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内容概要

　　《航空航天材料的焊接与胶接》共分10章，由牛济泰教授主持编著并统稿。
其中第5章由何鹏教授执笔，第6章由牛济泰和闫久春教授共同执笔，第7章由张杰研究员执笔，第8章
由孟令辉教授执笔，其余各章由牛济泰教授执笔。
原航空二集团石家庄飞机制造厂工程师陈永同志参与了第2章的部分编写工作，航天科技集团航天材
料工艺研究所刘志华研究员为第3章提供了部分资料。
　　本书在叙述目前常用的及有潜在应用价值的航空航天新材料焊接和胶接技术的基本理论与最新工
艺的基础上，加大了对复合材料、金属间化合物、陶瓷材料及有机非金属材料的比重。
内容涵盖航空航天材料连接的主要前沿领域，全面系统地介绍近几年来国内外出现的新的焊接和胶接
技术，特别是针对国防领域航空航天产品制造而出现的材料连接新方法与新工艺。
本书力求达到内容的新颖性、实用性及国防针对性，并且特意增设了空间焊接技术一章。
由于本书涉及许多高新技术和学科前沿，加之作者水平所限，书中不足甚至错误之处在所难免，敬请
广大读者批评指正。
对本书参考文献中被引用资料的作者们表示衷心的感谢。
　　本书作者感谢中国机械工程学会常务副理事长、前机械工业部哈尔滨焊接研究所长、中国焊接终
身成就奖获得者宋天虎研究员，以及前中国焊接学会理事长、现代焊接生产技术国家重点实验室主任
、中国焊接终身成就奖获得者、国务院学位委员会委员及学科评议组成员吴林教授对本书的关心、指
导和支持。
　　本书写作历时三年，特别感谢国防科技图书出版基金评审委员会的大力支持，以及唐应恒、程邦
仁等责任编辑的辛勤工作。
但愿本书的出版，能为我国航空航天事业的发展做出一点微薄的贡献。
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作者简介

牛济泰，教授／博导，俄罗斯自然科学院外籍院士。
籍贯河南省焦作市。
1959年7月考入哈尔滨工业大学焊接专业，1964年7月哈工大毕业留校任教至今，在哈工大曾长期担任
中层领导职务。
现兼任材料及热加工物理模拟与数值模拟国际联合会（筹）主席。
主要研究方向为：（一）新材料焊接性及其焊接新工艺；（二）材料热加工物理模拟与数值模拟。
在超高强钢、高强铝合金、钛合金、形状记忆合金的焊接，铝基复合材料的焊接性和超塑性研究，空
间环境下航天器焊接接头安全可靠性评估，微合金钢控轧物理模拟组织性能预报等方面，做了大量有
学术价值和工程意义的工作；开发了超高温物理模拟技术，完成了“碳／碳复合材料高温力学行为及
性能预报，”等高新技术研究成果，曾获国家及省部级科技进步一、二等奖7项，国家发明专利15项，
国内外刊物或国际会议上发表科技论文200余篇，专著5本，主持国家“863”、国家自然科学基金、国
防预研基金等多项，多次应邀到国外讲学或从事合作研究，培养国内外研究生数十名。
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章节摘录

版权页：   插图：   第1章 概论 1.1 航空航天环境及其对材料相容性的要求 航空是指飞行器在地球大气
层内的航行活动，航天是指飞行器在大气层外宇宙空间的航行活动。
近百年来，全世界已经生产了数十万架各类民用和军用飞机；而近50年来，地球上也已经发射了包括
人造卫星、宇宙飞船、航天飞机、空间站及行星探测器等约5000个航天飞行器。
 1.1.1 航空环境 地球周围的大气层厚度没有明显的上限，大气层中的各种特性沿铅垂高度方向的差异
非常显著，空气的密度和压强都随高度的增加而减小。
在离地面1Okm高度，空气密度只有海平面密度的1／3，压强约为海平面处的1／4；在100km高度，空
气密度只是地面密度的4×10-5％（百万分之零点四），压强只是地面的3×10-5％（百万分之零点三
）。
 大气层中的温度也随高度而变化，并以此可分为对流层、平流层、中间层、热层和散逸层5个层次。
对流层为大气中最低一层，它集中了全部大气质量的3／4和几乎全部的水气，其厚度随纬度和季节而
变化，一般在8km～18km之间，层中的温度随高度增加而降低，该层中空气对流运动极为明显，是天
气变化最复杂的层次，飞行器遇到的天气问题基本上都发生在这一层中。
平流层位于对流层之上，顶界扩展到50km～55km，在平流层内，随高度的增加，起初气温保持不变
（约为190K），到了20km～30km以上，气温又反而急剧升高，到了平流层顶，气温升至270K～290K
，平流层的这种气温分布和该层存在大量的臭氧有关。
平流层中气流平稳，能见度较好，是航空器飞行的极限区域。
中间层位于从50km～55km伸展到80kin～85km高度，该层的特点是随着高度的增加气温下降，顶部可
低至160K～190K，该层在铅直方向有空气的强烈运动。
从中间层顶延伸到800km的高度为热层，该层空气密度极小，声波也难以传播，由于太阳辐射作用，
空气处于高度离子状态，并且伴随着放热而使气温随高度增加而上升，在太阳活动高的年份甚至可达
到上千度。
大气层最外叫散逸层，位于热层之上，延伸到2000km以外，此处空气极为稀薄，又远离地面，受地球
引力极小，因而大气分子不断向星际逃逸。
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编辑推荐

《航空航天材料的焊接与胶接》作者都是从事多年航空航天材料焊接或胶接教学与科研的工作者，理
论功底较深厚，并具有一定的实际生产经验。
《航空航天材料的焊接与胶接》从理论与实践的结合上，较系统地阐述了常用航空航天结构材料焊接
与胶接的基本理论和实用工艺，扼要而深入地讲述了其焊接性、焊接工艺特点及其焊接产品在航空航
天领域的应用实例，同时展望了航空航天领域焊接技术的发展前景，信息丰富，图文并茂，可读性强
，内容具有新颖性、科学性和实用性。
相信《航空航天材料的焊接与胶接》的出版，会受到航空航天部门和材料界的广大科技工作者、工程
技术人员以及高校师生的欢迎。
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