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内容概要

　　　本书概括地介绍了压力容器的结构特点和常用接头形式，压力容器用钢的现行标准及其对理化
性能的要求。
阐明了对压力容器用焊接材料的基本要求、相关标准及选择原则，在压力容器制造中常用焊接方法的
工艺特点和适用范围以及相应焊接设备和工艺装备的技术特性与选用依据、较详细地论述了压力容器
制造工艺过程、焊接工艺评定程序和焊接工艺管理，列举了压力容器各种焊接接头的典型焊接工艺规
程。
对焊接接头中常见缺陷的形成原因作了较全面的分析，并提出了合理的防止措施。
此外，对压力容器焊接接头的质量监控和检验要求，主要的检查方法以及焊接缺陷的评定标准作了综
合性的叙述。
全书还采用了最新的国家和行业标准。
　　本书可供从事压力容器焊接的中、高级焊工、技师阅读，也可供焊接专业人员和非焊接专业的工
艺人员参考。
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