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压力容器制造中焊接质量的控制 
夏俊武 ，周书艳 ，姚树清 ，任冰滴 

(1．辽阳市锅炉压力容器检验研究所，辽宁 辽阳 1]1042) 

(2．冶金部东北地质辽阳波纹管厂，辽宁 辽阳 11 1 000) 

[摘 要]焊接质量是压力容器制造中影响产品质量的关键因素，必须实施严格控制。本文阐述了压力容器制造中焊接质量 

控制的概念；控制系统的构成及表述；焊接质量控制的主要 内容与基本方法。 
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1焊接质量控制的基本方法 

压力容器制造管理实行分系统质量控制，一 

般的质 量体系包括组织、法规 、控制和质量信 息 

反馈等四大系统。焊接质量控制系统是控制系统 

中的一个分系统，涉及到材料、工艺、检验、设 

备管理和制造车间等部门。焊接质量控制系统又 

可分解为若干个控制环节，每个控制环节又可分 

为若干个控制点，对影响焊接质量的控制点应设 

为停止点。焊接质量的形成贯穿于生产的全过程 

中，焊接质量的控制，实行以预防为主的全过程 

控制原则。 

2焊接质量控制系统的构成及表述 

焊接质量控制系统 由焊接材料 、焊工资格、 

焊接工艺评定、焊接工艺文件编制、产品焊接试 

板、施焊管理、焊缝返修、焊接检验、焊接设备 

等环节构成，每个环节可包括几个控制点，每个 

控制环节都规定了控制的目的、要求和围绕这些 

控制环节要进行的质量活动。 

为了简要而准确地描绘焊接质量控制系统， 

可 以采用绘制 的焊接系统质量控制程序图，并给 

出图例 。 

2．1焊接材料 

焊接材料管理是焊接质量控制的重要环节之 
一

， 是防潮、防错、保证焊接质量的基本条件。 

焊接材料环节可设4个控制点：材料验收、材料保 

管、材料代用、材料发放。 

2．2．1焊接材料的采购 

焊材采购的品种、规格、数量应由计划部门 

根据焊接工艺要求确定，提交给材料供应部门制 

定采购计划。 

2．1．2焊接材料的验收 

焊接材料应有质量证明书和合格证。验收合 

格的焊接材料填写 “焊材验收入库通知单”方可 

登记入一级库。 

2．1．3焊接材料保管 

a．焊接材料的保管，由焊材一级库进行。一级 

库房要干燥且通风 良好，室 内不允许放置有害气 

体、腐蚀性物品及其它材料，并保持整洁。应明 

显区分待验区、合格区和不合格区。 

b．焊条、焊剂的烘焙由焊材二级库负责进行。 

二级库必须配有专用的焊材烘干设备和保温设 

备 。 

2．1．4焊材的发放 

发放焊材时，发放人员应核对其牌号、规格 

是否 与委托单上 的要求一致，防止错发和错用 ， 

并填写 “焊接材料领退记录表 ”。 

2．2焊工管理 

焊工资格管理环节可设1个控制点：即焊工上 

岗应持有相应的合格证书项目。 

2．2．1焊工培训 

从事压力容器焊接工作 的焊工，其素质将直 

接影响产品的焊接质量。为提高焊工素质，有计 

划地对焊工进行基础知识和操作技能的培训，是 

压力容器制造单位经常的、不容忽视的一项基础 

工作。 

2．2．2焊工考试 

首先按 《锅炉压力容器压力管道焊工考试与管 

理规则》进行焊工考试。具备焊工考试委员会的单 

位，由考委会组织进行考试；不具备焊工考委会的 

单位，则应明确委托其他考委会进行考试。 

2．2．3持证焊工的管理 
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a．焊工档案和焊 工证是焊工资格 的证 实性文 

件。焊工档案是本单位焊工的详细资料，应建立 

焊工档案，保证焊工持证上岗。 

b．焊工中断压力容器产品焊接工作六个月以上 

的，要重新考试；对焊接质量一贯低劣的焊工， 

应取消焊接资格，并收回焊工合格证。 

2_3焊接工艺评定及焊接工艺编制 

2．3．1焊接工艺评定 

焊接工艺评定环节可设6个控制点：焊接工艺 

评定任务书的审批、焊接试件外观检验、无损检 

测报告审阅、试样制备检查、理化性能试验报告 

审阅及评定报告的审批。应将评定报告审批作为 

停止点。 

焊接工艺评定的程序： 

a．编制焊接接头清单； 

b．编制下达 《焊接工艺评定指导书 (任务 

书)》； 

c．焊制评定试件 ； 

d．试件检验； 

e．试样制各及试验； 

f出据 《焊接工艺评定报告》； 

g．评定资料汇总存档。 

2．3．2焊接工艺编制 

焊接工艺文件编制环节可设1个控制点：即焊 

接工艺规程的审核。 

压力容器焊接工艺文件编制的依据是焊接工 

艺评定，通常可分为通用焊接工 艺规程和产品专 

用焊接工艺规程 。 

a．通用焊接工艺规程是将常用的材料、结构、 

焊接方法、焊接设备、焊前准备及焊后热处理、 

典型零部件的焊接工艺汇编成册。通用焊接工艺 

规程应作为企业的技术标准，其发布执行与修改 

变更时，经焊接责任师审核，技术总负责人批 

准 。 

b．产品专用焊接工艺规程，是焊接工艺人员根 

据产 品图样和 受压元件主体 的排版 图，按产品焊 

接节点编制的焊接工艺规程。产品专用焊接工艺 

规程由焊接责任师审核。 

2．4焊接施工及焊接检验 

焊接施工及检验环节可设10个控制点：即审 

阅接头焊接工艺卡、零部件组对焊接的检验、超 

次返修方案审批、无损检测报告审阅、产品焊接 

试板 (或工艺纪律检查试板)试样制备检查、试 

板试验报告审阅、总装组对及焊接的检查、热处 

理报告审阅、耐压试验检查、资料整理审核。应 

将其中的超次返修方案的审批、无损检测报告审 

阅及耐压试验检查设为停止点。 

2．4．1焊接施工 

焊接施工质量控制的主要内容包括：焊工、 

焊前准备、施焊环境、组装、焊接工艺的执行情 

况，产品焊接试板 (或工艺纪律检查试板)的制 

备、试验、评定、焊缝返修等。 

a．焊工：从事压力容器受压元件焊接工作的焊 

工，必须取得焊工合格证，且只能在有效期内担 

任考试合格范围内的焊接工作。 

b．焊前准备：焊前准备包括：坡口的制备、焊 

条焊剂的烘干、焊丝的清洗、焊件组对及焊接区 

域的清理等施焊前的一些准备工作。 

c．施焊环境：压力容器制造过程 中，当焊 

件温度低于一20℃时不能够焊接 ，当焊件温度 

在一20℃～0℃时，应在始焊处1OOmm范围内予热到 

15℃左右。气体保护焊时风速大于2 m／s、其它 

焊接方法风速大于1Om／s、相对湿度大于90％、下 

雨、下雪时，如果没有有效的防护措施则禁止施 

焊。 

d．组对：不得强力组装；不得采用十字焊缝； 

相邻两筒节的纵缝、封头拼缝与相邻筒节纵缝应 

错开 ，且其 中心距应大于筒体厚度 的三倍 ，且不 

小于loomm。 

e．焊接工艺的执行情况：焊工应按焊接工艺规 

程或焊接工艺卡施焊 。施焊所用 的规范参数应符 

合焊接工艺规程 的规 定。焊工应填写 “施焊记录 

表”并在指定部位打焊工钢印。 

f产品焊接试板 (或工艺纪律检查试板)的制 

各 、试验 、评定 ：试板的数量应符合有关标准 的 

要求，试板的焊接应与所代表的产品同时进行。 

试样的制备、试验及评定应按有关规程、标准及 

图样的要求进行。 

g．焊缝返修：对焊缝外观和表面无损检测所发 

现 的超标缺 陷应进行修磨或补焊后修磨，一般不 

计入返修次数。对射线或超声波检测所发现的焊 

缝内部超标缺陷，必须进行返修，应编制返修工 

艺卡。 

2．4．2焊接检验 

检验是保证产品质量必不可少的重要手段， 

而焊接检验包括焊接的全过程，即焊前、焊接过 




