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前言

随着我国国民经济建设的迅速发展，焊接技术在制造业、建筑业生产中所占的分量越来越大，并且已
成为最具发展潜力和广阔应用前景的技术。
随着焊接技术的不断发展，大量新的焊接技术不断涌现出来，开创了金属连接技术的新篇章。
焊接作为制造业的传统基础工艺与技术，在工业中应用的历史并不长，但是它的发展却非常迅速。
在短短的几十年中焊接技术已广泛地应用于国民经济的各个领域，并取得了显著成效。
目前，尽管焊接技术发展很快，自动化程度也越来越高，而手工焊接仍占有不可替代的地位。
但是焊接技术人员相对匮乏，焊接操作不规范，焊接质量缺陷仍普遍存在，新的焊接设备与操作人员
严重脱节，焊接技术的优良程度直接影响着产品的质量。
所以，为了解决这一现存的问题，提高焊接质量，适应当前的社会需要，特编写了这本《实用焊接技
术快速入门》一书，旨在能为我国国民经济的发展提供更多的焊接技术人才，推动我国焊接行业的健
康、快速发展。
本书共分十章。
从焊接人员必须掌握的理论基础知识入手，着重针对各焊接工艺、手工焊接最基本的操作技术进行了
详细描述。
本书的最大特点就是通过理论与实践的有机结合，使读者可以在短期内从中学习到最基本最实用的焊
接技术。
书的内容新颖，通俗易懂，重点突出，深入浅出，图文并茂，实用性强，是焊接人员不可缺少的技术
参考书，同时也可作为焊接技术的培训教科书。
本书在编写过程中，河南宇航重工钢构有限公司的领导给予了极大的关怀和鼓励，众多焊接工程师们
给予了全力支持和配合，在此一并表示致谢。
由于编者水平有限，书中难免有不妥之处，敬请专家和广大读者批评指正。
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内容概要

《实用焊接技术快速入门》根据当前的社会发展需要，详细地对气焊与气割、焊条电弧焊、气体保护
焊等各种不同的焊接技术进行了深入浅出的讲解。
基础知识简明扼要，实践操作具体可行，并结合生产实例进行剖析，简单插图示范逼真，真正达到了
内容新颖，层次分明，图文并茂，通俗易懂。
是焊接人员、钢结构工程技术人员、各行业的焊接修理人员实际操作的参考书，同时也可作为金属焊
接技术的培训教材。
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章节摘录

插图：第二节  焊接的定义、特点及应用知道了焊接技术的发展过程，下面我们来认识焊接的定义和
特点。
一、焊接的定义焊接是通过加热、加压或两者并用，使同性或异性的两个工件产生原子间结合的加工
工艺和连接方式。
焊接应用广泛，既可用于金属，也可用于非金属。
焊接技术就是高温或高压条件下，使用焊接材料（焊条或焊丝）将两块或两块以上的母材（待焊接的
工件）连接成一个整体的操作方法。
焊接技术主要应用在金属母材上，常用的有电弧焊、氩弧焊、CO：保护焊、氧乙炔焊、激光焊接、
电渣焊、压力焊等多种，塑料等非金属材料亦可进行焊接。
但在本书中，将只对金属材料的焊接技术给予介绍，非金属材料的焊接技术可参考其他书籍。
二、焊接的特点1.焊接结构的应力集中变化范围比铆接结构大焊缝除了起着连接焊件的作用外，还与
基体金属组成一个整体，并能在外力作用下与它一起变形。
因此，焊缝的形状和布置必然会影响应力的分布，使应力集中在较大的范围内变化。
应力集中对结构的脆性断裂和疲劳有很大的影响。
采取合理的工艺和设计，可以控制焊接结构的应力集中，提高其强度和寿命。
2.焊接结构有较大的焊接应力和变形经焊接后的焊件因局部加热而不可避免地在结构中产生一定的焊
接应力和变形。
焊接应力和变形不但会引起工艺缺陷，而且还会影响结构的承载能力（如强度、刚度和受压稳定性）
及结构的加工精度和尺寸的稳定性。
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编辑推荐

《实用焊接技术快速入门》是由机械工业出版社出版的。
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