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内容概要

《金属焊接技术基础》主要内容包括：金属焊接冶金及其焊接性基础、焊接方法、焊接结构及工艺装
备等三大部分。
金属焊接冶金基础和材料焊接性主要介绍金属焊接冶金的基础理论和金属材料(钢及有色金属)的焊接
性；金属材料焊接方法基础主要介绍常见熔化焊方法、压力焊方法以及钎焊与微连接方法等；金属焊
接结构及工装主要介绍焊接的应力与变形基础知识、焊接结构装配及焊接工艺装备等内容。

《金属焊接技术基础》可作为材料成型及控制工程专业本专科教材，同时兼顾其他同层次的专业技术
教育培训等需求，还可作为教学和相关工程技术人员的参考书。
本书由刘斌副教授、李志勇教授、丁京滨高级工程师、张英乔副教授、杨亚琴博士合作编著。
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章节摘录

　　第三节 钛及钛合金的焊接　　钛及钛合金是一种优良的结构材料，它具有密度小、强度高、高低
温性能良好及耐蚀性强等特点，目前已被广泛地应用在航空航天、化工及仪表制造等工业部门。
　　钛在885℃时具有同素异晶变化（α相-β相），按照室温的结晶组织可分为：α钛合金、β钛合
金、α+β钛合金。
　　一、钛及钛合金的焊接特点　　1．焊接时易吸收气体使接头变脆　钛是化学性质非常活泼的元
素，不仅在熔化状态、即使在400℃以上的固态，也极易被空气、水分、油脂、氧化皮等污染，吸收氧
、氮、氢气体，使接头的塑性及韧性明显下降、产生脆化。
因此焊接时对熔池、焊缝及温度超过400℃的热影响区都要妥善保护。
　　2．热物理性能特殊，晶粒粗大　　由于钛及钛合金的熔点高，导热性差，热容量小，电阻率大
，因此焊接时，焊接熔池具有积累的热量多、尺寸大，高温停留时间长和冷却速度慢等特点。
这种情况容易使焊接接头出现过热组织，晶粒粗大，尤其是β钛合金，塑性明显降低。
此外，还会使焊接时高温的区域增大。
因此，在选择焊接参数时要特别注意，既要保证不过热，又要防止淬硬现象。
由于晶粒粗大很难改善，所以应选择较小的焊接热输入，以防止晶粒粗大。
　　3．冷裂倾向大　　400℃时，氢在钛中具有很大的溶解度，并与钛发生共析转变，使钛及其合金
的塑性和韧性降低。
同时因体积膨胀而引起较大的应力，以致产生冷裂纹。
　　4．易产生气孔　　钛及其合金焊接时产生气孔的主要元素是氢。
熔池在冷却过程中，由于氢的溶解度变化很大，使析出的氢来不及排出而形成气孔。
钛及其合金常在熔合线附近形成气孔。
　　5．变形大　　钛的弹性模量比钢小1/2，所以焊接残余变形较大，焊后矫正困难。
　　⋯⋯
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