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前言

我国高校1997年进行专业调整，将原本不多高校开设的焊接专业与铸造专业、锻压专业合并为材料成
型与控制工程专业，致使焊接技术人才输出数量减少。
而随着工业的快速发展，焊接技术的应用却日趋广泛，全国每年钢产量的45％要经过焊接加工成为产
品，故对焊接人才的需求日益增加。
据调查，这种需求矛盾使目前很多中小企业甚至一些以焊接为主导工艺的大型企业，连专科学历的焊
接毕业生都一个难求。
据统计，目前在企业特别是中小企业中从事焊接技术工作（焊接工艺设计、焊接工艺编制、焊接检验
及焊接操作技能等）的人员主要来自两个方面：一是经过材料成型与控制工程专业学习的毕业生，其
特点是专业学时短，缺乏就业前专业培训及相关经验；二是由其他专业的技术人员转行而来，他们虽
有一定的工作经历，但缺乏系统焊接理论的学习及实践经验。
这些技术人员的加入虽然暂时满足了企业的用人需要，但工作质量却不令人满意。
国内外有关资料表明，在焊接结构如锅炉、压力容器等的失效事故中，焊缝是主要的失效源，而焊缝
质量的低劣则是事故的重要原因，焊接工艺不当、焊接技能水平不高，又是焊缝质量低劣的主要因素
。
因此编著一本难度适中、针对性强、实用性强，包括焊接基本理论及应用、焊接工艺设计技巧、焊接
基本技能与技巧及焊接质量控制等内容的专业工具书是当前焊接生产及其应用的迫切需要，是满足生
产一线技术人员（含高技能人员）的实际需要。
本书就是在这种形势下，根据作者多年的研究成果及实践经验编著而成。
本书的特点是突出实践性和应用性，具有科学性、可靠性与先进性，具体体现在以下几个方面：1.集
教科书与工程手册于一体本书的编撰以应用性为原则，简化基础理论，既可作为一本通俗易懂的教科
书、参考书，又收录了大量生产实际中的经验数据及实例资料，是一本实用的工程手册和工具书。
编排方式新颖，按原理～工艺一技能技巧一应用实例方式编排，易学易查。
2.集基础理论与应用实践于一体目前市面上焊接书籍不少，但大多以介绍理论知识为主，而对理论的
应用实践偏少。
本书在编著过程中，特别注意理论与应用实践的结合，书中对每种焊接方法、常用金属材料、工艺设
计、质量手册等都精选了大量的有价值的应用实例，针对性强，指导意义明显，这是本书的又一特点
。
3.集理论知识与技能技巧于一体本书不仅系统地介绍了焊接基础理论知识，还着重介绍了常用焊接、
切割方法的操作技能及操作技巧，强调理论对实践的指导，对生产一线的技术人员及操作工人具有较
好的指导作用。
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内容概要

本书分四篇，共28章组成。
第一篇介绍焊接、切割方法与技术，包括焊接、切割方法概述、焊条电弧焊、埋弧焊、熔化极气体保
护电弧焊、钨极惰性气体保护焊(TIG焊)、气焊与气割、等离子弧焊及切割、电阻焊、其他焊接、切割
方法与技术9章；第二篇介绍焊接冶金与金属材料焊接，包括焊缝的形成与性能、熔合区和焊接热影
响区、焊接化学冶金过程、金属的焊接性及非合金钢的焊接、合金钢的焊接、异种钢的焊接、铸铁及
有色金属的焊接7章；第三篇介绍焊接工艺设计与质量控制，包括焊接生产的备料工艺、焊接生产的
装配工艺、焊接接头设计技巧、焊接工艺制定与评定、焊接变形应力及控制、焊接缺陷及控制、焊接
质量控制7章；第四篇介绍焊接技能技巧与技能竞赛，包括焊条电弧焊操作技能技巧、二氧化碳焊操
作技能技巧、TIG焊操作技能技巧、其他焊接切割方法技能技巧及焊工技能鉴定与技能竞赛5章。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<实用焊接技术>>

作者简介

邱葭菲  男，浙江机电职业技术学院教授、高级技师、全国高校教学名师、全国优秀教师。
发表专业论文40余篇，编著、主编教材14部；主持国家、省市科研课题12项：获国家、省市各种奖励
约30项。
兼任国家教学成果奖评审专家、国家精品课程评审专家。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<实用焊接技术>>

书籍目录

绪论第一篇  焊接、切割方法与技术  第一章  焊接、切割方法概述    第一节  焊接、切割方法的分类    第
二节  焊接、切割方法的热源    第三节  焊接、切割方法的安全技术    第四节  焊接、切割方法的劳动保
护  第二章  焊条电弧焊    第一节  焊条电弧焊的原理及特点    第二节  焊条电弧焊设备及工具    第三节  
焊条电弧焊焊接材料    第四节  焊条电弧焊工艺  第三章  埋弧焊    第一节  埋弧焊的原理及特点    第二节 
埋弧焊设备    第三节  埋弧焊的焊接材料    第四节  埋弧焊工艺  第四章  熔化极气体保护电弧焊    第一节 
熔化极气体保护焊的原理及特点    第二节  二氧化碳气体保护电弧焊    第三节  熔化极惰性气体保护电
弧焊    第四节  熔化极活性气体保护电弧焊    第五节  药芯焊丝气体保护电弧焊  第五章  钨极惰性气体保
护焊(TIG焊)    第一节  TIG焊的原理及特点    第二节  TIG焊的焊接材料    第三节  TIG焊设备    第四节 
TIG焊工艺  第六章  气焊与气割    第一节  气体火焰    第二节  气焊    第三节  气割  第七章  等离子弧焊及
切割    第一节  等离子弧    第二节  等离子弧切割    第三节  等离子弧焊接  第八章  电阻焊    第一节  电阻
焊的原理及特点    第二节  电阻焊设备    第三节  常用电阻焊工艺  第九章  其他焊接、切割方法与技术    
第一节  钎焊    第二节  电渣焊    第三节  碳弧气刨    第四节  螺柱焊    第五节  先进焊接方法与技术简介第
二篇  焊接冶金与金属材料焊接  第十章  焊缝的形成与性能    第一节  焊条、焊丝及母材的熔化    第二节
 焊缝金属的一次结晶    第三节  焊缝金属的二次结晶    第四节  焊缝组织与性能的改善  第十一章  熔合
区和焊接热影响区    第一节  焊接熔合区    第二节  焊接热循环    第三节  焊接热影响区  第十二章  焊接
化学冶金过程    第一节  焊接化学冶金的特殊性    第二节  焊接区内的气体和焊接熔渣    第三节  焊接区
气体、熔渣与焊缝金属的作用    第四节  焊缝金属的合金化  第十三章  金属的焊接性及非合金钢的焊接 
  第一节  金属的焊接性及评定    第二节  非合金钢(碳钢)的焊接  第十四章  合金钢的焊接    第一节  低合
金高强钢的焊接    第二节  耐热钢及低温钢的焊接    第三节  不锈钢的焊接  第十五章  异种钢的焊接    第
一节  异种钢接头及成分和组织    第二节  异种钢的焊接工艺    第三节  低碳钢与低合金高强钢的焊接    
第四节  珠光体钢与奥氏体钢的焊接    第五节  不锈复合钢板的焊接  第十六章  铸铁及有色金属的焊接    
第一节  铸铁的焊接    第二节  铝及铝合金的焊接    第三节  铜及铜合金的焊接    第四节  钛及钛合金的焊
接第三篇  焊接工艺设计与质量控制  第十七章  焊接生产的备料工艺    第一节  钢材的预处理    第二节  
画线、放样与下料    第三节  弯曲与成形  第十八章  焊接生产装配工艺    第一节  焊接装配的方式、定位
及测量    第二节  装配用常用工具与设备    第三节  焊接结构的装配方法  第十九章  焊接接头及其设计    
第一节  焊接接头及其组成    第二节  焊接接头在图样中的表示法    第三节  焊接接头的工作应力及静载
强度计算    第四节  焊接接头设计原则与技巧  第二十章  焊接工艺制定与评定    第一节  焊接工艺制定    
第二节  焊接工艺评定  第二十一章  焊接变形、应力及控制    第一节  焊接变形和应力的形成    第二节  
焊接残余变形    第三节  焊接残余应力  第二十二章  焊接缺陷及控制    第一节  焊接缺陷的分类及危害    
第二节  焊缝气孔的控制    第三节  焊缝夹杂物的控制    第四节  焊接裂纹的控制    第五节  其他焊接缺陷
的控制    第六节  焊缝返修的控制  第二十三章  焊接质量控制    第一节  焊接质量管理    第二节  焊接质
量检验第四篇  焊接技能技巧与技能竞赛  第二十四章  焊条电弧焊操作技能技巧    第一节  焊条电弧焊
基本操作技能技巧    第二节  各种位置焊缝的操作技能技巧    第三节  板对接单面焊双面成形技能技巧    
第四节  管对接单面焊双面成形技能技巧    第五节  管板单面焊双面成形技能技巧  第二十五章  二氧化
碳焊操作技能技巧    第一节  二氧化碳焊基本操作技能与技巧    第二节  板对接单面焊双面成形技能技
巧    第三节  管对接与管板单面焊双面成形技能技巧    第四节  药芯焊丝单面焊双面成形技能技巧  第二
十六章  TIG焊操作技能技巧    第一节  TIG焊基本操作技能技巧    第二节  TIG焊单面焊双面成形技能技
巧  第二十七章  其他焊接、切割方法操作技能技巧    第一节  埋弧焊操作技能技巧    第二节  气焊、气割
操作技能技巧    第三节  等离子弧焊与切割操作技能技巧    第四节  电阻点焊操作技能技巧    第五节  火
焰钎焊操作技能技巧    第六节  碳弧气刨操作技能技巧  第二十八章  焊工技能鉴定与技能竞赛    第一节  
焊工职业技能鉴定    第二节  焊工技能竞赛

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<实用焊接技术>>

章节摘录

插图：从理论上讲，焊接时当两个被焊的固体金属表面接近到相距rA时，两侧原子就会产生最大引力
，就可以在接触表面上进行扩散、再结晶等物理化学过程，并进一步靠近，最后原子间距离达到合力
为零的平衡时，建立金属键，达到焊接的目的。
但实际上，在没有外加能量的条件下，要使两个分离的固体金属表面距离达到rA是不可能的。
这是因为即使经过精密机加工的金属表面，其表面粗糙度也远大于rA值，加之金属表面一般还有氧化
膜、油污和水分等吸附物也阻碍了金属表面的紧密接触。
因此焊接时必须输入一定的能量才能克服阻碍金属表面紧密接触的各种因素，这就是金属焊接时必须
采取加热、加压或两者并用的原因。
对焊件施加压力，可以破坏接触面的氧化膜，使连接处发生局部塑性变形，增加有效接触面积，当压
力达到一定值时，两接触面原子间的距离可以接近rA值，从而产生最大合力，最终建立金属键。
对焊件进行局部或整体加热，可使连接处达到塑性或熔化状态，从而破坏金属表面的氧化膜，减小变
形阻力，加热还会增加原子的振动能，有利于再结晶、扩散、化学反应和结晶过程的进行，最终实现
焊接。
必须指出的是，每一种金属实现焊接所需的最低能量是一定的，所需的加热温度和压力之间存在着一
定的对应关系。
图0-4所示为纯铁焊接时所需温度与压力的关系。
从图中可以看出，焊接时加热的温度越高，所需的压力就越小。
当加热温度低于T1时，压力必须在AB以上（I区）才能实现焊接，称为高压焊接区，实际生产中只有
少数高塑性低强度金属才能在此条件下进行焊接；加热温度在T1～T2之间时，压力应在BC以上（Ⅱ区
），称为压焊区或电阻焊区；当加热温度超过在TlM时，实现焊接所需的压力为零（Ⅲ区），称为熔
焊区；在曲线ABC以下的区域（Ⅳ区），由于外加能量不足，是不能实现焊接的区域。
其他金属材料焊接时温度与压力的关系与纯铁类似。
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编辑推荐

《实用焊接技术:焊接方法工艺、质量控制、技能技巧与考证竞赛》：集教学参考与工程手册一体，集
基础理论与应用实践一体，集理论知识与技能技巧一体，集职业标准与考证竞赛一体。

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<实用焊接技术>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 8


