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内容概要

本书系统介绍了钢结构的类型、特点、材料、焊接应力及变形、焊接接头及其破坏形式，对从备料、
工艺方案设计、工艺规程的制定到钢结构的装配、钢结构焊接的全过程进行了全面阐述，并介绍了钢
结构装配一焊接用机械、机器人及焊接生产安全等。
 　　本书编写中注重科学性与实用性相结合，以工程实例为基础，深入浅出，可为工程设计及生产技
术人员提供指导，也可以作为大专院校相关专业的教材。
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章节摘录

　　第1章 钢结构概述　　1.1 钢结构的特点和类型　　1.1.1　钢结构的特点　　钢结构是指由金属材
料轧制的各种型钢（角钢、工字钢、槽钢、钢管等）、钢板、冷加工成形的薄壁型钢以及钢索，锻造
、铸造制造的坯料为基本元件，按照结构的形状备料，下料，装配，焊接、铆接或螺栓连接起来，其
结构使用安全可靠，并具有一定承受载荷能力的结构。
　　目前钢结构已在国民经济各部门获得非常广泛的应用，不仅在传统的工业部门，如工业与民用建
筑业中的建筑结构，交通运输业中的船舶、车辆、飞机、桥梁，电力部门中的高架塔桅，水工建筑中
的闸门、大型管道以及机械工业中的工程机械、重型机械等方面，而且在新兴的宇航工业、海洋工程
中都大规模应用了钢结构。
钢结构如此广泛的应用，原因在于钢结构与其他材料制成的结构相比，具有下列特点。
　　①强度高、重量轻钢材比木材、砖石、混凝土等建筑材料的强度要高出很多倍，因此，当承受的
载荷和条件相同时，用钢材制成的结构自重较轻，所需截面较小，运输和架设亦较方便。
　　②塑性和韧性好钢材具有良好的塑性，在一般情况下，不会因偶然超载或局部超载造成突然断裂
破坏，而是事先出现较大的变形预兆，以便采取补救措施。
钢材还具有良好的韧性，对作用在结构上的动载荷适应性强，为钢结构的安全使用提供了可靠保证。
　　③材质均匀 经轧制的钢材内部组织均匀，各方向的力学性能基本相同，基本达到各向同性，在一
定的应力范围内，钢材处于理想弹性状态，与工程力学所采用的基本假定较符　　合，故计算结果准
确可靠。
　　④制造简单钢结构是由各种加工制成的型钢和钢板组成，采用焊接、螺栓或铆接等手段制造成基
本构件，运至现场装配拼接。
故制造简单、施工周期短、效率高，且修配、更换也方便。
这种工厂制造、工地安装的施工方法，具备了成批大件生产和成品精度高等优点，同时为降低造价、
发挥投资的经济效益创造了条件。
　　⑤密封性和气密性好钢结构采用焊接方法连接易做到紧密不渗漏，密封性好，适用于制作容器、
油罐、油箱、储罐等密封结构。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<钢结构焊接制造>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 5


