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前言

专业课程设计是高等工科院校培养方案中一个综合性较强的工程训练环节，也是南昌航空大学近年来
实施工程教育与工程训练相结合的培养模式的一个特色。
焊接专业课程设计的主要内容是焊接工艺设计和焊接工装设计。
鉴于焊接技术与工程专业、材料成形及控制工程专业的学生对焊接工艺方面的基本知识了解多一些，
而对焊接工装设计的基本知识十分欠缺，作者结合多年的教学改革实践，于2003年在校内讲义的基础
上编著了《焊接工装设计基础》一书，以便进一步探索工程教育与工程训练相结合的教学方法。
该书出版后，受到了同行师生，尤其是工厂的工程技术人员的欢迎。
本书在保留原教材的结构和特色的基础上，吸取同行专家提出的宝贵意见，对其内容进行了必要的修
改、充实和提高，特别是增加了有关汽车装焊夹具设计的实例，更强调理论与实践相结合，力求满足
工程实际和人才培养的需要。
全书共分五章，介绍了焊接工装的特点、工件的定位原理及定位器设计、夹紧装置设计、焊接工装中
常用的动力装置、焊接工装设计方法、焊接工艺装备实例等方面的内容。
编写时，注意了内容的系统性和科学性，在重点介绍基本原理的同时，突出实用性，适量介绍了一些
新技术成果，尽量应用焊接生产中的实例进行分析，便于学生联系实际，举一反三，增强工程意识。
全书采用现行国家标准和行业标准。
每章末列有习题与思考题。
本书可作为高等工科院校焊接技术与工程专业、材料成形及控制工程专业的教材和专业课程设计以及
毕业设计参考书，也可供有关专业师生和从事焊接工装设计的工程技术人员参考。
在本书编写与出版过程中，南昌航空大学教务处、航空工业出版社给予了大力支持和帮助；得到了教
育部高等学校本科特色专业建设点项目和江西省教育厅高等学校教学改革研究省级立项课题的资助；
南昌航空大学焊接工程系的同事们给予了大力支持和帮助；昆山华恒焊接设备技术有限责任公司董事
长徐绪炯先生、莱斯机器人（昆山）有限公司总经理Manfred Emonts博士、珠海固得焊接自动化设备
有限公司总经理唐君才高级工程师、南通振康机械有限公司总经理汤子康高级工程师、嘉手五金制品
（东莞）有限公司总经理廖海星先生给予了大力支持和帮助，并提供了有关的参考资料；上海交通大
学博士生导师陈关龙教授审阅了本书初稿，并提出了宝贵意见。
作者在此对上述单位和个人以及书中所列参考文献的作者一并表示衷心的感谢。
焊接工装设计涉及的内容十分广泛，包括机械、电子、材料、力学和经济等学科的内容。
由于作者经验不足，水平有限，书中错误或不妥之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　《焊接工装设计》介绍了焊接工装的特点、工件的定位原理及定位器设计、夹紧装置设计、焊接
工装中常用的动力装置、焊接工装设计方法、焊接工艺装备实例等方面的内容。
在重点阐述工装设计基本原理的基础上.紧密结合焊接工装的实例进行分析，同时还介绍了一些新技术
成果。
书中列有部分习题与思考题。
《焊接工装设计》可作为高等工科院校焊接技术与工程专业、材料成形及控制工程专业的教材和专业
课程设计及毕业设计参考书，也可供有关专业师生和从事焊接工装设计的工程技术人员参考。
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差配合与技术条件的制定一、制定的依据和基本原则二、夹具总图上应标注的尺寸和公差三、技术条
件的制定第五节 零部件尺寸的合理标注一、尺寸标注的一般原则二、尺寸标注基准的合理选择三、零
件尺寸的标注方法习题与思考题第五章 焊接工艺装备实例第一节 装配定位焊夹具第二节 焊接变位机
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、弧焊机器人焊接工装夹具习题与思考题附录A 焊接技术与工程专业课程设计大纲一、授课对象二、
课程设计目的三、课程设计内容四、设计工作步骤与要求五、设计进度安排六、成绩的评定附录B 机
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章节摘录

插图：焊接工装的特点，是由装配焊接工艺和焊接结构决定的。
与机床夹具比较，其特点是：（1）在焊接工艺装备中进行装配和焊接的零件有多个，它们的装配和
焊接按一定的顺序逐步进行，其定位和夹紧也都是分别的单独的或是一批批联动地进行，其动作次序
和功能要与制造工艺过程相符合。
（2）焊件在工装中比机加工零件在机床夹具中所受的夹持力小，而且不同零件、不同部件的夹持力
也不相同。
在焊接过程中，当零件因焊接加热而伸长或因冷却而缩短时，为了减少或消除焊接变形，要求对某些
零件给予反变形或作刚性固定。
但是，为了减少焊接应力，又允许某些零件在某一方向是自由的。
有些零件仅利用定位装置定位即可，不夹紧。
因此，在焊接工装中不是对所有的零件都作刚性的固定。
（3）由于工装往往是焊接电源二次回路的一个部分，有时为了防止焊接电流流过机件而使其烧坏，
需要进行绝缘。
因此绝缘和导电是一个重要而特殊的问题。
例如，在设计电阻焊用的夹具时，如果绝缘处理不当，将引起分流，使焊接接头强度降低。
在设计电弧焊用的变位机时，如果导电系统设计不当，将会烧坏轴承。
（4）焊接工装要与焊接方法相适应。
例如，用于熔化焊的夹具，工作时主要承受焊接应力和夹紧反力以及焊件的重力；用于压力焊的夹具
主要承受顶锻力。
薄板钨极氩弧焊要求在夹具上设置铜垫，埋弧焊可在夹具上设置焊剂垫；焊接钛合金、锆合金等活性
材料，可以考虑背面充氩气保护；焊接高强度钢，为防止裂纹需要焊前预热或焊后缓冷的，可以考虑
在夹具上设置加热装置；再如，为了避免直流电弧的磁偏吹现象，焊缝两侧的压块不用磁性材料制作
；真空电子束焊所使用的夹具也要考虑磁性材料对电子束聚焦的影响。
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编辑推荐

《焊接工装设计》是由航空工业出版社出版的。
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