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内容简介

金属熔化焊基础是高职高专院校焊接技术及自动化专业必修的一门职业技术课程。根据
职业教育培养应用型人才的要求，本教材重点放在必备的基础理论和应用知识上。
  本书共分6章，第1章介绍焊接过程的物理本质等内容，第2章重点介绍焊条、焊丝和
焊剂等焊接材料，第3章介绍常用焊接热源、焊接温度场和焊接热循环，第4章介绍焊接
化学冶金过程，包括焊缝金属的构成、焊接化学冶金过程的特点、焊接熔渣、有害元素
对焊缝金属的影响等，第5章介绍焊缝金属、熔合区和焊接热影响区的组织与性能，第6
章重点介绍气孔、夹杂、裂纹等焊接缺陷的特征、影响因素与防止措施。本书内容详细
、图文并茂，重点讲述实用性知识。书中配有与焊工职业技能鉴定理论考试相适应的复
习思考题和练习题。
  本书可作为高职高专院校焊接技术及自动化专业的教材，也可供机械类其它专业的师
生、在职焊接工人及相关技术人员参考。
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在线试读部分章节

第1章 绪论
  教学目标：了解焊接过程的物理本质；明确学习本课程的目的；熟悉本课程的讨论对
象及内容。
  在金属加工领域中，焊接属于连接方法之一。今天的焊接已经从一种传统的热加工技
艺发展到了集材料、冶金、结构、力学、电子等多门类科学为一体的工程工艺学科。而
且，随着相关学科技术的发展和进步，不断有新的知识融合在焊接之中。剖析现代的焊



接，不难发现具有下列特征。
  ①焊接已成为最流行的连接技术。在当今工业社会，没有哪一种连接技术像焊接那样
被如此广泛、如此普遍地应用在各个领域。而其中最主要的原因就是其极具竞争力的性
价比。
  ②焊接显现了极高的技术含量和附加值。在人类社会步人21世纪的今天，焊接已经进
入了一个崭新的发展阶段。当今世界的许多最新科研成果、前沿技术和高新技术，诸如
：计算机、微电子、数字控制、信息处理、工业机器人、激光技术等，已经被广泛地应
用于焊接领域，这使得焊接的技术含量得到了空前的提高，并在制造过程中创造了极高
的附加值。
③焊接已成为关键的制造技术。焊接作为加工工艺之一，通常被安排在制造流程的后期
或最终阶段，因而对产品质量具有决定性作用。正因为如此，在许多行业中，焊接被视
为一种关键的制造技术。
  ④焊接已成为现代工业不可分离的组成部分。许多工业产品的制造已经无法离开焊接
技术的使用。我国的三峡水利工程、西气东输工程以及“神舟”号载人飞船，哪个没有
采用焊接结构?焊接已经深深地溶入了现代工业经济中，并在其中显现了十分重要、甚至
是不可替代的作用。
1.1 焊接过程的物理本质
  所谓焊接过程的物理本质，是指焊接与其它连接方法在宏观和微观两个方面的根本区
别。正确认识焊接过程的物理本质，是掌握焊接基本理论与基本规律的前提，对于保证
焊接质量，提高焊接技术都具有重要的意义。
  什么是焊接？焊接是通过加热或加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，使工件
达到结合的一种方法。
⋯⋯
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