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前言

焊接是一种运用加热或加压手段、添加或不添加填充材料将构件不可拆卸地连接在一起或在基材表面
堆敷覆盖层的加工工艺，由于高度集中的瞬时热输入，在焊接后将产生相当大的焊接残余应力。
焊接残余应力和焊接变形会严重影响制造过程本身和焊接结构的使用性能，因此，应采取各种有效的
措施将焊接残余应力和焊接变形减至最小，或者焊后将它们消除。
焊接变形在制造过程中会危及形状与尺寸公差，焊接残余力可能引起结构的脆性断裂。
拉伸残余应力会降低疲劳强度和腐蚀抗力，压缩残余应力会减小构件的稳定性。
焊接残余应力是焊件产生变形和开裂等工艺缺陷的主要原因。
由于焊接残余应力的测定比较繁琐，计算焊接残余应力又比较复杂，给研究焊接残余应力带来许多困
难。
当人们对焊接残余应力感兴趣，需要深入研究了解时，虽然有些入门式的资料和有关测定方法的介绍
资料可供参考，但国内还没有专门文献对这些方面内容进行全面的阐述。
本书写作的目的就在于填补这方面的空白，为焊接专业的本科生提供教材，为相关专业工程技术人员
和研究人员提供参考书。
本书在写作参考了国内外许多文献，在此谨向各文献的作者表示衷心的敬意和感谢。
向指导本书编写的哈尔滨工业大学田锡唐教授和负责本书主审的中科院沈阳金属研究所陈亮山教授深
致谢意。
对完成校对及其他繁琐工作的严伟博士、管建军博士表示深深的谢意。
由于编者对该领域研究深度和认识水平所限，本书肯定会有许多不妥之处，恳请同行专家学者和读者
予以批评和指正。
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内容概要

本书主要论述了焊接残余应力的产生与分布，介绍了焊接残余应力的测量和计算方法，分析了焊接残
余应力的影响，提出了调整和消除焊接残余应力的方法和措施。
    本书既注重理论基础，又结合生产实际，是研究焊接残余应力问题很有价值的参考书。
    本书可作为焊接专业本科生教材，也可供相关专业工程技术人员、研究人员阅读参考。
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章节摘录

插图：2.2.2焊接热源到目前为止，实现金属焊接所需的能量，主要是热能和机械能。
对于熔化焊接，主要是热能，这里只讨论与熔化焊有关的热源。
作为焊接热源，热量应当高度集中，快速实现焊接过程，并保证得到高质量的焊缝和最小的焊接热影
响区。
目前，能满足这些条件的热源主要有以下几种：（1）电弧热利用气体介质中电弧放电过程产生的热
量作为焊接热源，这是目前焊接中应用最广泛的一种热源；（2）化学热利用可燃气体（液化气、乙
炔）或铝、镁热剂与氧或氧化物发生强烈反应时产生的热量作为焊接热源（气焊、热剂焊）；（3）
电阻热利用电流通过导体及其界面时所产生的电阻热作为焊接热源（电阻焊和电渣焊）；（4）摩擦
热由机械高速摩擦所产生的热量作为焊接热源（摩擦焊，搅拌摩擦焊）；（5）等离子焰由电弧放电
或高频放电产生高度电离的气流（远高于一般电弧的电离度）并携带大量的热能和动能，利用这种能
量作为焊接热源（等离子焊接及切割）；（6）电子束在真空中利用高压下高速运动的电子猛烈轰击
金属局部表面，将这种动能转为热能作为焊接热源；（7）激光束利用激光，即由受激辐射而增强的
光（Laser），经聚焦产生能量高度集中的激光束作为焊接热源（激光焊接及切割）。
每种焊接热源都有它自身的特点，一些常用焊接热源的最小加热面积、最大功率密度和正常焊接工艺
条件下的温度如表2-1所示。
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编辑推荐

《焊接残余应力的产生与消除(第2版)》是由中国石化出版社出版的。
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