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前言

激光是20世纪人类的伟大发明，激光在焊接中的应用极大地推动了焊接技术的革新和发展，激光焊接
正越来越显示出它显著的优越性和很强的生命力，被越来越广泛地应用和更深入地研究。
影响激光焊接技术发展的一个重要因素是如何确保快速的激光焊接过程的稳定性和质量的可靠性，从
这个意义上来说，除了激光器和光学系统的因素之外，对激光焊接质量的实时检测与控制显得尤为重
要。
1992年，在清华大学机械系时任领导的规划和支持下，本书作者陈武柱教授负责建立了激光加工研究
中心，十余年来他一直致力于激光焊接领域的科研、教学和研究生培养工作，尤其对激光焊接与切割
质量的检测与控制，进行了较深入的研究，取得了较好的成果。
本书核心内容取材于作者的研究成果，其中所涉及的三种激光焊接过程的分析、焊接不稳定性的监测
与控制、小孔型气孔的抑制方法、激光束焦点位置的寻优与控制、激光深熔焊及复合焊熔透检测与控
制、激光切割质量检测与控制等内容，都是实践中提出的重要问题，也是激光焊接和切割技术发展的
前沿课题。
将这些内容整理、归纳、总结成书，不仅对从事激光焊接与切割的工作者有很好的参考价值，对从事
其他激光加工行业、其他焊接方法质量检测与控制的研究也有启迪作用。
全书除第1章综述激光焊接的理论和技术基础外，其余各章对相关的工艺方法、控制对象的特点、影
响因素、国内外研究现状进行了分析，对检测与控制原理、系统、技术关键和控制效果进行了较详尽
的介绍，较好地体现了系统性、实用性和先进性的统一。
相信本书的出版将有助于激光焊接的深入研究和推广应用，我愿热忱向读者推荐本书。
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内容概要

　　《激光焊接与切割质量控制》以作者在激光焊接与切割领域的研究和应用成果为基础，论述控制
激光焊接与切割质量的工艺措施、自动控制技术及其基本原理。
内容包括：激光焊接的理论基础和工艺基础知识；激光深熔焊中成形不稳定性和小孔型气孔两种缺陷
产生的机理、数学物理模型、抑制方法以及工程中获得优质焊缝的成功范例；光束焦点位置和深熔焊
熔透状态的实时检测和闭环控制的原理、系统、技术关键和控制效果，提供兼有先进性和实用性的高
水平控制方法；激光填丝焊、激光?gma复合焊和激光切割三种工艺方法的原理、工艺特点、影响加工
质量的因素及实现质量实时控制的新方法。
《激光焊接与切割质量控制》力图从理论和实际的结合上对以上涉及加工质量的主要问题进行综合论
述，书中汇集了反映该领域目前国际水平的技术资料。
　　《激光焊接与切割质量控制》可作为研究激光焊接、切割和各种激光加工方法的教师、研究生和
大学生的参考书和教材，也可作为从事相关激光加工技术和加工设备设计制造的工程技术人员的参考
资料，还可供从事高能束加工和电弧焊方法研究和应用的科技人员、研究生参考。
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作者简介

陈武柱，1963年清华大学机械工程系焊接专业毕业并留校任教，现为清华大学教授、博士研究生导师
，曾任清华大学机械工程系学术委员会主任等职。
研究方向为焊接方法、设备及过程控制。
1992年负责建立激光加工研究中心，从此主要从事激光焊接与切割领域的科研、教学和研究生培养工
作。
先后负责并完成国家自然科学基金、国家重点科技攻关、国家重点基础研究（973子项）、航天工程、
国际合作、清华大学重点研究基金及重点企业横向合作等研究项目30余项，完成核供热堆锆燃料盒、
超级超导对撞机量能器晶体支撑单元等高精度、高难度激光焊接构件的试制任务，本书核心内容即为
其中部分成果的理论和技术总结。
曾获国家发明一等奖、北京市科技成果二等奖，一项国家级新产品，多项中国发明专利。
在国内外发表学术论文180多篇。
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编辑推荐

《激光焊接与切割质量控制》：特色：《激光焊接与切割质量控制》以作者在激光焊接与切割领域的
研究和应用成果为基础，论述控制激光焊接与切割质量的工艺措施、自动控制技术及其基本原理。
《激光焊接与切割质量控制》中汇集了目前激光焊接与切割领域国际水平的技术资料。
《激光焊接与切割质量控制》理论结合实际，对激光焊接与切割的加工质量的主要问题进行综合论述
。
《激光焊接与切割质量控制》可作为研究激光焊接、切割和各种激光加工方法的教师、研究生和大学
生的参考书和教材，也可作为从事相关激光加工技术和加工设备设计制造的工程技术人员的参考资料
，还可供从事高能束加工和电弧焊方法研究和应用的科技人员、研究生参考。
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