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那些常被忽视的焊接操作规程！ 

 

在焊接施工中，由于某些焊工长期养成的工作习惯和对规程的不正确理解，致使焊接施

工中常出现一些错误的施工方法和工艺措施，这些看似微不足道的错误却隐藏着巨大的危害。 

一、焊接材料的选择 

在工作中，常会听到一个词“高材低用”，很多人都把这个词作为选择焊接材料的标准，

特别是在异种钢焊接时，经常是以材料等级较高的一侧来选择焊接材料，其实，这就是对焊

接规程没有仔细阅读和研究而出现的一种误解。焊接规程中明确规定：异种钢焊接时，两侧

钢材均非奥氏体不锈钢时，可选用成分介于二者之间或与合金含量低的一侧相匹配的焊条和

焊丝；两侧之一为不锈钢时，可选用含镍量较高的不锈钢焊条和焊丝。例如某厂原来在焊接

12Cr1MoV 与 T91 的异种钢接头时，一直都选用 T91 焊材，其实根据规程规定和有关部门做

的焊接工艺评定可以看出，选用 12Cr1MoV 钢材的焊接材料焊出的焊接接头的性能完全满足

工程的需要，并具有简化焊接工艺、节约检修成本的优点。 

“高材低用”应该运用于锅炉钢材的选择上。例如：当锅炉受热面某一位置的钢材需要

更换时，而当时又没有与之相同的钢材来进行更换，那就应该选择材料等级比原钢材等级高

的材料进行更换，而不能选择材料等级低的钢材进行更换。 

二、焊接接头的尺寸 

1、余高 

焊缝的余高是指焊缝金属高出母材表面的焊缝高度。在施工中，一些人认为增加焊缝的

余高能增加焊缝的强度，所以经常要求对焊接接头多焊几层，这也是一种错误的认识。焊缝

余高的增加不但不能增加焊缝的强度，反而会增强焊缝的应力集中程度。焊缝的余高在规程

中也有明确规定，一般焊接接头的余高应控制在 0～3mm，而重要的焊接接头余高应控制在

0～2mm。 
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2、根部间隙及坡口角度 

在焊接施工中，焊接工艺卡明确规定了焊缝的根部间隙和坡口角度，但由于实际施工时

的种种原因，而使根部间隙和坡口角度过大或过小，有些人便认为根部间隙和坡口角度大小

无所谓，只要焊工技术好，能焊就行。这也是一种错误的看法，焊缝是整个结构中性能最差

的地方，因此，对焊缝尺寸的要求是在能保证焊接施工和焊接质量的前提下，焊缝尺寸越小

越好。 

三、焊接电流 

焊接电流是焊接工艺中的一个重要参数，工艺卡中对每一层焊缝的焊接电流都有明确规

定，但在实际的焊接施工中，由于没有焊接技术人员进行现场监督，有些焊工都是根据自己

的习惯对焊接电流进行选择，有些人为了避免焊缝产生夹渣和未焊透，通常使用较大的焊接

电流。焊接电流的大小对焊接普通钢来说影响不是太大，但对焊接高合金钢、不锈钢影响非

常大，在焊接高合金钢时，如果焊接电流过大，将使焊缝金属的组织发生改变，焊接接头的

高温使用性能将严重下降，从而使焊接接头过早的失效而发生事故。更重要的是，现在所使

用的无损检验方法无法检验出由于焊接电流过大而造成的焊接接头性能下降。对于较重要的

焊缝要在初期的工艺评定当中，除做无损检验之外，还要进行力学性能检验，方可查出焊接

接头性能是否合格。 

以上是在实际焊接施工中经常出现的问题，未避免出现这些问题，提高焊接接头的质量，

我们必须做好以下几点： 

1、加强工作人员（焊工、钳工）对焊接规程及焊接工艺卡的学习； 

2、严格按照焊接工艺进行施工； 

3、进一步加强焊接技术管理，特别是对重要部件的焊接工作，应进行现场监督； 

4、焊接人员应改掉一些不正确的工作习惯。随着金属材料的不断发展，对焊接工艺的

要求越来越严格，不能再犯经验主义错误； 

5、焊接工作人员应不断学习新工艺和新方法，使自己的技术水平能跟上焊接技术的发

展。 
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