
第一图书网, tushu007.com
<<材料成型与控制实验教程（焊接分册）>>

图书基本信息

书名：<<材料成型与控制实验教程（焊接分册）>>

13位ISBN编号：9787502456702

10位ISBN编号：7502456708

出版时间：2011-8

出版时间：冶金工业出版社

作者：程方杰　主编

页数：299

字数：478000

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
<<材料成型与控制实验教程（焊接分册）>>

内容概要

《材料成型与控制实验教程》由基础实验、综合实验、创新与开放实验以及附录四个部分组成。
其中，基础实验部分包括了焊接冶金原理、焊接电源与控制、焊接设备与工艺、焊接结构与检验四个
专业模块，服务于具体的课程教学，是传统的实验指导书。
综合实验部分分为认知类、设计类、操作类三大类实验，用以培养学生综合运用所学知识解决工程实
际问题的能力。
创新与开放实验部分所涉及的题目都是开放性的，为培养学有余力的精英型学生使用，有条件的也可
以为全体同学开设。

《材料成型与控制实验教程》可供材料成型与控制专业的本科生、专科生学习使用，也可供其他各类
焊接专业人才，如焊接专业的研究生、焊接工程师、高职生、焊接操作技工学习参考。
本书由程方杰主编。
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    实验34  常见焊接缺陷的认知与观察综合实验
    实验35  焊接电源与控制综合实验
    实验36  焊接接头力学性能测试方法综合实验
    实验37  典型结构埋弧焊焊材选择与坡口设计综合实验
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章节摘录

版权页：插图：埋弧焊的焊缝形式及坡口尺寸见GB/T985.2 -2008《埋弧焊推荐坡口》。
焊件坡口的加工可用刨边机铣边机和气割机等设备，加工后的坡口边缘要平直。
坡口的形状和尺寸应根据埋弧焊工艺方法不同（窄间隙埋弧焊、多丝埋弧焊、多层多道焊等）、焊丝
尺寸及位置分布、焊件厚度、是否加焊接衬垫、焊件变形精度要求等的具体情况来设计。
实际工程中焊材的选择和坡口的设计，应考虑结构的特点、性能要求、服役环境等具体情况。
强度要求较低、服役环境不复杂的结构对焊缝质量要求较低，焊后通常只要求检测表面缺陷（咬边、
表面气孔、表面裂纹、驼峰、未熔合等），这种结构在坡口设计时，应考虑施工的方便性，焊前准备
的简单性、是否节省焊材等，而焊材的选择应考虑其经济性，工艺性能尽可能好以提高焊接效率等。
压力容器在焊缝质量上的要求要严格得多，焊后都需要进行探伤，其坡口设计时应考虑焊后的应力状
态及分布，焊缝是否有裂纹倾向，是否需要清根等，而焊材的选择应考虑抗裂性能、脱渣性能、焊缝
合金化能力以提高焊缝性能等。
在特殊的服役环境下，如陆地输油管线应考虑外部土壤的腐蚀和内部的化学腐蚀，同时需要考虑其服
役的压力等要求，这时焊材的选择和坡口的设计的要求则更高。
埋弧焊的主要焊接工艺参数有焊接电流、电弧电压和焊接速度。
正确选择个焊接工艺参数是保证焊缝质量的关键。
焊接电流通常按照熔深来调节；电弧电压通常根据要求的焊缝宽度来选择，同时还应使其与所选用的
焊接电流匹配（焊接电流加大，电弧电压应适当提高）；焊接速度则根据焊件的热输入要求、成形系
数要求等具体来调节。
另外，多层多道焊中，合理的焊道顺序可防止焊件挠曲变形的有效手段，保证焊缝质量。
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编辑推荐

《材料成型与控制实验教程(焊接分册)》总共设计了基础实验、综合实验、创新与开放实验以及附录
四个部分。
其中，基础实验部分包括了焊接冶金原理、焊接电源与控制、焊接设备与工艺、焊接结构与检验四个
专业模块。
每个模块设计了7～9个有代表性的实验，总共32个实验项目。
这些基础实验是为配合相关专业课程的课堂教学而设置，目的是希望学生通过这些实验环节来加深对
课本理论知识的理解，熟悉相关设备的操作，培养实践和动手能力。
该部分实验内容较多，各单位可根据自己的课程设置特点、课时安排和所具备的实验条件等情况，有
所侧重地选择其中部分实验来给学生开设。
数十所高校参与、多家出版社联合打造、材料科学与工程实验教学研究会倾力推荐。
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