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前言

高强度钢的焊接应用，在工业生产和国防建设的各个领域取得了十分显著的经济和社会效益。
这类钢的主要特点是强度高，韧性、塑性也较好，在压力容器、工程机械、桥梁、舰船、各种车辆以
及其他钢结构制造中得到了广泛的应用。
本书针对工程结构中用量最大的低合金高强钢的焊接性特点、焊接材料和焊接工艺特点等进行了阐述
，突出了高强钢在工程领域（如工程机械、锅炉及压力容器、建筑、桥梁、石油化工等）中的焊接应
用，力求突出新颖性、先进性和实用性等特色。
本书内容涉及的是高强钢焊接中经常遇到的问题，注重工程实践和应用实例的阐述，特别是选用了一
些生产中有代表性的新工艺和成功的应用实例。
书中给出的相关焊接技术数据及典型工程结构产品的焊接实例，可以指导现场焊接生产。
本书为读者掌握高强钢的焊接工艺和工程应用提供必要的基础和现场成功的经验。
书中所提供的数据选自最新的技术资料，反映了当前低合金高强钢焊接的应用现状。
本书供从事与焊接技术相关的工程技术人员、培训和管理人员使用，也可供高等院校师生、科研和企
事业单位的科研人员参考。
参加本书编写的人员还有：王娟、刘鹏、马海军、张永兰、夏春智、蒋庆磊、沈孝芹、黄万群、张永
喜、刘强、张蕾、吴娜等。
本书在写作过程中参阅了部分国内外文献，在此特向文献的作者表示诚挚的谢意。
书中存在的疏漏之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

《高强钢的焊接》针对工程结构用量最大的低合金高强钢的焊接性特点、焊接材料和焊接工艺特点等
进行了阐述，突出介绍了高强钢在工程领域(如工程机械、锅炉及压力容器、建筑、桥梁、石油化工
等)中的焊接应用。
《高强钢的焊接》力求突出实用性等特点，给出相关焊接技术数据及一些典型工程结构产品的焊接应
用实例，可供焊接生产借鉴和参考。
《高强钢的焊接》内容涉及的是高强钢焊接中经常遇到的问题，书中选用了一些新工艺和成功的经验
，其中的数据选自最新的技术资料，反映了当前焊接技术的应用现状。

《高强钢的焊接》供从事与焊接技术相关工作的工程技术人员使用，也可供高等院校师生、科研和企
事业单位的科研人员参考。
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章节摘录

插图：1.2.2.2 低合金调质钢的应用科学的发展和技术进步，使焊接结构设计向高参数、轻量化及大型
化发展。
低合金钢由于性能优异和经济效益显著，在焊接结构中得到越来越广泛的应用。
低合金调质钢的广泛应用，在工业生产和国防建设的各个领域取得了十分明显的经济和社会效益。
这类钢强度高、韧性好，为节约钢材和减轻焊接结构自重创造了条件。
对于车辆、船舶、工程机械等运行结构，由于减轻自重，可以节约能源、提高运载能力和工作效率。
采用焊接性好的低合金调质高强度钢可促进工程结构向大型化、轻量化和高效能方向发展。
由于壁厚减薄，重量减轻，从而减少焊接工作量，为野外施工、吊装创造了条件。
这类钢强韧性和综合性能好，可以大大提高设备的耐用性，延长其使用寿命。
焊接无裂纹钢在日本已普遍用于制造城市液化气的球罐，焊接这类钢时采用超低氢焊材后，在板厚50
mm以下或在0°都可以焊前不预热。
WCF-80钢是我国继WCF-62之后，开发的焊接裂纹敏感性小的高强度焊接结构钢，这种钢具有很高的
抗冷裂性能和低温韧性，主要用于大型水电站、石化和露天煤矿等。
抗拉强度700 MPa的低合金调质高强度钢具有较好的缺口冲击韧性，可用于在低温下服役的焊接结构
，如露天煤矿的大型挖掘机及电动轮自卸车等。
抗拉强度800 MPa的低合金调质高强度钢主要应用于工程机械、矿山机械的制造中，如推土机、工程
起重机、重型汽车和牙轮钻机等。
抗拉强度1000 MPa以上的低合金调质高强度钢主要用于工程机械高强耐磨件、核动力装置及航海、航
天装备上。
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编辑推荐

《高强钢的焊接》是由冶金工业出版社出版的。
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