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[摘  要] 近年来国内多地厂矿事故频发,给社会造成了恶劣的影响。这些事故原因虽然尚未给出定论,

但在一定程度上也为焊接工作敲响了警钟。加强现场焊接管理,强化焊接质量责任意识刻不容缓。本文

立足施工现场,主要从焊评管理、焊工管理、焊接过程控制、焊材管理等对焊接质量具有直接影响的几

个方面进行着重介绍。 
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[Abstract] In recent years, accidents in factories and mines have occurred frequently in many places in China, 

which have had a bad impact on the society. Although the cause of these accidents has not yet been determined, 

it has also sounded the alarm for the welding work to a certain extent. It is imperative to strengthen on-site 

welding management and strengthen the sense of responsibility for welding quality. Based on the construction 

site, this paper mainly introduces several aspects that have a direct impact on welding quality, such as welding 

evaluation management, welder management, welding process control, and welding material management. 
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前言 

2018年下半年及2019年上半年,多地工厂发生重大事故,特

别是江苏响水的化工厂爆炸事故及河南三门峡义马气化厂的爆

炸事故,给社会造成了恶劣的影响。这些事故原因虽然尚未给出

定论,但在一定程度上也为焊接工作敲响了警钟。加强现场焊接

管理,强化焊接质量责任意识刻不容缓。 

项目的焊接管理工作是一个系统工程,从层级划分来看包

括业主、PMC、EPC及各分包单位。而对于具体负责施工的单位,

焊接管理涉及人、机、材等多个环节。每个环节又下辖多个子

项。以环节“人”为例,包括焊接工程师、焊接质检员、焊工、

无损检测工程师、热处理工程师及第三方负责检测的工作人

员等。本文立足施工现场,从焊评管理、焊工管理、焊接过程

控制、焊材管理等对焊接质量具有直接影响的几个方面进行

着重介绍。 

1 焊评管理 

1.1焊接工艺评定应符合项目执行标准 

焊接工艺评定(以下简称焊评)是焊接作业合法化、合规化

的准入性文件,是编制其他焊接指导文件的基础和依据。所以务

必保证焊接工艺评定准确有效。此外还应保证焊接工艺评定

符合项目执行标准,特别是近年来不少海外项目越来越倾向

于ASME规范,这给使用国标的施工企业带来不小的冲击,并在

一定程度上制约着项目的承接。提升完善自身的资质是唯一的

解决途径[1]。除此之外,还可以做标准转化说明报总包方及业主

批准,同意后方可进行焊接作业,但这只是权宜之计,不能解决

根本问题。 

1.2务必覆盖所需焊接的所有项目 

焊接工艺评定所使用的材质,焊接工艺方法、型材规格等均

应覆盖工程所有焊接项目。如有漏项,应针对性的补做焊评,以

使项目所有焊接项目均有焊评作为支撑。 

1.3焊评的提交、报审务必在项目作业开始前完成 

为保证现场焊接作业的顺利进行,焊评的提交、报审务必在

项目作业开始前完成。焊评报审批准后,我方可以进行依据焊评

编制项目施工所需的WPS等焊接作业指导文件,同时也意味着焊

评中使用的焊材可以进行采购并准许在项目使用。 

2 焊工管理 

2.1选用原则-持证上岗 
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项目选用的国内焊工从事承压设备焊接的必须持有技术质

量监督局签发的特种设备作业人员证且在有效期内,从事一般

焊接作业的(业内所谓的普焊)需持有国家安全生产监督管理总

局签发的特种作业操作证。焊工的选用为项目焊接质量控制

的源头,源头如果得不到控制,将会给焊接质量带来很大隐患,

切忌因为成本,而是用技术不过关的焊工。因为技术不过关的

焊工到场后,其培训窝工返工带来的成本更大,更为严重的是

由此给总包或甲方造成的恶劣印象,这种无形的损失是很难弥

补回来的。 

2.2入场考试暨证件转化考试(国外项目) 

焊工进场后应进行入场考试,如有要求还应进行证件转换

考试。原则上入场考试需在业主和总包方的见证下进行,而证件

转化考试需请发证单位在当地质检机构的监督下进行。一般情

况下,两种考试可一起进行。需要注意的是考试项目设置原则为

焊工考试的项目必须覆盖现场所有的作业项目。考虑到焊工水

平参差不齐,可允许焊工可降低考试难度,但要保证其现场作业

项不得超出考试项的覆盖范围。此外,对于通过考试的焊工还应

组织在一起进行理论考试,理论考试应立足项目现场实际,进一

步强化焊工的技能水平。笔者在乌兹别克斯坦的某项目就采取

的此种模式,大大缩短了焊工考试周期,而且业主、总包方与质

检机构和发证单位直接交流,考试透明。 

2.3入场培训 

焊工在取得证件进行焊接作业之前,还应进行入场培训。向

焊工讲解项目的焊接作业要求以及与焊接相关的奖惩制度,重

点是要焊工强化焊接质量意识,明白焊接质量终身制,每个焊工

要对自己所焊的焊缝质量负责,从源头上杜绝焊缝作假。 

2.4焊工使用原则 

焊工的使用应以保证合格率为目标。焊工的入场暨证件转

化考试同样也是对焊工水平的摸底考试,通过考试,我们剔除了

不合格的焊工,对通过考试的焊工水平也有了一个清晰的认识,

在常规焊接作业无法保证焊接质量的情况下。我们根据焊工的

水平及技术特点,安排点固、打底、填充、盖面的人员分开。各

尽其责,发挥每人的技术特点,每人焊接自己最拿手的。通过在

现场的试行,效果非常好,比如有个施工队有段时间只有2名焊

工能够进行氩弧焊接,其他焊工只能进行手工电弧焊,我们就安

排这2人打底,其他人填充盖面,保证了他们队每天的焊接质量

和工作量。但对于合格率不达标的焊工,整改后仍不达标的。需

要做降级处理。 

3 焊接过程控制 

焊接过程可分为焊前准备,焊接,焊后处理三的阶段。 

焊前准备阶段焊工应着重检查组对质量。但焊前准备阶段

往往被焊工所忽视,笔者所在项目就发生过这样一件事,施工班

组在组对一道壁厚不等的焊缝时,管工没有处理内径,焊工没有

经过检验测量就进行点固、焊接,其结果就是返修三次探伤仍然

不合格,只好割口处理,焊缝增加一道,对材料工期造成很大浪

费。在焊接完成后,焊工还应进行自检,对存在的缺陷进行修复。 

焊接时除了严格按照WPS及焊接操作规程执行外,还应从以

下三个方面加强管理： 

3.1焊工严格按项操作 

焊工严格按项操作,就是按照入场考试暨证件转化考试后

批准的作业项目进行焊接作业,不得越项、跨项进行作业。 

3.2焊口尽量当天焊完 

焊接操作原则上应该一次完成,如果因为各种原因被迫中

断焊接,对于焊缝金属厚度没有超过母材金属厚度一半的焊口,

焊工考试流程图 
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判处该焊口作废；对于焊缝金属厚度超过母材厚度一半的焊口,

中断焊接后,应该立即对焊缝及焊缝两侧各100-150mm区域加热

至300-350度后用保温材料包好(保温宽度不少于350mm)。再次

进行焊接时,焊接前应对焊缝进行着色检测,检测合格后按照焊

接工艺卡的要求进行焊接。对于耐热钢等特殊材质,为保证焊接

质量必须一次性完成。 

3.3管道标识必须同步准确 

在焊接前,施工班组应按照焊缝单线图及管道焊缝标识程

序文件的要求将管线号、焊缝号、组对日期标注完成。每一条

焊缝完成后,焊工将自己的焊工号和焊接完成日期进行完善,并

同时将相关信息标注在焊缝单线图上。 

4 焊材管理 

焊接材料对焊接质量的影响至关重要,把好焊材的质量关,

是提高焊接质量的关键一环。焊材管理包括焊材采购、焊材库

房管理、焊材使用等各个方面,焊材采购又涉及焊材采购技术规

格书、焊材复验、焊材评定等方面[2]。 

4.1焊材的采购 

严格按照项目执行标准要求及批准执行的焊评所涉及的焊

材进行采购,焊材规格应满足现场施工需求,焊材供应商宜为厂

家代理,便于与厂家直接联系。 

4.2焊材的保管 

焊材入库之前应进行复验,确认无误后入库保管。焊材的保

管应严格按照已批准的相关程序文件进行。程序文件的编制应

依据相关标准,如执行国标应参照JB/T3223焊接材料质量管理

规程；如执行美标应依据项目类型参照AWSD1.1和AWSPHB-7、AWS 

A5.5、AWS STD UGFM等进行编制；如执行欧标,则需视所购焊材

厂家的要求而定,因为欧标系标准基本上都规定焊材储存条件

一律遵守焊材制造厂家的相关标准[3]。 

4.3焊材的领用、回收 

在项目焊接作业施工前,应由焊接工程师牵头将焊材库管

理人员、班组负责人及焊工组织在一起就焊材库的管理程序,

焊材的领用、回收要求进行技术交底,明确各自的职责划分,由

焊材管理人员负责焊材的烘干发放及回收焊材的处理,焊工对

焊材的现场使用及焊材的回收自我监管,将焊材的使用纳入到

焊工的考核中。焊材的领用、回收是焊接管理中极为重要的一

环,可以从根本上杜绝焊材的混用、错用及现场焊材浪费严重的

问题。 

5 结语 

笔者根据自身项目施工焊接管理的经验,从施工人员的角

度总结了对焊接质量有直接影响的焊接管理的几个方面,限于

篇幅,以上这些内容并没有覆盖焊接管理的全部内容,仅供施工

行业的焊接工作者参考,不足之处请批评指正。 
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