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压力容器定位焊缝的质量控制研究
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【摘 要】：通常制作厂对压力容器进行定位焊缝施焊的过程中，一般都会忽略一些问题。对定位焊缝质量把控各个阶段而

言，其中主要包括焊接工作人员资质、焊接工艺的选择以及落实情况、定位焊缝修磨以及检测等。由此，文章专门针对定位

焊缝质量把控需要注意的内容进行探究。
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引言

所谓的定位焊缝指的是以固定容器元件之间的位置来

施焊的点焊或断断续续进行施焊的焊缝，其中起弧一直到收

弧的距离通常都比较短，造成电弧能量快速被母材吸收，使

得最后焊缝以及热影响区域的冷却速度越来越快，很容易生

发淬硬、裂缝敏感性非常强的马氏体等微观组织。在焊缝金

属凝固结晶过程中，淬硬的微观组织很容易发生裂纹现象。

这些比较细小的底部出现的裂纹不容易被外观和无损检测

发现，并且有可能导致压力容器失效。对压力容器产品进行

焊接期间，因为定位焊缝有可能会被融入永久焊缝内部，也

有可能被清除，制作企业通常都会将这个环节的质量把控工

作忽略掉。从很多焊接质量事故解析当中可以看出，焊缝开

裂点或起爆点都有很多产生于定位焊缝的位置，这同样会使

其成为压力容器制作期间的薄弱环节，所以为了更好地确保

其制作质量，一定要加大对定位焊缝的质量把控。

1 剖析定位焊缝的质量把控

对压力容器进行生产期间对其质量起到决定性作用的

焊工不容忽略，所以对压力容器进行焊接操作过程中，首先

要根据有关压力容器焊接考试规则参加考试，获得焊工合格

证书之后，才能在规定的时间内担任焊接操作。焊接工作人

员需要结合焊接工艺进行操作，制作厂检查工作人员需要对

实际焊接工艺的参数进行全方位检验，并且将有关记录工作

做好。从事这项生产工作的焊接工作人员一定要持证上岗，

焊接人员务必要通过对应考试获取焊工证，只要在证书有效

时间内进行焊接操作，持有焊工证书中断受监察设备的焊接

工作通常都在六个月以上，在此时间内要重新进行考试并且

获得证书，这样才可以重新担任监察设备的焊接操作。对于

压力容器制作厂商而言，这些单位需要构建焊工技术档案，

由此才能将焊工人员焊接业绩保存下来，并且从这些档案当

中能够对每个焊工人员的技术情况进行了解，更有利于后期

管理和提出持证焊工人员免去重新进行考试的申请、对这些

人员进行培训，使其能够学习有关标准和法规等，制定有关

培训学习计划，不断将这些人员技术操作水平提高，使这些

人员能够牢记产品质量放在首位的观点，保证压力容器焊接

质量。以下专门以焊条电弧焊为例，如果定位焊接缝最后融

入永久焊缝内，就要简单对定位焊接的质量、把控工作进行

阐述。

1.1焊工资质

对焊接人员进行直派，前期要先确认人员的资质证书是

否在规定的范围内，另外还要确保这些人员持证项目包括需

要开展的焊接操作，需要特别关注金属材料的类型以及填充

金属类别、有没有带衬垫、管道材料外径等各项要素。压力

容器制作厂在委派焊接人员对单面焊对接接头的定位焊缝

过程中，需要确定这个焊工具备焊接不带衬垫对焊接缝的资

格。

1.2焊接工艺技术

对焊接工艺进行选择过程中，需要保证这个工业是根据

有关规定标准评定为合格，在此期间需要重点关注焊件的母

材类别、填充用的金属类别以及焊接之后热处理类型、预热

温度等各项因素。如果要对压力容器产品进行冲击测试工

作，在此期间需要注意焊接母材的组别以及填充用到的金属

类别、直接焊接位置、最大热输入的把控等各项因素。

1.3焊接工序

1.3.1预热温度

在开展定位焊焊接过程中，需要对预热温度的把控力度

提高重视，特别是在对厚板进行焊接过程中，需要严格对其

进行把控，由于定位焊缝通常都非常短，焊缝的截面很小，

很容易受到压力作用的集中影响，使其轻易发生裂纹。适合

的预热温度能够有效将焊缝冷却速度概率降低下来，可以有

效对应力集中状况进行缓解，避免发生裂纹现象。
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1.3.2 最大热输入

开展定位焊焊接过程中需要把控定位焊接的长度以及

速度。焊缝长度非常短并且焊接速度很快的情况下，会对焊

接接头的冲击韧性造成不利影响，同时也会造成最大热输入

比焊接工艺范畴大很多。

1.3.3 非受压件和受压件定位焊缝质量把控

对非受压件和受压件定位焊缝进行质量把控过程中，需

要提高对鞍座、吊耳以及加强板等非受压件上的定位焊缝进

行质量把控，需要跟受压件这两者之间的定位焊缝同样进行

对待。

1.4 定位焊缝修磨和检验

1.4.1 定位焊缝修磨质量把控

在实际进行焊接前期，需要对定位焊缝进行打磨操作，

把两边磨削成缓坡状，使其可以跟最后的焊缝完全结合在一

起。此外，对于规模比较大的塔器等设备，进行定位焊缝开

展修磨过程中，还要注重修磨的顺序，原则上是运用对称修

磨的方法，这样可以突破塔器自重对焊接坡口产生挤压而造

成的偏差问题，保证其水平线和垂直度。

1.4.2 定位焊缝检验，清除不合格焊缝

需要对修磨之后的定位焊缝开展外观检验工作，不允许

其外观出现裂纹以及未熔合、气孔等焊接缺陷问题，如果发

现一定要将缺陷问题清除。在此期间，不仅要将焊缝金属问

题彻底清除，还要清除有可能会造成因为敏感性很强等微观

组织热影响区域。

2 探究压力容器产品焊接质量检测以及质量管控对

策

2.1 合理把控原材料质量

第一，压力容器生产制作厂商需要通过对材料进行反复

验证或对材料供货单位进行考察和追踪等各项方式，保证所

运用到的压力容器材料跟有关标准相符，在正式投用前期，

需要对有效材料质量有关证书进行检验，同时要核查材料上

面的有效标志。这些材料标志要跟质量证书标志一致，不然

不能投入使用。部分材料用作制作受压元件，在切割前需要

进行标记移植。第二，主要用在生产制作受压元件的焊接材

料中需要根据有关标准制作、选择和检验。焊接所用到的材

料务必要具备质量证以及清晰牢固的标志。

2.2对质量把控进行检测

针对钢制压力容器产品焊接试板的尺寸以及数量、实验

操作、合格要求以及复验标准等，这些要求都要根据产品焊

接接头力学功能检验规定落实。针对焊接接的接头试样进行

截取以及合格标准等方面都要根据有关安全技术规程落实。

对于有色金属制压力容器的产品而言，其焊接试板的试样尺

寸以及数量等各方面可以根据钢制压力容器需求，或根据有

关图样规定标准落实，其中试验项目以及合格标准要求如

下：第一，不能比母材材料规定标准数值下限低；第二，针

对各个强度等级不一样的母材焊接接头，不能比两个抗拉强

度中较低的规定值下限低。

2.3焊接工艺质量管理

对压力容器进行焊接前期需要通过焊接工艺人员，结合

有关压力容器设计图样结构特征和技术标准等要求，对有关

焊缝编制焊接工艺方案。其中这个方案内容包括：选择的焊

接方法、运用到的焊接材料以及焊接参数、无损检测等各项

内容。在对压力容器焊接工艺进行编制的过程中，需要确认

有没有相应覆盖的焊接工艺评定与受压部分的焊缝焊接工

作有没有相应焊接资格证的工作人员。对关键设备进行焊

接，施焊前期，通过焊接工艺人员到车间班组对这项工作进

行技术交底。

3 结束语

总之，对压力容器制作期间需要重视对定位焊缝质量把

控工作，不管是从工作人员资质还是焊接工艺的选择以及落

实等各个方面都要严格进行把关，保证定位焊缝的质量能够

达到有关工艺和标准需求。实际生产和检测过程中需要严格

根据我国有关法律法规要求，或多年从事这项焊接技术实践

方面着手，不断汇总有关经验，对压力容器进行制作或者检

验的过程中，需要加大焊接工艺、材料和检验的各方面质量

把控工作，这样才可以确保这项工作产品的焊接质量，将其

产品安全性能提高。
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