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内容概要

　　《机械工人识图系列：焊工识图（第2版）》是机械工人识图系列之一，全书共6章，内容涉及焊
接基础知识、机械制图的基础、机械图样中的焊缝符号、焊接方法及其表示方法、焊接结构装配图的
识读、焊接工艺规程图及焊接工艺卡的识读等。

　　本书选图紧密结合实际，文字简练，通俗易懂，实用性较强。
书中采用最新国家标准，结合典型工程实例，可以增强读者的工程概念和实践能力，培养其解决实际
问题的能力。

　　《机械工人识图系列：焊工识图（第2版）》可以作为机械类技工学校焊接专业教材，也可作职
工培训和自学用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   5.4.5 分部件装配—焊接法 分部件装配—焊接法是比较合理的方法，它不仅适用于
预先要分割成部件的各种焊接结构（如船体、海洋平台中的构件、铁路车辆的底架等），对于某些较
复杂的结构，同样显示出了较大的优越性。
 （1）分部件装配—焊接法的优越性 ①可以提高装配—焊接工作的质量，并可改善工人的劳动条件。
把整体的结构划分成若干部件以后，它们就变得重量较轻、尺寸较小、形状简单，因而便于操作，如
把一些需要全位置操作的工序改变为在正常位置的操作。
从焊接角度来看，这些部件的焊缝容易处于有利于焊接的位置，可尽量避免立焊、仰焊、横焊，并且
可将角焊缝变为船形位置，这就有利于提高装配—焊接质量和改善劳动条件，也提高了劳动生产率。
 ②易控制和减少焊接应力及焊接变形。
焊接结构的焊接应力和焊接变形与焊缝在结构中所处的位置及数量有着密切的关系。
在划分部件时，要充分地考虑到将部件的焊接应力与焊接变形控制到最小而无害。
一般都将总装配时的焊接量减少到最小，以减少可能引起的焊接变形和应力。
另外，在部件生产时，可以比较容易地采用胎夹具或其他措施防止变形，即使已经产生了较大的变形
，也比较容易修整和矫正。
这对于成批和大量生产的构件，显得更为重要。
 ③缩短产品的生产周期。
由于各部件的生产是平行进行的，避免工种之间的相互影响和等候。
据统计，分部件装配—焊接时生产周期可缩短1/3～1/2，这对提高工厂的经济效益是非常有利的。
 ④在成批和大量生产时可广泛采用专用的胎夹具。
这是由于分部件以后可以大大地简化胎夹具的复杂程度，并且使胎夹具的成本降低。
另外，工人有专门的分工，熟练程度可提高。
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