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内容概要

本书为《焊接应力、变形的控制工艺与操作技巧》，全书共分八章，分别介绍了焊接应力与变形的产
生原因和规律、焊接结构的设计、合理选择装配与焊接程序、焊接变形的估算及反变形法的实施以及
其他焊接变形控制工艺、典型结构的装配与焊接、焊后残余变形的矫正和焊接残余应力的防止与消除
等内容。
其中第二至第七章重点介绍焊接变形的减小与消除工艺与措施，第八章重点介绍焊接应力的防止与消
除。
本书采取工艺与操作相结合的形式，简明扼要地介绍生产中焊接应力、变形的控制工艺与操作技巧，
并配以大量实例及图示，以利于读者更好地学习吸收，并从中得到启发，从而能在实际生产中起到借
鉴作用。
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章节摘录

版权页：插图：按本厂或车间产品的批量大小来选择。
一般工厂生产的类型分为单件生产、成批生产和大量生产三种。
单件生产宜选择既能用于这种产品又能适用于另一种产品的通用夹具。
大量生产宜选用或设计专用的夹具，如装配胎具或焊接胎具。
尽量选择高效、省力和快速的夹紧装置，以减少辅助时间。
成批生产按批量不同又分大批、中批和小批生产。
小批生产的产品重复性小，宜选择通用性比较大的夹具。
对于中批或大批生产，如果采取流水作业，为了减少辅助时间，可以选择或没计专用夹具。
总之，成批生产是介乎单件和大量生产之间，应按实际需要来选择。
按产品结构特点来选择。
反映产品结构特点的是它的几何形状、尺寸大小、重量、焊缝布置和技术要求等因素，这些因素决定
着夹具结构的复杂程度。
大型厚板的焊件，由于重量大，除大量生产外，一般都是在工地或简单的工作平台上装配和焊接，这
时宜选择结构简单，可单独搬到工件上使用的焊接夹具。
如使用挡铁进行定位，用螺旋夹紧器进行夹紧等，一般不使用胎具；对于大型薄壁焊件，因板壁薄，
最易变形，使用简单的夹具就难以保证质量。
这时，宜选择或设计结构较为复杂的胎具，以加强焊件的剐性；对于机器上的零件或部件最宜使用翻
转胎具进行焊接；对于圆柱形或球形的焊件，因它上面有规则的环形焊缝，适宜选择能回转焊件的转
胎。
按产品制造的工艺来选择。
一个产品的制造过程可能是先装配后焊接，也可能是装配和焊接交叉进行；它可能是用于手工弧焊法
进行焊接，也可能用半自动或自动弧焊法进行焊接。
显然，不同的工艺方法和工艺程序，就得选择相应的夹具。
当采取先装配后焊接的工艺程序时，就需要使用不同的夹具。
专供装配用的夹具，其主要任务是如何把焊件上各种零件的位置精确地固定下来；专供焊接用的夹具
，其主要任务是防止焊件变形和使焊件上各种焊缝能顺利地焊完。
所以，应按工艺要求选择相应的夹具。
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编辑推荐

《焊接应力、变形的控制工艺与操作技巧》：焊接工艺与操作技巧丛书

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<焊接应力、变形的控制工艺与操�>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


