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内容概要

　　《铝合金车体焊接工艺》由六篇构成，每篇根据归类，又分为不同的章节。
第一篇是铝合金车体制造工艺基础篇，主要叙述铝合金车体生产过程中的专业技术基础；第二篇是铝
合金车体制造工艺模式篇，详细介绍了世界各主要公司的铝合金车体制造工艺模式；第三篇主要介绍
铝合金焊接质量检测和控制的方法；第四篇是焊接培训篇，介绍了焊接培训的各种技巧和培训内容；
第五篇是铝及铝合金焊接职业健康与安全环保篇，介绍了铝合金焊接烟尘对健康的危害及治理方法；
第六篇是铝合金车体工装设计篇，介绍了工装夹具的设计原则和方法。
　　《铝合金车体焊接工艺》是铝合金车体制造的专业技术性图书，可供工程技术人员、高等院校相
关专业师生、企业技术管理者使用，特别适合从事铁路设备制造工厂和从事焊接的技术人员使用。
　　《铝合金车体焊接工艺》未经作者本人和机械工业出版社共同许可，不可以进行任何形式的电子
化处理、复制及销售。
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工艺模式第三节　圆顶车顶制造工艺模式第十四章　底架制造工艺模式第一节　城轨车底架制造工艺
模式第二节　高速车底架制造工艺模式第十五章　铝合金车体总组成制造工艺模式第三篇　铝及铝合
金焊接质量检验及控制篇第十六章　铝及铝合金产品的焊缝质量检验第一节　外观检验第二节　焊缝
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差检验第一节　尺寸检验第二节　轮廓检验第三节　形位公差等综合检验第四篇　焊接培训篇第十八
章　如何培训焊工第一节　焊工应该掌握的基本概念第二节　节　约材料的基本功训练方法第三节　
打底焊的技能培训第四节　焊接操作技能培训要点第五节　铝合金焊工培训内容和考证规定第十九章
　MIG焊焊工培训步骤第一节　MIG焊焊接设备使用训练第二节　码（堆）焊道基本功训练第三节　
打底焊道训练第四节　平焊位置的单道角焊第五节　平焊位置的单道对接焊第六节　平焊位置的多道
角焊第七节　铝管平焊位置的单道对接焊第八节　铝板平焊位置的多道对接焊第九节　横焊位置的多
道角焊和对接焊第十节　立向上位置的多道角焊和对接焊第十一节　仰焊位置的多道角焊和对接焊第
十二节　管水平固定位置的多道焊接第二十章　TIG焊焊工培训步骤第一节　TIG焊焊接设备使用培训
第二节　建立电弧，形成熔池第三节　铝板上的平焊堆焊第四节　平焊位置上的单道角焊第五节　在
铝板上进行平焊位置的单道对接焊第六节　在板材上进行平焊位置上的多道角焊第七节　铝管单道焊
和多焊道平焊第八节　平焊铝板多道对接焊第九节　横焊多焊道角焊和对接焊第十节　立式多焊道角
焊和对接焊第十一节　仰焊位置多道角焊和对接焊第十二节　水平固定位置多焊道铝管焊接第五篇　
铝及铝合金焊接职业健康与安全环保篇第二十一章　铝及铝合金焊接的职业健康和烟尘危害第一节　
铝及铝合金焊接的职业健康安全要求第二节　焊接烟尘的产生机理第三节　焊接烟尘的成分及危害第
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尘的整体厂房治理第四节　工程实例——CRH3高速列车焊接厂房除尘除湿空调工程第六篇　铝合金
车体工装设计篇第二十三章　铝合金车体小部件工装设计第一节　可翻转工装设计方法第二节　多点
过定位设计方法第三节　快速压紧设计方法第二十四章　铝合金车体大部件工装设计第一节　通用工
装设计理念第二节　工装整体翻转设计理念第三节　在工装中设置工件挠度和焊接反变形的方法第四
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