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内容概要

　　本书针对我国过程装备与控制工程专业没有专门的实习教材的现状，依照我国高等教育过程装备
与控制工程的专业内涵和建设需要。
内容包括过程装备与控制工程的基本工艺和普遍设备、石油炼制基本工艺和普遍设备、天然气净化基
本工艺和普遍设备、天然气化工基本工艺和设备，压力容器质量保证体系以及过程流体机械设备。
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章节摘录

版权页：   插图：   随着化工、炼油、电力、国防等工业的发展。
对压力容器的需求量和技术要求不断提高，使压力容器的结构和用材不断变化，进而促进了压力容器
的焊接技术不断发展。
埋弧焊由单丝发展到双丝、多丝、带极埋弧焊。
大大提高了效率；厚板窄间隙焊的采用，不仅提高了效率，而且进一步提高了焊接接头的质量；推广
使用了脉冲氩弧焊。
随着焊接工艺装备的不断完善和改进，大大提高了焊接机械化和自动化水平；同时，焊后局部热处理
装置也有了新的发展，从工频、中频局部加热，发展到天然气、液化石油气加热装置和电红外线、气
体红外线加热装置。
 5.4.3.2压力容器焊接质量管理的必要性 压力容器制造质量的优劣，在很大程度上取决于焊接质量的优
劣。
若焊接质量差就会影响压力容器的安全使用。
 由国内外压力容器发生的大量事故分析结果可知，压力容器爆炸的起爆源往往发生在结构中应力集中
、局部应力和拉伸残余应力较高的焊接接头的缺陷处。
这是因为： （1）焊接接头往往存在着一些焊接缺陷，如裂纹、未熔合和未焊透、咬边、气孔及夹渣
等。
 （2）由于焊接时不均匀加热和冷却的作用以及结构或外加刚性拘束作用，使焊接接头存在着组织和
性能的不均匀性，某些区域性能显著下降。
 （3）焊接接头处的焊接变形（如角变形等）以及焊缝成形不良等，在工作载荷作用下会在焊接接头
区产生较大的附加应力等。
 （4）焊接接头在焊后状态存在着较高的拉伸残余应力。
 缺陷的存在、性能的下降、应力水平的提高，这三大要素使得焊接接头成为容器中的薄弱环节。
因此，从某种意义上讲，焊接接头的质量反映了压力容器的制造质量，并直接影响了压力容器的使用
安全性和可靠性。
所以，在制造压力容器时应对焊接质量予以高度重视。
 通过分析大量的焊接质量事故，使人们认识到焊接质量除与结构设计、材料选择、焊接工艺过程有关
外，在很大程度上还与压力容器制造厂的焊接质量管理工作有着极大的关系。
例如：焊工不经培训考核就上岗施焊，焊条错用或不烘干，焊接工艺参数未经评定验证，焊接缺陷超
过标准规定等。
这些都属于焊接管理问题，而并不是焊接技术问题。
但是这些问题的存在，影响了焊接接头的性能，使压力容器的安全性和可靠性得不到保证。
因此，为了保证焊接质量，有必要加强对焊接工作的管理。
建立一个完整的压力容器焊接质量控制系统，使焊接中的各项工作质量自始至终处于受控状态，最大
限度地预防一些质量事故的形成。
同时，因某些原因出现质量问题时，能够系统地进行质量反馈，得到及时处理。
这样既能保证焊接工作的正常进行，又可杜绝压力容器在制造中产生的各种焊接质量事故。
 5.4.3.3焊接工艺评定 （1）焊接工艺评定的重要性。
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编辑推荐

《过程装备与控制工程专业生产实习》编辑推荐：过程装备与控制工程专业生产实习是加强理论联系
实际的重要教学实践环节。
通过调研发现，学生在生产实习前普遍对专业实习内容没有了解，不清楚专业内涵，加上实习时间和
条件有限，无法达到实习效果。
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