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内容概要

　　本书系统地介绍了各类焊丝的性能与特征，包括气体保护焊(含MAG、MIG和TIG)焊丝、自保护
焊焊丝、埋弧焊焊丝和气电立焊焊丝；这些焊丝既有黑色金属(碳钢和低合金钢、不锈钢、铸铁及硬质
台金等)用的焊丝，也有有色金属(镍、铜、铝、钛、镁、锆及其台金)用的焊丝；还简要介绍了各类保
护气体的使用要点及焊接施工的工艺参数等。
在焊丝品种方面，既有国产焊丝也有国外知名公司的品牌；在焊丝选用方面既有国内的规范也有国外
的选用实例；在焊丝发展动向和展望方面则以国外动向为主，以供国内同行作?借鉴。
除了介绍焊材产品外，书中专有一章介绍有关基础理论方面的内容，主要是与焊接冶金和熔滴过渡有
关的最新技术数据。
本书还对被焊材料的焊接性及与之相应的焊接参数等作了简要说朋，试图在母材、焊丝及焊接工艺三
者有机结合的基础上，从应用的角度来阐述焊丝的选择和使用，以期能对生产现场的设计工作者、焊
接技术人员及广大焊工有所裨益。
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章节摘录

版权页：插图：相对于其他焊接材料，自保护药芯焊丝具有以下优点：①药芯中含有造气、造渣和脱
氧剂，所以能够在不加外加保护气体的情况下进行焊接。
它不需要复杂的焊接设备，如气瓶、流量计、连接管、减压计等，焊接操作比气保护药芯焊丝更为便
捷，同时能够降低能耗，节约成本。
这种材料特别适合于气体不容易运输到的户外焊接，例如：山区、高层建筑等。
②在野外施焊或者在室内施焊需要通风的场合，自保护药芯焊丝抵御风干扰的能力强，能够在四级风
下顺利施焊；而用气保护焊丝或焊条施焊时，对风的干扰颇为敏感。
③自保护药芯焊丝比焊条电弧焊和气保护药芯焊丝焊接的熔敷效率高。
自保护药芯焊丝由于具有较高的熔敷效率、较短的生产周期、较低的返修率以及不需要烘干等优点，
使生产率显著提高，焊接所需的工时约为焊条电弧焊的一半，所以，总成本降低。
④对装配尺寸要求较低。
⑤优良的抗锈能力。
⑥自保护药芯焊丝与焊条电弧焊相比，对焊工的技能要求较低，技术培训时间可以减少。
药芯中的药粉可以起到稳弧作用，所以，焊工会感觉它比实心焊丝焊接时更为容易操作。
鉴于自保护药芯焊丝的以上优点，这种焊丝已经广泛地应用于高层建筑、机械、桥梁、输油管道、油
罐、高炉、海洋平台、船舶等领域，正逐步取代传统的焊条电弧焊来焊接碳钢和低合金结构钢。
虽然自保护药芯焊丝有很多优点，但也有其不足之处：①焊接工艺参数的可调范围窄；②烟尘和飞溅
较大；③焊接工艺性能较差。
自保护药芯焊丝的这些不足，归根结底在于：①药芯的比例较小，一般占焊丝总重量的15％～25％，
而在焊条中，药皮可占到总重量的30％以上，所以自保护药芯焊丝的造气和造渣性能比焊条差，容易
出现保护不好、冶金反应不完全的问题。
②药芯被包在钢带内部，由于药芯与钢带的物理化学性能的差别，在焊接过程中钢带先于药芯熔化，
保护滞后；熔化金属在外侧，与大气直接接触，保护效果差。
③焊接过程中，熔滴在焊丝端部漂移不定，容易将空气卷进熔滴或者熔池中，除降低焊缝的韧性外，
严重时会产生气孔。
在自保护药芯焊丝的研制中，防止气孔和提高韧性是必须解决的两大难题。
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