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内容概要

本书由六篇32章构成。
第一篇是铝合金车体制造技术基础，主要叙述铝合金车体生产过程中的专业技术基础；第二篇是铝合
金焊接质量体系和检验控制，主要介绍了铝合金车体焊接质量体系应该完成的工作、工作规则以及焊
接质量检测和控制的方法；第三篇是铝合金车体制造模式，详细介绍了轨道装备制造企业中，世界各
主要公司的铝合金车体生产模式，从各种模式的比较中，可以清楚地了解到世界上铝合金车体制造技
术的发展情况；第四篇是工装夹具设计，通过对铝合金车体制造过程所需要的工装夹具的介绍，使读
者详细了解工装夹具的设计原则和方法；第五篇是焊接培训，详细介绍了焊接培训的各种技巧和培训
内容；第六篇是焊接环境保护，目的是让操作者和企业管理者意识到铝合金焊接烟尘对人体健康的危
害，了解保护人体健康的方法和必要性。

本书可供工程技术人员、在校大学生、职业技术学院学生和企业管理者使用，特别适合铁路设备制造
工厂从事焊接的技术人员使用。

未经作者本人和机械工业出版社共同许可，任何机构和个人不可以任何形式复制（包括电子化处理）
、传播本书。
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作者简介

王炎金
1965年出生。
1989年毕业于大连铁道学院材料工艺系焊接工艺及设备专业，1992年在大连铁道学院获得硕士学位。
教授级高级工程师，现任长春客车股份公司副总工程师，中国焊接协会理事、中国焊接协会车辆委员
会主任、中国焊接质量认证委员会常务理事、中国有色金属协会会员、大连铁道学院名誉教授、东北
大学博士生导师、长春工业大学博士后导师、研究生导师和吉林省专家评委会委员。
参加工作以来一直从事车辆铝合金车体制造技术开发等，特别是在城轨车辆、高速磁浮车、高速动车
组车体开发研制等领域做出了突出贡献。
主持设计了具有国际先进水平的国内第一条铝合金车体生产线，独立开发了铝合金车体自动焊接、焊
接变形控制、变形调修等铝合金车体制造核心技术，并主持完成自动化生产工艺装备设计制造，在世
界铁路制造行业第一个使用机器人进行铝合金大部件自动焊，使自动化焊接水平和焊接量达到国际先
进水平。
解决了车辆用铝合金材料国产化技术难题，并获吉林省科技进步二等奖。
主持起草了中国铝合金焊接标准，参与车辆铝合金型材标准制定。
2003年获长春市“有突出贡献的中青年专家”称号，被评为“长春市特等劳动模范”，2004年获第六
届詹天佑铁道科学技术奖人才奖，2004年被评为“中央企业劳动模范”，2005年被评为“全国劳动模
范”。
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编辑推荐

　　《铝合金车体焊接工艺（第2版）》特色：实践经验的总结《铝合金车体焊接工艺（第2版）》总
结了在生产实践中发现的各种问题，给出解决这些问题的有效措施。
为轨道交通车辆的制造总结出了一套成熟的制造技术。
　　生产全过程介绍以铝合金车体的焊接制造为中心，全面介绍了铝合金车体制造中的结构设计工艺
性、焊接工艺特点与加工技术、焊工的培训步骤、车体的制造模式、质量控制与检验、焊接环境与职
业健康的有关问题。
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