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前言

随着改革开放的不断深入和国民经济又好又快的发展，机械制造业也得到了飞快发展，一批又一批产
品出口给企业和国家创造了大量财富，对促进小康建设的持续发展起着十分重要的作用。
焊接质量是机械产品质量的前提和保证，如果焊接质量达不到标准规定的要求将导致机械产品质量的
下降甚至造成严重质量事故的发生。
如起重机械、锅炉压力容器因焊接缺陷导致的设备和人身伤害事故就时有发生，给国家和人民财产造
成了重大损失。
因此，焊接质量必须引起焊接生产企业的高度重视。
保证焊接质量的关键在于加强对焊接技术人才的培训，不断提高他们的技术素质。
同时，还必须加强对焊接生产全过程的质量管理与控制。
为此，我们在地方有关部门和企业公司的指导下编写了本书。
本书采用国家最新标准和法定计量单位。
本书文字流畅、深入浅出、图文并茂、通俗易懂、理论联系实际，立足实用。
相信本书将成为广大焊接操作人员、技术人员和管理人员的良师益友。
本书由张应立主编，周立华副主编，参加编写的还有周玉良、谢美、刘军、贾晓娟、杨再书、程世明
、王登霞、张峥、吴兴莉、张莉、唐猛、梁润琴、王正常、周明、耿敏、李家祥、周琳、陈明德、张
军国、陈洁、吴兴惠、张举素等，全书由高级工程师张梅审定。
在编写过程中曾得到地方劳动安全、质量监督部门和贵州路桥工程有限公司的领导、专家和审定者的
大力支持与帮助，特向他们表示衷心感谢。
由于作者水平有限，经验不足，书中不妥之处在所难免，恳请专家和使用本书的读者提出批评意见和
建议。
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内容概要

本书共十章。
在介绍焊接质量基本知识的基础上，较全面系统地阐述了焊接质量的人才保障，焊接质量的技术保障
，焊接质量的工艺保障，焊接质量的试验保障，焊接生产的质量管理，焊接接头的质量控制，焊接接
头设计及接头形式的合理选用，焊接产品质量检验，焊接质量检验标准等焊接质量的保障与管理控制
知识。
同时，对焊接缺陷及其返修也进行了介绍。
     本书是焊接工人、技术人员的必备工具书，同时可供焊接质量监督管理与机械、造船、铁路、航空
、电力、水利等焊接管理部门及相关专业大专院校师生参考。
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定试验方法  第二节 焊接性试验  第三节 产品焊接试板的力学性能试验方法第六章 焊接生产的质量管
理  第一节 焊接企业的质量管理体系  第二节 焊接质量管理任务及其质量管理手册  第三节 焊接质量的
全过程检验  第四节 焊接质量检验管理第七章 焊接接头的质量控制  第一节 焊接接头组织的控制  第二
节 焊接接头性能的控制  第三节 焊接残余应力与变形的控制及其矫正  第四节 焊接结构脆性断裂及其
防止措施  第五节 焊接结构的疲劳断裂及提高疲劳强度的措施第八章 焊接产品质量检验第九章 焊接质
量检验标准第十章 焊接缺陷及其返修参考文献
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章节摘录

插图：（4）合理布置焊缝从控制变形考虑，尽量使焊缝对称布置。
从应力分布考虑，焊缝要避开高工作应力区，避免焊缝汇交和密集。
使重要焊缝连续，次要焊缝中断。
（5）施工方便工件上的焊缝应能方便地施焊和检验，减少手工焊接量，增加自动焊接量；尽量在工
厂中焊接，减少工地焊接工作量。
（6）有利于生产组织与管理车间生产，要设计合理的工艺流程。
车间布置，要便于生产和管理。
大型构件要采用部件组装的生产方式，综合考虑起重运输条件、变形控制、焊后处理、机械加工、质
量检查等因素。
3.常用焊接接头设计注意事项（1）接头的可焊到性熔焊接头焊接时，为保证获得理想的接头质量，必
须保证焊条、焊丝或电极能方便地到达欲焊部位。
（2）接头的可探伤性指接头检测面的可接近性和几何形状与材质的探伤的适宜性。
而几何形状和可接近性对探伤的灵敏度和结果有重大影响。
（3）考虑接头腐蚀的设计注意事项腐蚀介质与金属表面直接接触时，在缝隙内和尖角处常常发生强
烈的局部腐蚀。
防止和减少的方法是：设计时避免接头缝隙及形成尖角和结构死区，要便于清洗和排放污物，尽量采
用对接接头，焊接时要焊透。
五、焊接接头形式的合理选用1.焊接接头的工艺性及选用焊接结构上，每一条焊缝都应该能方便地施
焊，因此，必须保证焊缝周围有供焊工自由操作的空间和焊接装置正常运行的条件。
各种焊接方法要求的焊接条件都不相同。
（1）焊条电弧焊在采用焊条电弧焊时，应当保证焊工能接近焊缝，操作过程中能看清楚焊接部位，
运条方便，要尽量使焊工处于正常姿态下施焊。
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编辑推荐

《焊接质量管理与控制读本》是由化学工业出版社出版的。
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