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前言

一、制造技术长盛永恒先进制造技术是20世纪80年代提出的，它由机械制造技术发展而来，通常可以
认为它是将机械、电子、信息、材料、能源和管理等方面的技术进行交叉、融合和集成，综合应用于
产品生命周期的制造全过程，包括市场需求、产品设计、工艺设计、加工装配、检测、销售、使用、
维修、报废处理、回收利用等，以实现优质、敏捷、高效、低耗、清洁生产，快速响应市场的需求。
因此，当前的先进制造技术是以产品为中心，以光机电一体化的机械制造技术为主体，以广义制造为
手段，具有先进性和时代感。
制造技术是一个永恒的主题，与社会发展密切相关，是设想、概念、科学技术物化的基础和手段，是
所有工业的支柱，是国家经济与国防实力的体现，是国家工业化的关键。
现代制造技术是当前世界各国研究和发展的主题，特别是在市场经济高度发展的今天，它更占有十分
重要的地位。
信息技术的发展并引入到制造技术，使制造技术产生了革命性的变化，出现了制造系统和制造科学。
制造系统由物质流、能量流和信息流组成。
物质流是本质，能量流是动力，信息流是控制。
制造技术与系统论、方法论、信息论、控制论和协同论相结合就形成了新的制造学科。
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内容概要

　　《MIG焊指南》第一篇介绍了MIG焊的电源、保护气体、焊接材料以及药芯焊丝电弧焊、脉
冲MIG焊和MIG钎焊。
第二篇阐述了MIG焊的质量与安全问题，如提高MIG／MAG（熔化极活性气体保护电弧焊）生产效率
的方法，焊接质量的评定、健康与安全，以及降低成本的方法。
最后一篇介绍了MIG焊的应用，包括钢与铝的焊接，机器人MIG焊在汽车工业以及在重型车辆上的应
用。
熔化极惰性气体保护电弧焊（MIG），也称熔化极气体保护电弧焊（GMAW），是制造业中的一种关
键技术。
《MIG焊指南》详细地介绍了这一技术，内容全面、实用而且容易理解。
　　《MIG焊指南》是焊接工程师、机械工程师、设计人员及从事制造业管理人员的必备读物。
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章节摘录

插图：4．5对焊丝的分析及其对焊接性能的影响如前所述，几乎所有的母材均有相应的实心焊丝。
当然，焊接材料之间的导热性及导电性有着很大的不同，这两种性能对焊接性能有着较大的影响。
以碳素钢实心焊丝为例，焊丝中的硅会影响焊接接头的润湿性。
硅可以降低熔融金属的粘度，有利于促进焊接熔池与母材之间平滑的过渡。
但是硅含量过高，钢板上的氧化皮又会与熔池发生反应，在焊缝表面生成过多的二氧化硅熔渣。
不锈钢的电导率及传热性不好，焊接时，热输入越小越好。
与碳素钢相比，焊接不锈钢时，热量在熔池中停留的时间更长，一方面有利于获得良好的焊缝成形及
较高的疲劳性能；另一方面，全位置焊接时，熔滴又容易下淌，焊缝体积过大，凸起过高，与母材的
连接性能较差。
铝的导热性比较好，焊接时需要较大的热输入。
润湿性及表面成形是焊接铝时经常出现的问题。
对于焊工来说，焊接铝的另外一个问题是加热铝时，熔池中颜色基本没有什么区别，很难发现过热和
烧穿。
由于铝的熔点比较低，铝熔化的时间非常短，很快便发生过热现象。
铜的导电率及导热性都非常好，焊接时需要非常大的热输人才能获得成形良好的焊缝。
焊接铜时，通常需要预热。
镍基合金材料的粘度非常大，材料熔化时就像咀嚼口香糖一样，流动性非常差。
这一点对于焊工来说显得有些困难。
焊工必须非常注意引导电弧的运动，以使熔融焊缝全面铺展，而不是形成蠕虫状焊道。
镍基合金的坡口角度必须稍大一些，以便焊材与母材之间的润湿。
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编辑推荐

《MIG焊指南》介绍了MIG焊技术的使用范围。
细述了药芯焊丝电弧焊、脉冲MIG焊和MIG钎焊阐述了焊接质量的评估、健康与安全，以及降低成本
的方法。
介绍了MIG焊的应用情况，包括钢与铝的焊接，MIG焊机器人的使用及MIG焊在车辆工业的应用。
MIG焊指南是焊接工程师、机械工程师及从事制造业人员的必备读物。
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