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《焊接工程师手册》

前言

《焊接工程师手册》出版已七年了，深受读者的欢迎。为了对广大读者负责，也为了使这本读者喜爱
的书充满活力，保持其先进性和实用性，故决定进行本次修订。本次修订重点考虑3方面：①现代的
科学技术飞速发展，焊接工艺技术发展日新月异，对于在工程建设第一线工作的焊接工程师使用的工
具书——《焊接工程师手册》来说，也应与时俱进，及时地把当前最先进且成熟的焊接技术吸纳进来
，供工程师们选用；②在每一项焊接工程建设中都须执行相关国家标准，本书初版时贯彻的是当时颁
布实施的国家标准。而近年来为了与国际接轨，不少焊接的国家标准参照国际标准（ISO）已进行重
新修订，或颁布了新的国家标准，同时也废止了一批旧的标准，本书也须作相应调整和更新；③初版
经验不足，书中尚有欠缺和遗漏，需要通过这次修订进行更正和增补，使之更完善。出版发行以来，
读者来信和咨询表明本书之所以受到欢迎，其主要原因是本书内容系统全面，具有综合性，正是焊接
工程师工作中所需要的；在焊接工程中所遇到的主要技术问题，无论是理论知识还是实际应用，基本
上都能在本书中方便、快速查找到主要答案；取材的深度和广度，以及对问题的阐述比较符合焊接工
程师这一层次读者的需求；焊接工程师在工作过程中常用而易忘的资料汇集得比较齐全，若案头上有
了此书，则可以方便地查到，节省不少时间。这些都是本书的特色，这次修订仍给予保留。基本与常
用同时兼顾先进是本书取材的基本原则。这次修订对过深、过细和过尖的技术问题，受篇幅限制没有
过多编入，而是采取提及、点到为止，或采取推荐文献、提供来源出处的方式，让感兴趣的读者能进
一步去求索。修订过程中仍着力于应用，使之更具操作性，适当考虑到理论与今后发展；阐述仍采取
点面结合、突出关键的原则。对所引用的各种图表和数据，均经认真分析和核对，力求准确可靠。在
这次修订中，各篇修改的重点如下。第1篇  综合资料。更换数学符号，更换新标准，并按新标准更新
了焊接代号、增加焊缝工作位置符号、增加工程制图常用基础资料（含CAD）、增加钢铁产品牌号统
一数字代号。第2篇  焊接物理冶金。属基础部分，只增补拘束度概念及其计算和z向钢性能测定等内容
。第3篇弧焊方法及设备。强调弧焊电源发展方向；为适应“西气东输”管线建设需要，加强单面焊
双面成形焊接技术介绍；氩弧焊加强薄板的焊接技术介绍；熔化极气体保护焊增补药芯焊丝及其应用
内容，以及现代自动化焊接设备；现代高层钢结构建筑、造船、汽车制造大量采用螺柱焊，因此重写
了螺柱焊这一章，增加了新内容。第4篇  电阻焊方法及设备。这些年工艺和方法变化不大，只在设备
控制方面的逐渐数字化上有一些新进展，内容上只增加些许。
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内容概要

《焊接工程师手册(第2版)》是焊接专业的综合性工具书，在保留了原版的精华和特色的基础上添加了
新技术内容。全书分9篇共58章。第1篇汇集了焊接工程师最常用而又不易记忆的符号、公式和数据等
资料；第2篇阐述了焊接过程中的物理行为和冶金行为，以及与金属焊接性密切相关的焊接裂纹问题
；第3、4、5篇介绍工程中的各种焊接方法及设备，包括电弧焊、电阻焊和其他特殊焊接方法及其设备
；第6篇以焊条、焊丝和焊剂为重点介绍了焊接材料的性能参数及选用方法；第7篇介绍了各种金属材
料的焊接性能及其焊接工艺；第8篇重点介绍焊接应力与变形、结构强度和结构设计等；第9篇除介绍
生产中常遇到的焊接工艺过程设计、焊接工艺评定和焊接质量检验外，还较全面系统地介绍了焊接工
艺装备的设计和计算方法，以及需用的相关资料。书中许多技术资料是贯彻和执行现行国家或行业标
准。
《焊接工程师手册(第2版)》主要供从事焊接结构设计、制造和管理的工程师使用，也可供与焊接技术
相关的各类工程技术人员以及大专院校焊接专业师生参考。
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作者简介

陈祝年，教授，男，生于1933年，广西容县人，1958年哈尔滨工业大学焊接专业毕业，任教于山东工
业大学（现并为山东大学），是该校焊接专业创建人之一。长期从事焊接专业教学、科研和生产技术
工作，焊接理论造诣颇深，知识面广且实践经验丰富。曾任全国高等学校焊接专业教学指导委员会委
员、中国机械工程学会焊接学会第四届理事会理事、山东省焊接学会首届秘书长和济南焊接技术协会
理事长。他的成果卓著，尤其在我国焊接技术基础建设方面作出了杰出的贡献。曾参加过我国大型权
威工具书，如《中国大百科全书》、《机械工程手册》、《焊接手册》等的编写，并担任《机械工程
手册》中焊接结构篇（1版和2版）的主编、《焊接手册》第3卷（1、2、3版）副主编，编写了《中国
材料工程大典》中焊接结构设计篇。这本《焊接工程师手册》（第1版）是2002年独自完成的力作，现
又以精益求精和紧跟时代的精神顺利地完成了本书的修订工作。
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章节摘录

插图：可以看出，闪光对焊的基本特征是先闪光后顶锻。1.闪光的形成及其作用带电两工件端面轻微
接触时，总是少数突出点先短接，这些触点流过电流而熔化，于是在两端面之间形成液态金属过梁。
由于金属过梁电流密度很大，很快便发生蒸发和爆破。随着动夹具的缓缓推进，过梁得以不断生成又
不断爆破。在蒸气压力和电磁力作用下，爆破的液态金属微粒不断从接口间向外喷射出来，形成闪光
的火花。在闪光过程中，接触面上的平均电阻远大于工件本身的电阻，因此，接触面上的析热就成为
整个闪光对焊的主要热源。所以连续不断的闪光过程就是对焊接部位的加热过程。随着端面温度升高
，过梁爆破速度加快，这时动夹具推进速度也须逐渐加大。闪光过程结束前，整个待焊端面必须形成
一薄的液态金属层，并在一定深度上使金属达到塑性温度，为后面顶锻实现焊接创造条件。对闪光过
程的要求是稳定而强烈，稳定是指闪光过程连续不断，中间不发生断路或短路；强烈是指在单位时间
内有相当多的金属过梁产生和爆破。由于闪光时金属蒸气和微粒发生强烈氧化，在接口间隙中气体介
质的含氧量将减少，其氧化能力降低，这对提高接头质量有利。如果闪光过程发生中断、短路或强烈
度降低，则接口处的这种自保护作用将减弱。2.顶锻及其作用闪光结束后，两工件快速靠拢，把液态
金属及氧化物在凝固前挤出接合面，使洁净的塑性金属紧密接触，在顶锻力作用下使之产生一定的塑
性变形，以促进再结晶，形成共同晶粒而获得牢固的接头。顶锻的时机、速度和顶锻力的大小是获得
优质接头的关键。闪光结束的同时必须使两焊件快速靠拢，否则接口间隙中受氧化程度增加，故顶锻
要及时而快速。而且在顶锻过程中不能过早地切断电流，否则上述间隙气体介质的自保护作用将消失
，端面金属将被强烈氧化；也会因端面金属已冷却，氧化物难以从间隙中挤出去而成为焊接夹杂的缺
陷。3.预热及其作用在闪光之前对焊件进行预热有以下几个目的。1）减小需用功率。可以在小容量焊
机上焊接断面较大的工件，因为预热能激发闪光过程。2）降低焊后冷却速度。有利于防止易淬火钢
接头在冷却时产生淬火组织和裂纹。3）缩短闪光时间。既提高生产率又可减少闪光留量的消耗，这
对贵重金属焊接更有意义。预热是在同一焊机上进行，分电阻预热和闪光预热两种方法，前者是将两
工件端面紧密接触后进行脉冲通电，后者是通电后再把两焊件端面交替地接触和分开，每接触一次要
激起短暂的闪光过程，故又称断续闪光预热。但是，预热闪光焊延长了焊接周期，使生产率降低；也
使焊接过程自动化更加复杂；预热控制难度大，尤其对展开型截面，如薄板或薄壁管等的焊接，很难
得到均匀的预热。若预热程度不一致，则会降低接头质量的稳定性。
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精彩短评

1、焊接的专业书籍
2、我不是焊接专业的，但是我是做市政设计的，需要对焊接知识有一定的了解，本书很好，很全面
，从基础开始，很容易入手，将作为工具书保存使用。
3、很厚一本，很好的工具书
4、书很好很适合焊接！
5、没看完，待品味
6、很喜欢 图文印刷的很好 相当的清晰 热心推荐给从事焊接工作的朋友 写的非常详细 唯一不好的就
是发货时我选的是周末收货 可是他们却是周一给我送来的 害的我差点在食堂没有吃到午饭 不过能得
到这本书 真的物有所值..........喜欢！
7、速度太慢了！

到上海了还不发货！
8、**快递，什么腾达破快递公司。。。到本地方了，一周都没给我送货上门。。。打电话到处没人接
，破快递。。
9、还没有看过，现金券没有针对性别放送无法使用，不开心
10、内容全面使用具体，可以买一本
11、不错 纸张很好 感觉很正！
12、很好，以后就在这里买了！
13、满意满意很全面
14、送货方式选错了，从新购买。
15、书比想象中的要厚很多，跟英汉大辞典似地，不过翻开看过后感觉不错，内容很详尽还有很多插
图可以辅助理解，应该是物有所值的，纸张质量也不错，所以给好评啦O(∩_∩)O~
16、书很好，是正版，送货也很快！
17、速度挺快，网购书有一个缺点，书角容易折到。
18、书很好，厚实，拿在手里真踏实。非常实用的一本工具书！当当送书包装再严实些就好了，书籍
略有皱折，虽然不影响阅读，但是新书拿在手里心里却打折不少。
19、专业，综合性强，既注重理论知识，又兼备实际应用。
20、很早就想买这本书，一直没买到，后来听同事说当当购物很不错，就试着买来看，出乎意料的好
，非常感谢当当
21、非常全面的一本书，可以当工具书，也可以当学习用书
22、焊接工作者，焊接工作必备手册~
23、第一次在yamaxun 买书  价钱果然便宜还以为是盗版的 结果一看非常满意 应该是正版无疑~~
24、该书介绍挺全面的。
25、还没开始看 希望对我有帮助吧
26、很不错的书，厚而且实用，值得购买
27、内容结构合理！很有次序，便于查阅
28、工具书，跟焊接手册一起买的，
29、就是封面有点破。。
30、很实用的书，建议专业人士购买。
31、基本的问题都可以在里面得到解答
32、作为一本工具书，很实用
33、买的时候正巧碰到新版本发布，很好。
34、同学要考焊接等级证书 故来亚马逊淘书 这应该是本正版书 包装精致 字迹清晰！
35、还行吧，就是有一页有个洞，有点失望
36、可以作为参考书，也可以作为学习焊接的书
37、很好，内容很多，是一本不错的工具书
38、专业的手册，应该是正版的
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39、16个小时就到货了，简直难以置信。陈老爷子很权威，希望能从书中学到更多东西。
40、一本焊接的百科全书，无论从材料，工艺，焊机等与焊接有关的所有东西都可以找到
41、焊接方面工具书
42、比较满意，内容还可以
43、是正版的，很喜欢啊，印刷字迹清晰。  好好 好好 好好 好好 好好 好好 好好 好好 好好 好好 好好 
好好 好好！
很适合学习焊接人士使用。
44、内容很全面，包括焊接方法，焊接材料，焊接结构等。有问题查找时很方便，慢慢吸收，大有收
获。
45、好，书是正版的，发票正规
46、质量不错，内容详细
47、送给朋友的.他说非常不错
48、书的包装不是很好，拿到的时候还有磨损，纸张质量也不是特别好，不过书的内容还很好
49、这部书很不错，值得买
50、第1026页是个奇葩  宽一点不要紧 还是网状的 （  配送也很不负责任 不和本人联系直接扔单位了。
很差的一次购物体验.
51、经济实惠，很专业的书
52、很全面，初学者到工程师都可以用！
53、书很好，搞焊接必备
54、这本书是正版书，也不错，还在阅读中
55、这本书本来很期待的，结果拿到手却发现目录很多页都被撕破了，然后折起来。这本书是用密封
包装好的，不是物流造成的。我搞不懂这样的残次品怎么能发货。
56、内容丰富，知识很健全，相当不错的书
57、我哥说内容不错，很适合他学习用~！
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