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内容概要

　　本教材以有代表性的行业产品——分离器、冷凝器、中和釜及国际应用最广泛的ASME标准产品
压力罐作为教学项目，结合学生的认知规律，把企业真实产品的焊接工艺评定和焊接工艺规程编制分
解成多个工作任务作为教学内容。
根据企业真实的产品，按照承压类特种设备生产法规和标准，下达焊接工艺评定任务书、拟定预焊接
工艺规程、实施焊接工艺评定、编制工艺评定报告；依据合格的工艺评定报告，选择合适的持证焊工
、编制焊接工艺规程的形式来组织教学，培养学生的方法能力、专业能力和社会能力。
本书可作为高等职业院校焊接技术及自动化专业及机械类相关专业的教材，也可作为从事焊接相关工
作的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   钢材焊接性能试验主要解决钢材如何焊接问题，但不能回答在具体工艺条件下焊接
接头的使用性能是否满足要求这个实际问题，这只有依靠焊接工艺评定来完成。
 钢材的焊接性能是承压设备焊接工艺评定的基础、前提。
没有充分掌握钢材的焊接性能就很难拟定出完整的焊接工艺进行评定。
这里着重强调：对承压设备焊接工艺评定的监督检查，首先是检验施焊单位掌握钢材焊接性能的程度
，对于那些耐蚀钢、耐热钢、低温钢制压力容器更应如此。
 焊接工艺评定与钢材焊接性能试验是两个相互关联、又有所区别的概念，它们之间不能互相代替。
钢材的焊接性能试验是重要的，但不要求进行焊接工艺评定的单位一定要进行完整的焊接性能试验，
更没有要求每次评定前都相应进行一次焊接性试验。
拟定的“预焊接工艺规程”与产品特点、制造条件及人员素质有关，每个单位都不完全是一样，因此
，焊接工艺评定应在本单位进行，不允许“照抄”或“输入”外单位的焊接工艺评定。
 （4）焊接接头的使用性能 由于承压设备用途广泛，服役条件复杂，因而焊接接头的使用性能也足多
种多样的。
当某一焊接条件发生变更时可能引起焊接接头一种或多种使用性能产生变化，焊接条件与接头使用性
能之间对应变化规律并没有完全掌握。
目前对焊接条件变更引起焊接接头力学性能（拉伸、弯曲、冲击）改变的规律掌握得比较充分，因而
将焊接条件变更是否影响焊接接头力学性能作为是否需要重新评定焊接工艺的判断准则，从而制定钢
制压力容器焊接工艺艺评定标准，确定评定规则。
焊接接头的力学性能是压力容器设计基础，是基本使用性能，以力学性能作为判断准则也是恰当的。
 当按照焊接接头力学性能准则评定焊接工艺时，如果产品有其他使用性能要求，则由焊接工艺人员按
照理论知识和科学实验结果来选择焊接条件并规定焊接工艺适用范围。
需要重复的是，以焊接接头力学性能作为判断准则制定焊接工艺评定标准不是不考虑其他使用性能，
而是目前没有条件制定以各种使用性能作为判断准则的焊接工艺评定标准。
可以这样讲，承压没备焊接工艺评定标准是确保焊接接头力学性能符合要求的焊接工艺评定标准（接
头型式试验件和耐蚀堆焊工艺评定除外）。
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