
书书书

焊接质量控制与检验

李亚江!刘!强!王!娟!等编著



内 容 提 要

焊接质量控制在工程结构生产中是一个很重要的方面!目前实用的有关焊
接质量控制方面的书籍不多"而近年来社会发展迫切需求阐述简明#深入浅出
的焊接质量控制#检验与管理方面的综合性技术书籍!本书的特点是注重实践
和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议和运行#焊
接工艺规程和焊接工艺评定#焊接资质与质量认证#焊接质量检验等"还给出
一些生产中焊接技术管理的成功实例"可以指导实际应用!本书适用面广泛"
主要供从事与焊接制造技术相关的管理人员#工程技术人员和质量检验人员使
用"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!

!图书在版编目!!"#"数据

!焊接质量控制与检验$李亚江等编著!%北京&化学
工业出版社""##$!%%
!&’()*+$#"$+*,-%+%

!!!焊’!"!李’!#!$焊接+质量控制%焊接+质
量检验!&!./0

!中国版本图书馆1&2数据核字 ("##$)第%0##$,号

焊接质量控制与检验
李亚江!刘!强!王!娟!等编著
责任编辑&任文斗
文字编辑&闫!敏
责任校对&于志岩
封面设计&尹琳琳

"
化 学 工 业 出 版 社

工业装备与信息工程出版中心
出版发行

(北京市朝阳区惠新里-号!邮政编码%###",)
购书咨询&(#%#)30,4"$-#

(#%#)30,%4#%-
购书传真&(#%#)30,4"3-#
5667&$$8889:;79:<=9:>

"
新华书店北京发行所经销
北京永鑫印刷有限责任公司印刷
三河市延风装订厂装订

开本*"#==?%###==!%$%3!印张%,’(!字数-0*千字
"##3年"月第%版!!"##3年"月北京第%次印刷

&’()*+$#"$+*,-%+%
定!价&-*!##元

版权所有!违者必究
该书如有缺页#倒页#脱页者"本社发行部负责退换



前!!言

焊接质量控制在生产中是一个很重要的方面!特别是化工容器"压力管
道"锅炉及压力容器"石油化工管线"船舶等的焊接!对焊接技术人员和管理
者提出更高的要求#保证设备正常运行涉及到社会和企业的安全!锅炉"压力
容器的焊接质量直接影响其使用寿命!一旦发生质量事故!不但会给国家财产
造成极大损失!还可能造成人身伤亡事故#因此对锅炉"压力容器的制造特别
是焊接质量!应严格控制与管理#
目前实用的有关焊接质量控制与管理方面的书籍不多!将焊接技术与质量

管理结合在一起的属于 $焊接技术管理%的书籍更少#而近年来社会发展迫切
需求阐述简明"深入浅出的焊接质量控制"检验与管理方面的综合性技术书
籍#特别是锅炉和压力容器焊接在近年和未来几年生产中越来越重要!很多生
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!有关部门以设计规范"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作出了全面而科学的强制性规定#没有众多掌握
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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!书中还给出一
些焊接结构生产中技术管理的成功实例#
本书适用面广泛!主要供从事与焊接制造技术相关的管理人员"设计人

员"工程技术人员和质量检验人员使用!也可供高等院校"科研院所"企事业
单位的有关教学和科研"设计人员参考#
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第!章
概 !!述

随着焊接结构不断向高参数!大型化!重型化方向发展"对焊接质量提出
了越来越高的要求#在许多重要的焊接结构中"如锅炉!压力容器!高压管
道!船舶!桥梁和高层建筑等"焊接接头强度和韧性不足会导致整个焊接结构
的提前失效"甚至导致灾难性的后果#为了确保焊接产品质量"许多企业正在
按!"#$%%%!$%%&和’($)*%+%%质量管理和质量保证标准建立或完善质量
保证体系"以加强制造过程的质量控制#

!"!!焊接容器的基本概念

现代锅炉和压力容器是由许多零部件组成的焊接容器#锅炉是一种特殊的
压力容器"是将燃料内蕴藏的能量!经过燃烧释放出的热量"使水加热乃至成
为蒸汽"供生产和生活上使用的一种庞大而复杂的热能设备#
锅炉由锅炉的本体 %锅&和 %炉&以及为保证锅和炉正常运行所必需的附

件等部分组成#锅 ’也叫汽锅(是指锅炉中盛放锅炉水和蒸汽的密封受压部
分"是锅炉的吸热部分"包括锅筒 ’也叫汽包(!对流管 ’主炉管(!水冷管!
集箱 ’联箱(!过热器和省煤器等#炉是指锅炉中使燃料进行燃烧产生高温放
出热能的部分"是锅炉的放热部分"包括燃烧设备!炉墙!炉拱和钢架等#燃
料在炉内通过燃烧所产生的热气"经过炉膛和各部分烟道向锅炉受热面放热"
最后从锅炉的尾部排出#
锅炉的工作包括三个同时进行的过程)燃料的燃烧过程!烟气向水的传热

过程!水的汽化过程#
锅炉是一种受压又直接受火的特种设备"是工业生产中的常用设备"在工

业的各个领域中都得到广泛应用#如果管理不善"处理不当会引起事故"轻则
停炉影响生产"重则发生爆炸"造成十分严重的人身和设备事故#因此锅炉的
安全问题"必须引起高度重视#许多国家把蒸汽锅炉列为特种设备"由专门机

!



构进行安全监督"并颁发各项规范以供遵守#
根据锅炉的特点和多年来的实践经验"要确保锅炉的安全运行"应从锅炉

的设计!制造!安装!使用!维修和改造等各个环节"全面进行管理和监察#
压力容器是一种特殊的容器#容器是石油!化学工业生产过程中的一种设

备"而压力容器又是其中的一种特殊设备#从狭义上说"容器是指内部不进行
化学反应或其他物理!化学过程的那些设备#在石油化学工业中广泛使用的容
器"主要用于储存气态!液态或固态的原料!中间产品或成品"如原油储罐!
氧气及液氨储罐!硫酸储罐等#
我国非常重视锅炉和压力容器的安全问题"国家有关部门已发布了 *锅

炉!压力容器安全监察条例+"为我国锅炉和压力容器的安全工作制定了法律
依据#地方和基层单位也制定了相应的具体规定"锅炉和压力容器的各制造单
位都有严格的质量保证体系#

!"!"!!焊接容器的分类和工作条件
’*(焊接容器的分类

" 按容器的用途可将容器分为反应压力容器!换热压力容器!分离压力
容器和储运压力容器四大类"各类容器所属的容器名称见表*,*#

表!"!!焊接压力容器按用途的分类
类别序号 类别名称 主要用途 容!器!名!称

* 反应压力容器
!完成介质的物理化学
反应

!反应器!分解锅!分解塔!聚合釜!高压釜!合成
塔!变换炉!蒸煮锅!蒸球!蒸压釜!煤气发生炉

- 换热压力容器 !完成介质的热量交换
!管壳式余热炉!热交换器!冷却器!冷凝器!蒸汽
发生器!蒸发器!煤气发生炉水夹套

+ 分离压力容器
!平衡介质流体压力和
气体的净化分离

!分离器!过滤器!集油器!洗涤器!吸收塔!铜洗
塔!干燥塔!汽提塔!除氧器

& 储运压力容器
!盛装生产用原料气体!
液体!液化气体等

!液化石油气储罐!铁路罐车!汽车槽车!各种
气瓶

# 根据制造容器所用材料的不同"容器可分为钢制容器!有色金属容器
和复合材料容器#

$ 按容器几何形状分为球形!矩形!圆筒形!方形!圆锥形及组合形容
器等#

% 依据容器承受压力的不同"可分为不受压容器和受压容器#压力容器
相对于常压容器而言"不仅在安全性方面有较高的要求"而且在设计原理上也
有很大的不同#压力容器的结构!选择!壁厚要通过理论计算!强度校核而确
定,常压容器则相反"要根据刚度确定#

& 按容器的设计温度"可分为低温容器 ’设计工作温度".-%/(!常温

#



容器和高温容器 ’设计工作温度#&0%/(#

’ 根据工作介质的不同"可分为气体用容器!液体用容器和气液混合用
容器!直接火与非直接火容器!真空与非真空容器!受腐蚀介质作用与受辐照
作用容器!易燃与非易燃容器!有毒与无毒介质作用容器等#

( 按容器的装配方法分为可拆与不可拆容器#

) 根据容器的壁厚分为薄壁容器和厚壁容器,当容器的外径!% 与内径

!"之比值!%$!"1# 不大于*,*!*,-时"为薄壁容器,比值#$*,*!*,-
时"为厚壁容器#

* 按承受内压的大小分为常压容器和受压容器,受压容器又分为内压容
器和外压容器,承受内压在%,*234以上的容器"又称为压力容器,压力容器
按其工作压力$分为低压!中压!高压和超高压容器四类"其压力等级划分
如下)

4,低压容器)%,*234"$%*,5234,

6,中压容器)*,5234"$%*%234,

7,高压容器)*%234"$%*%%234,

8,超高压容器)$#*%%234#

+ 按 *压力容器安全监察规程+"从安全技术管理和监察检查的角度"根
据所充装的介质危害程度"将压力容器分为三类"见表*,-#

表!"#!压力容器按安全技术管理的分类

,类容器 -类容器 .类容器

一般工况下的低压容器

!*,中压容器

!-,易燃介质或介质毒性程度
为中度危害的低压反应容器和

储运容器

!+,介质毒性程度为极度和高
度危害的低压容器

!&,低压管壳式余热锅炉

!0,搪玻璃压力容器

!*,高压!超高压容器

!-,高压!中压管壳式余热锅炉

!+,介质毒性为极度和高度危害的中压容器
和$%#%,-234-9+的低压容器

!&,介质为易燃或毒性程度为中度危害"且

$%#%,0234-9+ 的中压反应容器和$%#
*%234-9+的中压储运容器

!!注)表中% 为容器容积,$为容器最高工作压力#

具有.类容器制造资格的企业同时可以生产,类和-类容器,具有-类容
器制造资格的企业可以生产,类容器"但不能生产.类容器,具有,类容器制
造资格的企业只能生产,类容器#

’-(焊接容器的工作条件
焊接容器的工作条件主要包括载荷!温度和介质#

" 载荷性质!大多数容器除了主要承受静载荷外"还承受疲劳载荷的作

$



用#静载荷包括内压!外压!温度应力!自重!水压试验时的水重等#疲劳载
荷包括水压试验!开停车调试!定期检修!工作温度和压力波动等变化载荷的
作用而引起的低周高应力循环载荷以及由于交变温度或振动等引起的高周低应

力循环载荷#对于一些特殊要求的结构"还应考虑风!雪!地震等自然条件引
起的载荷#

# 环境温度!有高温!常温和低温三类工作温度条件#

$ 工作介质!有空气!水蒸气,海洋!热带!工业和郊区环境中的大气,
海水和各种成分的水质,硫化物和氮化物"石油气和天然气中的氨!氯!氧!
氮!氢"各种酸和碱及其水溶液,溴化物和碘化物"某些熔融金属蒸气以及其
他物质等#这些介质以气!液!固相或组合状态存在#此外"还有受到核辐射
及宇宙射线的工作条件#

!"!"#!焊接容器的组成及结构形式
焊接压力容器的结构形式是多种多样的"其中以单层锻焊式和钢板卷焊式

压力容器最为常见 ’见图*,*(#焊接压力容器的基本组成如下#

图*,*! 压力容器的结构形式

" 筒体!筒体是压力容器最主要的组成部分"包括筒体端部!内筒!板
层等"储存物料或完成化学反应所需的压力空间"大部分是由它构成#当筒体
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直径很小时"可用无缝钢管制成"这样的筒体无纵缝#当筒体直径较大时"筒
体可用钢板卷成圆筒或压制成两个半圆"然后通过焊接方法将钢板焊接成一个
完整的圆柱形#此时焊缝与筒体中心轴线平行"故称之为纵焊缝#容器直径适
中时"一般只有一条纵焊缝#容器的直径逐渐增大"可能有两条或两条以上纵
焊缝#
当容器长度较短时"可在一个圆柱形两端焊接上!下封头"制成一个封闭

的压力容器外壳#当容器较长时"有时需要卷焊成若干段筒体"每一段为一个
筒节"再由两个或两个以上筒节焊成所需长度的筒体#筒节之间"筒体与上!
下封头之间的连接焊缝"称为环向焊缝"简称环缝#

# 封头!封头是压力容器的重要组成部分"根据几何形状的不同"封头
可分为球形封头!椭圆形封头!碟形封头!有折边锥形封头!无折边锥形封头
和平盖封头等多种"图*,-是常见的三种压力容器封头#一般情况下"容器组
装后不再需要开启时封头和筒体焊接成一体"以保证它们之间的密封#

图*,-! 常见的三种压力容器封头
!

$ 法兰!如果容器有外接管时"必须采用法兰来连接容器和管道#法兰
是压力容器及管道连接中的重要部件"它的作用是通过螺栓连接"并通过拧紧
螺栓使垫片压紧而保证容器密封#用于管道连接的法兰称为管法兰,用于容器
顶盖和筒体连接与密封的法兰称为容器法兰#在高压容器中"用于顶盖和筒体
连接的并与筒体焊在一起的容器法兰又称为筒体端部#
容器法兰根据其本身结构分为整体式法兰!活套式法兰!随意式法兰等#

在法兰的各种连接结构中"螺栓连接是应用最广泛的一种"如封头和筒体的连
接"各种接管的连接!人孔!手孔盖的连接等#

% 密封元件!密封元件被置于两个法兰或封头与筒体端部的接触面之间"
借助于螺栓等连接件压紧"从而把有压力的液体或气体介质密封在容器中而不
致泄漏#

& 开孔与接管!由于工艺要求和检修的需要"常在焊接压力容器的筒体
或封头上开设各种孔或安装接管"如人孔!手孔!视镜孔!物料进出口接管以

&



及安装压力表!液压表!流量计!安全阀等开口和接管#

’ 支座!压力容器是靠支座支承并固定在基础上#支座有立式容器支座
和卧式容器支座"常用的立式容器支座又分为悬挂式支座!支承式支座!裙式
支座等#球形容器常采用柱式和裙式支座#
钢板卷焊压力容器结构和组成的示例见图*,+#

图*,+!钢板卷焊压力容器结构和组成

*.筒体,-.封头,+.接管,&.内件
!

!"!"$!焊接压力容器用钢
’*(对焊接压力容器用钢的要求
从设计选材角度"压力容器用钢应满足以下基本要求)

" 具有足够的强度,

# 具有良好的塑性和韧性,

$ 具有优良的焊接性和抗冷裂性,

% 具有高的耐磨性#
’-(焊接压力容器用钢的种类
焊接压力容器用钢按其用途可分为结构钢!高强度钢!耐热钢!抗氢钢!

低温钢!不锈钢和抗氧化钢"其中结构钢的应用范围最广"常用于制造常温压
力容器的壳体!支座和接管等部件#
选择压力容器用钢必须考虑容器的使用条件 ’如设计温度!设计压力!介

质特性和操作特点等(!材料的焊接性能!容器的制造工艺以及经济合理性这
几方面的因素#表*,+列出部分压力容器用钢的允许使用温度范围#压力容器

’



用钢按其焊接特性分为若干个类别"可供设计人员正确估价各种钢的焊接性#

表!"$!部分压力容器用钢的允许使用温度范围

钢!!号 标准 使用状态
厚度范围

$99

常温强度

!6$234!:$234
允许使用温度$/

;-+0<=> ’(?%% 热轧 +!& +?% -+0 -%!-0%

;-+0<= ’(?%% 热轧 &,0!*- +?% -+0 -%!+0%

-%@3 ’(550+ 热轧 +!0,0 +$% -&0 -%!&%%

-%A ’(550& 热轧或正火 5!*%% +$% -*0 -%!&?0

*52BA ’(550& 热轧 5!*%% &0% -50 -%!&?0

*52BAC ’(5500 热轧 5!D! 0*% +&0 -%!&?0

*02BEA ’(550& 热轧或正火 5!5%! &$% ++0 -%!&?0

*02BEAC ’(5500 热轧 5!D! 00% +$% -%!&?0

*02BEFA ’(550& 正火 *?!5%! 0+% +$% -%!&?0

*D2B2GF6A ’(550& 正火H回火 +%!*%%! 0?% &*% -%!0-0

*+2BFI2GF6A . 正火H回火 0%!*-0! 0?% +D% -%!0%%

*52BJA ’(+0+* 正火 5!0%! &0% -?0 .0%!*%%

%$2B-EJA ’(+0+* 正火 5!+-! &&% +%0 .?%!*%%

%52BF6JA ’(+0+* 正火或调质 5!*5! +$% -$0 .?%!*%%

*0CK2GA ’(*0%
退火或回火 5!+%! &+% -&0 -%!00%

正火H回火 5!*%%! &0% -?0 -%!00%

*-CK-2G*A ’(*0% 正火H回火 5!*0% 0*0 +*% -%!0?0

%CK*+ ’(&-+? 退火 -!5%! &*- -%5 -%!0%%

%CK*$FI$ ’(&-+? 固溶 -!5%! 0-% -%5 -%!?%%

%CK*DFI**)I ’(&-+? 固溶或稳定化 -!5%! 0-% -%5 -%!?%%

%CK*?FI*-2G- ’(&-+? 固溶 -!5%! 0-% -%5 -%!?%%

%CK*$FI*+2G+ ’(&-+? 固溶 -!5%! 0-% -%5 -%!?%%

%%CK*$FI** ’(&-+? 固溶 -!5%! &D* *?? -%!&-0

%%CK*?FI*&2G- ’(&-+? 固溶 -!5%! &D* *?? -%!&0%

%%CK*$FI*+2G+ ’(&-+? 固溶 -!5%! &D* *?? -%!&0%

*钢制压力容器+’’(*0%(中规定碳素沸腾钢板 ;-+0<=>的适用范围
为)设计压力$#%,5234"使用温度为%!-0%/"用于制作容器壳体时钢板
厚度不大于*-99"并不得用于盛装易燃!毒性为中度!高度或极度危害介
质#在碳素镇静钢板中";-+0<=的适用范围为)$"*,5234"使用温度为
%!+0%/"用于制作容器壳体时钢板厚度不大于*599"不得用于盛装液化石
油气以及毒性为高度或极度危害介质的压力容器#;-+0<(的适用范围为)

$"*,5234"使用温度为%!+0%/"用于制作容器壳体时钢板厚度不大于

-%99"不得用于毒性为高度或极度危害介质的压力容器#;-+0<C的适用范

(



围为)$"-,0234"使用温度为%!+0%/"用于制作容器壳体时钢板厚度不
大于+-99#关于易燃或毒性介质危害程度分级按国家劳动保障部于*$$%年
颁布的 *压力容器安全技术规程+规定执行#

-%A钢和列入标准的各种低合金钢适用于工作压力不大于+0234的各类
压力容器#当制作压力容器壳体时"厚度大于+D99的-%A!厚度大于+%99
的*52B和厚度大于-099的*02BEA均应在正火状态下使用#当容器的工
作温度低于%/时"下列厚度的各种钢板应作最低工作温度下的E形缺口冲击
试验)

" 厚度大于-099的-%A,

# 厚度大于+D99的*52BA!*02BEA和*02BEFA,

$ 任何厚度的*D2B2GF6A和*+2BFI2GF6A#
几种压力容器用低合金钢低温冲击吸收功的指标为)-%A冲击吸收功&LE#

*DM,*52BA或*02BEA冲击吸收功&LE#-%M,*02BEFA!*D2B2GF6A或

*+2BFI2GF6A冲击吸收功&LE#-?M#

!"#!质量管理和焊接检验

!"#"!!质量管理的定义和控制环节
焊接质量管理是指从事焊接生产或工程施工的企业通过开展质量活动发挥

企业的质量智能"有效地控制焊接结构质量形成的全过程#这里的质量即产品
满足用户 %使用要求&的适用性#大多数焊接产品应具有的是符合性质量"即
产品全部质量特性的考核指标必须满足相应的标准!规范!合同或第三方的有
关规定#强化焊接质量管理不仅有助于产品质量的提高"达到向用户提供满足
使用需要的焊接产品的目的"而且可以推动企业的技术进步"增强产品的竞
争力#
锅炉和钢制压力容器目前已广泛应用于电力!石油!化工行业中"其运行

条件比较严格"尤其是储存易燃!易爆!有毒介质的压力容器"制造质量与国
家和人民生命财产密切相关"稍有问题就会带来安全隐患#为此"国家质量技
术监察部门制定了严格的质量措施和一系列的监察规程#其中焊接质量控制是
最重要的环节之一#

’*(质量管理的几个基本定义

*(质量 ’;N4OIPQ(
质量的定义为)产品或服务满足规定或潜在需要的特征和特性的总和#这

一关于质量的定义实际上由两个层次的含义构成)第一层次所讲的 %需要&"实

)



质上是指产品 ’或服务(必须满足用户需要"即产品的适用性"%需要&可以包
括可用性!安全性!可靠性!可维修性!可获得性!经济性和环境适宜性等几
个方面,第二层次是指在第一层次成立的前提下"质量是产品 ’或服务(的特
征和特性的总和"即产品的符合性#由于 %需要&一般可转化为有指标的特征
和特性"因此产品 ’或服务(全部符合相应的特征和特性指标的要求就是质量#

-(质量管理 ’;N4OIPQ24B4RS9SBP(
质量管理的定义为)对确定和达到质量要求所必需的职能和活动的管理#

质量管理是企业管理的重要组成部分#质量管理工作的职能是负责制定企业的
质量方针!质量目标!质量计划"并组织实施#为了实施质量管理"就要建立
完善的质量体系"对影响产品质量的各种因素和活动进行有效地控制#焊接结
构产品也不例外"特别是重要的焊接结构"如锅炉!船舶!压力容器等#

+(质量保证 ’;N4OIPQ=::NK4B7S(
质量保证的定义为)为使人们确信某一产品!过程或服务质量能满足规定

的质量需求所必需的有计划!有系统的全部活动#质量保证的核心内涵是 %使
人们确信&某一产品 ’或服务(能满足规定的质量要求#使需方对供方能否提
供符合要求的产品 ’或服务(和是否提供了符合要求的产品 ’或服务(掌握充
分的证据"建立足够的信心#同时"也使本企业领导者对能否提供满足质量要
求的产品 ’或服务(有相当的把握而放心地组织生产#
质量保证又可分为内部质量保证和外部质量保证两大类#内部质量保证是

为使企业领导者 %确信&本企业的产品质量能否和是否满足规定的质量要求所
进行的活动#这是企业内部的一种管理手段"目的是使企业领导者对本企业产
品的质量做到充分的心中有数#外部质量保证是为了使需方 %确信&供方的产
品质量能否和是否满足规定的质量要求所进行的系列活动#如供方向需方提供
其质量体系满足合同要求的各种证据"这包括质量保证手册!质量记录和质量
计划等#

&(质量体系 ’;N4OIPQ"Q:PS9(
质量体系的定义为)为保证产品!过程或服务满足规定的或潜在的要求"

由组织机构!职责!程序!活动!能力和资源等构成的有机整体#由该定义可
知"质量体系包括一套专门的组织机构"具体化了保证产品质量的人力和物
力"明确了各有关部门和人员应有的职责和权力"规定了完成任务所必需的各
项程序和活动#有必要指出"过去曾出现过的质量管理体系!质量保证体系等
用语"现在均应标准化为质量体系#

0(质量控制 ’;N4OIPQCGBPKGO(
质量控制的定义为)为保证某一产品!过程或服务质量满足规定的质量要

*



求所采取的作业技术的活动#产品质量有个产生!形成和实现的过程"这个过
程就是如图*,&所示的质量环#质量环上每一个环节的作业技术和活动必须在受
控状态下进行"才能生产出满足规定质量要求的产品"这就是质量控制的内涵#

图*,&!质量环示意图

*.市场调研,-.设计!规范的编制和产品研制,+.采购,&.工艺准备,0.生产制造,

5.检验和试验,?.包装和储存,D.销售和发运,$.安全和运行,

*%.技术服务和维修,**.用后处理
! ’-(焊接质量管理的控制环节

焊接质量管理的控制系统大致可分为以下几个控制环节#

*(焊接材料质量控制
锅炉!压力容器所用的焊接材料必须有生产厂家出具有效的质量保证书及

清晰!牢固的标志#焊接材料的熔敷金属化学成分及外形尺寸必须符合相应的
国家标准"如有疑问"必须重新检验"直至确认合格方可验收入库#焊材库管
理人员必须按照M(+--+ *焊条质量管理规程+的规定保管焊接材料"按照焊
接工艺规程规定的焊接材料管理制度进行验收!入库!保管及发放#

-(焊接工艺评定试验
焊接工艺评定试验是对焊接工艺评定任务书中设计的各项工艺参数和工艺

措施的验证性试验"必须由本单位焊工使用本单位设备"按照相关标准的规定
完成#评定合格的焊接工艺才能应用于锅炉和压力容器的焊接生产#不得借用
其他单位的焊接工艺评定#
焊接工艺评定试验合格与否"一般通过被评定的焊接接头的各项理化性能

试验结果来判断#在进行焊接工艺评定试验时"焊接责任工程师和各控制点负
责人"都要对评定试验全过程的工作质量进行控制"确保所有的技术指标都符
合评定任务书的要求#当评定试验结论不合格时"应分析原因"重新制定工艺
参数和工艺措施"再次进行工艺评定直至合格为止#焊接工艺评定试验所能适
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