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技术。主要内容包括：低合金耐热钢、高合金耐热钢、新型耐热钢、各种耐热超合金、
高熔点金属及其合金的基本性质、特殊性能、焊接性、焊接方法、焊接材料、焊接工艺
、焊接接头性能，并举例说明以供读者参阅。

《耐热金属的焊接》可作为高等院校相关专业的教材，也可供科研人员、与产品制造相
关的工程技术人员学习参考。
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