手续。
　　2.检查实物标记　　金属材料的实物标记应清楚、齐全，有入厂检验编号，金属材料的牌号、规
格应与投料单据相符，与图样要求一致。
　　3.检查实物表面质量　　金属材料表面不应有裂纹、分层及超过标准规定的凹坑、氧化皮、划伤
等缺陷。
　　4.检查投料划线、标记移植。
　　按图样或工艺要求，在划线的同时，必须进行标记移植，以便在生产过程中区别各部分材料的用
处和避免用错或混用。
检验人员应检查划线的正确性和标记移植的齐全性，并及时作好检验记录。
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