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前言

　　为了适应船舶工业飞速发展的形势，本教材根据高职高专对船舶工程焊接技术人员的要求，即培
养学生掌握船用材料选用、船舶焊接生产项目施工技术指导与管理、质量控制与检测等职业能力，将
基础知识、基本理论、基本技能融入到训练项目之中。
学习者在完成具体项目的过程中学会完成相应工作任务，并构建相关理论知识，发展职业能力，同时
了解行业背景，熟悉行业的工作特点。
本教材以船用焊接件为载体，知识结构由简单到复杂，训练项目由易到难，共设置20个项目，包括船
用碳钢、合金钢、有色金属的选用；平敷对接、立对接、管对接和主机座焊条电弧焊施工；工字梁角
焊缝、船平台板拼接、内底板大接缝、平面分段埋弧焊施工；T型接头、船体傍板分段、双层底分段
、船体分段大合拢C02气体保护焊施工；不锈钢转向管路、铝合金肋骨框面板对接、螺旋桨修补氩弧
焊施工；艉柱电渣焊施工和湿法水下焊接施工。
　　课程的目标是通过基于船舶建造工作过程的教学内容规划和教学项目的实施，贯彻国家职业资格
标准的要求，培养学生具备船舶建造施工工艺编制能力、船舶焊接实际操作能力、现场协调与组织等
能力。
　　本教材的编写特色是：以职业岗位的需求为出发点，恰当选取和合理安排了教学内容，内容描述
上与传统教材有明显的区别。
训练项目结构合理，具有较强的针对性。
教材编写时在每个训练项目前列出了学习目标和项目任务，在每个训练项目后编制了思考与练习，便
于组织教学和学生学习。
　　本教材是针对高职高专院校船舶工程技术专业编写的，也可作为成人高校、中职学校相关专业以
及船厂员工岗位培训的教材。
讲学学时参考约80学时，训练项目全过程约180学时。
　　本书由九江职业技术学院张庆红（任主编）、武汉船舶职业技术学院许小平，共同编写学习情
境4，5，6，九江职业技术学院奚泉，编写学习情境2，3，九江职业技术学院展龙编写学习情境1。
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内容概要

　　《船用材料与焊接》为国防科工局“十一五”规划教材，是按照以工作过程为导向的“船用材料
与焊接”课程改革要求进行编写的，根据船舶建造实际工作过程和工作环境组织教学内容，形成针对
工作需求的新型教学和训练项目。
让学习者在完成具体项目的过程中学会完成相应工作任务，并构建相关理论知识，发展职业能力。
　　《船用材料与焊接》共有6个学习情境，分20个训练项目，内容由简单到复杂，循序渐进地介绍了
船舶材料的选用、焊条电弧焊施工、埋弧焊施工、二氧化碳气体保护焊施工、手工钨极氩弧焊施工和
特种焊施工等的基础知识、工艺知识和操作技能。
　　本教材是针对高职高专院校船舶工程技术专业编写的，也可作为成人高校、中职学校相关专业以
及船厂员工岗位培训的教材。
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章节摘录

　　氧化铝在熔池中会妨碍焊接过程的正常进行，会阻碍金属之间的良好结合，造成焊缝中的夹渣。
氧化铝还会吸附水分，促使焊缝生成气孔，从而破坏了焊缝的均匀性，降低了接头的力学性能。
　　（2）较大的导热系数和比热容　　铝合金的导热系数和比热容约比钢大一倍多，在焊接过程中
大量的热量能被迅速传导到基本金属各部位，因此焊接时比钢要消耗更多的热量。
为获得高质量的焊接接头，必须采用能量集中、功率大的热源，必要时需采用预热等工艺措施。
　　（3）焊接变形和热裂纹倾向大　　铝合金的线膨胀系数约为钢的两倍，而它的弹性模量却只有
钢的三分之一，铝合金凝固时的收缩率又比钢大两倍，所以焊接时易产生大的应力和变形。
当铝合金存在低熔杂质时，就容易产生热裂纹，这是铝合金焊接时最常见的严重缺陷之一。
生产中常采用调整焊丝成分和合理的焊接工艺来防止热裂纹的发生。
　　（4）容易形成气孔　　氢是产生气孔的主要因素，液态铝合金在高温时对氢有较大的溶解度，
而在熔液凝固时，溶解度会突然下降，氢来不及逸出而聚集在焊缝中形成气孔。
焊丝和母材表面氧化膜吸附的水分都是焊缝中氢的主要来源。
焊接接头中的气孔是铝合金焊接时易产生的另一个常见的缺陷，因此焊接前严格的清洁工作是防止氢
气孔的有效措施。
　　（5）焊接接头强度低　　焊接铝及铝合金时，热影响区受到加热而发生软化，于是焊接接头的
强度无法达到母材的强度。
铝合金中含有低沸点的合金元素如镁、锌、锰等，在高温下极易蒸发、烧损，从而改变了焊缝金属合
金元素的含量，降低了焊接接头的性能。
焊接可热处理强化的铝合金时，这种铝合金经热处理后抗拉强度显著提高，但往往使焊接性变差，特
别在熔化焊时产生热裂纹的倾向性较大，焊接接头的力学性能下降较严重。
　　（6）容易烧穿　　铝合金从固态变成液态时，没有明显的颜色变化，操作者不易判断熔池的温
度变化，极易因熔池过热而使液态铝下垂形成烧穿。
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