
第一图书网, tushu007.com
<<过程设备焊接结构>>

图书基本信息

书名：<<过程设备焊接结构>>

13位ISBN编号：9787122082114

10位ISBN编号：7122082113

出版时间：2010-8

出版时间：化学工业出版社

作者：唐委校

页数：225

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<过程设备焊接结构>>

前言

　　随着过程工业的快速发展，过程设备的应用越来越广泛。
过程设备中的承压设备数量多，且基本都是焊接结构。
由于在复杂苛刻的操作环境（高温或低温、高压或真空、腐蚀、毒性、易燃易爆）条件下工作，过程
设备具有一定的危险性和危害性。
工程实际中属于特种设备的压力容器经常出现断裂和爆炸事故，而且很多事故的主要原因出在焊接接
头上。
因此，过程设备焊接结构的合理设计、焊接质量的控制，是过程设备乃至整个过程工业安全运行的重
要保证。
　　本书在编写中遵循密切结合过程工业实际、过程设备及其焊接结构的最新发展趋势，展现学科发
展前沿的原则，力求能全面反映和应用过程设备焊接结构的基本理论和工程应用方法、新标准规范和
最新科研成果。
　　全书共分为8章。
第1章绪论，介绍了过程设备焊接结构的应用特点和基本要求，以及焊接技术的发展现状与趋势；第2
章焊接接头、焊接温度场与焊接规范，介绍了焊接接头的形式与特点，焊接温度场和焊接规范对焊缝
成型的影响，以及焊接接头的标注方法；第3章焊接变形与应力，主要介绍焊接变形和应力的分类及
其在不同拘束条件下随着时间的变化规律；第4章焊接残余变形和应力及其控制方法，分析了不同接
头形式的残余变形和应力的影响因素及分布规律，介绍了预防和消除焊接残余变形与应力的方法；
第5章焊接接头的静载强度计算，介绍了应力集中对焊接结构强度的影响和焊接接头强度计算的方法
；第6章焊接结构的断裂失效与防治，简要分析了焊接接头的脆性断裂、疲劳断裂以及应力腐蚀断裂
的失效机理，并给出了相应的防治方法；第7章过程设备常用金属材料的焊接，介绍了过程设备常用
材料的焊接性以及相应的焊接工艺要点，本章贴近工程实际，应用性强；第8章过程设备典型焊接结
构设计，介绍了压力容器焊接接头的分类方法和常用典型焊接结构设计方法与实例，是对前面章节所
述焊接结构设计理论与方法的综合应用。
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内容概要

　　《过程设备焊接结构》以过程设备及其焊接结构的基础理论和工程应用方法为主要内容，全书共
分8章。
第1、2章介绍过程设备焊接结构的特点，焊接接头、焊接温度场以及焊接规范的基本概念和描述方法
；第3～5章分别介绍焊接变形与应力产生的机理、控制方法和焊接接头的静载强度计算方法；第6～8
章介绍过程设备焊接结构的失效方式、控制方法以及常用材料及典型焊接结构的实例和设计方法。
　　《过程设备焊接结构》可作为机械类及过程装备与控制工程专业高年级本科生的教材，也可供有
关科学研究人员和工程技术人员参考。
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章节摘录

　　1.3.3焊接结构的缺点　　任何事物都有两面性，焊接结构也有其不容忽视的缺点，主要有如下几
点。
　　（1）结构止裂性能差　　与铆接、螺纹连接等机械连接形成的结构相比，焊接结构所特有的整
体性和高刚度使其自身的止裂性能差。
焊接结构一旦有裂纹形成并扩展，就很难被止住，而铆接结构中，如果有裂纹产生并扩展时，裂纹扩
展到铆钉孔处便终止，铆接接头起到限制裂纹扩展的作用。
因而在一些重要的结构中，常用机械连接接头作为止裂件。
　　（2）焊接应力与变形　　形成焊接接头的过程中，由于局部高温加热会引起较复杂的瞬态热应
力和热变形，最后导致焊接结构中存在焊接残余应力和变形。
若加热时产生较大的拉伸应力会导致焊接裂纹或开裂。
有时存在于焊缝、近缝区的残余拉应力值竞高达材料的屈服强度值，会大大降低结构的承载能力。
焊接残余应力的存在，对焊接结构的强度、刚度、、抗脆断性能、抗疲劳性能、耐腐蚀性能、尺寸精
度及稳定性均有显著的影响。
　　（3）接头性能不均匀　　焊接接头是典型的组织性能不均匀体。
焊缝、热影响区和母材之间的强度和韧性存在严重的不均匀性，近缝区内受到较大温差所引起的热循
环作用，会导致接头上出现化学成分、金相组织的不均匀，由于存在焊接残余应力和变形，且接头上
会出现一定程度的应力集中现象，焊接结构中还可能出现几何和力学性能的不均匀。
这种性能的不均匀对整个结构的强度和断裂行为有显著的影响，是影响焊接结构总体性能的重要因素
。
　　（4）应力集中　　焊接结构的应力集中主要包括焊接接头区的焊趾、焊根及焊接缺陷产生的应
力集中和结构截面形状或尺寸突变造成的应力集中。
如果在结构截面突变处设置焊接接头，则应力集中会更加严重。
焊接结构的整体性使其具有良好的密封性，但同时由于整体性使结构的刚性增大，也增大了结构对应
力集中的敏感性。
应力集中系数高的部位往往是整个结构的最薄弱环节，应力集中对结构的脆性断裂和疲劳强度有很大
影响。
　　（5）焊接缺陷　　焊接过程的快速加热和冷却使焊接接头的局部材料在极不平衡的条件下经历
熔化、凝固及固态相变等过程，焊接区常常会产生裂纹、气孔、夹渣、咬边和未焊透等焊接缺陷，尤
其对于有些焊接性较差的材料，如高强度钢等在焊接中极易出现焊接裂纹，且有较高的缺口敏感性。
焊接缺陷往往是焊接结构破坏的根源。
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