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前言

　　本教材为高职院校焊接技术与自动化专业工学结合规划教材，是针对高职高专焊接专业培养学生
焊接结构制造工艺编制与实施能力的需要，以行业主导、校企合作制订的《焊接制造岗位职业标准》
为依据，由中国机械职业教育材料类专业教学指导委员会组织国家示范性高职院校教师和企业专家共
同编写的。
　　“焊接结构制造工艺及实施”是一门涉及多种焊接相关知识及多种工程技术、理论与实际结合极
为紧密的课程。
所以，本教材按照制造业焊接产品的实际生产过程，以典型的焊接结构为载体，以焊接结构加工工艺
流程为主线，将焊接结构制造分为基础知识和制造工艺与实施两部分内容，以点带面、点面结合地编
排内容，并且在编写过程中广泛吸纳了国内企业焊接结构制造的成熟技术和生产实际经验，贴近生产
，贴近工程实践，体系完整。
通过对焊接结构制造工艺过程中各个环节相关知识的学习、工艺编制等的训练，使学生初步掌握现代
化焊接结构生产工艺流程，明确工艺工作的内容及工艺人员的职责，熟悉焊接结构的备料与装配一焊
接工艺编制方法，培养理论联系实际、分析问题和解决问题的能力。
教材附录提供了几个焊接结构的制造工艺案例和企业通用焊接技术文件样本，帮助学生了解实际产品
的制造工艺及一些典型的工艺要求，初步积累经验，为以后走上工作岗位打下良好的基础。
　　本书分二篇共九章教学内容。
按照校企合作、校校合作原则，由四川工程职业技术学院副教授朱小兵和东方电气集团公司教授级高
级工程师张祥生任主编，负责整体策划、设计和校企编审人员整合与组织协调，并编写第八、九章及
附录D；第一、二章由武汉船舶职业技术学院副教授蔡志伟和长航青山船舶重工有限公司高级工程师
陶迤淳编写；第三章及附录A由安徽机电职业技术学院讲师张叔权和安徽金鼎锅炉有限责任公司焊接
工程师王德伟编写；第四章由四川工程职业技术学院讲师窦红强编写；第五章由四川工程职业技术学
院讲师侯勇和四川石油化工机械厂焊接工程师刘太华编写；第六章及附录B由广西机电职业技术学院
、南宁通用机械厂焊接工程师黄公望编写；第七章及附录C由包头职业技术学院副教授郜建中和五二
研究所天利焊业有限公司高级工程师王东编写。
全书由朱小兵统稿，由东方电气集团公司焊接分厂教授级高级工程师许健、四川工程职业技术学院教
授级高级工程师杨跃主审。
　　在编写过程中，编者参阅了有关同类教材、书籍和网络资料，并得到参编学校和企业的大力支持
，在此致以深深的谢意！
　　由于编者水平有限，加上时间仓促，书中难免存在某些需要进一步完善和改进的地方甚至错误，
恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书以校企合作制订的《焊接制造岗位职业标准》为依据，针对高职高专焊接专业培养学生焊接结构
制造工艺编制与实施能力的需要，由全国机械职业教育材料类专业教学指导委员会组织，通过校企合
作、校校合作编写而成。
　　本书按照制造业焊接产品的实际生产过程，以典型的焊接结构为载体，以焊接结构加工工艺流程
为主线进行编写。
全书分二篇共九章内容，包括焊接结构概述、焊接应力与变形、焊接接头及结构强度、焊接结构工艺
概述、典型焊接结构制造工艺流程、备料工艺编制及实施、装配—焊接工艺装备、装配—焊接工艺编
制与实施、焊接结构生产的组织。
附录提供了几个焊接结构的制造工艺案例和企业通用焊接技术文件样本，供学习时参考。
　　本书在编写过程中广泛吸纳了国内企业焊接结构制造的成熟技术和生产实际经验，贴近生产，贴
近工程实践。
通过学习，使学生初步掌握现代化焊接结构生产工艺流程，明确工艺工作的内容及工艺人员的职责，
熟悉焊接结构的备料与装配—焊接工艺编制方法，为以后走上工作岗位打下良好的基础。
　　本书是高职高专院校焊接专业教材，也可作为企业有关焊接人员的参考书。
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章节摘录

　　在焊接生产中，控制和消除焊接应力与变形是重点和难点之一。
焊接时，由于焊接热源高度集中，使焊件各部位受热不均匀，产生应力和变形。
如果应力超过了材料的屈服强度，就会发生塑性变形，冷却后结构中将出现残余变形和残余应力。
例如：在焊接大型储油罐时，会引起罐体的局部变形和总体变形。
如果构件焊后的变形超过了精度要求的允许值，就需要进行矫正变形处理。
有的变形经矫正以后虽然可以达到精度要求，但耗资较大，有的无法矫正，只好报废，造成浪费。
同时，焊后构件内部还会产生焊接残余应力，这种应力会影响结构的承载能力，有的还会影响构件机
械加工的精度，而且也是引起焊接裂纹和脆断的主要因素。
　　本章是学习本课程的重点和基础，主要讨论焊接应力与变形的产生原因、预防和减少焊接应力与
变形的措施、消除焊接残余应力和矫正焊接残余变形的方法。
　　第一节焊接应力与变形的产生　　一、焊接应力与变形的一般概念　　（一）应力与变形的基本
概念　　物体在受到外力作用时，会产生形状和尺寸的变化，这种变化称为变形。
物体的变形分为弹性变形和塑性变形两种。
当外力除去后能够恢复到初始状态和尺寸的变形称为弹性变形，不能恢复的就称为塑性变形。
　　在外力作用下物体会产生变形，同时其内部会出现一种抵抗变形的力，这种力称为内力。
单位面积上的内力称为应力。
应力的大小与外力成正比，与本身截面积成反比，应力方向与外力相反。
如果没有外力作用，物体内部也存在应力，则称为内应力。
构件中的内应力分为拉应力和压应力，二者大小相等、方向相反、合力为零、合力矩为零，这就是内
应力的基本特征。
内应力存在于许多工程结构如铆接结构、铸造结构和焊接结构中。
　　（二）焊接应力的分类　　焊接应力和变形的种类很多，可以根据不同的要求来分类。
为了简便起见，这里先对焊接应力进行分类，焊接变形的分类将在下节详细介绍。
焊接应力可从不同的角度来进行划分。
　　1.按其分布的范围分　　（1）第一类内应力它们具有一定数值和方向，并且内应力在整个焊件内
部平衡，故又称为宏观内应力，这种应力与焊件的几何形状或焊缝的方向有关。
　　（2）第二类内应力内应力在一个或几个金属晶粒内的微观范围内平衡，相对焊件轴线没有明确
的方向性，与焊件的大小和形状无关，它主要由金相组织的变化引起。
　　（3）第三类内应力内应力在金属晶格各构架之间的超微观范围内平衡，在空间也没右一定的方
向性。
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