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1 压力容器制造常见问题

1.1 制造环节常见问题

压力容器制造质量直接决定了压力容器的安全状况，

只有从源头把好质量关，才能保证压力容器使用的安全运

行。从日常的监督检验过程中，压力容器生产企业在资源

条件、质量保证体系运行、产品质量控制等方面存在一些

问题，主要表现为以下三个方面：

（1）资源条件方面。部分单位的质量保证体系人员任

职条件不能满足相关规定；技术人员、作业人员和检验人

员数量不能持续满足许可条件；缺少生产设备、工艺装备、

检测设备和试验装置；检测仪器未按规定进行检定或校准；

无损检测人员资格证书未按规定进行执业注册；缺少正式

版本的现行压力容器相关法规、标准。

（2）质量保证体系方面。部分单位质量保证体系文件

未按照安全技术规范的变化及时修订；程序文件、管理制

度缺少必要的控制内容或要求；缺少操作工艺规程；缺少

质量保证工程师和质量控制系统责任人的职责规定，质量

控制系统责任人未按规定的要求履行职责；缺少质量目标

考核办法，未对质量目标进行量化、分解和考核；未按要

求进行管理评审、内部审核，或内部审核未覆盖所有部门

和要素；缺少无损检测和理化检验分包协议等。

（3）产品质量控制方面。部分产品焊接工艺评定项目

不完整；缺少焊接工艺规程；焊缝返修缺少原因分析和返

修方案，返修工艺卡缺少焊接工艺评定支持；缺少施焊记

录及外观检查记录；缺少材料质量证明书，材料入厂复验

项目不齐全；耐压试验和严密性试验记录和报告信息不齐

全等。

1.2 鉴定评审、检验环节常见问题

目前，我国压力容器制造企业取证采取发证机关委

托鉴定评审机构对申请单位进行现场鉴定评审，特种设备

检验机构对获证压力容器制造企业的制造过程实施监督检

验。鉴定评审工作和监督检验属于政府委托、授权，其工

作性质具有强制性，鉴定评审是否公开、公平、公正，决

定了取证单位的能否取得资格证书，监督检验工作质量则
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直接决定了获证单位产品能否出厂，从国家每年的监督抽

查来看仍存在如下问题：

（1）鉴定评审机构存在问题。鉴定评审机构一般是特

种设备检验机构、特种设备专业协会，在质检总局关于废

止修订特种设备行政许可相关安全技术规范及文件的公告

（2017 年第 102 号）之前，鉴定评审人员需要参加质检总

局特种设备安全监督管理部门委托的机构培训考核，只有

质检总局公布合格人员的人员方能参加鉴定评审，2018 年

以后改由评审人员自愿参加有关机构组织的考核，鉴定评

审人员的数量有了较大增长，个别鉴定评审人员的专业知

识、业务能力不能适应从事的鉴定评审工作需要，对参与

鉴定评审项目的相关法规、标准理解不透，把关不严，或

者是口头提的问题较多，留在书面的备忘录较少，取证单

位只提供备忘录的整改报告，对口头提的问题不进行整改。

还有的取证单位全权委托中介机构或者个人提供咨询服

务，取证单位充当配角，体系人员临时聘用，只缴纳 1 ～

3 个月的社保，蒙混过关。所以，鉴定评审机构应该加强

对聘用评审人员的培训教育，增强责任心，能够胜任所从

事的评审项目，保证评审工作质量。

（2）检验机构存在问题。现在特种设备检验机构基本

是政府部门设立的公益性技术机构，由于受体制、机制的影

响，在编人员的数量不能满足日益增长的特种设备数量对特

种设备安全监管的要求，多数特种设备检验机构存在人机矛

盾，人员、检验检测设备设施保障等资源条件上不能满足实

际工作需要，甚至出现不满足核准条件的情况；个别检验机

构重视经济效益，而忽视了自身能力建设，质量保证体系文

件不能及时修订，甚至使用作废的法规标准，内部质量管控

不严格，体系不能正常有效运转；内部审核和管理评审质量

不高，未起到持续改进的目的；检验检测人员能力不足，不

熟悉相关安全技术规范、技术标准，不能熟练掌握检验检测

仪器的使用；受事业单位分配机制制约，个别检验人员工作

责任心不强、工作积极性不高，检验过程走过场，流于形式，

发现重大安全隐患不及时上报等问题。

2 压力容器监督检验案例
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未见相关体现，工人焊接时未严格按照焊接工艺进行施焊。

件号 11、17 对应的接管进行了相关补强，而焊接工艺中

未见相关体现，工人焊接时未严格按照焊接工艺进行施焊。

根据 TSG21—2016《固定式压力容器安全技术监察规程》

4.2.1.1 规定压力容器施焊前，受压元

件焊缝与受压元件相焊的焊缝应进行

焊接工艺评定或者具有经过评定合格

的焊接工艺规程（WPS）的支持。

3 问题处理

从以上问题可知，这个制造厂的

质量保证体系运转水平较差，针对监

检过程中发现的问题，开具监督检验

联络单，制造

厂从设计、工

艺、 焊 接、 水

压和检验方面

查找问题的原

因，对监督检

验中发现的问

题 进 行 整 改。

作为监督检验

人员，通过监

检工作及时发现制造过程中的问题，排除影响压力容器安

全的因素，降低产品的安全风险，保证产品质量具有十分

重要的作用。

4 建议

压力容器设计人员应具备较强的图纸设计能力，根据

TSG21—2016《固定式压力容器安全技术监察规程》规定

设计单位及其主要负责人对压力容器的设计质量负责，设

计及其负责人员应严格履行图纸审查程序，履行相关责任。

在实际施工过程中，焊工应严格按照焊接工艺施焊，同时

现场检验人员应及时纠正焊接过程中发现的问题，保证产

品质量。制造单位应进行定期人员培训及考核，针对质量

保证体系运转较差的情况，及时采用体系运转监督机制，

针对问题及时跟进完善。

5 结语

综上所述，锅炉压力容器的安全与生产、使用、检验

环节息息相关，任何一个环节出现问题，均会带来安全隐

患。因此，找出以上环节中存在的问题，并分别制定有针

对性的改进措施，消除上述问题，降低锅炉压力容器的安

全风险，减少危险事故的发生概率，为经济发展和民生安

全提供有力保障。
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在对某制造厂的一台三相分离器进行监督检验，三

相分离器为含水原油，Ⅱ类容器，主筒体和封头材料为

Q345R，焊接规范采用 NB/T47015—2011《压力容器焊接

规范》，设计的三相分离器主视图如图 1 所示。

2.1 监督检验基本要求

监检是在压力容器制造单位的质量检验、检查与试验

合格的基础上进行的过程监督和满足基本安全要求的符合

性验证。

2.2 监督检验内容

 监督检验内容主要包括：

(1) 通过相关技术资料和影响基本安全要求工序的审

查、检查与见证，对受检单位压力容器制造过程及其结果

是否满足本规程要求进行符合性验证；

(2) 对受检单位的质量保证体系实施状况进行检查与

评价。

2.3 监督检验过程中发现的问题

2.3.1 在设计方面

在设计图纸审查过程中发现 N5a/b 为预设安全阀口，

在资料审查中发现缺少安全阀泄放量计算，在设计图纸中

没有注明安全阀起跳压力。在审查件号 9 对应的除沫器的

分零件图时发现，除沫器中所注筒体为 20 Ⅱ锻件，而设

计图纸中采用的标准为 GB/T8163—2018 标准。管口 N3、
N4 对应的分零件图中接管的材料所用标准未在零件图中

表示，部分部件分零件图与主设计图号未一一对应。

2.3.2 焊接工艺方面

（1）设计图中对应的 N9a-d 在工艺规程中对应的 E 类

焊缝编写了焊接工艺卡，但在焊缝布置图中未表示；

（2）接管 N15 对应焊缝所选用的焊工资质不覆盖，焊

工资质只能焊接最大 8mm 的管子，而实际壁厚为 10mm ；

（3）焊接 N29 件号 29 的接管处的补强圈的焊接工艺卡

中选用的焊条牌号有错误，根据设计图纸，低合金钢焊接推

荐选用 J507 焊条，编制焊接工艺时应选用 J507 的焊条。

根据 NB/T47014—2017《压力容器焊接工艺规程》，

如果选用 J427 焊条要进行相关冲击性能试验。

2.3.3 现场水压试验

在现场水压试验时发现图 1 中接管 N9a-d 对应的支

撑，人孔 M1、M2、M3 上人孔法兰上转动臂没有进行焊

接，相对应的 E 类焊缝没有进行渗透检测（如图 2 所示）。

件号 11、17 对应的接管进行了相关补强，而焊接工艺中

图 1  三相分离器主视图

图 2  人孔接管
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