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前言

　　1998年，教育部进行了高等院校学科专业调整，原铸造、锻压、焊接、热处理四个专业合并为“
材料成形及控制工程”专业（有的学校将焊接专业列为目录外专业）。
由于各院校原有的专业基础、专业定位、办学历史及办学水平存在较大差异，因此在新专业的培养计
划安排上也不尽相同。
　　在2002年度材料成形及控制工程专业教学指导分委员会工作会议上，委员们认真分析了我国各类
院校中的材料成形及控制工程专业的情况，参考了几十所院校的专业现状，经综合分析，归纳出比较
典型的三类培养计划，即“机械工程及自动化专业（计划一）”、“材料成形及控制工程专业——分
专业方向培养计划（计划二）”、“材料成形及控制工程专业——不分专业方向培养计划（计划三）
”。
　　针对新专业特点，各校在教材建设方面进行了一定的研究和摸索。
普通高等教育“十五”国家级规划教材建设期间编写了几本教材，填补了一定的空白。
但这些教材还不能完全适应专业发展现状，仍有部分院校只能使用专业目录调整前的老教材，而且要
几本教材同时使用。
专业教材建设仍需进一步研究和探索。
为此，高等教育出版社于2004年12月成立了材料成形及控制工程专业系列教材编委会，研究编写适用
于该专业发展的新教材。
经编委会深入讨论和研究，第一期产生7个选题，并于2005年6月落实教材编写大纲，进入编写阶段。
该系列教材现已列入“十一五”国家级教材规划。
新教材不同于专业目录调整前的“小方向”教材，主要针对培养计划二类专业，兼顾培养计划三类专
业。
在教材编写中，对目前使用的各类教材进行了研究，同时补充了近年出现的新理论、新知识，充分反
映了学科的最新进展及作者的教学体会。
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内容概要

　　《连接工艺》共13章。
第1～4章介绍电弧焊连接工艺的基本理论，第5～8章介绍埋弧焊、钨极氩弧焊、熔化极氩弧焊和c0，
气体保护电弧焊常用的焊接工艺，第9～11章介绍钎焊、电阻焊工艺以及包括扩散焊、激光焊等在内的
其他焊接工艺，第12章介绍焊接夹具与工装，第13章介绍焊接结构设计与变形控制。
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章节摘录

　　材料连接工艺是制造工艺的重要组成部分，一般包括焊接工艺、机械连接工艺和胶接工艺。
　　材料连接工艺是随着人类利用材料的历史的发展而不断发展的。
在进人工业文明以前，人类就开始运用连接工艺，如机械连接工艺、胶接工艺及焊接工艺中的锻焊、
钎焊等。
在所有的连接工艺中，焊接是应用最广、最重要的金属材料的永久连接工艺，它是采用外加能量的方
法使分离的材料永久地连接在一起，所以有时候也把焊接叫做熔接。
焊接是金属连接最重要的方法，因为它的优点非常突出，它连接的部件和材料能够实现高性能，在一
般的情况下，它可以达到和连接母材等强度、等刚度、等塑性、等韧性。
也就是说，用焊接方法连接起来的部件或材料，能和材料原来的性能完全一样，特别是它的动载性能
好，所以在一些运动载体上焊接的运用特别普遍。
焊接具有非常高的可靠性，因为它是将连接件永久地连接在一起，所以连接件具有很长的寿命并且在
此期间可安全地工作。
人类社会进人20世纪后，焊接技术得到了迅猛的发展，在所有大工业的产业，如航空航天、造船、车
辆、通信、家用电器、大型电站、冶金、微电子和武器装备等领域，焊接都是最主要的连接工艺。
焊接已不再是一种单纯意义上的加工技艺，它已发展成为集多种学科于一体的一门工程工艺科学，并
显现出极高的技术含量和附加值。
例如在船体建造中，焊接工时占船体建造总工时的30％～40％，焊接成本占船体建造总成本的30％
～50％，因此提高焊接技术水平带来的经济效益是显而易见的。
　　新型材料、新构件和新器件对连接工艺提出了新的要求，不断促进传统连接工艺的改进与创新。
例如，新型或特种材料及异种材料构件的连接，复杂产品、构件和器件的精密连接，焊接过程的自动
化与智能控制，水下及太空等特殊工作条件下的焊接，复杂焊接产品的质量可靠性检测与寿命评估，
传统连接工艺的改进及新型焊接工艺方法的开发，绿色连接工艺和再利用修复工艺等。
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