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前言

焊接技术的应用涉及能源、交通、航空航天、建筑工程、电气工程、微电子等几乎所有现代制造业。
焊接俗称钢铁裁缝。
如40％的钢铁材料需经过焊接加工才能成为有用的结构或产品。
可以想象焊接在国民的生产生活、财富创造、国防建设及劳动就业中将起到多么重大的作用。
随着冶金及材料科学的发展、计算机及网络技术的广泛应用，材料焊接理论及焊接制造技术得到了空
前的迅猛发展，现代焊接技术已能基本满足当前生产的需求。
但目前仍存在诸多迫切需要解决的问题，如焊接技术仍过分依赖经验和试验，需要科学的理论和方法
指导；焊工的劳动条件仍较差，应大力推广焊接机器人的应用，开发灵巧并有智能的焊接机械或自’
动化焊接设备，使工作脱离艰苦的工作环境。
为了实现清洁生产及可持续发展战略，需要开发节能、节材、无污染的焊接生产装备和焊接材料，降
低焊接制造成本，提高企业管理水平和人员素质。
特别是在新能源、太空及海洋的开发中，焊接技术仍面临巨大的挑战。
本书的编写和出版，正是适应了这一形势发展的需求。
本书是一部集实用性、先进性和权威性于一体的焊接专业技术工具书。
主要内容包括：概论、材料焊接加工技术基础、焊接方法与设备、材料焊接、焊接生产过程自动化、
焊接结构设计、焊接结构制造、焊接生产质量管理与无损检测、焊接结构服役与再制造等9篇共67章，
约400余万字。
来自全国著名大学、研究院所及企业的80余位专家教授，历时3年多时间共同完成这部著作的编写工作
。
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内容概要

　　《焊接技术手册》是一部集实用性、先进性和权威性于一体的焊接专业技术工具书，全面系统地
介绍了焊接基础、材料、设备、工艺及应用技术，反映了我国焊接技术的发展及取得的成就和经验，
并介绍了国内外的先进焊接技术。
《焊接技术手册（上）》突出实用性，详细介绍了当前比较成熟、广泛应用的各种焊接方法、工艺及
设备，以及各种常用材料的焊接方法和技术，以满足生产实际需要。
《焊接技术手册（上）》注重先进性，介绍了当前具有发展前景的一些焊接新技术，例如高能束流焊
接、严酷环境下的焊接、焊接过程自动化以及焊接再制造等先进的焊接技术。
《焊接技术手册（上）》体现权威性，由来自全国著名大学、研究院所及企业的80余位知名专家、教
授共同编写，反映了我国焊接技术的实际水平。
 　　《焊接技术手册（上）》主要供从事制造业和材料工程的科技人员在工作中查阅使用，也可以供
研究人员、管理人员和高等院校师生参考。
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材的润湿与铺展1．3 液态钎料填缝过程1．4 钎焊接头的形成1．5 钎剂与钎料的选择与搭配1．6 钎焊
方法1．7 钎焊工艺1．8 钎焊试验方法2 硬钎焊2．1 铝及铝合金的钎焊2．2 铜和铜合金的钎焊2．3 碳钢
和低合金钢的钎焊2．4 不锈钢的钎焊2．5 高温合金的钎焊2．6 其他金属及合金的钎焊2．7 陶瓷材料
的钎焊3 软钎焊3．1 电子工业中的软钎焊3．2 铜及铜合金的软钎焊3．3 铝及铝合金的软钎焊3．4 贵金
属及其合金镀层的软钎焊3．5 不锈钢的软钎焊第10章 胶接1 胶粘剂的选用1．1 胶粘剂的分类1．2 胶粘
剂的选用原则2 胶接接头的失效形式3 胶接接头设计3．1 对接接头设计3．2 角接和T形接头设计3．3 平
面贴接接头设计4 被胶接材料的表面处理及接头固化4．1 被胶接材料的表面处理4．2 胶粘剂的固化5 
复合连接技术——点焊胶接5．1 胶焊技术的特点5．2 胶焊工艺形式6 胶接接头质量检验及接头的耐久
性6．1 胶接接头的质量检验6．2 胶接接头的耐久性第11章 其他焊接方法1 气焊1．1 气焊用气体及装
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备1．2 焊炬、焊嘴及回火防止器1．3 减压器1．4 气焊工艺1．5 气焊材料2 螺柱焊2．1 螺柱焊接工艺与
设备2．2 焊接质量检验2．3 焊接专用螺柱3 电渣焊3．1 电渣焊的发展史3．2 电渣焊的基本原理、分类
及特点3．3 电渣焊的特点及局限性3．4 电渣焊焊接过程的稳定条件3．5 电渣焊的冶金3．6 电渣焊金
属熔池的结晶3．7 电渣焊的热影响区3．8 电渣焊设备及辅助机具3．9 电渣焊的焊接材料3．10 电渣焊
工艺参数3．11 电渣焊的操作3．12 各种金属材料的电渣焊3．13 检查与质量控制3．14 电渣焊补焊3
．15 电渣焊常见缺陷的预防3．16 电渣焊的安全技术与劳动保护3．17 电渣焊技术的发展4 气电立焊4
．1 基本原理4．2 设备4．3 焊接材料一气电立焊用焊丝4．4 保护气体4．5 气电立焊的焊接工艺4．6 气
电立焊的焊缝组织和力学性能4．7 气电立焊操作程序4．8 气电立焊典型的焊接工艺参数4．9 缺陷的预
防和返修4．10 应用5 高频焊5．1 高频焊原理5．2 高频焊管设备5．3 高频感应焊管工艺及参数的选择5
．4 其他材料的高频感应焊接5．5 高频焊接质量5．6 典型产品的高频焊接5．7 安全与环境保护6 热剂
焊6．1 热剂焊的基本原理及特点6．2 铝热剂焊材料6．3 热剂焊工艺及应用7 聚焦光束焊接及堆焊7．1 
聚焦光束加热设备7．2 聚焦光束焊接工艺特点及其应用范围7．3 聚焦光束堆焊工艺特点7．4 聚焦光束
堆焊材料和工艺对堆焊层性能的影响7．5 聚焦光束焊接及堆焊的安全与防护第12章 严酷环境下的焊
接1 水下焊接1．1 湿法水下焊接1．2 高压干法水下焊接1．3 局部干法水下焊接1．4 水下焊接的质量要
求与质量检验1．5 水下切割1．6 水下焊接与切割的安全技术1．7 水下焊接应用实例2 核辐射条件下的
焊接2．1 核动力装置运行中的缺陷2．2 辐射防护与安全2．3 辐射条件下焊接技术的要求2．4 常用的
维修焊接方法2．5 核电站维修的典型实例3 空间焊接3．1 空间焊接环境与要求3．2 空间焊接技术的发
展参考文献
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章节摘录

插图：3新型材料的焊接新型材料也称先进材料，是新近开发的具有优异性能或特殊用途的材料。
按照用途可分为两大类：一类是功能材料，它是当代信息技术的材料基础，对高新技术的发展起重要
作用，包括半导体材料、信息存储材料、信息检测和传感材料、信息传输材料等。
还有超导材料、特殊储能材料及生物医学材料等。
另一类是结构材料，在能源利用、交通运输、太空及海洋开发等领域起重要作用，如新型金属材料、
高性能工程塑料、先进陶瓷及复合材料等。
由于新材料的合成与制备常需要特殊的技术手段或特殊的环境条件，而且新材料的质量控制很严，新
型材料往往具有特殊的组织结构和特殊的性能。
因而，传统的焊接方法很难适应这些材料的连接，接头难以保持材料原有组织性能的特殊要求，甚至
根本无法实现冶金连接。
在新材料迅速发展的今天，为实现新材料的优质连接，对焊接技术提出了新的更高要求。
在新材料连接中，人们更常采用高能束流焊接方法以及各种非熔化的连接方法，如钎焊、扩散焊、摩
擦焊、超声焊、胶接等。
以战斗机结构材料的变化为例，与SU-27和F-15相比，F-22使用了更多的钛合金及复合材料，钛合金已
占结构重量41％，经济型战斗机F一35的钛合金用量占结构重量的27％。
波音公司的民航机B7E7钛合金用量占到结构重量的15％，空中客车A380每架飞机钛材采购量已达65t。
新材料的应用，需要焊接技术的新发展和改进。
高强度铝合金的焊接需要搅拌摩擦焊，钛合金重要承力构件需要电子束焊及特种氩弧焊，对于喷气发
动机高温部件采用的单晶或粗晶材料、金属间化合物、陶瓷或金属基复合材料，焊接或连接的质量和
接头服役性能直接影响结构的可靠性与寿命。
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编辑推荐

《焊接技术手册(上)》包括材料焊接加工技术基础、焊接方法与设备、材料焊接、焊接生产过程自动
化、焊接结构设计、焊接结构制造、焊接生产质量管理与无损检测、焊接结构服役与再制造等内容。
全面系统地反映焊接技术的发展及取得的成就和经验，是集实用性、先进性和权威性于一体的焊接专
业技术工具书。
由史耀武主编，80余位专家教授历时3年编写而成。
可供从事制造业和材料工程的工程技术人员在工作中查阅使用，也可以供研发人员、管理人员和高等
院校相关专业师生参考。

Page 9



第一图书网, tushu007.com
<<焊接技术手册（上）>>

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 10


