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《焊接结构生产》

内容概要

《焊接结构生产》的主要内容包括焊接结构基础知识、焊接结构的生产过程和焊接结构生产组织等三
个部分。全书除绪论外共分九章，包括焊接结构基本知识、焊接应力与变形、焊接结构强度的基本理
论、焊接结构备料及成形加工、焊接结构的装配与焊接工艺、焊接结构生产工艺规程的编制、典型焊
接结构的生产工艺、装配焊接工艺装备和焊接结构生产的安全技术。在编写《焊接结构生产》的过程
中，从现代高职人才培养目标出发，注重教学内容的实用性，结合焊接专业技术岗位特点贴近焊接生
产实际组织教学内容，使学生掌握焊接结构生产的基本知识和基本技能。全书通俗易懂，实用性强，
便于组织教学。《焊接结构生产》是根据高等职业教育焊接技术及自动化专业教学计划和“焊接结构
生产”课程教学大纲编写的，可作为高等职业院校、高等专科院校、成人高校、民办高校及本科院校
举办的二级职业技术学院焊接技术及自动化专业的教学用书，也适用于五年制高职、中职相关专业，
并可作为社会相关从业人员的业务参考书及培训用书。
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《焊接结构生产》

书籍目录

绪论一、焊接结构的特点及其在工业发展中的作用二、本课程的性质和讲授的主要内容三、本课程的
能力目标及学习方法第一章 焊接结构的基本知识第一节 焊接结构的基本构件一、机器零部件焊接结
构二、压力容器焊接结构三、梁、柱焊接结构四、船舶焊接结构五、焊接结构生产工艺过程简介综合
训练第二节 焊接接头的基本知识一、焊接接头的组成及其基本形式二、焊缝的基本形式三、焊缝代号
综合训练第二章 焊接应力与变形第一节 焊接应力与变形的产生一、应力和变形的基础知识二、研究
焊接应力与变形的几个假定三、焊接应力与变形产生的原因综合训练第二节 焊接变形一、焊接变形的
分类及其影响因素二、焊接变形的危害三、控制焊接变形的措施四、矫正焊接变形的方法综合训练第
三节 焊接残余应力一、焊接残余应力的分布二、焊接残余应力对焊接结构的影响三、减小焊接残余应
力的措施四、消除焊接残余应力的措施综合训练第三章 焊接结构强度的基本理论第一节 电弧焊接头
的工作应力一、应力集中二、电弧焊接头的工作应力分布第二节 焊接结构的静载强度计算一、工作焊
缝和联系焊缝二、焊接接头静载强度计算的假设三、电弧焊对接接头的静载强度计算第三节 焊接结构
的疲劳破坏一、疲劳的定义二、影响焊接接头疲劳性能的因素三、提高焊接结构疲劳强度的措施第四
节 焊接结构的脆性破坏一、焊接结构脆断的基本现象和特点二、焊接结构脆断的原因三、防止焊接结
构脆性破坏的措施综合训练第四章 焊接结构备料及成形加工第一节 钢材的矫正及预处理一、钢材变
形的原因二、钢材的矫正原理三、钢材的矫正方法四、钢板及型钢的矫正五、钢材矫正方法的选择六
、钢材的预处理综合训练第二节 划线、放样与下料一、识图与划线二、放样三、下料四、板料的边缘
加工综合训练第三节 弯曲与成形一、弯曲成形二、机械压弯成形三、板材、型材的展开长度的计算四
、卷板综合训练第四节 冲压成形一、拉延二、旋压三、爆炸成形综合训练第五章 焊接结构的装配与
焊接工艺第一节 焊接结构的装配一、装配方式的分类二、装配的基本条件三、定位原理及零件的定位
四、装配中的测量五、装配用工夹具及设备六、装配的基本方法七、装配工艺过程的制订及典型结构
件的装配综合训练第二节 焊接结构的焊接工艺一、焊接工艺制订的原则和内容二、焊接方法、焊接材
料及焊接设备的选择三、焊接参数的选择四、确定合理的焊接热参数五、焊接工艺评定六、典型结构
焊接工艺评定程序综合训练第六章 焊接结构生产工艺规程的编制第一节 焊接结构的工艺性审查一、
焊接结构工艺性审查的目的二、焊接结构工艺性审查的步骤三、焊接结构工艺性审查的内容四、典型
焊接结构工艺性审查的步骤及实例综合训练第二节 焊接工艺规程一、生产过程与工艺过程二、工艺过
程的组成三、工艺规程的概念四、工艺规程的作用第三节 焊接结构加工工艺规程的编制一、编制工艺
规程的原则二、工艺规程的主要内容三、编制工艺规程的步骤四、工艺文件及工艺过程实例综合训练
第四节 焊接结构生产工艺过程分析一、生产纲领对结构工艺过程分析的影响二、工艺过程分析方法及
内容综合训练第七章 典型焊接结构的生产工艺第一节 桥式起重机桥架的生产工艺一、桥式起重机的
组成、主要部件的结构特点及技术标准二、主梁及端梁的制造工艺三、桥架的装配与焊接工艺综合训
练第二节 压力容器的生产工艺一、压力容器的基本知识二、中、低压容器的制造工艺三、高压容器的
制造工艺四、球形容器的制造工艺综合训练第三节 船舶结构的焊接工艺一、船舶结构的类型及特点二
、船舶结构焊接的工艺原则三、整体造船中的焊接工艺四、分段造船中的焊接工艺综合训练第四节 桁
架的生产工艺一、桁架的结构特点及技术要求二、桁架的装配工艺三、桁架的焊接工艺综合训练第八
章 装配焊接工艺装备第一节 概述一、焊接工装的地位与作用二、焊接工装的分类及应用三、焊接工
装的组成及选用原则综合训练第二节 焊接工装夹具一、零件在夹具中的定位二、定位器三、夹紧器四
、拉紧及推撑夹具综合训练第三节 焊接变位机械一、焊件变位机械二、焊机变位机械三、焊工变位机
械四、其他装置与设备综合训练第九章 焊接结构生产的安全技术、劳动保护与安全管理第一节 焊接
结构生产的安全技术一、备料的安全技术二、装配中的安全技术三、焊接生产中的安全用电综合训练
第二节 焊接生产中的劳动保护与安全管理一、焊接生产中的劳动保护二、焊接生产中的安全管理综合
训练参考文献

Page 3



《焊接结构生产》

章节摘录

第一章 焊接结构的基本知识第一节 焊接结构的基本构件焊接作为一种金属连接的工艺方法，已经在
机械制造业中得到广泛应用，许多传统的铸、锻制品，由于毛坯加工量大、零部件受力不理想等原因
逐步被焊接产品或铸一焊、锻一焊结构产品所代替。焊接结构形式各异，繁简程度不一，类型很多。
一、机器零部件焊接结构 机器焊接结构主要包括机床大件（机身、立柱、横梁等）、压力机机身、减
速器箱体以及其他大型机器零件等。这类结构通常在交变载荷或多次重复性载荷下工作，必须具有精
确的尺寸，才能保证主要部件或仪表零件的加工质量。采用钢板焊接或铸一焊、锻一焊联合的工艺制
造机器零部件结构，可以解决铸、锻设备能力不足的问题，同时大大缩短了制造周期。1．切削机床
的焊接机身切削加工是一种精度较高的工艺过程，因此必须要求机床的机身具有很高的刚度。过去，
由于铸铁价格低，铸件适于成批生产，加上铸铁具有良好的减振性能，所以铸铁机床机身一直占有明
显的优势。随着现代工业和新型加工技术的发展，为提高机床的整体工作性能，减轻结构重量，缩短
机身的生产周期和降低制造成本，机床机身逐步改用焊接结构。尤其是单件小批生产的大型、重型及
专用机床，大量采用焊接结构后的经济效果十分明显。图1-1a所示为普通卧式车床的焊接机身，主要
由箱形床腿、加强筋、导轨、纵梁及斜板等零部件组成。如图1-1b所示，机身断面结构形式是通过纵
梁和斜板实现的，它把整个方箱断面分割成两个三边形的断面，下方三边形完全闭合，这样的断面结
构具有较大的抗弯扭刚度。在切削机床中采用焊接机身时，需要考虑以下几个方面的问题：1）经济
效益问题。焊接机身经济效益与生产批量有关，它特别适用于单件小批量生产的大型或专用机床。2
）刚度问题。焊接机身一般采用轧制的钢板和型钢焊接而成，形状特殊的部分也采用一些小型锻件或
铸件。焊接机身应用最多的材料是焊接性好的低碳钢和普通低合金钢，由于钢材的弹性模量比铸铁的
高，在保证相同刚度条件下焊接机身比铸铁机身的自重轻很多。因此，焊接机身可以满足切削加工时
的刚度要求。
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