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前言

目前焊接方法上百种，采用了力、热、电、光、声及化学等一切可以利用的能源。
焊接技术除了用在传统的钢铁材料外，还越来越广泛地用于有色金属、陶瓷、高分子及复合材料等高
技术结构材料及新型功能材料的连接上。
焊接工艺及装备日趋高效化、自动化、智能化。
焊接生产信息化技术正得到广泛应用。
焊接技术已广泛应用在能源、交通、航空航天、建筑工程、采矿冶金、石油化工、电气工程、武器装
备、家用电器、通信及微电子等几乎所有的现代制造业和高技术制造业，企业对焊接专业人才的需求
广泛而迫切。
本丛书属于焊接工程师继续教育用书，包括：焊接原理及应用、焊接工艺与装备、焊接结构与制造、
焊接自动化与焊接机器人、钎焊技术与应用等专题，参与的院校有：北京工业大学、北京石油化工学
院、西安交通大学、山东大学等。
本丛书适于从事或即将从事焊接专业工作的工程师。
由于大学通识教育的特点，学生在校期间难于接触到系统深入的焊接专业知识。
要想取得焊接工程师职业资格或成为注册焊接工程师，毕业后需要在岗继续学习。
本丛书既能够帮助非焊接专业毕业生顺利踏上焊接工作岗位，又能帮助转岗到焊接岗位的工程技术人
员解决工作中遇到的实际问题。
本丛书介绍了焊接的基本理论和方法，收集了源于焊接生产的丰富典型实例，反映了焊接技术的最新
发展。
阅读本丛书，可以学习焊接基本理论，借助典型实例的学习，了解解决生产实际问题的方法和途径，
进而通过工作实践的不断积累，逐步提高解决复杂焊接生产实际问题的能力。
丛书编写简明，有利于自学，也可作为焊接工程师培训教材使用。
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内容概要

本书是《焊接工程师继续教育丛书》之一，从工程实用性角度阐述涉及焊接原理的一些基本概念，如
焊接化学冶金和物理冶金等，阐明不同材料的焊接性特点和焊接工艺要点，给出相关的应用实例。
根据焊接原理的基本概念，指导技术人员针对具体产品学会制定焊接工艺的基本原则及方法。
本书着重培养读者对焊接基本概念的理解、加强理论联系实际的训练，使读者可以结合具体产品应用
焊接原理，具备分析和解决焊接工程中技术问题的能力。
    本书适合于非材料成型与控制、材料加工工程专业（焊接方向）的有关工程技术人员，从事与材料
开发和焊接技术相关的工程人员学习参考；也可作为高等学校材料成型及控制工程、材料加工工程专
业在校本科生和研究生的教学参考书。
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章节摘录

插图：第1章 概述焊接技术是现代工业高质量、高效率生产中不可缺少的先进制造技术。
大多数发达国家利用焊接加工的钢材量已超过钢材产量的一半。
大量的铝、铜、钛等有色金属的结构件也是用焊接方法来制造的。
现代科学技术的发展，对焊接质量及结构性能的要求越来越高。
焊接作为一种实现材料永久连接的方法，被广泛应用于机械制造、锅炉及压力容器、船舶、电力、石
化、建筑、电子、航空航天等工业部门中。
而且，随着社会经济的发展，其应用领域还将不断地扩展。
1.1 金属焊接的基本原理1.1.1 焊接过程的本质焊接是通过适当的物理化学方法，使两个分离的固体产
生原子间的结合力，从而实现连接的一种工艺方法。
换句话说，焊接是通过加热或加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，使工件达到原子间结合的
一种加工方法。
金属等固体材料之所以能保持固定形状的整体，是由于其内部原子之间的距离足够小，原子之间形成
了牢固的结合力。
要想将材料分成两块，必须施加足够大的外力破坏这些原子间的结合。
同样，要想将两块固体材料连接在一起，必须使这两块固体材料的连接表面上的原子接近到足够小的
距离，使其产生足够的结合力才行。
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编辑推荐

《焊接原理及应用》旨在帮助非材料成形工艺与控制、材料加工工程专业（焊接方向）的有关工程技
术人员顺利地踏上焊接工作岗位，解决工作中的实际问题，为他们从事焊接技术工作打下良好的专业
基础。
《焊接原理及应用》阐述了材料焊接的基本理论与概念，从焊接角度阐述材料的基本特性。
在编写过程中突出实用性的特点，通过对基本概念的简明阐述，结合相关的应用实例，促进读者对焊
接技术工作的了解。
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