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前 言

由中国工程建设标准化协会结构焊接委员会主编的 建筑安

装工程金属熔化焊焊缝射线照相检测标准 及 工程建设施工现场

焊接目视检验规范 两项标准 经广泛征求有关单位意见 并经有

关专家审查通过 现批准 建筑安装工程金属熔化焊焊缝射线照相

检测标准 及 工程建设施工现场焊接目视检验规

范 为中国工程建设标准化协会标准

该两项标准在执行过程中 希望各单位认真总结经验 注意积

累资料 如发现有需要修改或补充之处 请将意见寄交中国工程建

设标准化协会结构焊接委员会 地址 河北省石家庄市化工部管理

干部学院 邮政编码

中国工程建设标准化协会

年 月 日
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目 次
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检验规程和项目清单

技术文件的检查

焊前检验

预制构件的检查
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总 则

为了保证工程建设施工现场焊接工程质量 特制定本规

范 本规范规定了现场焊接目视检验的要求

规范适用于工程建设施工现场焊接工程结构 设备及管道

的焊接目视检验工作

与本规范配合使用的标准有

现场设备 工艺管道焊接工程施工及验收规范

工业管道工程施工及验收规范

钢结构工程施工及验收规范

球形储罐施工及验收规范

立式圆筒形钢制焊接油罐施工及验收规范

本规范有关的工程建设技术标准
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准 备 工 作

检 查 员

本规范规定的目视检验工作应由焊接质量检查员承担

焊接质量检查员应具备技工学校 含高中 以上学历 并有

年以上焊接工作的经验 或中专以上学历并有 年以上焊接工

作经验

事目视检验的人员每年应检查一次视力 其近距离视力

裸视力或校正视力 不得低于

表面目视检验的条件

直接目视检验时 眼睛与被检表面的距离不得大于

视线与被检表面所成的视角不小于

被检表面应有足够的照明 一般检验时光照度不得低于

对细小缺陷进行鉴别时 光照度不得低于

可以使用 倍的放大镜 对细小缺陷进行鉴别

检 验 工 具

检验用的焊接检验尺 量具和仪器必须经计量检定部门的

检验合格

几何外形尺寸测量用的样板应符合有关工程技术标准的

规定

检验规程和项目清单

焊接质量检查员在进行焊接目视检验工作前 应认真的了

解工程施工图纸和有关标准 熟悉焊接工艺规程 提出包括目视检
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验在内的焊接检验程序和要求

对于复杂或要求严格的焊接工程 施工单位应根据工程要

求制定书面的焊接目视检验规程及目视检验项目清单 并提交建

设方 或建设方委托的监理方 审查认可

目视检验项目清单中应按施工阶段列出必须进行的焊接

目视检验的全部项目 并规定相应项目的检查时间和检验要求 但

此清单并不限制焊接质量检查员根据现场焊接情况和工程质量要

求而进行的其它目视检验

技术文件的检查

重要工程结构的焊接 应由焊接技术人员根据评定合格的

焊接工艺评定 结合本企业的实践经验 编制焊接工艺规程 焊接

工艺规程必须具备有效的焊接工艺评定报告作为依据 首次使用

的材料还要具备焊接性试验报告

参加重要工程结构焊接的焊工和焊接操作者应具备有关

工程建设技术标准中规定的考试合格证书 并应做到人与证相符

合格项目与焊接施工项目相符 工作时间在有效期内
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焊 前 检 验

预制构件的检查

预制构件的坡口形式 坡口角度 坡口深度及钝边应符合

焊接工艺规程及有关工程建设技术标准的规定

坡口面不得有夹层 裂纹 加工损伤及毛刺

低碳钢及合金钢坡口面及其附近 范围内的母材表

面不得附有水分 油脂 铁锈 污垢 有机涂层 镀层等影响焊接质

量的物质

有色金属及其合金坡口面及其附近 范围内的母材

表面 应用化学或机械方法清除表面氧化膜及其它污垢 并露出金

属光泽 且保持洁净 干燥

与坡口接触的焊接垫板表面也应符合第 条

的规定

构件组对的检查

构件组对后 应检查其对中性及组对间隙 对接接头的错

边量 角变形和间隙 搭接接头的搭接长度和间隙 形接头和角

接接头的间隙均应符合焊接工艺规程和有关工程建设技术标准的

规定

焊接材料的检查

焊条 焊丝 焊剂必须具备有效的产品质量保证书或复验

报告 质量指标应满足焊接工艺规程和有关技术标准的规定

焊条 焊剂的烘干 应符合焊接工艺规程和有关技术标准

的规定
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焊丝表面的除油除锈应符合焊接工艺规程的要求

预热的检查

预热温度应用测温笔 测温涂料 温度计 热电偶或红外测

温仪进行测量 预热温度及温度分布应符合焊接工艺规程的要求

预热区域宽度 不得小于焊接工艺规程规定的范围
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焊接中间的检查

焊接方法 焊接操作方式 焊接顺序均应符合焊接工艺规

程的要求

有线能量要求的手弧焊 埋弧焊 气电立焊及气体保护焊

等应对焊接工艺参数进行检查 焊接工艺参数应符合焊接工艺规

程的规定

多层焊道清理后的层间表面应进行检查 层间表面 焊道

与坡口的接合部及坡口表面应洁净 无裂纹 夹杂 气孔等缺陷

有预热要求的多层焊道的层间温度应进行检查 焊接时层

间温度应与预热温度的要求相同

有预热要求的焊缝 当焊接中断 焊接区域温度低于预热

温度时 在重新开始焊接工作前 应重复第 节规定的检查

焊缝背面清根后的表面形状应符合焊接工艺规程的要求

表面不得有未焊透 夹杂 气孔 裂纹等缺陷

构件装配的定位焊缝 安装用工卡具的固定焊缝的检查应

与正式焊接相同

现场的焊接环境应在距构件 的范围内检查 并应符合

有关工程技术标准和焊接工艺规程的要求
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焊接后检查

接后检查应在焊缝清理完毕后进行 焊缝及焊缝附近区域

不得有焊渣及飞溅

焊后应检查焊缝长度 连续焊缝应全部焊完不得有中断遗

漏处 断续焊缝长度不得小于图纸规定长度 焊缝间隔距离不得大

于图纸规定长度

焊缝表面质量的检查应在无损检测 强度及严密度试验前

进行 若工程结构不要求进行这些检测及试验时 应在防腐绝热处

理前进行

焊缝的表面质量应符合设计或有关工程建设技术标准的

要求 也可参照 焊接质量保证钢熔化焊接头的要求

和缺陷分级 规定在焊接工艺规程中提出的缺陷等级要求 但不得

低于 级

焊后热处理 应检查加热速度 加热温度 保温时间 冷却

速度 各阶段 各部位的温度差及规定部位的热胀冷缩量 对于局

部热处理的焊缝还应检查加热范围 检查结果应符合焊接工艺规

程或热处理工艺规程的要求

热处理后应检查测量硬度的位置 点数及硬度值 并应符

合焊接工艺规程和有关工程建设技术标准的要求

焊后消氢处理应检查后热温度和保温时间 测量结果应符

合焊接工艺规程和有关技术标准的规定



中
国
建
筑
资
讯
网
  
ww
w.
si
no
ae
c.
co
m

工程建设标准全文信息系统

工程建设标准全文信息系统

返修的检查

返修前焊接质量检查员应清楚了解缺陷位置 性质及返修

要求 重要部位的返修或多次返修 应有经审批的返修措施

清除缺陷后的焊缝表面 应能满足焊接修补的要求 清除

长度应比缺陷长度两端各长出 并具有一定的坡度

修焊接的检查应与正式焊缝的要求相同
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附加说明

本标准主要起草人名单

本标中国工程建设标准化协会结构焊接委员会提出

主要起草人 程训义 毛骞 张正先 莫胜琏 史春生


