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前言

　　本书依据最新颁布的国家职业标准，并参照原《机械工人技术等级标准》及《国家职业技能鉴定
规范》的基本要求，针对目前钢制焊接结构应用发展的实际情况，以及对焊接结构生产技术人才的需
求而编写。
本书适合从事钢制焊接结构制造的冷作和焊接技术工人阅读。
通过阅读本书，能同时了解及掌握冷作和焊接两个工种（多面手）的基本操作技术，了解一般钢制焊
接结构的生产全过程。
　　本书主要内容包括焊接结构概述，焊接应力与变形，冷作、焊接常用设备及工具，焊接结构作图
、识图与计算，冷作放样、展开与备料，零件加工成形与装配，钢制结构的焊接，典型结构的装配与
焊接，焊接结构产品检验等内容。
全书包容了焊接产品生产中冷作、焊接两个工种操作技术的全过程，基本上能满足掌握焊接钢结构生
产技术的要求。
　　本书主要是针对国内中、小型钢制焊接结构生产企业的技术工人学习，以及在冷作、焊接工作中
对实用数据进行查询和参考而编写的技术读本；同时也可供青工、农民工自学。
广泛适用于从事各种钢制焊接结构生产.的初学者和具有一定基本知识的初、中级技术工人，是一本集
多工种知识于一体，跨工种的学习用书。
　　本书由孙景荣主编，李荣峰、刘文贤等参加编写及校对。
由于书中内容涉及两个工种的生产操作技能和基本理论知识，编写难度较大，加之编者水平有限，疏
漏之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书围绕焊接结构的生产过程，分别从识图，冷作。
装配，焊接等制造工艺方面着手，讲述了焊接结构的生产概况，焊接应力与变形，冷作。
焊接常用设备与工卡具，焊接结构的作图、识图与计算基础，冷作放样、展开与备料，焊接结构零件
加工，金属结构的焊接，典型焊接结构生产，焊接产品质量检验等内容。
     本书突出焊接结构生产工人的基本实用知识和操作技术，结合《机械工人技术等级标准》和高职高
专及技工学校的教学主干课内容而编写，是一本初、中级冷作工及焊工提高生产操作技能和知识水平
的自学，培训用书，还可作为焊接、冷作技术专业师生学习。
参考的通俗读本。
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焊接第8章　冷作、焊接结构质量检验参考文献
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章节摘录

　　控制焊接工艺，防止焊接接头脆化。
　　（1）焊接接头脆性的一般特征　焊接接头各部位的组织各不相同，反应在韧性上也有明显的差
别。
当采用15MnVN钢进行埋弧自动焊试验时，钢板厚度为28mm，开成X形坡口，两面均各焊接三层（每
层五道）。
焊后不经任何处理，采用U形缺口冲击试验，测得一40℃冲击韧性除焊缝中心的最差外，其次是熔合
区（实际是粗晶区）。
缺口开在焊接接头的不同部位试验时，也说明焊缝金属和粗晶区是薄弱部位。
总之，在整个焊接接头中，焊缝金属和近缝区的韧性最低。
由于近缝区是容易出现缺陷（咬边、裂纹）的部位，同时也是热应力应变集中的部位，因而近缝区常
成为接头脆性断裂的起源点。
显然，问题不在于强度而在于韧性，因此，如何提高焊缝金属的韧性是非常重要的。
　　（2）近缝区的韧性　焊接接头脆性断裂的起裂和止裂特性，一般由以下几种因素引起：　　①
焊接热循环的作用导致材料的脆化；　　②存在焊接缺陷；　　③存在残余应力及拘束应力；　　④
由焊缝外形引起的应力集中等。
　　由于近缝区往往脆化严重，并且应力常与焊缝轴线接近垂直，因而裂纹很容易沿近缝区扩展，也
就是说近缝区的止裂特性很差。
如果焊缝韧性很差，也会出现从近缝区转向焊缝扩展的现象。
这说明，由于近缝区的脆化，即使母材本身具有很高的韧性，也无实际意义，裂纹总是在脆化严重的
部位中扩展。
由此可知，最大限度地减少近缝区的脆化是十分必要的。
　　（3）影响近缝区韧性的因素　近缝区韧性的高低，关键在于焊接时所发生的组织变化。
　　①焊接线能量的影响。
焊接工艺对近缝区组织变化有很大影响，其中焊接线能量的影响必须引起重视。
　　在实际生产中，往往采用多层多道焊，除了最后一层焊道的近缝区完全是马氏体组织外，近缝区
其余部位，
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