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内容简介

本书是焊接专业主干课程教材之一，是根据高职高专焊接专业教学大纲和教育部16号文
件精神编写的。全书主要包括绪论、焊接结构基本知识、焊接应力与变形、焊接结构零
件加工工艺、焊接结构装配与焊接工艺、焊接结构工艺性审查及典型生产工艺、焊接工
艺评定、焊接结构生产的组织与安全技术、焊接结构课程设计等主要内容。为了达到学
以致用的目的，提高学生调研、组织资料及管理能力，本教材加入了焊接工艺评定和焊
接结构课程设计的内容，可使教师在实际教学中取舍。每章都编入了生产实例，更能方
便学生的学习和掌握。全书采用了*的国家和行业标准。本书可作为高职高专院校和其他
职业学校焊接专业学生的教材，也可供从事焊接生产管理方面的工程技术人员参考。
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在线试读部分章节

第3章 焊接结构零件加工工艺
  钢材在焊接加工过程一般要经过矫正、预处理、划线、放样、下料、弯曲、压制、矫
正等工序，这些过程的合理安排和使用对保证产品质量、节约材料、缩短生产周期等方
面均有重要的影响。本章将着重讨论焊接结构件的矫正方法、零件的加工原理、加工方
法和工艺。
3.1 钢材的矫正及预处理
钢板和型钢在轧制过程中，可能产生由残余应力引起的变形；或者在下料过程中，钢板
经过剪切、气割等工序加工后，因钢材受外力、加热等因素的影响，材料力学性能发生
变化，表面产生不平、弯曲、扭曲、波浪等变形缺陷；另外，钢材因运输、存放不妥和
其他因素的影响，也会使钢材表面产生铁锈、氧化皮等，这些都将严重影响零件和产品
的质量，因此凡变形超过技术要求时，下料前必须对钢材进行矫正及预处理。
  3.1.1 钢材的矫正
矫正是使材料在加工之前保持一种力学性能良好的，以利于零件加工的平直状态。钢材
的矫正是为钢材进一步加工做准备。
  1.钢材变形的原因
  钢材的生产、储存、运输到零件加工的各个环节，都可能因各种原因而引起钢材的变
形。钢材变形的原因主要来源于以下几个方面。
  （1）钢材在轧制过程中产生的变形在轧制过程中钢材可能由于残余应力而引起变形
。例如，在轧制钢板时，由于轧辊沿长度方向受热不均匀、轧辊弯曲，高速设备失衡等
原因，造成轧辊间隙不一致，而使板料在宽度方向的压缩不均匀，延伸较多的部分受延
伸较少部分的拘束而产生压缩应力，而延伸较少部分产生拉应力，因此，延伸较多部分



在压缩应力作用下可能产生失稳而导致变形。
  热轧厚板时，由于高温金属良好的热塑性和较大的横向刚度，延伸较多的部分克服了
相邻延伸较少部分对其力的作用，而产生了板材的不均匀伸长。
  （2）钢材在储存和运输过程中产生的变形焊接结构使用的钢材因运输和不正确堆放
产生的变形。焊接结构使用的钢材均是较长、较大的钢板和型材，如果吊装使其受力不
均、运输颠簸或储存不当、垫底不平等原因钢材就会产生弯曲、扭曲和局部变形。第3章
焊接结构零件加工工艺  钢材在焊接加工过程一般要经过矫正、预处理、划线、放样、
下料、弯曲、压制、矫正等工序，这些过程的合理安排和使用对保证产品质量、节约材
料、缩短生产周期等方面均有重要的影响。本章将着重讨论焊接结构件的矫正方法、零
件的加工原理、加工方法和工艺。 3.1 钢材的矫正及预处理 钢板和型钢在轧制过程中，
可能产生由残余应力引起的变形；或者在下料过程中，钢板经过剪切、气割等工序加工
后，因钢材受外力、加热等因素的影响，材料力学性能发生变化，表面产生不平、弯曲
、扭曲、波浪等变形缺陷；另外，钢材因运输、存放不妥和其他因素的影响，也会使钢
材表面产生铁锈、氧化皮等，这些都将严重影响零件和产品的质量，因此凡变形超过技
术要求时，下料前必须对钢材进行矫正及预处理。  3.1.1 钢材的矫正  矫正是使材料在
加工之前保持一种力学性能良好的，以利于零件加工的平直状态。钢材的矫正是为钢材
进一步加工做准备。  1.钢材变形的原因   钢材的生产、储存、运输到零件加工的各个
环节，都可能因各种原因而引起钢材的变形。钢材变形的原因主要来源于以下几个方面
。  （1）钢材在轧制过程中产生的变形在轧制过程中钢材可能由于残余应力而引起变
形。例如，在轧制钢板时，由于轧辊沿长度方向受热不均匀、轧辊弯曲，高速设备失衡
等原因，造成轧辊间隙不一致，而使板料在宽度方向的压缩不均匀，延伸较多的部分受
延伸较少部分的拘束而产生压缩应力，而延伸较少部分产生拉应力，因此，延伸较多部
分在压缩应力作用下可能产生失稳而导致变形。  热轧厚板时，由于高温金属良好的热
塑性和较大的横向刚度，延伸较多的部分克服了相邻延伸较少部分对其力的作用，而产
生了板材的不均匀伸长。  （2）钢材在储存和运输过程中产生的变形焊接结构使用的
钢材因运输和不正确堆放产生的变形。焊接结构使用的钢材均是较长、较大的钢板和型
材，如果吊装使其受力不均、运输颠簸或储存不当、垫底不平等原因钢材就会产生弯曲
、扭曲和局部变形。  （3）钢材在下料过程中产生的变形 钢材在下料过程中引起的变
形。钢材下料一般要经过气割、剪切、冲裁、等离子弧切割等工序。钢材在加工的过程
中，有可能使其内应力得到释放引起变形，也可能由于受到外力不均匀产生变形。例如
，将整张钢板割去某一部分后，会使钢材在轧制时造成的应力得到释放引起变形。又如
气割、等离子弧切割过程是对钢材局部进行加热而使其分离，这种不均匀加热必然会产
生残余应力，导致钢材不同程度变形，尤其是气割窄而长的钢板时边缘部位的钢板弯曲
现象最明显。在剪切、冲裁等工序时，由于工件受到剪切，在剪切边缘必然产生很大的
塑性变形。 ⋯⋯
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