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前言

本教材是根据教育部材料成型及控制工程专业教学指导分委员会制定的《材料成型及控制工程（分专
业方向）本科培养方案》编写的。
 教育部在1998年按照厚基础、宽口径的人才培养模式，将我国高等院校的学科专业由原有的504个合
并调整为249个。
考虑原焊接专业的特殊性，教育部在国家新专业目录外增设了焊接技术与工程专业。
自1999年以来，全国高校按焊接技术与工程专业招生的院校有近20所，并呈现逐年增加的趋势。
 近半个世纪以来，焊接技术在工艺、材料、设备等领域取得了很大成就，已经由过去单纯的手工作业
逐步发展为机械化、自动化、机器人化甚至智能化，成为制造业必需的基本制造技术之一。
目前，各国焊接结构每年消耗钢材产量近半，在我国达到3亿多吨，使焊接技术的应用十分广泛，带
动很多产业的快速发展，促进了焊接专业毕业生的就业。
 本教材意在将学生焊接专业知识的培养与焊接企业生产的技术需求接轨，更快更好地让学生进入焊接
工程师角色，满足焊接工程实际的需要。
主要内容有焊接生产备料、焊接生产装配与焊接、焊接生产工艺、焊接工程质量管理、焊接生产组织
管理、焊接生产质量检测、焊接生产设施与装备、典型产品的焊接生产。
该教材的编写力求理论与实际相结合，突出应用。
将多年来的教学实践和来源于生产一线的应用经验很好地凝练在该教材内容中。
 该书可作为普通高等院校毕业后从事焊接工程技术工作的本科生或研究生的教材，也适用作为焊接技
术与工程专业、材料成型及控制工程专业、材料加工与工程专业、机械制造工程专业的本科生和研究
生参考书，适用于企业焊接工程师的岗前自学与岗位培训参考书及供从事焊接技术工作的工程技术人
员参考。
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内容概要

　　《焊接生产与工程管理》的主要内容有焊接生产备料、焊接生产装配与焊接、焊接生产工艺、焊
接工程质量管理、焊接生产组织管理、焊接生产质量检测、焊接生产设施与装备、典型产品的焊接生
产。
《焊接生产和工程管理》可作为普通高等院校焊接技术与工程专业以及材料成型与控制工程专业、材
料科学与工程专业、机械制造工程专业焊接方向的本科生和研究生教材，也可作为企业焊接工程师的
岗前自学与岗位培训参考书，还可供从事焊接技术工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：在现代机械制造业中，焊接生产备料作业是焊接生产过程的重要组成部分，属于焊接生产过程
的前期阶段，焊接生产备料的制造质量直接影响装配、焊接等工序，对产品质量和生产效率也有很大
影响。
有时焊接结构的生产备料工作量在整个焊接生产过程中占有较大的比例，特别在重型机械的焊接结构
生产中约占全部焊接生产工时的25％～60％，因此提高备料工艺的技术水平和加工手段，对提高焊接
结构生产质量、技术水平、生产效率有着重要意义。
焊接生产备料过程有很多生产工序，焊接生产备料指从原材料人厂至零件加工制作的工艺（工序）过
程。
其中以焊接生产材料人厂检验、材料预处理、放样与展开、热切割技术、弯曲与成形、剪切与冲压等
工艺知识最为重要，是焊接生产备料工艺的核心内容。
1.1焊接生产材料人厂检验焊接生产材料入厂检验是保证焊接质量的重要措施，属于焊前检验。
原材料及焊接材料在化学成分、力学性能等方面的人厂检验，具体检验方法一般分为检查原材料生产
厂家所提供的材质证明书、按照技术标准对实物进行复检。
1.1.1原材料的检验焊接结构使用的金属种类很多，相同种类的金属材料亦有不同的型号、牌号。
使用时应根据金属材料的出厂质量检验证明书（或合格证）加以鉴定，同时，还须进行外部质量检查
和抽样复核，以检查在运输过程中产生的外部缺陷，防止材料型号错乱。
对于存在严重外部缺陷的原材料应标记、取出，严禁转入后续生产工序，对于没有出厂证明或新使用
的材料必须进行化学成分分析、力学性能试验及焊接性试验后才能投产使用。
根据焊接结构生产实际要求，焊接生产常用的原材料一般包括板材、型材、管材等规格形式，材料品
种按照化学成分分主要有碳素结构钢、优质碳素结构钢、合金钢、低合金高强度钢；按用途分主要有
结构钢、工具钢、特殊钢；按照冶炼方法分有平炉钢、转炉钢和电炉钢。
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编辑推荐

《焊接生产与工程管理》为普通高等教育材料成型及控制工程系列规划教材之一。
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