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船体建造中焊接质量检验的控制要点分析

祁 军
南通远洋船舶配套有限公司 江苏 南通 226000

摘� 要：当前船体建造中，其主要原材料为钢铁，船体连接方式以焊接为主，在此期间，焊接质量会对船体质量

产生直接性影响，并且还会影响船体使用。因此船体建造期间，需要从现实情况出发并依照船舶焊接工艺相关要求施

焊，进而促进船舶建造质量的进一步提高。现实建造期间，船体焊接质量检验极为关键，需要从现实情况出发进行分

析，进而为专业人员提供有力参考。
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世界贸易中，船只这一运输工具有着重要作用，为

了能够确保自身安全，对于船体焊接工作的要求随之提

高，需要确保其符合有关要求，进而展开后续工作，所

以焊接质量检验期间，其重点在于科学控制船只焊接内

部质量以及表面质量，在应用新型检验技术的同时控制

焊接质量，进而实现船体建造[1]。当前船体建造过程中，

怎样做好焊接质量检验的控制越来越成为研究重点。

1 船体焊接质量检验概述

焊接技术在船体建造中有着非常重要的作用，建造

过程中，需要及时确定船体焊接流程以及步骤，进而使

船舶投入使用之后的安全性获得保证，所以船体建造施

工现场中，相关质量检验部门主要是依照钢结构焊接中

施工监督以及质量检测做为工作重点，工作期间通过科

学管控，可以促进焊接质量的进一步提高。船体构建过

程中，焊接技术这一方式极为常见，因此科学控制焊接

质量势在必行，能够确保船体建造及质量结构和当前建

造要求充分符合，切实在焊接质量控制以及监督中总结

经验和不足，及时发现并改进焊接质量问题。最近几年

船舶行业的发展进步，我国造船总量越来越呈现出增加

趋势，当前我国逐渐成为重要造船中心之一[2]。但与此同

时船舶行业的发展也在一定程度上增加了船舶检验部门

的压力，需要在船舶检验工作中对船舶质量进行控制。

船舶建造期间，安装期间需要将标准理论线作为参考，

在实现船舶设计计划结构的同时使船舶稳定性、重量以

及重心等能够和设计要求充分符合。

2 船体建造焊接中质量检验方法

船体焊接中，质量检验方法包括船体焊接外观缺陷

以及内部缺陷检验，通过检验，可以有效控制船体质

量，且现实应用期间其形式存在多样性，所以现实检验

期间，外观检测主要包括液体渗漏法、外观检测法等，

而对于内部缺陷检验，其主要是凭借射线检验及超声检

验技术实现。无损检查方法主要包括密性试验、外观检

查及无损探伤等。其中对于外观检查，其可以及时发现

焊缝表面裂纹、气孔等相关外部缺陷。密性试验是对船

体致密性进行检验的重要实验方法，试验能够依照船体

结构不同部分实行冲水、灌水、充气以及煤油试验等[3]。

2.1  焊接外观检验方法
船体焊接期间，焊接外观检测能够及时发现其中存

在的质量问题，从而及时采取措施进行解决，其一般都

是采用目测的方法检查焊接接口。这一检测方式有着

其特殊优势，其应用有效性较高并且操作简便，存在普

遍性，但是需要注意，这一手段只是可以对外部进行焊

接，并不能更为准确地发现内部情况[4]，所以监测期间其

质量检测准确性相对较低。当前外观检测期间，液体渗

漏法有着较为普遍的应用，检验期间，需要及时处理表

面锈迹，保证检测面处于干净状态，之后则可以涂抹渗

透液，注意石灰、煤油的涂抹处于均匀状态，进而在监

测期间确保液体可以更好地渗透到焊接缝隙当中，提高

检测准确性，对于这一方式，其不仅可以使船体表面安

全性获得充分确保，同时渗透液并不会严重伤害船体，

不会影响焊接接缝，因此可以在一定程度上使其安全性

获得确保。事实上，这一过程主要是让渗透剂和显像剂

通过渗透从背面展开观察，在对其进行涂抹之后并将石

灰涂抹于背面，之后对渗透液渗透情况进行严格观察，

若存在渗透现象，则证明焊接中存在风险，需要及时返

工，进而促进焊接工作的顺利展开。

2.2  内部缺陷检验方法
内部缺陷检验期间，射线检测技术及超声波检测技

术极为常见。其中对于超声波检测技术，其可以确定焊

接内部问题。在检验焊接时，因为其自身准确性相对较

高且体积较小，不管是在移动还是携带层面都存在一定

的实用性，因此其适用范围相对较广，效果明显，但是
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这一检测方式也存在一定不足，并不能更为准确地反映

内部焊接缺陷[5]。对于这一现象，则可以对射线检测方式

加以应用，弥补其中的问题和不足。监测期间，射线探

伤可以确保工艺检测结论的准确性。现实应用期间，在

做好准备工作并且设备进场之后，需要复核其定位准确

性，这样一来能够有效降低误差风险，若参数正确，则

可以展开拍摄工作，以便后续工作展开，观察内部是否

存在夹渣、气孔、未熔合以及未焊透等，进而提高检验

工作有效性，使船体正常进行获得确保。

3 船体焊接质量检测的控制要点

3.1  完善焊接质量管理体系
首先船体建造过程中，需要使船体建设工程的质量

安全获得充分确保。所以施工开始前，需要科学安排施

工工序以及施工现场，将责任落实到个人，使工作人员

明确自身职责，进而创建良好的质量控制体系并加以完

善。其次焊接开始前要及时针对焊接质量创建检查机制

并加以完善，检查期间需要切实展开准备工作，严格审

核焊接工艺及方法，与此同时还需要严格检查焊接人员

职业资格证书，确保其可以积极展开焊接工作，提高工

作有效性，且焊接之前，相关工作人员需要强化对于操

作规范的了解和掌握，之后则严格检查焊接工作，以便

发现质量问题时可以在第一时间返工，确保其质量可以

和有关要求充分符合[6]。最后焊接工作期间，需要依照

有关工作程序以及流程展开焊接工作，同时依照施工人

员分配情况以及施工设计图纸情况及时创建焊接体系并

加以完善，焊接过程中，相关项目人员需要从施工秩序

出发展开工作，确保焊接质量的有效性和安全性，进而

推动焊接工作的有序展开。为了能够使船体结构焊接质

量以及安全获得确保，需要依照船体建造整体规划将工

程任务分为有关部门及车间，科学安排施工人员负责焊

接任务，并将记录工作落到实处，切实创建出良好的焊

接质量保证体系并加以优化完善。在确保施工现场安全

管理以及焊接质量检验的基本前提下，需要将焊接施工

准备工作落到实处，及时展开焊接培训、焊接工艺评定

以及资格审核。与此同时还需要积极展开施工设备以及

焊接材料管理，施工期间确保焊接作业标准以及焊接环

境，检验结束之后及时展开焊接返工。

3.2  焊接工人的管理措施
焊接工人管理过程中，需要工人具备一定的工作能

力以及职业道德，所以在对工作人员所进行的选择中，

需要确保工作人员拥有焊接资格证书并持证上岗。同时

焊接开始前，要组织工作人员参加与全面性以及系统性

学习和培训，强化对于焊接工作安排以及工艺流程的了

解和掌握，促进工作质量的进一步提高。除此之外对于

相关管理部门来说，需要针对工人信息展开归档管理，

切实在焊接工作中确保焊接人员工作量和整体工作处于

协调状态，进而提高焊接有效性[7]。

针对焊工展开资格审查，对于负责船体建造的相关

建设单位，需要展开职前技术培训，在对焊工合格证书

进行审查之后则将之前技术培训落到实处。为了能够使

焊接技能获得强化，需要注重焊工培训。对于无证焊接

工，需要由相关部门展开技能培训以及指导，并注重理

论性以及实践性技术密集培训。相关部门安排推荐之后

则可以参与焊工考试，由考试会申请验船师展开监考，

进而使考试的正式性获得确保。完成考试之后，则可以

依照考试结果颁发证书。此外还需要针对生产现场焊工

持证情况进行定期检查，尤其是要严格检查新进员工，

确保其持证上岗。要对焊工岗前培训项目、个人信息、

焊接工艺水平等进行管理，依照现实情况对焊工名册进

行更新，在确保技术档案完整性以及全面性的同时使管

理工作的系统化获得充分展现。

3.3  焊接工艺的管理措施
首先需要及时制定焊接施工方案并加以完善，焊接

前，要从现实情况出发科学安排焊接流程，并制定焊接

施工方案，预先处理待定的施工材料如除去表面污物

等。与此同时还需要从施工现场情况和焊接材料参数出

发在施工期间对焊接顺序进行制定[8]。焊接结束后，要在

第一时间实行质检，科学保养接头，确保焊接可以和有

关技术标准充分符合。其次需要展开系统性焊接检查。

焊接检查期间，其主要内容包括焊接参数、材料选择以

及焊接头定位等，需要确保这些内容和有关设计标准充

分符合，进而提高焊接工作有效性。并且焊接中检验期

间，需要严格检查焊接过程中的保温措施以及材料干燥

性，严格审核工艺流程，焊接期间切实依照所预定的计

划展开焊接，减少焊接中所产生的工艺问题。焊接验收

工作中，需要对鉴定方式进行合理选择，科学审核当前

焊接质量，通过后则可以展开验收，这样一来能够确保

焊接期间相关问题的有效解决和处理，进而促进整体强

度的有效提高。最后要将焊接施工技术检测落到实处。

船体建造期间，焊接技术检验内容相对较多。焊接前检

查过程中，需要确保焊接接头类型选择的准确性，之后

对接头位置数据进行及时纠正，使其可焊性以及可见度

获得保障；在此过程中要对焊接槽间隙、角度数据以及

尺寸精度情况进行检查，保证焊缝的准确性以及正确

性，使焊接接头的可焊性及可见度获得极大保障。为了

能够促进施工经济性的进一步提高，需要对焊接工艺板
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进行合理设置，确定焊接位置，进而使焊接安全以及质

量要求获得极大满足。焊接检验期间，需要注重焊接材

料的检验，使焊接材料干燥性及焊接标志号正确性获得

确保。在检验焊接设备的过程中，需要保证设备的完整

程度。对于寒冷、低温以及潮湿环境，焊接期间也需要

展开合理预防。最后需要保证焊接施工程度能够和工艺

要求充分符合，根据有关焊接参数展开施工。焊接后检

验期间，要及时展开焊接验收，专业检测焊接表面，以

便发现缺陷时可以在第一时间采取措施进行处理，促进

船舶焊接质量的进一步提高。焊接结束后还需要展开无

损检测，严格检查内部焊接以及焊接表面质量，促进焊

接质量可靠性的有效提高。

3.4  焊接材料的管理措施
焊接材料管理期间，首先需要科学控制工作现场人

员，禁止未经允许工作人员进入，避免影响焊接工作的

顺利展开。其次焊接过程中，要使施工现场工作纪律获

得确保，开工前具备开工报告，确保质量检测人员的积

极参与，且验收结束后要具备焊接质量检测报告书，提

高焊接施工现场管理有效性。之后需要及时制定现场管

理制度并加以完善，管理期间，相关管理以及质检部门

需要主动参与现场秩序维护中，检查现场施工流程并对

施工工艺、材料等进行审核，保证焊接工作能够完成预

定目标。焊接材料采购验收过程中，需要从国家有关法

律规定出发确保焊接材料具备质量保证书以及出厂合格

证明书等，焊接材料日常之前，需要依照材料有关要求

标准展开检查验收。若质检部门对焊接材料存在疑问，

则需要及时展开第二次检验，复检合格之后则可以确保

焊接材料正式入库；在保管焊接材料的过程中，需要确

保焊丝、焊条、焊剂等处于干燥通风状态，合理调整仓

库温湿度。在使用焊接材料的过程中，相关施工单位需

要及时在施工现场创建焊条库，由专门人员保管焊条。

焊接材料回收利用过程中，施工方需要及时在施工现场

创建焊条材料二级库，并对低氢焊条的烘焙条件进行科

学控制，准确计算焊条重复烘焙次数。

结束语

焊接工作在船舶建造工程中是极为关键的一部分，会

对船舶质量产生直接性影响，需要在分析焊接检测中适用

范围的同时分析相关注意事项，并科学控制整个过程，进

而使其最终质量获得确保，为后续船舶建造夯实基础。焊

接质量检验在船体建造中的应用，需要对建造技术以及方

法等进行充分思考，在船体建造中对焊接质量检验科学应

用，切实将控制工作落到实处。船体建造中，科学分析焊

接质量检验控制要点，能够切实体现焊接质量检验规范要

求。需要在思考建造质量的同时对焊接质量检验方法进行

总结归纳，在落实检验准备工作的同时使焊缝表面质量检

验获得确保，提高船舶建造安全性。
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