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焊接工艺评定管理数据库系统

魏艳红 倪 明 张修智 陈裕川 王淑芬 朵 川

(哈尔滨工业大学 ) (哈尔滨锅炉厂 )

摘 共 本文利 用 T ur ob 一 p or log 语官建 立了一个娜接工艺评定 , 理致据 库系

统
.

该系统除 了 其有效据库维护的一般功 . 外
.

还可以 对工艺评定记 录进行组 合条

件笼询
,

并且佗够很据不同 的标准对是否盆新进行工艺评定进行判断
.

以 代赞 娜接

工 理师的郁分脑力劳动
.

关 . 词 致据库 ; 焊接 工艺评定

O 序 言

随着锅炉及压力容器制造业 的发展
,

产品结构 日趋复杂
,

对焊接技术要求 越来越高
,

进行的工艺评定试脸工作也越来越多
,

仅哈尔滨锅炉厂每年要 进行 1 20 多份工艺评定
,

目

前 已积累了 7 60 多项
,

根据美国 A S M E 第 I X 篇 `’】及我国劳动部颁发的的 《蒸汽锅炉安全

监测规程 护21
,

在一定的条件下
,

如板厚不超过一定的范围
,

热处理温度变化不 超过 一定 范

围等
,

可 以用原来 的评定来代替
,

那么 查找和判断可 以替代的 工艺评定是一 项繁锁的 工

作
,

每次进行工艺设计之前都要按照法规中的十几条规定
,

对要进行的工艺评定与 已有 的

越来越多的工艺评定
,

逐条分析比较
,

判断出 可以替代的评定
,

这是一个复杂的过程
,

没有

一定的理论水平 及实际经脸
,

是无法胜任的
.

如果将现有的工艺评定建立数据库
,

并设计

判断程序
,

利用计算机进行查询和 判断
,

将具有很大的实用意义
.

1
.

1

语言的选择及数据库结构

语盲的选择

焊接工艺评定管理数据库系统
,

裕满足用户的以下要 求 :

( 1) 用 户能够很容易地对数据库进行维护
,

能够方便地完成数据查询
、

修改
、

删 除及追

加等功能 ;

( 2 )能够实现对记录的任意组合条 件查 询 ;

( 3) 能够根据不 同标准
,

对是否 重新进行工艺评定进行判断 ;

( 4) 对无擂 进行评定的 工艺
,

能够根据 斋要
,

提供用户常用 格式的评定书 ;

根据 以上 要
’

求
,

本 文 选 用 T ur b。 一 p r ol o g 语言开发了焊接工艺评定管理 数据库系
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统
。

T r u b。 一 p or fo g 2
.

0 版外部数据库谓词具有 以下功能 :

( l) 磁盘上大 t 数据的高效处理 ;

( 2) 第二
,

以文件
、

内存或者扩充存贮器 的方式存放数据的能力 ;

( 3) 比 T u r b。 一 p r ol o g 自回溯机制 的顺序属性更具有灵活的数据处理能力 ;

( 4 )以二进制格式存放和装人外部数据库的能力
.

同 D b a se ln 相 比
,

其数据记录的字段数 (称之为项 )几乎 没有限制
,

而 D b as e lll 最多

能管理 128 个字段
.

利用 T盯 b 。 一 rP ol o g 语言解决数据的组合条件查 询及 逻辑判断也更

为合适
,

并能够提供 良好的人机界面
.

1
.

2 数据库结构

T ur b。 一 p or fo g 的外部数据库包含两部分 : 数据项和 B 十 树
.

数据项实际上是 p r ol o g 的项
,

以链方式存放
,

其 目的是使相关项放在一起
,

链 可 以 包

含任意数目的 项
,

外部数据库可 以包含任意数 目的链
.

每 当插人 一项到外部数据库 中
,

T ur bo 一 rP ol og 就给予一个数据库参照数
,

通过这个参照 数
,

可 以检索
、

移动或者替换某个

项
,

也可 以获得链 中前一项或下一项
。

B + 树是一个用于 实现对大里数据进行排序的高效算法 的数据结构
,

B + 树的 每 一 实

体是一个值对 : 键串和相 关联的数据库参照数
,

当创造一个 数据库 时
,

首先是将记 录插人

数据库并选出一个键串
,

然后将此键 串及对应于此记录 的数据库参照数插人 B + 树
,

利用

这个参照
,

可 以从数据库中检索到该记录
.

本文所建立的工艺评定数据库系统包含两条链 : 工艺参数链和评定结果链
.

工艺参数链包括 5 项
,

每项以 P R O L O G 表的形式存在
,

共 194 字段
,

是有 关 母材
、

焊材及规范参数等的集合
.

评定结果链包括 4 项
,

共 90 个 字段
,

是 有关接头机械性能及组织等的集合
.

由于 系

统需进行工艺评定记录的 查询及进行是否 需要 重新评定的判断
,

因此本文建立 了 4 个

B + 树 :评定编号
、

评定 日期
、

母材及焊接方法
.

其 中
,

母材 包括异 种钢
,

焊 接方法 包括组

合焊接方法
。

2 功能模块设计

本系统是通过工程模块实现的
,

共 包括 4 个 主要模 块 : 数据 库更新 模 块
,

重 要参数

浏览及查询模块
,

判别评定必要性模块及打印模块
,

现在分别介绍如下
.

.2 1 数据库更靳模块

本系统为用 户提供了功能 比较齐全的数据库维护功 能
,

包括插人记录
、

删 除记 录及修

改记录
.

屏 幕最初显示如图 1 所示
。

记录的显示分 8 页
,

图 1为其 中的第一 页
,

屏幕下面 为提示 行
,

利用 不 同 的功能键完

成数据库的维护
。
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娜娜 接 工 艺 评 定 书书

第第 1 页 共 8 页页

接接头型式 : 对接 娜接位 ! : I GGG

接接头坡 口 型 式 : III

坡坡 口 尺 寸寸

EEE S: C 结束 F:3 查询 F:4 更改 I sn
:
括人 D el : 侧除 ~ 一 : 上下 . 记录录

圈 1 数据更新屏幕
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.2 2 , 要参数浏览及查询模块

根据美国 A M S E第 X l篇及我国 的锅炉及压力容器 制造规程
,

焊接工 艺参数分为重

要参数
,

非重要参数及补加重 要参 数
,

其 中的 重 要参数是 指对焊接接头性 能有 影 响 的参

数
,

当这些参数发生变化时
:

接头机械性能要发生变化
,

所 以 当这些参数变化超过一定范

围时豁要重新进行评定
,

因此人们经常需要查看工艺评定的重 要参数
.

本系统提供了组合条件查 询重要参数方法
,

如图
.

2 所示
,

为进人此模块的初始 状态
.

此时用户可根据甜要输人 已知条件
,

系统将满足所有条件 的第一 条记 录显 示 出来
,

用

户利用
“

个
”

及
“

奋
’

可以继续查看所有满足条件的其它记录
,

利 用 lF 键可 以详 细 浏 览刚

查到的记录
.

`

娜娜 接 工 艺 评 定 书 摘 耍耍

娜娜接工艺评定 书主 耍鑫欲欲

评评定书号 : 评定 日期 :::

技技术条件 : 相应细则 :::

母母材 卜 16 M n R 类别 卜 厚度 :1 t n t nnn

母母材 :2 类别 :2 厚度 :2 m mmm

母母材直径 卜 m m 母材直径 :2 m mmm

搜搜头里式 : 对接 娜接位 t :::

娜娜接方法 :l 焊接方法 :2 S A W 娜接方法 :::3

娜娜条牌号及直径 :::

娜娜挂牌号及直径 :::

娜娜 鹅 : 衬 势 :::

保保护气 体 : 背面保护 :::

班班热三度 : ℃℃

后后热处理 : 消红处理 :::

娜娜后热处理 :::

FFF 卜 详细浏览 F :3 查询 F :S 打印 , : 下翻记录 ~
: 上 . 记录 E S C: 返 回回

月

内

田 2 主要参数浏览及查询屏幕

R g
.

2 hT
e s e er e n o f b r o

ws i n g an d r e tr i e v i n g m a in Pa r a m e t e sr
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.2 3 评定必要性判别模块

由于 锅炉 厂 制造的产品
,

一部分是根据 A S M E 第 X l 篇
,

另一 部分是根据我 国 的锅 炉

安全技术监查规程
,

两个标准之 间有一定的差 异
,

因此
,

本文分别建立 了判别 模块
,

其判别

过程如下 :

首先系统要求用户选择焊接方法
,

然后输人母材
、

焊接材料
、

焊接工 艺参数
、

保护气

体
、

背面成型气体
、

预热
、

后热和焊接热处理
.

条件输人 完毕后
,

系统提问对韧性 是否 有

要求
,

因为有无韧性要求直接影响判别依据
,

然后系统提问判别方式
,

如果 用 户 选择一次

性判别方式
,

系统则将找出与所有判别条件相符 的 工艺评定
,

以替代要 做 的评定
,

如 图 3

所示
。

如果经判别没有可 以替代的评定
,

系 统则提示用户需 要进行新 的工 艺评定
.

此 时
,

用

户可以选择逐步判别方式
,

系统则首先根据焊接方法 进行判别
,

找出所有满 足焊接方法判

别条件的工艺评定并显示给用户
,

然后再进一步搜索
,

找出 既满足 焊接方法 判别条件
,

又

满足母材判别条件的工艺评定
,

这样依次判别其它条件
,

使用户找出最接近于要做 的评定

的记录
,

为工艺设计提供参考
.

卜

行行 : 5 列 : 20 字段 处理 111

焊焊 接 工 艺 评 定 必 要 性 荆 别别

焊焊后热处理理 对 话话

热热处理 卜卜 根据 中华人民共和 国机 械 工 业业

保保沮沮度 卜 ℃℃ 委负会标 准 BJ 4 4 20 一 8 9系统进行判判

保保沮时间 卜 HHH 别
,

结果发现有 2 条记录也即有 2份份

热热处理 卜卜 工艺评定 书可 以作为现有 W P S 书的的

保保沮沮度 卜 ℃℃ P Q R 书 ! !!!

保保沮时间 卜 HHH 这些评定书号为 :::

热热处理 卜卜 HP 一 0 6 6 H P 一 0 6 444

裸裸沮沮度 卜 ℃℃ 按任 一键返回 !!!

保保沮时 间 卜 HHHHH

热热处理 卜卜卜

保保沮沮度 卜 ℃℃℃

保保沮时间 卜 HHHHH

根根 据中华人民共和 国 机械工 业委员会标准 BJ 4 4 20 一 89 判别别

圈 3 判别结果一例

n g
·

3 O n e e x a m P l e o f d e e id ed r es ul st

沪 .2 4 打印模块

打印棋块主要是为了使 工艺评定记录的输出
,

由屏幕转 向打印机
.

并将其设计成符

合工厂标准的格式
.

本模块设计
,

充分利用 了 rP ol o g 语 言的 字处理能力
,

将记 录中数据
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进行拚接
,

最终打印出宽行打印纸一 页的工艺评定书
.

3 系统安全性维护

安全性维护是数据库管理不可缺少 的内容
.

一旦数据文件失效
,

系统应具有数据恢

复能力
.

系统从两方面提高数据库的安全性 : 一是系统在运行前
,

自动复制备份 文 件
,

一

旦失效即启用备份 ; 二是系统对数据库的变化记录到 另一 日志文件中
.

数据库的变化 包

括修改数据库
,

然后测新它
.

如果 这个操作成功
,

系统就在 日志文件中记下这些 变化
,

然后

更新 日志文件本身
,

即在任何时刻仅有一个文件是不安全的
.

如果数据库文件无效 (例 如

因为系统在文件更新时出故障 )
,

可 以通过合并带有数据库文件 的后 备内容的 日志 文 件
,

就可以重新建立数据库文件
.

4 结 论

本文利用 T ur b 。 一 p r ol o g 语言
,

建立 了一个实用的焊接工艺评定管理数据库系统
,

不

仅为用户提供了任惫组合条件查询功能
.

而且能够根据不 同标准自动判断是否 需要重新

进行焊接工艺评定
,

同时可 以使用户方便地完成数据修改
、

删 除及 追加等各项操 作
,

并能

够按照用户 要求 的格 式
,

打 印出完整 的工艺评定书
。

( 1 9 9 2 年 1 1 月 17 日收 到修改摘 )
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