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前言

　　本书问世前，机械工业出版社曾于2004年7月出版过徐初雄先生编写的《焊接工艺500问》一书。
两书书名雷同，内容却大相径庭。
徐先生的著作以与焊接工艺直接或间接相关的一些问题为主，本书则纯系金属材料的焊接工艺问题。
故本书既非《焊接工艺500问》的再版，也非原著的改编，除了借鉴徐先生著作的书名以外，两书从编
写体例到内容，都毫无共同之处。
这是本书编者所要声明的内容之一。
　　焊接工艺从属于焊接方法，金属焊接方法又可分为熔焊、压焊、钎焊三大领域，故任何一种金属
材料的焊接工艺都应当包括其熔焊工艺、压焊工艺和钎焊工艺。
但限于篇幅，不可能把这三大领域的焊接工艺问题都浓缩在“500问”内，除非改为《焊接工艺1500问
》或更多。
而那将会是一本篇幅浩大的巨著，并不符合出版社对此类书籍的编写要求。
将来如果有需要，倒是可以再出《压焊工艺500问》和《钎焊工艺500问》之类的读物予以补充。
此外，材料大系中，除了金属材料以外，尚有种类繁多的非金属材料。
它们之间的连接，过去是由机械连接或胶接实现的，现在部分非金属材料如陶瓷、塑料、玻璃、石墨
等自身或与金属材料间也已能进行焊接。
基于同样理由，也未能在本书中有所反映。
这是本书编者所要声明的内容之二。
　　本书之所以未取名为《熔焊工艺500问》，一是基于至少到目前为止，出版社方面似尚无出版《压
焊工艺500问》、《钎焊工艺500问》和《非金属材料及其与金属材料间焊接工艺500问》等书的计划；
二是“焊接”一词，出现最早，也最为普及，除了业内人士，外界只知有“焊接”，而不知熔焊、压
焊，钎焊。
事实上，熔焊的使用面和涉及范围也比压焊和钎焊要广得多，以“熔焊”泛指“焊接”，编者以为大
多数读者可以接受，而“压焊”或“钎焊”则不能。
这是本书编者所要声明的内容之三。
　　本书特色是以材料为“纲”，以涉及的熔焊方法为“目”，依次列出其不同的焊接工艺。
有些材料几乎可以使用所有的熔焊方法（如低碳钢和低合金钢），其所举例子也多；有些材料只能使
用少数熔焊方法（如钛及钛合金焊接），其所举例子也少；至于各类铸铁，尽管使用量不亚于钢，但
因焊接性差，一般并不作为焊接结构用材，仅有焊补需要，高碳钢也是如此，故所举例子就更少。
此外，材料大系中，除了所举例子的多寡，还取决于该材料在焊接结构中的使用频率，其中低碳钢和
低合金钢在焊接结构中的使用频率最大，占80％以上，故所举例子也最多，其次是不锈钢、铜及铜合
金、铝及铝合金。
铝及其合金尽管适用的熔焊方法不多（以各类惰性气体保护焊和等离子弧焊为主），但在非铁金属中
的使用频率已与铜及铜合金不相上下，故所举例子也较多。
这是本书编者所要声明的内容之四。
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内容概要

本书汇集了与金属材料焊接工艺相关的内容520题，以问答形式编写。
全书分为ll章，介绍了焊接工艺要素和不同熔焊方法的焊接参数。
涉及的金属材料包括碳素钢、低合金钢、不锈钢、其他高合金钢、铸铁、铜及铜合金、铝及铝合金、
钛及钛合金、镍及镍合金和异种金属。
本书以介绍常用金属材料的熔焊工艺为主，所补充的一些非常用金属材料，使用面并不广，焊接难度
却相对较大，读者可有选择地阅读。
    本书主旨为常用金属材料熔焊工艺，以材料为“纲”，焊接方法为“目”，依次编写。
除介绍各类金属材料的典型熔焊工艺外，还列举了若干实例，以供读者参考借鉴。
    本书读者对象以焊工和初、中级焊接技术人员为主，也可供技校师生和非本专业人士参考。
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章节摘录

　　第1章　焊接工艺要素暨主要熔焊方法的焊接参数　　焊接工艺要素是制订焊接工艺时不得不涉
及的焊接名词、术语及相关措施，对尚未入门的初学者尤为重要。
否则对下面要讨论的各类焊接工艺问题将会不知所云，这也是本书开卷之初之所以急于向读者介绍的
原因。
焊接参数则是焊接工艺的具体体现，制订焊接工艺实质上就是选择合理的焊接参数。
不同的焊接方法，其所包含的焊接参数也各不相同。
鉴于本书主要讨论熔焊焊接工艺，故所涉及的也仅仅是各类熔焊方法的焊接参数。
　　1.1　试述焊接接头的组成及热影响区、过热区、熔合区、熔合线的定义　　答：用焊接方法连接
的接头，称焊接接头。
焊接接头由焊缝（OA）、熔合区（AB）、热影响区（BC）及邻近热影响区的母材金属CD四部分组成
，如图l-1所示。
　　热影响区：指焊接或切割过程中，材料因受热的影响（但尚未熔化）而发生金相组织和力学性能
变化的区域，可以其英文缩写HAZ表示。
过热区：指焊接热影响区中，具有过热组织或晶粒显著粗大的区域。
　　熔合区：指焊接接头中，焊缝与母材交接的过渡区，即熔合线处微观显示的母材半熔化区。
　　熔合线：指焊接接头横截面上，宏观腐蚀所显示的焊缝与母材交接的轮廓线，或焊缝金属与母材
的分界线。
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