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前言

焊接一直是最常用的金属连接方法。
随着焊接设备及过程数字化程度的不断提高，焊接技术变得越来越复杂、成熟，但焊接操作却变得越
来越简单、高效。
在世界范围内，焊接生产量持续增加，这在很大程度上取决于钢铁制造业和其他金属制造业的发展。
 自从《现代焊接技术》第5版问世以来，焊接技术发生了很多重大变化，出现了很多新工艺、新方法
和复合工艺方法。
复合焊接方法就是两种或两种以上的焊接方法组合起来形成的焊接方法。
焊接电源体积变得越来越小，效率越来越高，重量越来越轻，而控制性能越来越好。
有些焊接方法的应用范围不断扩大，有些方法不断得以优化。
例如，激光束已广泛应用于焊接及切割（特别是切割），而汽车及航空工业中已开始利用搅拌摩擦焊
来连接铝及铝合金。
 提高焊接质量及降低焊接成本的需要促进了焊接行业的发展。
随着材料性能和加工方法的不断改进，焊接技术也不断提高，半自动焊已广泛替代了手工焊，而自动
焊和焊接机器人也在工业中获得了越来越多的应用。
自适应控制也开始广泛应用到焊接生产中。
而功能强大的计算机控制及耐用传感器的应用也越来越多。
由于这些新技术的广泛应用，焊接工人离焊接电弧和烟尘越来越远，工人的工作环境越来越清洁。
 新型合金不断出现。
而金属还要与塑料、复合材料、陶瓷以及其他材料相竞争。
最终的结果是经济性能最好的材料获得更多的应用。
大部分金属及合金都需要进行焊接，包括高强度控轧控冷钢。
低碳及低杂质含量的钢通过适当热处理也可获得很高的强度。
多种新型高温钢也不断问世。
新型不锈钢耐蚀能力逐步提高。
航空工业已开始使用铝锂合金。
非金属材料也在不断发展，塑料的性能显著提高，而用于建造桥梁的复合材料梁已开发成功。
对于任何应用场合来说，最终获得应用的是性价比最高的材料。
而各种材料均需要焊接人员来确定焊接方法和工艺。
 焊接教育和培训也在不断变化。
现在，培训重点已不再是手工电弧焊操作技术。
焊接工作者必须能够通过选择合适的高效焊接工艺来提高生产率，因此需要对焊接理论知识有更深的
理解。
本书编写的目的就是向读者介绍这些理论知识。
 美国焊接学会和美国焊接研究委员会联合进行了旨在确定常规条件下的最佳焊接方法的研究项目，已
经取得了重大突破。
已颁布了各种常见应用条件下的焊接工艺，这些标准焊接工艺是相应条件下的优先推荐工艺。
这大大降低了焊接成本，因为标准焊接工艺的使用节省了大量的工艺评定费用。
这无疑是一个巨大的进步。
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内容概要

本书是国际著名焊接专家HowardB．Cary和Scott．C．Helzer的巨著——《现代焊接技术》的中文版。
该书是美国最畅销的焊接工具书之一，全方位地阐述了各种焊接方法、各种材料焊接的基本原理、设
备、工艺、规范和数据等。
全书内容全面、详实、权威，主要以美国焊接学会的资料和数据为依据，突出“标准焊接工艺”；兼
顾先进性和实用性，即使是最新的焊接技术，也将重点放在应用上。
书中一些新型的焊接方法(例如复合焊接等)及其技术资料难得，对国内焊接技术人员有重要参考价值
。
     本书可供焊接或相关行业的工程技术人员、工程管理人员及操作人员使用，特别是外向型企业的工
程技术人员和管理人员，也可供高等院校相关专业师生参考。
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章节摘录

插图：搬运压缩气瓶应十分小心。
不用时应盖上保护帽。
必须将压缩气瓶固定在墙壁上或其他支架上。
当压缩气瓶中的气体用尽后，应关上气阀，并在气瓶上标注“空瓶”字样。
未采取必要预防措施的情况下，不得在狭窄的空间内进行焊接。
未采取必要预防措施的情况下，不得对盛有可燃气体的容器进行焊接。
不得对密闭的容器或箱体进行焊接，焊前必须设置通风口或采取特殊措施。
焊接铅、黄铜、青铜、锌或镀锌钢或在狭窄区域内焊接时，应在焊接区域设置机械排气装置。
在潮湿的区域内焊接时或者在其他必要的情况下，应穿上橡胶靴子并站在干燥的平台上进行焊接。
不得使用绝缘层出现磨损、裂缝或裸露点的电缆。
焊枪不用时，应挂在专用挂钩上，切勿接触到压缩气瓶。
将焊条头放到专用箱子里，随便丢弃到地上会带来危险。
注意保护其他人，防止你所用的电弧之弧光照射到其他人。
不要在靠近脱油脂操作区进行焊接。
在空中作业时，确保脚手架、梯子和工作台牢固可靠。
在高空中作业时，应使用安全带或救生索。
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编辑推荐

《现代焊接技术(原著第6版)》由化学工业出版社出版。
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