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前言

　　随着我国经济建设的快速发展，钢制焊接结构在高层建筑、城市桥梁、公路桥梁、体育场馆、会
展中心得到了越来越广泛的应用。
大跨度、超高层钢结构的迅猛发展，使构件截面不断增大，钢板厚度越来越厚，结构形式亦随之新颖
多样。
设计工程师为了处理大型结构设计中，构件交汇的节点，应用了加工性能良好但焊接难度较高的铸钢
件。
焊制钢结构是由母材（主体材料）和焊接接头组成的，焊接接头的使用质量即使用过程的安全可靠性
，从根本上决定了焊制钢结构的质量。
　　焊接接头的使用质量概念，就其属性讲起码包含如下两个内容：①焊接缺陷：因其性质、数量、
产生原因和存在部位均在不同程度上削弱了焊接接头的使用质量，同时也降低了焊制钢结构的使用性
能。
诸如气孔、夹渣、未熔合等缺陷均消减了焊缝截面尺寸和致密程度；裂纹缺陷危害程度就更加严重。
对于焊道可以通过超声波检测、射线（Xr）检测、渗透检测、磁粉检测等手段来判定焊缝质量是否合
格，也可以通过采取相应返修手段消除缺陷，使其达到合格指标。
②有些危险性缺陷在构件使用过程中才逐渐暴露出来，无损检测方法只能检查焊接接头（焊缝）的静
态质量，而焊制钢结构在使用过程中焊道的质量变化是很难实施预先检测的，以至酿成灾难性事故。
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内容概要

本书介绍了目前实施的埋弧自动焊施焊工艺、部分工艺概念释义和作者曾用于施焊工艺实践的埋弧自
动焊工艺理论；探讨了一些提高埋弧自动焊工艺，防止焊接变形、焊缝裂纹，延迟裂纹，提高焊接接
头使用性能的施焊工艺技术。
    读者对象本书可供结构工程设计、施工、管理人员参考。
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章节摘录

　　手工电弧焊是熔焊中最基本的焊接方法。
（金属焊接的简单分类为：熔焊，压焊，钎焊三种）手工电弧焊又可分为熔化极手工电弧焊和非熔化
极手工电弧焊（如钨极氩弧焊）两种。
熔化板手工电弧焊，简称手工电弧焊，它能用设备简单，操作方便，灵活，一些结构形状复杂，零部
件小，采用自动化焊接困难的焊接工程必须采用手工电弧焊来完成；目前国内外手工电弧焊仍是焊接
工作的主要方法之一。
钢桥梁制造，尤其是安装工程手工电弧焊是必不可少的焊接工艺方法。
在大跨度全焊接钢桥，超高层钢结构建筑迅猛发展的时代；手工电弧焊施焊中厚板焊接接头，铸钢节
点的机动，灵活，可焊范围广泛，焊缝使用质量较高（抗裂性能和高韧性）等特点更显其优越性，在
一些建筑钢结构，钢桥结构制造安装行业至今对埋弧自动焊等自动焊设备配装相应工艺装备可以扩展
其施焊范围能力的情况所知甚少，又不去向化工建设，电力建设等行业交流和学习，并从而在提高所
制产品的使用质量、安全可靠性方面作出努力和在焊接工艺技术上得到长足的长进；因此在这里谈些
手工电弧焊工艺技术，以提高焊制强度型低合金钢结构使用质量可靠性还有些必要；是强度型低合金
钢故有焊接性的需要；也是提高强度型低合金钢结构焊接接头使用安全可靠性的需要。
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