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前言

　　人类进入21世纪前后，以信息技术为重要标志的高新技术的飞速发展，正在改变着人类的社会、
经济和生活方式。
“天翻地覆慨而慷”，世界范围内的激烈竞争，已越来越明显地表现为人才的竞争，特别是创新人才
的竞争。
1998年10月，联合国教科文组织在巴黎召开了首届世界高等教育大会，会议达成了共识：高等教育的
根本使命是促进社会的可持续发展与进步。
目前，教育开始求新求变，要求坚持以人为本，更具有前瞻性。
对学生的人文素质、科学素质、实践能力和创新能力的培养更显重要。
　　“问渠哪得清如许，为有源头活水来。
”技术是工程的基础，科学是技术的源泉，科学技术相互支持，但直接作用于生产实际的是技术。
因此，面向经济建设要高度重视工程人才的培养，高度重视工程教育，要努力加速建立科学、技术、
经济和管理相结合的工程教育体系，强化工程意识，重组工程训练，提高工程素质，培养创新精神、
创新人格和实践能力，以实现知识创新、技术创新、管理创新和市场开拓型的工程人才培养。
　　近年来，尽管各国的国情不同，面临的问题也不同，在工程教育的体制和运作上互有差异，但对
工程教育的认识、做法和发展方向上都强调“综合、创造、实践”，强调“工程教育工程化”、“工
程教育为工程实际服务”、强调人文关怀、创新精神、实践能力和工程师素质的培养。
　　另一方面，我国加入世界贸易组织后，对外开放更将进一步扩大，中国将更加深入地参与国际分
工，越来越多的产品将打上“中国制造”，制造业是工业的主体，装配制造业是制造业的核心。
没有装配制造业就没有制造，没有制造就没有获得物质财富的基本手段。
制造首先要依靠直接从事制造的技能人才。
从而，培养“中国制造”的技能人才就成为关键。
我国已经成为了一个高级蓝领即银领制造业人才稀缺的国家。
　　我国“十五”计划提出，要在5年内将职工中的高级技能人才的比例提高到20％。
一个合格的银领人才应当具备比较深厚的理论基础与相当丰富的实际经验，并能够针对生产第一线的
实际需要，具备很强的技术革新、开发攻关、项目改进的能力。
这种人才应具有高度的责任感，不但关心产品，更加懂得团结人、关怀人；不仅是某些关键生产环节
中的操作者，还是整个生产环节的组织者；同时还能高度关怀、有效带动和组织协调其他技术人员一
起动手进行应有的技术攻关，把优秀的设计变成一个高质量的产品。
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内容概要

　　《焊接成形技术》系统阐述了电弧焊、电阻焊、激光焊等重要焊接方法的基本原理、工艺特点和
设备选用，总结了其适用范围和常用技术材料、典型零件的焊接技术要点。
同时系统阐述了焊接冶金的基本原理、常用金属材料的焊接性和焊接结构基础。
并在此基础上介绍了焊接结构装配及焊接装备、焊接过程自动化技术和焊接无损检测技术，并归纳和
突出焊接成形技术的基本问题，注重思路和能力的培养，适当介绍了国内外新技术和新发展趋势。
　　《焊接成形技术》可作为工科院校及高职高专学生的相关课程教材，也可供工程技术人员、企业
技师、技术工人参考。
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书籍目录

第一章 绪论一、焊接成形技术的特点二、焊接方法及其在现代工业中的应用第二章 电弧焊第一节 焊
接电弧一、电弧的形成和组成区域二、焊接电弧的静特性三、焊接电弧力第二节 弧焊电源一、弧焊电
源的分类二、对弧焊电源的基本要求第三节 手工焊条电弧焊一、手工焊条电弧焊的焊条二、手工焊条
电弧焊工艺要领第四节 氩弧焊一、概述二、钨极氩弧焊三、熔化极氩弧焊第五节 CO2气体保护电弧焊
一、概述二、CO2焊的冶金特点三、CO2焊的熔滴过渡形式及规范参数的选择四、减少CO2焊飞溅的
措施第六节 等离子弧焊接一、等离子弧的形成及应用特性二、等离子弧焊接工艺第七节 气体保护电
弧焊设备的选择一、钨极氩弧焊设备的选择二、熔化极气体保护焊设备的选择第三章 电阻焊一、概述
二、电阻焊的分类三、电阻焊的优缺点第一节 电阻焊的加热一、电阻点焊的加热二、对焊的加热三、
高频对接缝焊的加热第二节 电阻点焊一、概述二、点焊的原则三、点焊循环四、点焊焊接参数及其相
互关系五、常用金属材料的点焊六、凸焊第三节 电阻对焊和闪光对焊一、电阻对焊二、闪光对焊三、
典型零件的对焊第四节 高频对接缝焊一、概述二、高频对接缝焊焊接参数及选择三、常用金属的高频
纵缝焊接四、高频螺旋缝焊管第五节 电阻焊设备的选择一、概述二、电阻焊电源的电气性能三、点焊
机和凸焊机四、对焊机五、高频对接缝焊设备的选择第四章 激光焊第一节 激光焊原理、特点、应用
范围及分类一、原理二、特点三、应用范围四、激光焊分类第二节 激光焊设备一、固体激光焊机二、
气体激光焊机第三节 激光焊工艺参数一、脉冲激光焊焊接工艺及参数二、连续激光焊焊接工艺及参数
第四节 常用金属材料的激光焊一、材料激光焊的焊接性二、典型材料的激光焊第五章 焊接冶金基础
第一节 电弧焊热过程一、电弧焊热过程的特点及其影响二、焊接温度场三、电弧焊过程中的热循环第
二节 电弧焊的冶金过程一、焊接冶金过程的特点二、气体对焊缝金属的影响三、焊缝金属的脱氧、脱
硫和脱磷四、焊缝金属的掺合金第三节 焊缝金属的结晶一、焊接熔池的一次结晶二、焊缝中的偏析现
象三、焊缝金属的二次结晶四、改善焊缝金属组织的措施五、焊缝金属的夹杂物六、焊缝金属中的气
孔第四节 焊接热影响区的组织和性能一、焊接热影响区加热过程中的组织转变二、焊接热影响区冷却
过程中的组织转变三、焊接热影响区的组织和性能四、焊接接头熔合区的特征和性能五、影响焊接接
头组织与性能的因素第五节 焊缝和热影响区中的裂纹一、热裂纹二、再热裂纹三、层状撕裂四、冷裂
纹第六章 金属材料焊接性第一节 金属材料的焊接性一、金属焊接性的概念二、焊接性试验方法第二
节 合金结构钢的焊接性一、热轧及正火钢的焊接性二、调质钢的焊接性第三节 耐热钢的焊接性第四
节 不锈钢的焊接性一、焊接接头晶间腐蚀二、焊接接头热裂纹三、焊接接头的应力腐蚀开裂四、奥氏
体焊缝的脆化五、奥氏体钢的焊接工艺特点第五节 有色金属的焊接性一、铝及其合金的焊接性二、钛
及钛合金的焊接性三、铜及铜合金的焊接性第七章 焊接结构第一节 焊接应力与变形一、焊接应力与
变形的基本概念二、焊接应力与变形产生原因三、焊接残余变形的分类四、焊接应力和焊接变形对焊
接结构的影响及防止措施第二节 焊接结构的脆性断裂失效一、焊接结构的特点二、焊接结构的脆性断
裂第三节 焊接结构的疲劳断裂失效一、疲劳断裂及其断口特征⋯⋯第八章 焊接结构装配及焊接工艺
装备第九章 焊接过程自动化技术第十章 焊接无损检测技术
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章节摘录

　　④结果输出由于匹配成功的结论存放在已知条件序列中，这样，该序列实际上包括两部分内容：
初始条件和结论（包括中间结论），可以根据实际需要进行取舍。
对于惟一结论的参数，直接输出即可，对于多重选择的结论，则将其可能的结论都提供给用户，由用
户根据实际情况选择其中的一个结论。
输出的结论（包括坡口图形），应能够修改，同时应能使用户输入其他参数如设计书编号、设计日期
、产品名称及编制人等，并以用户使用的设计书格式打印输出，这样设计书可以直接用于实际生产中
。
　　⑤结果保存设计结果可以采用两种格式保存，一是专家系统本身可以调用的格式，另一个是数据
库可以调用的格式。
这样，设计结果既可以在专家系统环境中查看、修改和打印，又可以追加到焊接工艺设计书管理数据
库系统中，利用数据库系统的强大功能对其进行有效的管理和使用。
　　（5）设计结果维护设计焊接专家系统的最终目的是让专家系统推导出合理的、满意的工艺设计
结果。
这些结果用户要保存起来，以便将来使用。
可采用两种存储方式来保存，一种是以文本文件形式保存，另一种是保存在FoxPro数据库中。
文本文件格式易于实现，但对数据不易维护和管理。
数据库是计算机大量应用于管理领域而发展起来的数据管理技术，它能把大量数据按照一定的结构进
行存储，集中管理和统一使用，实现数据共享。
目前数据库技术已经广泛应用于国民经济的各个方面，可以说数据库技术是从事现代管理必不可少的
知识和技能。
因此专家系统与数据库的结合，对专家系统有着深远意义。
　　在数据库的存储模块中，利用了数据控件的数据库操作功能。
由于采用可视化编程，在设计过程中只需将相应的属性和命令写入程序，功能便可实现。
　　①数据库结构设计。
由于焊接工艺设计结果有不同的参数，而且参数类型各异，所以数据库应包括多种参数类型，有字符
型、数字型及通用型等，每个字段的大小根据所代表内容而定。
　　②数据库的浏览、查询。
为使用户可以方便地、任意地查阅已经设计好的焊接工艺，设计了浏览功能，通过“首记录”，“下
一条记录”，“上一条记录”及“尾记录”等按钮可以查看各个记录。
为了能够快速定位到制定记录，应设计查询功能。
查询条件可分为焊接方法，母材牌号和母材厚度，对于任意的组合或任意一项，都能进行查询。
并且对查询到的结果可以一一浏览。
　　（6）选择合适的开发工具这是建造专家系统的首要问题，它关系到开发效率。
未来系统能够达到的性能水平。
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