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内容概要

本书主要内容包括：绪论、焊接热过程、焊接应力与变形、焊接接头、焊接结构的脆性断裂、焊接接
头和结构的疲劳强度、焊接结构类型及其力学特点、焊接结构设计等。
本书力求理论联系实际，突出基本问题，注重对思路和能力的培养，并适当反映国内外的最新研究成
果和发展趋势。
针对以往焊接专业学生培养过程中缺乏焊接热过程的相关知识的状况，对这方面的相关知识也作了比
较详细的介绍。
    本书可作为焊接技术与工程专业以及材料成形及控制工程专业研修焊接专业方向的本科生教材，也
可供从事焊接工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第1章　绪论　　焊接作为一种重要的先进制造技术在工业生产和国民经济建设中起着非常重要
的作用。
经过几十年的快速发展，目前，焊接已在许多工业部门的金属结构（如建筑钢结构、船体、铁道车辆
、压力容器等）制造中几乎全部取代了铆接。
此外，在机械制造业中，以往由整铸整锻方法生产的大型毛坯改成了焊接结构，目前，世界主要工业
国家生产的焊接结构占到钢产量的50％～60％。
　　1.1　焊接结构的特点　　与铆接、螺栓联接的结构相比较，或者与铸造和锻造的结构相比，焊接
结构具有下列优点：　　（1）焊接接头强度高　在适当的条件下，焊接接头的强度可达到与母材等
强度甚至高于母材强度。
而铆接或螺栓联接的结构，由于要在母材上钻孔，这样就削弱了工作截面，从而导致承载能力下降
约20％。
　　（2）焊接结构设计灵活性大　主要表现在：焊接结构的几何形状不受限制，可以制造空心结构
，而采用铆、铸、锻等方法是无法制造的；焊接结构的壁厚不受限制，当两被连接构件的壁厚相差很
大时，仍然可以实现有效连接；焊接结构的外形尺寸不受限制，对于大型结构可分段制成部件，现场
组焊，这是锻、铸工艺所不能完成的。
此外，可利用标准或非标准型材组焊形成所需要的结构，目前许多大型起重机和桥梁等都采用型材制
造；采用焊接的方法可实现异种材料的连接，在同一结构的不同部位可按需要配置不同性能的材料，
做到物尽其用。
焊接还可与其他工艺方法联合使用，如铸一焊、锻一焊、栓一焊、冲压一焊接等联合工艺来制造金属
结构。
　　（3）焊接接头密封性好　其气密性、水密性均优于其他方法，特别是在高温、高压容器上，只
有焊接接头才是最理想的连接形式。
　　（4）焊前准备工作简单特别是近年来数控精密气割技术的发展，对于各种厚度或形状复杂的待
焊件，不必预画线就能直接从板料上切割出来，一般不用再进行机械加工就可投入装配焊接。
　　（5）易于结构的变更和改型与铸、锻工艺相比，焊接结构的制造无需铸型和模具，因此成本低
、周期短。
特别是在制作大型或重型、结构简单而且是单件或小批量生产的产品结构时，具有明显的优势。
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