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内容概要

　　激光加工是一门新兴学科，国际已走上工业化，而且发展日新月异。
国内激光加工技术水平，较之发达国家还有很大差距。
原因是对激光应用于加工的功能认识较晚，也缺乏理论与精细的实践指导。
因此，编写一本全面论述激光加工技术的基本理论装备体系、工艺及应用的专著在我国实属必要。
　　本书的主要作者左铁钏教授多年在国外从事激光加工的实践研究，特别在铝钛合金激光焊接研究
方面，成果卓著，大部分已见诸于工程应用，特别对飞机制造业有重要的革新性影响。
她以近年来在北京工业大学进行激光加工教学科研为基础，与年轻的同事学者们合作编著本书，广泛
采用切身体验的实践成果，属第一手资料。
因此，本书内容具有理论性、系统性、关键性、务实性及先进性，自有权威性的见解。
　　本书除注重激光与物质对象的相互作用的特点而外，特别着重激光加工做为系统工程的阐述，而
后者正是先进设备要害所在。
　　此书作者编写历时3年时间，期间不断补充了有关新的进展的内容，保持了专著内容的及时性。
　　本书是一部专著，对于从事激光工程特别是激光加工的科技工作者会有很好的参考价值。
本书内容充实、结构严谨、文笔流畅，我愿热忱向读者推荐。
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作者简介

　　左铁钏，教授、博士生导师。
中国人民政治协商会议第十届全国委员会委员。
国家产学研激光技术中心主任。
中德激光技术中心主任，全国光辐射安全和激光设备标准化技术委员会副主任，中国光学学会第六届
理事会理事，北京市电子学会第八届理事会理事。
　　1941年2月出生，1958年考入清华大学机械系焊接专业，1964年毕业。
后分配至北京工业大学材料系从事焊接原理和金属冶金方面的教学和科研工作。
1986—1992年在德国不来梅应用射线技术研究所（BIAS）从事科研工作，负责完成了13项欧共体、德
国科技部和德国工程师协会项目的科研任务。
萁中。
铝合金激光焊接成果处于该领域的国际领先水平。
　　1992年回国后。
左铁钏教授先后创建了“国家产学研激光技术中心”、“北京工业大学激光工程研究院”以及“中德
激光技术中心”。
主要的科研方向是激光现代制造技术、激光微技术以及能量光电子技术，并以鲜明的研究特色进入国
家重点学科。
左铁钏教授在特种材料（如铝、钛、钽等）和特种结构的激光可加工性研究，激光与金属的固态、气
态、液态、等离子态相互作用机理的研究，光致等离子体行为与控制研究，激光光束质量、光束传输
和聚焦理论的研究，激光制造专家系统和外围系统的研究以及激光微技术的研究等方面独具特色，具
有很深的学术造诣。
　　作为学科带头人，她带领研究团队承担并完成了多项国际、国家重点科研项目和重大工程项目，
先后主持了国家自然科学基金重点项目、国防科技预研重点项目、973计划项目等40余项重要课题，获
得多个科技奖项，出版专著3部，获得专利十余项，发表论文200余篇。
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章节摘录

　　第一章　概论　　在运输制造业中，为了减轻运载工具的自重，提高运输能力，越来越多地采用
轻金属材料。
高强铝合金作为一种重要的轻金属材料，以其优良的物理、化学和机械性能，不仅在航空航天工业中
被广泛使用，而且也是现代高速列车、轻型汽车和轿车等的替代材料，如德国大众汽车公司推出的奥
迪A8轿车就是全部采用铝合金制造。
　　在飞机、汽车和机车车辆等运输工具的制造中，高强铝合金主要是作为薄壁结构使用的。
长期以来，这些行业中铝合金板材结构的连接直到目前仍然使用落后的加工工艺——铆接。
究其原因，主要是传统的熔焊方法（如火焰、电弧、等离子体弧等）热源是发散的，能量密度较低，
而铝合金的导热性又极强，因此焊接速度低，热输入量大，造成焊接接头性能差，而铝合金高的热膨
胀性又使得焊接结构的变形量大。
　　与传统焊接热源不同，激光具有优良的传输和聚焦特性，经过聚焦镜组后可以将全部能量集中于
一点。
因此，激光焊接可以使用最少的能量作用于最小的区域。
由于能量高度集中，因此作用时间也大大缩短，即加工速度大大提高，从而得到极其细小的焊缝组织
，并且近缝区的热影响也最小。
同时保证了焊接接头具有很好的性能，焊接结构的变形也最小。
　　图1．1所示为AlMgSil铝合金的MIG焊接（熔化极惰性气体保护焊）和激光焊接接头对比。
可见，激光焊接的焊缝窄而深，焊缝的深宽比较MIG焊接要大得多。
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