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章节摘录

版权页：   插图：   2）内邵缺陷 此类缺陷主要存在于焊缝的内部，肉眼无法发现，只有借助于一定的
检测设备和仪器才能确定，它对产品质量影响极大。 （1）未焊透。它是指工件与焊缝金属或焊缝层
间局部未熔合的一种缺陷。未焊透减小了焊缝工作截面，造成应力集中，大大降低接头强度，它往往
是焊缝开裂的根源。 （2）夹渣。它是指焊缝中夹有非金属熔渣。夹渣减少了焊缝工作截面，造成应
力集中，降低焊缝强度和冲击韧性。 （3）气孔。焊缝金属在高温时，吸收了过多的气体（如H2）或
由于溶池内部冶金反应产生的气体（如CO）在溶池冷却凝固时来不及排出，而在焊缝内部或表面形
成孔穴，即为气孔。它的存在减少了焊缝有效工作截面，降低接头的机械强度。若有穿透性或连续性
气孔存在，会严重影响焊件的密封性。 （4）裂纹。焊接过程中或焊接以后，在焊接接头区域内所出
现的金属局部破裂叫裂纹。裂纹可能产生在焊缝上，也可能产生在焊缝两侧的热影响区。有时产生在
金属表面，有时产生在金属内部。通常按照裂纹产生的机理不同，可分为热裂纹和冷裂纹。 ①热裂纹
是在焊缝金属中由液态到固态的结晶过程中产生的，大多产生在焊缝金属中。其产生原因主要是焊缝
中存在低熔点物质（如FeS，熔点1193℃），它削弱了晶粒间的结合力，当受到较大的焊接应力作用时
，极易在晶粒之间引起破裂。当焊件及焊条内含S、Cu等杂质较多时，更易产生这类裂纹。它一般沿
晶界分布，当裂纹贯穿表面与外界相通时，则具有明显的氢化倾向。 ②冷裂纹是在焊后冷却过程中产
生的，大多产生在基体金属或基体金属与焊缝交界的熔合线上。其产生的主要原因是由于热影响区或
焊缝内形成了淬火组织，在高应力作用下，引起晶粒内部的破裂，焊接含碳量较高或合金元素较多的
易淬火钢材时，最易产生此类裂纹。尤其是焊缝中熔入过多的氢时，表现得更为明显。 裂纹是最危险
的一种缺陷，它除了减少承载截面之外，还会产生严重的应力集中，在使用中裂纹会逐渐扩大，最后
可能导致构件的破坏。所以焊接结构中一般不允许存在这种缺陷，一经发现须铲除重焊。 3.焊接质量
检验 对焊接接头进行必要的检验是保证焊接质量的重要措施。因此，工件焊完后应根据产品技术要求
对焊缝进行相应的检验，凡不符合技术要求所允许的缺陷，需及时进行返修。它包括外观检查、无损
探伤和机械性能试验。在检验过程中，各种检测互相补充，无损探伤是焊缝质量检验的最主要手段。 
（1）外观检查。它一般以肉眼观察为主，有时用5～20倍的放大镜进行观察。通过外观检查，可发现
焊缝表面缺陷，如咬边、焊瘤、表面裂纹、气孔、夹渣及焊穿等。焊缝的外形尺寸还可采用焊口检测
器或样板进行测量。 （2）无损探伤。主要用于隐藏在焊缝内部的夹渣、气孔、裂纹等缺陷的检验。
目前使用最普遍的检测方法就是采用X射线检验、超声波探伤和磁力探伤。其中X射线检验是利用X射
线对焊缝照相，根据底片影像来判断内部有无缺陷、缺陷多少和类型。再根据产品技术要求评定焊缝
是否合格。超声波探伤的基本原理如图4.32所示。
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