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内容概要

　　《焊接科学基础：材料焊接科学基础》主要内容包括：、绪论；金属熔焊基本原理（焊接热过程
、焊接化学冶金、焊接材料设计基础、熔池结晶及焊缝固态相变、焊接热影响区、焊接缺欠等）；金
属及先进工程材料焊接性（合金结构钢、不锈钢及耐热钢、轻金属、先进陶瓷材料、金属间化合物等
材料的焊接）；以及表面熔覆与堆焊等理论基础与实践。
《焊接科学基础：材料焊接科学基础》结合我国当前焊接工程实际，系统、深入地阐述了焊接科学理
论。
本书在编写上注意反映前沿焊接科技发展的成果，贯彻执行最新的国家标准，具有新颖性和先进性。
本书写作的指导思想是，不同于高校教材，也不同于技术手册，注意培养读者分析问题与解决问题的
能力，具有实用性。
　　《焊接科学基础：材料焊接科学基础》适用于焊接、材料成型及控制工程、材料加工工程、机械
工程、能源及动力工程等相关专业从事焊接技术工作的科技人员阅读，也可以作为高校师生、研究生
的教材及参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   铁素体化元素对低碳调质钢焊缝韧性有不利影响，除了Mo在很窄的含量范围
（WMo=0.3％～0.5％）有较好的作用外，其余铁素体化元素均在强化焊缝的同时降低韧性，V、Ti
、Nb的作用最明显。
奥氏体化元素中C对韧性最为不利，Mn、Ni则在相当大的含量范围内有利于改善焊缝韧性。
 2.焊接参数 这类钢的特点是含碳量低，基体组织是强度和韧性较高的低碳马氏体+下贝氏体，这对焊
接有利。
调质状态下的钢材，只要加热温度超过它的回火温度，性能就会发生变化。
焊接时由于热的作用使热影响区强度和韧性的下降几乎是难以避免的。
因此，低碳调质钢焊接时要注意两个基本问题： ①要求马氏体转变时的冷却速度不能太快，使马氏体
有“自回火”作用，以防止冷裂纹的产生。
 ②要求在800～500℃之问的冷却速度大于产生脆性混合组织的临界速度。
 这两个问题是制定低碳调质钢焊接参数的主要依据。
此外，在选择焊接材料和确定焊接参数时，应考虑焊缝及热影响区组织状态对焊接接头强韧性的影响
。
 不预热条件下焊接低碳调质钢，焊接工艺对热影响区组织性能影响很大，其中控制焊接热输入是保证
焊接质量的关键，应给予足够的重视。
 （1）焊接热输入的确定热输入增大使热影响区晶粒粗化，同时也促使形成上贝氏体，甚至形成M-A
组元，使韧性降低。
当热输入过小时，热影响区的淬硬性明显增强，也使韧性下降。
焊接热输入的确定以抗裂性和对热影响区韧性要求为依据。
从防止冷裂纹出发，要求冷却速度慢为佳；但对防止脆化来说，要求冷却速度快些较好，因此应兼顾
两者的冷却速度范围。
这个范围的下限取决于不产生冷裂纹，上限取决于热影响区不出现脆性组织。
所选的焊接热输入应保证热影响区的冷却速度刚好在该区域内。
 对于低碳调质钢，一般认为Wc=0.18％是形成低碳马氏体的界限，Wc>0.18％时将出现高碳马氏体，
对韧性不利。
因此，Wc>0.18％时不应提高冷却速度，Wc
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编辑推荐

《材料焊接科学基础》写作的指导思想是，不同于高校教材，也不同于技术手册，注意培养读者分析
问题与解决问题的能力，具有实用性。
《材料焊接科学基础》适用于焊接、材料成型及控制工程、材料加工工程、机械工程、能源及动力工
程等相关专业从事焊接技术工作的科技人员阅读，也可以作为高校师生、研究生的教材及参考书。
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