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内容概要

　　《低合金结构钢焊接技术》较系统地介绍了焊接结构用低台金结构钢的性能和焊接特点；阐明了
低合金结构钢焊接性的计算、试验方法、程序及试验结果的评定准则；较详细地论述了各种低合金钢
的焊接材料及其选用原则；全面地说明了各类低台金结构钢的焊接工艺要点，列举了各种低合金结构
钢的典型焊接工艺规程；深入分析了低合金结构钢焊接接头中各种常见裂纹的形成机理，并提出了相
应的冶金和工艺措施。
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章节摘录

第1章 低合金结构钢的基本特性1.1 概述低合金结构钢是在碳素钢中加入总质量分数不超过5％的各种
合金元素，以提高钢的强度，韧性、耐蚀性、耐热性或其他特殊性能的合金钢材。
近20年来，低合金结构钢的发展十分迅速，据有关统计资料表明，在世界现代工业生产中，60％以上
的焊接结构采用各种低合金钢制造。
目前，已纳入各国钢材标准的低合金结构钢品种达300余种。
利用现代先进的冶炼、合金化和热处理技术，不仅能使低合金结构钢具有比普通碳素结构钢高得多的
力学强度，而且还能使其具有不同类型工程结构所要求的各种特殊性能，如良好的低温韧性、较高的
热强性、抗氢蚀性、耐大气腐蚀性以及优良的加工性和焊接性等。
因此，这些低合金结构钢在船舶、桥梁、锅炉、压力容器、管道、常规和核能动力设备、各种车辆、
重型机械、工程机械、运输起重机械、海洋建筑和高层楼房建筑中得到了广泛的应用。
特别是在大型和重型焊接结构中，低合金结构钢目前已成为最主要的结构材料。
同时，进一步改善这类钢的加工性能，主要是焊接性，提高其使用可靠性也受到冶金界和焊接工程界
的普遍重视。
经过多年的试验研究和焊接生产实践，在以下问题上达成了共识：即为使钢材具有良好的焊接性，低
合金结构钢的W（C）（碳含量）均应限制在0.2％以下。
同时已开发成功了一系列力学性能与焊接性基本统一的新型微合金结构钢。
在低合金结构钢中，改善钢材性能的另一重要途径是在冶炼过程中采取细晶粒化处理，由此形成了细
晶粒和超细晶粒结构钢系列。
在一些特殊的应用场合，例如军用装甲车、火箭发动机壳体和飞机起落架等部件，要求采用抗拉强度
高于1000MPa的低合金高强度钢。
为确保强度性能，钢中的W（C）必须高于0.3％，而成为中碳低合金钢。
但这些钢的焊接性与低碳低合金钢相比要差得多，从而必须采取较复杂的焊接工艺。
虽然低合金结构钢已有近百年的发展历史，但仍有许多未知的领域尚待去探索。
本书系实用性技术书籍，故本章仅介绍已列入我国钢材标准或国际公认的国外标准，并在焊接结构中
已普遍应用的低合金结构钢。
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编辑推荐

《低合金结构钢焊接技术》可供从事低合金结构钢焊接的中、高级焊工、技师阅读，也可供焊接工程
技术人员以及焊接专业大专院校师生参考。
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