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前言

　　为了进一步贯彻《国务院关于大力推进职业教育改革与发展的决定》的文件精神，加强职业教育
教材建设，满足职业院校深化教学改革对教材建设的要求，教育部高职高专材料类教学指导委员会
于2008年11月在中南大学召开了“工程材料与成形工艺类专业规划教材建设研讨会”。
会上，来自全国几十所高等职业院校的专家、一线骨干教师研讨了新的职业教育形势下高等职业院校
焊接技术及自动化专业的课程体系，确定了高职层次教材的编写计划，本书是根据会议所确定的教学
大纲和高等职业教育培养目标组织编写的。
　　《焊接结构生产》课程是焊接技术及自动化专业必修的核0主干课程，综合性、实践性强。
培养学生掌握焊接结构生产中常用的备料和成形加工方法，掌握典型焊接结构的生产工艺，具备运用
所学知识，分析、解决焊接生产现场技术问题的能力，主要讲授焊接应力与变形、焊接接头的应力分
布及静载强度、焊接结构备料及成形加工、焊接结构的装配与焊接工艺、装配一焊接工艺装备、焊接
结构工艺性分析、典型焊接结构的生产工艺，焊接结构的生产组织与安全技术等基本知识。
　　本书的编写具有以下特点：　　1.本书是由长期从事教学、科研及生产一线的具有丰富经验的双
师、双教（教学、教研）型教师，在总结多年高职教学、科研、教研、教改的实践经验基础上，结合
企业对高职焊接专业学生知识结构和能力结构的要求编写而成。
　　2.本书按模块式编写，每个模块开始安排有“学习目标”，结束安排有“综合训练”，包括基本
知识训练和基本技能训练，兼顾了焊工职业技能鉴定对焊接结构生产知识要求的考点，同时，通过技
能训练，使学生能够满足学校“双证制”教学的需要。
　　3.本书对基本内容的处理力求体现“宽、精、新”的特色，对焊接结构生产过程中所涉及的各种
工艺及设备进行了全面的介绍；对一些理论较深且实用性不强的知识尽量少讲；增加了在焊接结构制
造过程中一些实用性比较强的知识及一些新知识，如工艺装备的设计知识、制造质量管理及过程质量
控制知识、焊接机器人知识等。
　　4.为了便于教学，本书还配备了电子教案和部分习题解答，可供老师教学参考，以便适应现代化
教学手段的要求。
　　本教材的绪论及第七、八模块由王建勋编写，第一、三模块由闵志宇编写，第四、五模块由徐宏
彤编写，第二模块由谢安编写，第六模块由谷莉编写。
全书由王建勋担任主编，闽志宇、谷莉担任副主编，曹朝霞担任主审。
电子教案由王建勋制作。
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内容概要

　　《焊接结构生产》是教育部高职高专材料类教学指导委员会工程材料与成形T艺类专业规划教材
。
《焊接结构生产》主要论述焊接应力与变形；焊接接头及焊接结构的强度；焊接结构的备料及成形加
工；焊接结构的装配；焊接结构生产工艺规程的编制；典型焊接结构生产工艺；装配一焊接工艺装备
；焊接结构生产的组织管理、劳动保护与安全文明生产。
　　《焊接结构生产》在编写过程中，从现代高职人才培养目标出发，注重教学内容的实用性，特别
是结合焊接专业技术岗位特点及培养“双证制”人才的需要，尽量结合生产实际组织内容，以满足焊
接工程技术人员及各级焊工对焊接结构生产知识的要求。
《焊接结构生产》编写模式新颖，每个模块开始安排有“学习目标”，结束安排有“综合训练”，包
括基本知识训练和基本技能训练，兼顾了焊工职业技能鉴定对焊接结构生产知识要求的考点。
同时，通过技能训练，使学生能够对焊接结构生产中一般结构进行备料及成形加工；学会简单焊接结
构的装配；能够对一般焊接结构进行简单的工艺分析；具备制定简单焊接结构生产工艺规程的能力。
为了便于教学，《焊接结构生产》还配备了电子教案和部分习题解答，可供老师教学参考。
　　《焊接结构生产》可作为高等职业技术院校焊接技术及自动化专业的教材，也町作为各类成人教
育焊接专业的教材及各级焊工职业技能鉴定培训教材，同时可供有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　（1）用经净化过的压缩空气将原材料表面吹净。
　　（2）涂刷防护底漆或浸入钝化处理槽中做钝化处理，钝化剂可用100h，磷酸锰铁水溶液处
理10min，或用2％亚硝酸溶液处理1min。
　　（3）将涂刷防护底漆后的钢材送人烘干炉中，用加热到700℃的空气进行干燥处理。
　　2.化学清理　　即用溶液进行清理，这种方法生产效率较高，质量均匀并且比较稳定，但成本高
，并会对环境造成-定的污染。
　　酸洗是将钢板浸入盛有2％-4％硫酸液的耐酸槽内，取出后放入盛有1％～2％温石灰液槽内，经石
灰液洗去钢板上残留的硫酸液，取出干燥，使钢板上留有-层薄薄的石灰粉，它防止金属表面再发生氧
化。
在焊前将这层石灰擦去。
　　低碳钢冲压零件的清理（如汽车制造厂），焊前要清理油污。
步骤为：先在90℃以下热碱水（Na：CO）中冲洗；然后在90℃以下热水中第二次清洗；继续在90℃
热水中进行第三次清洗（在雨季为防止零件生锈，可在热水中加人重铬酸钠）；最后在200。
C下进行烘干，送人中间仓库。
　　不锈钢零件的清理，为清理油污采用以下程　　序：①在以苛性钠90 g、碳酸钠20 g加1 L水配成并
加热至80℃～900C的碱液中清洗10min；②用45℃-50℃热水冲洗掉全部残液；③用冷水冲洗。
　　用铅锌模或铝锌模冲压的不锈钢毛坯，应清除工件表面的铝、铅、锌附着物。
除用上述清油程序外，接着应用浓度100～150mL／L的盐酸进行清洗。
　　铝合金在氩弧焊前也要清理，清理步骤如下：①除油污，用磷酸钠（40～60/L）、碳酸钠
（40-50/L）及水玻璃（25～30/L）的溶液，在60℃-80℃温度下清洗10～30min；②用40℃～60℃流动的
热水洗3-5次；③用冷水洗3～5次；④用硝酸（250～400g／L）溶液在60℃～65℃下洗光（气焊时在室
温下洗光）；⑤用流动冷水洗3～5次；⑥用苛性钠（50-60/L）溶液在50℃～70℃下腐蚀0 5～3 min；⑦
用流动的40℃～60℃水洗3～5次；⑧用流动的冷水洗3～5次；⑨同④再-次进行光泽处理；⑩同⑧再-
次冲洗，在60℃～70℃下干燥。
清洗后5天内必须焊接。
　　3.1.2 钢材的矫形　　1钢材变形的原因　　引起钢材变形的原因很多，从钢材的生产到零件加工
的各个环节，都可能因各种原因而导致钢材的变形。
钢材的变形主要来自以下几个方面：　　第-，钢材在轧制过程中可能产生残余应力而变形。
例如，在轧制钢板时，当轧辊沿其长度方向受热不均匀，轧辊弯曲、轧辊设备调整失常等原因造成轧
辊间隙不-致，引起板料在宽度方向的压缩不均匀，压缩大的部分其长度方向的延伸也大，反之，则延
伸较小。
　　第二，送到工厂或焊接结构车间的轧制钢材，由于冷却、存储及运输等环节组织不当使轧制材料
发生所不希望的变形，如局部凸起、波浪形、整体弯曲、板边折弯、局部折弯等。
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编辑推荐

　　焊接结构生产/熔焊过程控制与焊接工杨。
焊接方法与设备/焊接检测及技能训练。
金属材料/热处理技术基础。
热处理设备/金属材料检测技术。
势处理技能操作训练/铸造合金熔练及控制。
铸造生产及工艺工装设计/特种铸造。
铸造工贡CAE优化设计/铸造技能基础实训。
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