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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，机械工业出版社组织召升了“职业教育焊
接专业教材建设研讨会”。
在会上，来自全国十多所院校的焊接专业专家、一线骨干教师研讨了在新的职业教育形势下焊接专业
的课程体系，确定了面向中职、高职层次两个系列教材的编写计划。
本书是根据会议所确定的教学大纲和中等职业教育培养目标组织编写的。
　　本书具有以下特点：第一，注重在理论知识、素质、技能等方面对学生进行全面的培养，掌握操
作要领和安全技术；第二，注重新知识、新工艺、新标准等内容的介绍；第三．做到图解丰富、直观
，内容通俗易懂；第四，编写模式新颖，将需要掌握的知识点进行分解，按单元、综合知识模块、能
力知识点作为层次进行编写，每单元开始部分安排有“学习目标”，模块末安排有“综合训练”，各
单元中穿插“想一想”、‘‘小知识”等内容，引导学生积极思考。
为便于教学，本书配备了电子教案和习题答案，选择本书作为教材的教师可来电索取(010-88379201)，
或登录网站注册、免费下载。
　　本书由王云鹏(绪论，第一、二、三、四、八单元)、王静(第五、七单元)、王承辉(第六单元)共同
编写；王云鹏任主编，由付书林主审。
　　本书编写过程中，得到了参编、参审单位以及许多学校和工厂有关人员的大力支持和热情帮助，
并为本书提供了资料，在此一并表示衷心感谢。
　　由于编者水平有限，编写时间仓促，书中一定存在错误和不妥之处，恳请使用本书的教师和广大
读者批评指正。
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内容概要

全书共分八个单元，主要内容有焊接应呼与变形、焊接接头及工作应力的分布、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—焊接工艺装备、焊接结构工艺分析与工艺编制、典型焊接
结构的生产工芝、焊接结构生产的组织与安全技术等。
　　本书内容旨在突出职业教育特点，理论知识深度适宜，注重工程实用性，论述中以实际应用为着
眼点；编写模式新颖，将需要掌握的知识点进行分解，按单元、综合知识模块、能力知识点分层次编
写，每个单元开始部分安排自“学习目标”，每个模块末安排有“综合训练”，并兼顾了焊工考证的
考点内容，以满足“双证制”教学需要。
为便于教学，本书配备了电子教案和习题答案，选择本书作为教材的教师可来电索取（O1O
—88379201），或登录www cmpedu.com网站注册、免费下载。
　　本书可作为中职、各类成人教育焊接专业教材或培训用书，也可供相关技术人员参考.
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章节摘录

　　焊接残余变形在焊接结构中的分布是很复杂的。
按变形对整个焊接结构的影响程度，可将焊接残余变形分为局部变形（指结构的某一部分发生的变形
）和整体变形（指整个结构的形状和尺寸发生变化）；按照变形的外观形态来分，可将焊接残余变形
分为如图1-6所示的5种基本变形形式，即收缩变形、角变形、弯曲变形、波浪变形和扭曲变形。
下面，将分别讨论各种变形的形成规律和影响因素。
　　1.收缩变形　　焊件尺寸比焊前缩短的现象称为收缩变形，分为纵向收缩变形和横向收缩变形，
如图　　1.7所示。
　　（1）纵向收缩变形纵向收缩变形是指焊件沿平行于焊缝方向上尺寸的缩短。
这是由于焊缝及其附近区域在焊接高温的作用下产生纵向的压缩塑性变形，焊后这个区域要收缩，便
引起了焊件的纵向收缩变形。
纵向收缩变形量Ax的大小主要取决于焊缝长度、焊件的截面积等因素。
焊缝的长度越长，纵向收缩量越大；焊件截面积越大，焊件的纵向收缩量越小。
从这个角度考虑，在受力不大的焊接结构内，采用间断焊缝代替连续焊缝，是减小焊件纵向收缩变形
的有效措施。
　　另外，焊件材料的线膨胀系数对纵向收缩量也有一定的影响，线膨胀系数大的材料，焊后纵向收
缩量大，如不锈钢和铝比碳钢焊件的收缩量大。
对于截面相同的焊缝，采用多层焊引起的纵向收缩量比单层焊小，如第二层的收缩量约是第一层收缩
量的20％，第三层的收缩量约是第一层收缩量的5％一10％。
可见，分的层数越多，每层的线能量越小，纵向收缩量就越小。
表1-2列出了中等厚度低碳钢钢板对接焊缝和角焊缝纵向收缩量的近似值，供参考。
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