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前言

辽宁石化职业技术学院是于2002年经辽宁省政府审批，辽宁省教育厅与中国石油锦州石化公司联合创
办的与石化产业紧密对接的独立高职院校，2010年被确定为首批&ldquo;国家骨干高职立项建设学
校&rdquo;。
多年来，学院深入探索教育教学改革，不断创新人才培养模式。
2007年，以于雷教授《高等职业教育工学结合人才培养模式理论与实践》报告为引领，学院正式启动
工学结合教学改革，评选出10名工学结合教学改革能手，奠定了项目化教材建设的人才基础。
2008年，制定7个专业工学结合人才培养方案，确立21门工学结合改革课程，建设13门特色校本教材，
完成了项目化教材建设的初步探索。
2009年，伴随辽宁省示范校建设，依托校企合作体制机制优势，多元化投资建成特色产学研实训基地
，提供了项目化教材内容实施的环境保障。
2010年，以戴士弘教授《高职课程的能力本位项目化改造》报告为切入点，广大教师进一步解放思想
、更新观念，全面进行项目化课程改造，确立了项目化教材建设的指导理念。
2011年，围绕国家骨干校建设，学院聘请李学锋教授对教师系统培训&ldquo;基于工作过程系统化的高
职课程开发理论&rdquo;，校企专家共同构建工学结合课程体系，骨干校各重点建设专业分别形成了符
合各自实际、突出各自特色的人才培养模式，并全面开展专业核心课程和带动课程的项目导向教材建
设工作。
学院整体规划建设的&ldquo;项目导向系列教材&rdquo;包括骨干校5个重点建设专业（石油化工生产技
术、炼油技术、化工设备维修技术、生产过程自动化技术、工业分析与检验）的专业标准与课程标准
，以及52门课程的项目导向教材。
该系列教材体现了当前高等职业教育先进的教育理念，具体体现在以下几点：在整体设计上，摈弃了
学科本位的学术理论中心设计，采用了社会本位的岗位工作任务流程中心设计，保证了教材的职业性
；在内容编排上，以对行业、企业、岗位的调研为基础，以对职业岗位群的责任、任务、工作流程分
析为依据，以实际操作的工作任务为载体组织内容，增加了社会需要的新工艺、新技术、新规范、新
理念，保证了教材的实用性；在教学实施上，以学生的能力发展为本位，以实训条件和网络课程资源
为手段，融教、学、做为一体，实现了基础理论、职业素质、操作能力同步，保证了教材的有效性；
在课堂评价上，着重过程性评价，弱化终结性评价，把评价作为提升再学习效能的反馈工具，保证了
教材的科学性。
目前，该系列校本教材经过校内应用已收到了满意的教学效果，并已应用到企业员工培训工作中，受
到了企业工程技术人员的高度评价，希望能够正式出版。
根据他们的建议及实际使用效果，学院组织任课教师、企业专家和出版社编辑，对教材内容和形式再
次进行了论证、修改和完善，予以整体立项出版，既是对我院几年来教育教学改革成果的一次总结，
也希望能够对兄弟院校的教学改革和行业企业的员工培训有所助益。
感谢长期以来关心和支持我院教育教学改革的各位专家与同仁，感谢全体教职员工的辛勤工作，感谢
化学工业出版社的大力支持。
欢迎大家对我们的教学改革和本次出版的系列教材提出宝贵意见，以便持续改进。
辽宁石化职业技术学院院长2012年春于锦州
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内容概要

　　本书包括九个学习情境，分别是压力容器制造前的准备，排料、展开及划线，压力容器材料的切
割及坡口加工、筒体的卷制、封头的成形、压力容器的组装、压力容器的焊接、典型设备的制造与安
装、压力容器的质量检验。
本书理论以必需、够用为度，突出应用性，加强理论联系实际。
本书可供高等职业院校化工设备维修技术专业作为教材使用，也可供其他相关专业的师生和工程技术
人员参考，还可作为化工、石油企业人员的培训教材。
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书籍目录

情境一压力容器制造前的准备
【学习任务单】
【相关知识】
一、压力容器的制造工艺
二、压力容器制造前的准备工作
【考核评价】
【思考与练习】
情境二排料、展开及划线
任务一展开及排料
【学习任务单】
【相关知识】
一、压力容器壳体的展开方法
二、原材料的复核
三、原材料规格的选择
【相关技能】
一、可展曲面的展开计算
二、不可展曲面的展开
三、压力容器壳体的排版图
四、排料时焊接接头的相关要求
五、压力容器壳体的排料
【考核评价】
【思考与练习】
任务二压力容器受压壳体的划线
【学习任务单】
【相关知识】
一、压力容器壳体用钢材的预处理
二、压力容器壳体的划线
三、钢板的找正
四、划线的尺寸
五、划线的公差要求
【相关技能】
【考核评价】
【思考与练习】
情境三压力容器材料的切割及坡口加工
任务一材料的氧?乙炔切割
【学习任务单】
【相关知识】
一、氧?乙炔切割的原理及其应用
二、割炬及其使用
三、常用切割嘴
四、半自动氧气切割机
五、数控切割机
【相关技能】
一、切割前准备工作
二、用半自动气割设备进行切割
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三、开孔切割
【考核评价】
【思考与练习】
任务二材料的等离子切割
【学习任务单】
【相关知识】
一、什么是等离子？

二、等离子切割机的原理
三、等离子切割特点
四、等离子切割设备
五、等离子切割工艺参数
【相关技能】
一、等离子切割机操作一般规定
二、操作前的准备工作
三、操作程序
【考核评价】
【思考与练习】
任务三焊缝坡口的边缘加工
【学习任务单】
【相关知识】
一、钢板边缘加工的目的
二、钢板边缘加工方法
【相关技能】
【考核评价】
【思考与练习】
情境四筒体的卷制40【学习任务单】
【相关知识】
一、卷板机的结构和工作原理
二、卷制温度的确定
三、锥形壳体的成形
四、常见弯卷缺陷及处理方法
【相关技能】
【考核评价】
【思考与练习】
情境五封头的成形51【学习任务单】
【相关知识】
一、冲压成形
二、旋压成形
【相关技能】
【考核评价】
【思考与练习】
情境六压力容器的组装
【学习任务单】
【相关知识】
一、压力容器组装的技术要求
二、常用组装机械及其使用方法
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【相关技能】
【考核评价】
【思考与练习】
情境七压力容器的焊接
任务一埋弧焊
【学习任务单】
【相关知识】
一、埋弧焊工作原理
二、埋弧焊设备
三、埋弧焊材料--焊丝、焊剂
四、埋弧焊工艺
【相关技能】
一、埋弧焊基本操作技术
二、氧气缓冲罐的埋弧焊实施方法及工艺
参数选择
【考核评价】
【思考与练习】
任务二焊条电弧焊
【学习任务单】
【相关知识】
一、焊条电弧焊工作原理
二、焊接设备
三、焊接材料--焊条
四、焊接工艺
【相关技能】
一、焊条电弧焊基本操作技术
二、氧气缓冲罐焊条电弧焊实施方法及工艺
参数选择
【考核评价】
【思考与练习】
任务三手工钨极氩弧焊
【学习任务单】
【相关知识】
一、手工钨极氩弧焊工作原理
二、焊接设备
三、钨电极和保护气体
四、焊接工艺
【相关技能】
一、手工钨极氩弧焊基本操作技术
二、氧气缓冲罐手工钨极氩弧焊实施方法及
工艺参数选择
【考核评价】
【思考与练习】
情境八典型设备的制造与安装
任务一固定管板换热器的制造与安装
【学习任务单】
【相关知识】
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【相关技能】
一、固定管板换热器制造工艺
二、换热器的安装
【考核评价】
【思考与练习】
任务二塔设备的制造与安装
【学习任务单】
【相关知识】
【相关技能】
一、塔设备的组装
二、塔设备的安装
【考核评价】
【思考与练习】
情境九压力容器的质量检验
一、质量检验的内容和方法
二、质量检验标准与基本要求
三、无损检测
任务一压力容器的射线检验
【学习任务单】
【相关知识】
一、射线检测（RT）基本原理
二、射线检测的特点
三、技术措施
【相关技能】
一、射线检测工艺
二、缺陷评级及报告
【考核评价】
【思考与练习】
任务二压力容器的超声波检验
【学习任务单】
【相关知识】
一、超声波检测（UT）原理
二、超声波检测的特点
三、超声波探伤使用的主要设备及用品
【相关技能】
一、超声波检测工艺
二、缺陷特征
三、焊缝质量评定
【考核评价】
【思考与练习】
任务三压力容器的磁粉检验
【学习任务单】
【相关知识】
一、磁粉检测（MT）原理
二、磁粉检测优点和局限性
三、磁粉检测设备器材
【相关技能】
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【考核评价】
【思考与练习】
任务四压力容器的渗透检验
【学习任务单】
【相关知识】
一、渗透检测（PT）原理
二、渗透检测的应用特点
【相关技能】
一、渗透检测操作步骤
二、渗透检测的安全管理
【考核评价】
【思考与练习】
参考文献
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章节摘录

　　（相关技能） 一、等离子切割机操作一般规定 为降低能耗，提高喷嘴及电极的寿命，当切割较
薄工件时，应尽量采用“低挡”切割。
当“切厚选择”开关置于“高挡”时应采用非接触式切割（特别情况除外）并优先选择水割割炬。
当必须调换“切厚选择”开关挡位时，一定要先关断主机电源开关，以防损坏机件。
当装拆或移动主机时，一定要先关断供电电源方可进行，以防发生危险。
应先关断主机电源开关后，方可装拆主机上附件、部件（如割炬、切割地线、电极、喷嘴、分配器、
压帽、保护套等）。
避免反复快速地开启割炬开关，以免损坏引弧系统或相关元件。
当需要从工件中间开始引弧切割时，切割不锈钢≤20mm厚，可以直接穿孔切割。
方法为：把割炬置于切缝起始点上，并使割炬喷嘴轴线与工件平面呈约75&deg;夹角，然后，开启割炬
开关，引弧穿孔；同时，缓慢地调整喷嘴轴线与工件面夹角，至切割穿工件时止应调整至90&deg;。
切穿工件后，沿切缝方向正常切割即可。
但如果超过上述厚度时须穿孔切割，就必须在切割起始点上钻一小孔（直径不限），从小孔中引弧切
割。
否则，容易损坏割炬喷嘴。
主机持续工作率70％（“切厚选择”开关置于低挡时，持续工作可接近100％）。
若连续工作时间过长而导致主机温度过高时，温度保护系统将自动关机，必须冷却20min左右才能继
续工作。
当压缩空气压力低于0.22MPa时设备应立即处于保护关机状态，此时应检修供气系统，排除故障后，
压力恢复0.45MPa时方能继续工作。
若三相输入电源缺相时，主机则不能正常工作，部分机型“缺相指示”红灯亮。
须排除故障后，才能正常切割。
水冷机型必须将水箱注满自来水，并插好水泵电源插头。
将电源开关旋至“开机”位置，风扇转向应按标志方向。
水冷机水泵转向应符合要求，否则“水压不足”指示灯亮，应调整输入电源相位。
根据工件厚度，将“切厚选择”开关拨至相应位置，选择合适的割炬，割炬按使用范围自小到大有多
种规格。
禁止超过额定电流范围，否则必将损坏。
将割炬置于工件切割起点按下割炬开关，若一次未引燃，可再次按动割炬开关，引弧成功，开始切割
。
每工作4～8h（间隔时间视压缩空气干燥度定），应按“空气过滤减压器”放水螺钉拧松排放净积水
，以防过多的积水进入机内或割炬内而引起故障。
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