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内容概要

　　本书针对近几年来工程中经常遇见的一些典型难焊接材料与难焊接结构工件，介绍了焊接方法、
焊接工艺、焊接中应注意的问题以及焊后处理措施等。
主要内容包括板材的焊接、梁的焊接、柱的焊接、钢架的焊接、管道的焊接、低温合金的焊接、铸钢
的焊接、铸铁的焊接、铅的焊接、镁合金的焊接、钛及钛合金的焊接以及其他高熔点金属的焊接。
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章节摘录

版权页：插图：裂纹指焊道裂纹、焊道与母材剥离或母材裂开。
裂纹产生的主要原因是金属强度低、塑性差，在焊接过程中不均匀加热，所以几方面的原因综合起来
在焊接应力的作用下就产生了裂纹。
焊接铸铁与低碳钢最大不同在于它不像低碳钢那样在焊接应力的作用下，容易产生拉长、弯曲等塑性
变形。
随着焊补区温度的降低，应力不断增大，达到铸铁所承担限度时，突然断裂或焊道与母材剥离，有时
伴有声响。
裂纹也可能出现在附近基体强度薄弱处，它是顺焊道方向或者说与主应力方向垂直。
（1）产生裂纹的主要因素1）焊接温度的影响。
焊接应力的大小与焊接区温度与整体温度差有关。
温差越小则应力越小，铸铁的适宜焊接温度为600～700℃，工件的预热焊与冷焊相比不易产生裂纹。
例如，在20℃的室温下进行焊接，焊补区温度很高，其区域则较低，此时温差很大。
如果将工件预热400℃或更高一些，则温差较小，应力也较小，裂纹产生的可能性就小。
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编辑推荐

《典型工件焊接》汇集经验、技巧、实例、展现新技术、新材料、新工艺。
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