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前言

传统上焊接更多地被认为是一种技艺而不是技术性很强的制造方法。
很多传统焊接方法严重依赖于操作人员的熟练程度，还有很多传统焊接方法相对生产成本较高而且工
艺重复性很差，这些加深了上述的传统观念，同时也导致焊接在国际质量标准中被列为特殊工艺。
但事实上，虽然焊接过程可能是一个多物理场耦合的复杂过程，国际上仍然开展了大量的高水平研究
，人们对焊接过程中的很多基本物理现象有了更深入的了解，这些研究为焊接工艺技术的飞速发展提
供了科学基础。
焊接领域的早期研究主要集中在材料焊接性和焊接冶金问题方面，焊接性和冶金问题研究使得很大范
围的材料可以采用焊接方法实现高质量的连接，并能够提供足够好的接头性能，从而控制了焊接接头
的完整性。
虽然材料焊接性研究仍有一定的需求，特别是在先进材料的高质量连接方面，但近期研究还是主要投
入到更深入地理解焊接过程的基本现象，包括焊接材料、焊接设备开发以及焊接过程的控制和自动化
等方面。
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内容概要

　　《先进焊接方法与技术》介绍现代焊接新技术的研究与应用成果，包括焊接电源、焊接材料、焊
接用保护气体、先进的焊接工艺原理与技术、焊接过程监控以及焊接自动化和焊接机器人技术。
《先进焊接方法与技术》供焊接技术开发人员、应用人员、相关高等院校师生阅读。
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章节摘录

插图：很多机器人电阻焊技术应用于汽车工业中，但机器人气体保护焊或钨极气体保护焊系统的应用
则分散得多。
另一个很明显的迹象是机器人在日本的应用已经超过了其在西欧的应用，而且其应用比例也比美国高
。
在焊接过程中不采用机器人，但采用相对简单的机械化设备在目前的报道中虽然不多见，但在激光焊
、电子束焊等焊接新方法中，一些自动化部件是焊接系统中的重要组成部分。
简单而低成本的机械化被认为是一种高性价比的自动化，特别是对于气体保护焊和药芯焊丝保护焊等
方法，其应用有望进一步提高。
最近，计算机数字控制（CNC）的模块式自动化系统被引入到焊接技术中，这些模块不但能够执行许
多与焊接机器人相关的功能，而且还提供了更高的灵活性。
在柔性制造系统中，集成具有良好控制功能的焊接系统在技术上是可行的，在机器人或计算机控制的
焊接单元等设备（如在线记录、部件自动识别等）的帮助下，可以获得在线质量保障、设备故障报告
及生产数据等相应信息。
这种类型的集成制造系统的设备投资成本无疑很高，但经济受益必须在整体制造效率的提高和最终产
品成本核算的基础上评估。
2.5.3 焊接新方法的发展近年来，激光焊接、磁控电弧焊接、扩散焊接等焊接新方法的应用逐渐增加。
这些方法的应用在过去受到限制，但随着自动化技术的优势逐步得到承认。
新材料的适用也对接头完整性提出更高的要求，人们普遍认为这些新方法的应用将进一步增加。
正如第一章中所介绍的，搅拌摩擦焊是焊接技术发展中的一个显著进步，并且不断在延性材料高速无
变形焊接的需求中寻找新的应用方向，这一方法的不断发展似乎将进一步拓展其应用领域。
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编辑推荐

《先进焊接方法与技术》为国际机械工程先进技术译丛之一。

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<先进焊接方法与技术>>

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 8


