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前言

在机械加工生产中，应用最广的应属焊接了。
工业、农业、科研、国防及电力、电子、化工、航天、汽车等工业，均离不开焊接，有的领域焊接还
起着决定性作用。
 对于不同的人群来说，对焊接知识的需求也是不同的。
比如对于焊接工程师来说，需要知识全面一些；对于各领域的技术工人来说，知识往往是专一的，即
干什么就学什么。
而焊接工作者中数量最多的应属熔焊焊工，在熔焊的焊接工作者中，焊条电弧焊工作者最多，然后则
是氩弧焊、埋弧自动焊和CO2气体保护焊，气焊和气割在现场应用也较广，电渣焊和等离子弧焊用得
少一些，但也算常见。
本书将这些常用的知识尽皆编入。
而对于激光焊、电子束焊、扩散焊、压焊等不常用的焊接方法没有涉及。
因此本书相对其他手册篇幅小一些，内容更实用一些，现场工人使用和携带起来也更加方便一些。
 本书为工艺手册，其内容分两大部分共十三章。
第一章至第五章是常用的熔焊与热切割的工艺内容，包括焊条电弧焊、埋弧自动焊、钨极和熔化极氩
弧焊、CO2气体保护焊、气焊与气割、电渣焊、等离子弧焊接与切割、碳弧气刨等工艺知识；第六章
至第十三章是各种常用材料的焊接工艺，包括碳钢、合金结构钢、不锈钢和耐热钢、铸铁、铝及铝合
金、铜及铜合金、异种金属等材料的焊接工艺知识。
对于焊接设备和焊接材料方面的知识，本书只是编入一些与工艺较为密切的内容。
 本书由王洪光主编，第二章由陈丹晨编写，第四章由张险峰编写，第五章由方玉杰编写，第六章由潘
涛编写，第九章由周文惠编写，第十章由关瑛编写，第十一章由李敏编写，其余由王洪光编写。
 由于编者水平所限，书中不妥之处希望广大读者给予指正。
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内容概要

本手册介绍了常用的熔焊与热切割的工艺内容，包括焊条电弧焊、埋弧自动焊、钨极和熔化极氩弧焊
、CO2气体保护焊、气焊与气割、电渣焊、等离子弧焊接与切割和碳弧气刨等工艺知识；同时还介绍
了碳钢、合金结构钢、不锈钢和耐热钢、铸铁、铝及铝合金、铜及铜合金、异种金属等各种常用材料
的焊接工艺。
     本书内容简洁，实用性强，重点介绍焊接现场所需要的焊接方法的选择、焊接过程及工艺参数、焊
前预热、焊后热处理等具体的工艺内容。
     本书是广大焊接工作者必备的工具书，也可作为焊接现场管理人员工作的参考资料。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<实用焊接工艺手册>>

作者简介

王洪光：具有丰富的教学经验和实践经验。
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　不锈钢、耐热钢的焊接 第九章　铸铁的焊接 第十章　铝及铝合金的焊接 第十一章　铜及铜合金的
焊接 第十二章　异种金属的焊接 第十三章　堆焊第一节　概述 附录参考文献
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章节摘录

插图：第十二章  异种金属的焊接当需要制作一个在不同工作部位上具有不同工作性能的机件，却找
不到一种同时能满足这些性能要求的金属材料时，最合理而又经济的方法是，哪个部位最需要具有某
种工作性能，就在该部位使用最具这种工作性能的金属材料，然后用焊接方法把这些各具特殊性能的
金属材料连接成一个整体机件。
这种把化学性能或物理性能有差异的金属焊接在一起的工艺过程称异种金属的焊接。
异种金属焊接的意义在于充分利用金属的特殊性能，扬长避短和物尽其用，达到节约稀贵金属，减轻
结构重量和降低制造成本等目的。
这也充分发挥了焊接技术在机械制造中的特殊作用。
金属种类繁多，性能各异，按工程实际需要，它们之间的组合极其多样。
若按材料种类归纳，有如下三种组合类型。
①异种钢的焊接  又称异种黑色金属的焊接，如珠光体钢和奥氏体钢的焊接等。
②异种有色金属的焊接  如铜和铝的焊接等。
③钢和有色金属的焊接  如钢和铝的焊接等。
若按接头组成归纳，也可分成以下三种组合类型。
①只有两种不同金属材料组合的接头  如铜与铝摩擦焊；用纯镍焊条焊补铸铁缺陷；在碳钢基体上堆
焊不锈钢层；用奥氏体钢焊条进行中碳调质钢对接焊等。
②由三种或三种以上不同金属材料组合的接头  应用最多的是利用第三种金属材料把另外两种不同金
属(母材)焊接成整体。
第三种金属多是用来改善异种金属(母材)的焊接性和提高接头质量与性能的，在接头中起到中间过渡
、隔离或缓冲作用。
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编辑推荐

《实用焊接工艺手册》由化学工业出版社出版。
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