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前　 　 言

随着我国对技能型人才需求的日益增加， 国家大力发展职业教育， 在借鉴和总结国
内外职业教育课程开发理念和实践案例的基础上， 积极推行职业教育课程改革， 改变传
统的学科型课程模式和传授式教学方法， 开发符合职业成长规律的新的课程体系， 推动
职业教育教学改革向纵深发展， 这就是理论和实践相结合的一体化教学模式。 抓好一体
化教学的课程体系改革， 能使职业学校培养的学生进入工作岗位后比较顺利地完成角色
转换， 快速适应岗位工作要求， 从而在根本上提高职业学校的教学质量和人才培养
质量。

为适应这一形势的需要， 我们在教学改革实践的过程中形成了一套完备的焊工 （预
备） 技师的一体化培养体系， 也培养了大批专业技术人才。 基于多年的教研成果， 我们
焊接技术系组织骨干教师编写了本教材， 填补了国内焊接加工技术专业 （预备） 技师一
体化学习工作页的空白。

本教材以 《国家职业技能标准　 焊工》 （2009 年修订） 中对焊工技师的要求为依
据， 以 “必需” 和 “够用” 为度， 以实用为原则， 以一体化学习工作页的形式， 通过
焊接工艺评定与工艺编制、 焊接疑难问题的处理、 焊接生产管理、 焊工技能的培训四个
部分， 将焊接专业所涉及的制图、 电工、 金工理论， 专业焊接理论、 操作方法等相关知
识和技能贯穿于整个教学过程。 书中涉及大量典型工程结构的焊接应用实例， 科研和生
产中经常遇到的焊接难题， 及解决这些难题时采用的一些新工艺和成功的经验， 力求突
出新颖性、 实用性和先进性等特色。

本教材由黑龙江技师学院焊接系张文香、 姜波主编， 吴广、 朱国辉、 王大森、 李淑
芹、 孙建强、 侯广斌、 高照国、 孙奇、 李广辉、 陈玉环参加编写。 在编写过程中也得到
了学院与系部领导的支持和帮助， 在此对支持和参与该教材编写人员表示衷心的敬意和
感谢。 愿本教材能对焊接技术从业人员的培训与学习有所裨益。

编写一体化工作页有一定的难度， 是一项具探索性的工作。 由于时间紧， 任务重，
本教材难免存在一些错误和缺陷， 敬请批评指正并提出修改意见， 以期不断完善。

编　 者
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学习目标：
1. 能独立编制常见锅炉、 压力容器等产品的工艺卡及焊接工艺文件。
2. 能独立编制焊接工艺评定任务书、 指导书和评定表。
3. 能对金属材料的力学性能、 化学性能和物理性能进行测定。
4. 掌握焊接产品无损检测的方法。
5. 在焊接过程中出现问题时能与相关人员进行沟通， 获取解决问题的方法和措施。

建议学时： 120 学时
学习地点： 一体化学习工作站

现在某市有一出租车公司进行油换气动力改造， 急需一低压储气罐， 该设备的用途是储
存液化气， 以为本公司出租车补充动力能源。 现由学校承担此项目， 需同学们共同努力为此
设备编写焊接工艺。 低压储气罐设计图如下。

低压储气罐壁厚 8mm， 承压力 1. 0MPa， 温度为常温， 介质为压缩空气， 大批量
生产。　

低压储气罐设计图
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低压储气罐设计图

要求学生在教师指导下独立完成低压储气罐工艺卡片的编写。 其要求如下：
1） 通过网络、 参考资料查阅相关信息， 独立制订工作计划、 确定施工步骤。
2） 独立按照国家标准 《焊接与切割安全》 （GB / T 9448—1998） 检查生产场地安全， 准

备工具， 需焊接的管材、 焊接材料。
3） 独立对管材零部件进行检验， 6mm 以下的管件不开坡口， 6mm 以上的管子需开坡

口， 然后对坡口两侧各 20mm范围内进行清理， 打磨直至露出金属光泽。
4） 用圆棒对拼装的管件进行矫正， 以保证焊件相互位置， 减少焊接变形， 保证所需

间隙。
5） 通过定位焊固定管件， 实施焊接。 焊缝表面质量应符合技术要求， 不允许存在焊

瘤、 夹渣、 气孔、 焊偏和裂纹等缺陷； 焊缝成形美观， 余高为 1 ～ 3mm， 保证焊缝不泄漏。
6） 能自觉记录工作任务完成过程， 清理、 清扫工作现场； 整理工作区域的设备、 工

具， 并符合 “6S” 的工作要求， 根据是否可回收的要求处理边角料。

学习活动一　 接受工作任务、 明确工作要求

学习目标：
1. 能独立编制常见锅炉、 压力容器等产品的工艺卡及焊接工艺文件。
2. 能独立编制焊接工艺评定任务书、 指导书和评定表。
3. 能对金属材料的力学性能、 化学性能和物理性能进行测定。
4. 掌握焊接产品无损检测的方法。
5. 在焊接过程中出现问题时能与相关人员进行沟通， 获取解决问题的方法和措施。

建议学时： 30 学时
学习地点： 一体化学习工作站
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一、 学习准备

1） 绘图工具： 圆规、 绘图纸、 直尺、 三角板。

低压储气罐产品图

2） 学习资料： 管⁃管对接垂
直固定焊的焊接图样、 工艺卡及
派工单， 以及 《金属焊接与切割》
《机械制图》 《金属材料与热处
理》 《锅炉压力容器焊接技术》
《焊条电弧焊及钨极氩弧焊的安全
操作规程》 等。
3） 产品图： 低压储气罐产

品图。
二、 学习过程

1. 通过参观供热厂、 换气站、 供水系统或观看管⁃管对接水平固定焊的视频课件， 了解
压力容器的内、 外部结构， 并进行小组讨论。 请将结果写在下列空白处。

。
2. 通过互联网或其他学习资料查找以下规程， 小组讨论哪些国家标准对我们编制低压

储气罐有帮助， 请写在下面空白处。
序号 编　 　 号 名　 　 称
1 QJG / JL 01—2010 下料工艺规程
2 QJG / JL 02—2010 筒体制造工艺规程
3 QJG / JL 03—2010 封头制造工艺规程
4 QJG / JL 04—2010 焊接通用工艺规程
5 QJG / JL 05—2010 射线检测通用工艺规程
6 QJG / JL 06—2010 超声波检测通用工艺规程
7 QJG / JL 09—2010 检验通用工艺规程
8 QJG / JL 10—2010 耐压试验通用工艺规程

。
3. 请查阅资料 （《焊接结构生产》） 写出 “什么是生产过程” “什么是工艺规程”？ 小组

讨论其区别后写在下面空白处。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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。
4. 书写出焊接工艺规程的组成， 编制焊接工艺规程的作用有哪些？

。
5. 焊接结构生产的一般过程有涂漆与包装、 修整与处理、 成品、 质量检验、 备料、 装

配、 焊接、 钢材预处理、 材料验收。 小组讨论后将以上工作过程合理地填写入以下方框中。

6. 请根据教师授课过程中， 课件中所讲授内容完成下面的填空：
工艺过程需满足四个方面的要求： 、 、 、

。 它们是产品工艺的四大支柱， 即先进的工艺技术是在保证安全生产的条件
下， 用最低的成本， 高效率地生产出质量优良具有竞争力的产品。
7. 经过以上内容的学习大家对生产工艺都有了一定的认识： 第一种是试制和单件小批

量生产的产品， 编制以零件加工工艺过程卡和装配焊接工艺过程卡为主的工艺规程。 第二种
是工艺性复杂、 精密度较高的产品以及成批量生产的产品， 编制以零件加工工序卡、 装配工
序卡和焊接工序卡为主的工艺规程。

那么， 低压储气罐的生产工艺应采用哪种工艺规程， 为什么？ 请各小组成员积极讨论，
将最后的答案填入下面空白处：

。
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书书书

×××公司 压力容器装配焊接工艺卡 文件编号 RHO6—O1Ob—O1

依据文件名称

依据文件编号

第 1 页 共 3 页

产 品 工 作 令 O3O6O1Ob 部 件 图 号 R1O41.O2.OO

产 品 名 称 充液罐 部 件 名 称 壳 体
工 艺 过 程 及 技 术 要 求

 1.装焊顺序

 R1O41.O2.OO 主体材料是 Q345（16MnR）钢，总重为 45O2.67kg，外径 φ1628mm，长 7417mm

 1）装配接管和法兰成组件，并焊接，焊后对焊缝进行 1OO%的渗透检测

 2）将两个吊耳装配成部件并焊接

 3）将筒裙和环板装配成裙座组件并焊接

 4）对接筒体，将长为 18OOmm的筒体对接于中间，以避开管口开孔处，纵向焊缝应错开 18OO

 5）上、下封头装配到筒体上并焊接，焊接执行 RH2O—O1Ob—O1 焊接工艺指导书；焊后对 2O%

的焊缝进行 RT检测，且不小于 25Omm，并分别达到 JB/T473O.2—2OO5《承压设备无损检测 第

2 部分 射线检测》中Ⅲ级的要求

 6）将筒体整体划线，划出各管口方位；由检验及相关人员按图样认真校对尺寸后，开孔，打磨

至图样要求

 7）接管和法兰组件装配到筒体上并焊接，焊接执行 RH2O—O1Ob—O3 焊接工艺指导书，焊后对

接管直径≥2OOmm的焊缝进行 1OO%的磁粉检测

 8）把铭牌座装配到筒体上，并焊接，焊后进行 1OO%的磁粉检测，Ⅲ级合格

 9）把两个吊耳和裙座装配到筒体上，并焊接，焊后对焊缝进行 1OO%的磁粉检测，并分别达到

JB/T473O.2—2OO5《承压设备无损检测 第 2 部分 射线检测》中Ⅱ级的要求

 1O）进行耐压试验

 11）喷砂；达到图样要求的 Sa2 级

 12）涂装

审  核 编  制 工艺审查

批  准 校  对 审  定

标 记 处 数 更改文件号 签   字 日 期 标准审查 实施日期
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书书书

（续）

×××公司 压力容器装配焊接工艺卡 文件编号 RHO6—O1Ob—O1

依据文件名称

依据文件编号

第 2 页 共 3 页

产 品 工 作 令 O3O6O1Ob 部 件 图 号 R1O41.O2.OO

产 品 名 称 充液罐 部 件 名 称 壳 体
工 艺 过 程 及 技 术 要 求

 2.组装尺寸公差要求

 1）容器组装后的整体尺寸，管口方位应符合图样、工艺文件和有关规定的要求

 待容器各部尺寸检查合格后方可焊接

 2）环焊缝的对口错边量，b≤3.5mm

 3）对环缝焊接处形成的棱角度 E≤3.4mm

 3.焊接（包括组装定位焊）

 1）第 B
1
、B
2
、B
3
、B
4
环焊缝执行 RH2O—O1Ob—O1 焊接工艺指导书

 2）焊缝施焊完毕应打上焊工钢印并填写“焊接过程记录卡”

 4.焊缝质量检查

 焊缝内外表面的质量检查

 ①焊缝咬边深度不大于 O.5mm，咬边连续长度不得大于 1OOmm，焊缝两侧咬边总长不得超过

该焊缝长度的 1O%

 ②焊缝表面不得有裂纹、气孔、弧坑和飞溅物

 ③C、D类接头焊缝与母材呈圆滑过渡

 ④角焊缝的焊脚尺寸应符合图样要求

批  准 编  制 工艺审查

审  核 校  对 审  定

标 记 处 数 更改文件号 签   字 日 期 标准审查 实施日期
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书书书

（续）

×××公司 压力容器装配焊接工艺卡 文件编号 RHO6—O1Ob—O1

依据文件名称

依据文件编号

第 3 页 共 3 页

产 品 工 作 令 O3O6O1Ob 部 件 图 号 R1O41.O2.OO

产 品 名 称 充液罐 部 件 名 称 壳 体
工 艺 过 程 及 技 术 要 求

 5.焊缝的无损检测

 1）焊缝表面质量检查合格后方可进行无损检测

 2）壳体的 A、B类焊缝进行 2O%的 RT检测，检查结果应达到 JB473O.2—2OO5 标准，Ⅲ级为合

格

 3）对接管直径≥2OOmm的焊缝进行 1OO%的磁粉检测，并分别达到 JB/T473O—2OO5《承压设

备无损检测》中Ⅱ级的要求

 4）裙座与封头间焊缝应进行 1OO%的磁粉检测，并达到 JB/T473O—2OO5《承压设备无损检测》

中Ⅱ级的要求

 5）其他与壳体相连接的角焊缝进行外观无损检测

 6.耐压试验

 执行压力容器耐压试验要求

 7.涂装

 执行压力容器涂装要求

批  准 编  制 工艺审查

审  核 校  对 审  定

标 记 处 数 更改文件号 签   字 日 期 标准审查 实施日期
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请在教师引导下， 进行自我评价和小组评价 （5 分制）， 之后独立用红笔进行更正和
完善。
个人自评分： 小组评分：

。
三、 学习活动考核评价

学习活动考核评价表

学习活动名称： 　 接受工作任务、 明确工作要求　
班级：　 　 　 　 　 　 　 学号：　 　 　 　 　 　 　 姓名：　 　 　 　 　 　 　 　 指导教师：

评价
项目

评价标准
评价依据
（信息、佐证）

评价方式

自我
评价

小组
评价

教师（企
业）评价

10% 20% 70%
权重

得分
小计

总分

关键
能力

　 1. 检索资料、分析问题的能力
以及能合理地运用相关工艺规程
　 2. 能参与小组讨论，相互交流
　 3. 能积极主动、勤学好问
　 4. 具备清晰、准确的表达能力

1. 课堂表现
2. 工作页填写 50%

专业
能力

　 1. 严格执行各项工艺规程
　 2. 工作页的完成情况
　 3. 能正确地设计低压储气罐简
图　

1. 课堂表现
2. 工作页填写 50%

指导
教师
综合
评价 指导教师签名：　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 日期：
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学习活动二　 制订工作计划

学习目标：
1. 能独立编制常见锅炉、 压力容器等产品的工艺卡及焊接工艺文件。
2. 能独立编制焊接工艺评定任务书、 指导书和评定表。
3. 在焊接过程中出现问题时能与相关人员进行沟通， 获取解决问题的方法和措施。

建议学时： 12 学时
学习地点： 一体化学习工作站

一、 学习准备

1） 学习资料： 《学习工作页》 《工艺指导书》 《焊接结构生产》 《焊接手册》 等参考教
材及工具书。
2） 低压储气罐设计图。
二、 学习过程

1. 请查阅相关资料， 编制工艺规程的原则有哪些？

2. 请查阅相关资料 《焊接结构生产》， 写出工艺规程在生产中有哪些作用？

3. 编制工艺规程的步骤有哪些？
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4. 请根据压力容器制造工艺流程图给出的步骤要求， 针对上面的低压储气罐设计图和
产品图， 列出制订其工艺计划需要准备的材料、 工具、 技术文件等。

压力容器制造工艺流程图

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


