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1 当前压力容器焊接过程中常见的问题

1.1 压力容器内外表面缺陷问题

在对压力容器进行组装时，难免会出现错边、角变形

等问题，且在组装过程中由于所使用工件的厚度存在一定的

差异，致使工件间会发生错位而出现错边和角变形的情况，

这样一来，就会出现几何应力过度集中，如果这种几何缺陷

问题较严重时，就极可能会影响到压力容器运转的安全性。

在具体的焊接过程中，经常会出现由于焊接时所使用的电流

过大、角度不对和运条速度太快等问题而使焊件发生熔化，

而填充金属却无法及时有效地对其进行补充，进而导致焊缝

边缘出现凹陷，直接影响到压力容器的正常运作。

1.2 压力容器焊缝内部缺陷问题

在对压力容器进行焊接时，极易出现焊缝内有点或条

状夹渣的情况。所谓夹渣就是在焊接完成之后遗留在焊缝

内熔渣，一般可以分为金属和非金属两种不同的类型。在

焊接过程中，如果焊接前没能充分有效地做好坡口边缘的清

洁工作，致使坡口边缘遗留水分、油污、锈迹等，又或是

在烘焙焊条焊剂时没能严格按照有关流程进行操作，那就极

有可能会导致焊芯出现生锈、药皮发生变质而脱落等情况，

结果使得焊接熔池内的气泡不能正常有效地逸出而出现气

孔，而气孔的产生会直接影响到焊缝有效截面、强度等，并

使焊缝处金属的致密性大幅度降低。另外，在焊接作业时，

还有可能会存在没焊透，没熔和等情况，而不管是出现没焊

透还是没熔和，均有可能会导致焊缝间断、突变等，进而直

接影响到焊缝强度，严重的还可能会产生裂纹。

1.3 压力容器焊缝表面缺陷问题

对于压力容器的焊接来讲，如果对焊缝裂纹问题没能

引起足够重视，那么必定会引发更为严重的问题。焊接裂

缝可以分为冷裂纹和热裂纹两种不同的类型。焊接熔池中

含有一些熔点较低的杂质，在受到外界焊缝金属凝固收缩、

拘束应力等因素的影响时会形成结晶，其具有塑性和强度低

以及凝固时间晚等特征。在凝固这一过程中极易拉开而造成

晶间开裂问题，进而致使焊缝金属自液态转变成固态的结晶

过程中产生裂纹。一般来讲，裂缝会在焊缝表面中心存在，

对焊接质量造成影响。

2 压力容器焊接质量控制措施

2.1 强化焊接材料控制

在对焊接材料进行选择时，首先要确保所有材料均具

备相关质量合格证明文件，同时，需满足国家相关指标规范

和要求。第二，由于焊接材料通常都是服务于压力容器的，

所以，所选择的材料应当能够满足压力容器本身关于力学性

能设计方面的要求和标准，尽可能先用完全可以应用到压力

容器焊接过程的材料。第三，在使用相关材料前，应当认真

仔细核对好材料相关信息，确保材料质量和信息的真实可

靠，不仅要对材料选择工序加以把控，而且还需特别注重焊

接材料的保管、领用等的管理。第四，购回焊接材料之后，

还需严格按照相关材料标准对材料进行取样检查，只有当检

查合格后方可按照相关材料管理制度和要求办理相关入库

手续，严格按照材料的类型、批号等进行存放。

焊接操作前，需严格按照要求对焊条、焊剂等的实际

需要做好烘干、保温等工作。当从烘箱中取出焊条时，焊

条的药皮会因与空气直接接触而吸入一定量的水分，停留

在空气中的时间越久，其所吸收的水分越多，对焊条质量的

影响也就越大。因此，为了有效地避免焊条质量受到影响，

应当尽可能做到随用随领，用多少领多少，如果当天领用的

焊接材料没有用完，则需及时回收，存放在仓库中。

2.2 强化焊接工艺控制

在对压力容器进行焊接工作之前，还需落实好受压元

件、非受压元件等与焊接工作相关的元器件的焊接工艺评

定工作。所以，制造厂需对各元器件的焊接方法、木材厚

度，是否需要预热等相关信息进行详细了解和掌握，并做

好相关焊接工艺的评定工作，只有评定完成后方可进入到

具体的焊接工作中。另外，焊接规范参与及焊接线能量等

均会对接头性能造成影响，如对于低合金高强度、低温钢

以及不锈钢等均需要使用小线能量来实施焊接作业。同时，

为了尽可能避免裂纹的出现，在应用小线能量实施焊接时，

需进行预热处理并落实好温度控制，实施焊后还冷等措施。

此外，还需重视焊接电流、电压以及速度等多方面的配合，

尽可能避免因这些因素的不合理而对焊缝性能造成影响。比

如，在焊接时如果电流过大且电压较小时，就极可能会致使
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焊缝出现深窄不一的情况。此时，可适当地对电流进行调整，

从而避免上述问题的产生。

为了确保压力容器的焊接工作得以健康、有序地进行，

还需要强化焊接设备的观察和处理，确保焊接设备保持良好

的工作状态。可以配备专人负责焊接设备的管理，落实好设

备的日常检查、维修和养护工作，确保在焊接过程中各种设

备得以正常、稳定地运作。

2.3 强化焊接后的质量控制

焊接工作完成后，就需要落实相关检验工作。由于在

焊接过程中焊接质量会受到人、天气等多方面因素的影响，

所以，为了确保压力容器得以正常有序地工作，在焊接完

成后需要落实全面的检验工作。而检验工作的质量会对压

力容器能否正常工作有着直接性的影响，同时，检验工作

也是对焊接质量进行判定的重要手段。通常会应用到外观、

无损探伤和耐压等三种检验方式实施全面的焊接后治疗调

查和检测，确保压力容器在以后的使用中不发生危险。

2.4 强化焊接技术人员培训工作

对于压力容器的焊接来讲，技术人员的焊接技术水平

直接影响整体焊接质量。所以，为了确保压力容器的焊接质

量，就需要加强技术人员专业知识和技能方面的学习和培

训，切实从根本上提升焊接技术人员的技能，同时，还需确

保所有上岗的焊接人员在取得相关的资格后方可上岗作业。

此外，还需加强技术人员的实践训练，不断提升技术人员的

实操水平。

3 结语

综上所述，在压力容器制作工作中，焊接作业是一项

极为重要的工序，且其焊接质量直接对压力容器的正常运行

有着重要的影响。就当前我国焊接作业来看，还存在一些

问题，需要对这些问题认真、详细地研究分析并查找原因，

进而具有针对性地采取有效措施和方法来解决与处理，确保

压力容器的焊接质量完全达到相关标准和规范要求，保证压

力容器得以正常、有序地运行。
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