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内容概要

　　《焊接结构制造工艺实用手册》全面系统地讲述了现代焊接结构制造工艺过程相关的专业知识。
全书共分20章，主要内容包括焊接结构的基本类型及其要素，制造工艺流程，生产组织和焊接车间的
工艺设计，焊接结构常用金属材料及焊接材料的特性和用途，备料加工工艺及钢材的预处理，切割下
料工艺及设备，现代常用焊接工艺方法，常用焊接设备。
手册中还概括地阐明了各种钢铁材料和有色金属的焊接工艺，并以大量篇幅介绍了锅炉压力容器和管
道、建筑和桥梁、船舶、汽车、起重机械等各种典型焊接结构的制造工艺。
此外，手册对现代焊接结构生产中的质量控制、检测技术和管理程序也做了明确的说明。
《焊接结构制造工艺实用手册》所列数据资料大多取自国内外最新标准和生产实践经验，具有内容新
，覆盖面全，数据翔实，取材先进实用，方便查阅的特点。
　　《焊接结构制造工艺实用手册》主要供从事焊接生产的工程技术人员、工艺人员和技术管理人员
，以及焊接技师及中、高级焊工使用，也可供高等院校相关专业师生参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   我国现行的焊接工艺评定标准，与美国ASME法规相比，对焊接填充金属的规定显
得过于严格，大多是以焊接填充金属牌号的变动，作为确定焊接工艺评定必要性的依据。
这必将造成焊接工艺评定不必要的重复。
对于已积累多年焊接工艺评定经验的生产企业，在条件许可的前提下，可以参照ASME法规，按其焊
接填充金属的分类原则执行。
 5）预热温度和层问温度。
预热温度可以看作焊接温度参数，它直接决定了焊接接头的冷却速度，对接头的力学性能产生一定的
影响，在防止接头冷裂纹方面起着重要的作用。
当拟采用的预热温度比原焊接工艺规程规定的预热温度低50℃以上时，需作焊接工艺评定试验。
对于某些钢材，过高的层间温度会降低接头的强度和冲击韧度。
如最高层间温度比原定的层间温度高50℃以上，则必须作焊接工艺评定。
如焊接接头焊后需作上临界转变温度以上的热处理，或奥氏体钢接头焊后需作固溶处理，则最高层间
温度可不受限制。
 6）焊接气体。
在使用燃气和保护气体的焊接工艺方法中，出现下列情况之一者，则需作焊接工艺评定： ①气焊时，
改变燃气的种类，例如从乙炔改成丙烷，或反之。
 ②气体保护焊时，改变单一保护气体的种类，或由单一保护气体改成混合气体，或改变混合气体的组
分和配比，或取消保护气体（如改用自保护药芯焊丝）。
 ③焊接铬合金钢（包括铬镍合金钢和低合金铬钢）时，取消背面成形气体，或从惰性气体改成活性气
体。
 ④焊接含铬量较高[ω（Cr）>2.5％]的合金钢时，取消拖罩保护气，或改变拖罩保护气成分，或减少
拖罩保护气流量10％以上。
 ⑤等离子弧焊时，改变离子气和保护气的成分，或减少其流量10％以上。
 ⑥电子束焊时，焊接环境从真空改成惰性气体保护，或反之。
 7）焊接电参数。
对于焊条电弧焊、埋弧焊、熔化极气体保护焊、钨极氩弧焊、等离子弧焊、气电立焊等焊接工艺方法
，焊接电参数被看作是补加重要参数。
它主要对接头的冲击韧度产生较大的影响。
当出现下列情况之一者，需作焊接工艺评定： ①焊接热输入，或单位焊缝长度上熔敷金属体积的增加
，超过了前期评定的极限值。
其容许的偏差视所焊材料特性而定。
在焊接对热输入不敏感的材料，例如碳钢和低合金钢时，焊接热输入容许变化范围为20％；而对热输
入较敏感的材料，例如低合金调质高强度钢，奥氏体不锈钢等，焊接热输入容许偏差的上限为10％。
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