
第一图书网, tushu007.com
<<钎焊手册>>

图书基本信息

书名：<<钎焊手册>>

13位ISBN编号：9787111241690

10位ISBN编号：711124169X

出版时间：2008-9

出版时间：张启运,庄鸿寿、张启运、 庄鸿寿 机械工业出版社  (2008-09出版)

作者：张启运，庄鸿寿 著

页数：654

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<钎焊手册>>

前言

自从《钎焊手册》第1版1999年问世以来，在我国钎焊技术领域发挥了一定的作用，产生了较好的影响
，有比较高的引用率。
一些读者反映，这本手册无论形式和内容都比较、新颖和丰富，但也存在许多缺陷和不足。
转眼间几年过去了，国内外钎焊技术、工艺和设备又有了长足的进展，机械工业出版社有意将本手册
修订再版。
本次修订的任务是：①补充手册初版发行以来钎焊领域进展的新资料；②增加初版中未涉及的必要的
新内容；③修订初版中的叙述和改正版面上的错误；④对某些章节进行重写。
这次修订编写的原则仍和初版相同：①重实践，丰富资料数据；②重视国内外有关参考文献的引用，
作为了解有关内容的进一步延伸；③尽可能描述实践和操作，使实际工作者得以从中获取有用的资料
和经验。
修订版采用了分栏的格式。
和初版相同，主要标题以及图和表均附英文。
由于作者众多，写作风格各异，每章重点和版式都会有所不同，但这并未妨碍本手册成为一个圆满的
整体。
多人分工撰写，某些个别内容前后可能会有重复，由于本手册的读者大多一次翻阅只集中于某个别章
节，不太会感到全书有内容的重复，反而由于各章自成体系，行文顺畅，避免了因统筹全文而产生“
见前”、“见后”的累赘。
初版的撰写有来自全国12位作者共襄盛举。
每一位作者都是相关领域从事多年研究和实践工作的学者专家。
这本手册是集体创作的结晶，没有大家共同的热心和努力，这种规模的手册便不可能问世，也不可能
具有如此丰富和深入的内容。
时光流逝，初版的一些作者有的已经退休且长期脱离了有关钎焊的实践；有的虽然仍在工作，但已改
弦更张，很久没有涉足原来的钎焊领域，他们表示难于进一步参加手册的修订工作。
有鉴于此，本次的修订工作特别邀请了一些正在从事有关科研的、有经验的新作者担纲，在初版的基
础上进行修订或重写。
感谢他们对编写本手册工作的热心支持。
与此同时，也深深感谢初版的作者，他们为本手册有关章节的撰写奠定了坚实的基础。
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内容概要

　　这是一本应用理论和实际工作经验总结并重的工具书。
全书以被钎焊的母材为主线进行叙述：对铝、铜、钢、不锈钢、高温耐热合金、难熔金属、钛、铍、
镁、硬质合金、碳、金刚石、半导体、陶瓷、贵金属、复合材料、特种材料的钎焊，包括部分材料的
软钎焊都进行了详尽的介绍。
参加本手册每一章编写的作者，都是在该领域中有多年工作经验和科研成果的专家和技术人员，他们
在第1版的基础上，收集了大量资料进行修订或重写，因此本书内容有一定的深度和广度。
　　书中还加强应用理论的阐述，特别是第1章绪论中将界面传质理论通俗地引入钎焊领域，并用以
阐明和控制钎焊过程，有较新的意义。
　　本手册适用于机械、电子、家电等部门从事金属材料精密连接技术工作的科研、生产技术人员，
并可供大专院校相关专业师生参考。
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章节摘录
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编辑推荐

《钎焊手册(第2版)》适用于机械、电子、家电等部门从事金属材料精密连接技术工作的科研、生产技
术人员，并可供大专院校相关专业师生参考。
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