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前言

　　随着国民经济的迅速发展，压力容器的应用日益广泛，技术要求也更加严格。
压力容器是一　　种特殊的设备，压力容器比较容易发生事故且事故危害较为严重，如何在确保压力
容器安全运行的前提下，使其具有更好的经济性，已成为压力容器设计、制造和使用中的重要课题。
特别是现代压力容器技术的发展具有综合应用多学科先进技术的特点，涉及的专业面比较广，对压力
容器工作者的要求将更高。
　　2004年我们编写了《压力容器安全技术》一书，经过5年的实践，本书得到了社会的认可，对压力
容器的安全使用起到了一定的作用。
为此，借《现代生产安全技术丛书》第二版出版之际，我们将《压力容器安全技术》一书再次整理修
订，作为第二版编入《现代生产安全技术丛书》(第二版)之中。
和第一版比较起来，第二版尽量压缩篇章，追求实用性、可操作性，给压力容器使用单位的管理人员
和操作人员作为培训、教育、自学提供一本适用的专业技术书。
　　本书在出版过程中得到了化学工业出版社有关领导和编辑的大力支持和指导，借此书出版之际，
我们表示衷心的谢意。
　　由于时间紧、任务重，本书还存在一定的不足之处，殷切期望广大读者提出宝贵的意见和建议。
我们将认真听取各方的意见，以便改进我们的工作。
　　崔政斌 王明明　　2008年12月
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内容概要

本书为《现代生产安全技术丛书》(第二版)的一个分册。
     本书共分九章，从压力容器的设计、制造到使用、管理、定期检验及安全附件等各个环节阐述了压
力容器安全的基本要求和具体做法。
针对压力容器的破坏形式、事故及危害等进行了系统介绍，并列举了两个典型案例进行分析。
本书结合我国当前压力容器的实际状况、有针对性地就压力容器的选用、安装、使用、管理以及定期
检验等各个环节提出了防止事故应采取的对策和具体措施。
     本书可供压力容器使用单位的管理人员、操作人员和安全技术人员作为培训、教育、自学的专业用
书，也可供压力容器的设计、制造、检验、安监及其他有关人员在工作中参考。
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章节摘录

　　未熔合是指焊缝金属与母体之间及各层焊缝金属之间彼此没有完全熔合在一起的现象。
未熔合产生的原因是焊接能量过小；焊条、焊丝或焊炬火焰偏于坡口一侧，或由焊条偏心使电弧偏于
一侧，母材或前一层焊缝未充分熔化就被填充金属覆盖；母材坡口或前一层焊缝表面有锈或污物，焊
接时由于温度不够，未能将其熔化而盖上填充金属等。
　　（4） 裂纹　　裂纹指焊接中或焊接后在焊接接头部位出现的局部破裂现象。
按其在焊缝处产生的部位不同可分为纵向裂纹、横向裂纹、根部裂纹、热影响区裂纹等。
纵向裂纹的走向沿着焊缝方向；横向裂纹的走向则垂直焊缝方向；根部裂纹产生于焊缝底部与母材连
接处；弧坑裂纹产生于焊缝收尾时的下凹处；热处理区裂纹是产生于焊接热影响区的裂纹，也有纵向
和横向之分。
按裂纹产生的温度和时间不同还可分为热裂纹、冷裂纹（延迟裂纹）、再热裂纹等。
裂纹可能出现在焊接接头表面，也可能深藏于焊接接头内部，严重时，甚至沿厚度贯穿整个焊接接头
。
　　① 冷裂纹，焊接裂纹多数是冷裂纹，即焊接接头在冷却至300℃以下时产生的裂纹。
冷裂纹有的是在焊接后冷却过程中立即出现，有些则延至几小时、几天、几周甚至更长时间才发生，
这种焊接冷却后延迟产生的裂纹，称为延迟裂纹或滞后裂纹。
由于这种裂纹延迟产生，有可能漏检，因此更具有危险性。
　　冷裂纹一般五分支，为穿晶形裂纹。
焊缝和热影响区都有可能出现冷裂纹。
一般在焊接低合金高强度钢、中碳钢、合金钢等易淬火钢时容易产生。
焊接低碳钢、奥氏体不锈钢时较少遇到。
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