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内容简介

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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