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内容概要

　　本手册全面介绍了各类焊接材料产品的牌号编制方法、技术参数、使用说明、适用范围、焊接规
范、使用注意事项和生产企业等。
可作为用户选用焊接材料产品的依据和购销指南，对焊接材料行业生产企业调整产品结构，开发新产
品，能起到很好的参考作用。
本手册是我国迄今为止内容最全，涉及产品最多的焊接材料产品大全，共收录了5大类约1100余个牌号
产品。

　　本手册可供焊接和焊接材料设计、制造的工程技术人员，以及大专院校师生参考。
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书籍目录

前言
第一章 焊条
一、碳钢焊条
二、低合金钢焊条
三、钼和铬钼耐热钢焊条
四、低温钢焊条
五、不锈钢焊条
六、堆焊焊条
七、铸铁焊条
八、镍及镍合金焊条
九、铜及铜合金焊条
十、铝及铝合金焊条
十一、特殊用途焊条
第二章 焊丝、焊带
一、实心气体保护焊丝及氩弧焊填充丝
1、碳钢、低合金钢实心气保焊丝
2、不锈钢实心气保焊丝
3、氩弧焊丝
二、埋弧焊丝
1、碳钢、低合金钢埋弧焊丝
2、不锈钢埋弧焊丝
3、镍基合金埋弧焊丝
三、不锈钢焊带及镍基合金焊带
1、不锈钢焊带
2、镍基合金焊带
3、碳钢焊带
四、药芯焊丝
1、碳钢药芯焊丝
2、耐热钢、低合金钢药芯焊丝
3、不锈钢药芯焊丝、药芯氩弧焊丝
4、气保护堆焊药芯焊丝
五、硬质合金堆焊焊丝
六、铜及铜合金焊丝
七、铝及铝合金焊丝
八、镍及镍合金焊丝
1、镍及镍合金气保焊丝
2、镍及镍合金氩弧焊丝
第三章 焊剂
一、埋弧焊及电渣焊用焊剂
二、气焊熔剂
三、钎焊熔剂
第四章 钎料
一、铜锌钎料
二、铜磷钎料
三、银基钎料
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四、铝基钎料
五、锌基钎料
六、锡铅钎料
七、镍基钎料
第五章 焊粉
一、氧-乙炔火焰喷焊用合金粉末
二、氧-乙炔焰或等离子喷涂粉末
三、等离子喷焊用合金粉末
焊接材料生产厂家名录
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章节摘录

版权页：   插图：    说明：J4212是铁粉钛型药皮的重力焊碳钢焊条。
该焊条的化学成分和力学性能与J421Fe一样。
焊条熔敷效率在150％以上。
 该焊条通常采用交流施焊，焊件的焊缝厚度可通过选择焊条直径和改变焊缝的长度来控制。
重力焊支架导杆的升降，可在800～1100mm内改变焊缝长度，导杆越低，焊缝的长度就越长。
因此，对于给定的焊缝厚度，就要尽可能地选择最大的焊条和最长的焊缝长度，以便提高经济效益。
 用途：适用于碳钢或其他相应等级的低合金结构钢角焊缝的焊接。
 说明：J4222是铁粉钛钙型药皮的重力焊碳钢焊条。
熔敷效率在150％以上，该焊条的性能与J422相同。
 施焊时，焊缝厚度可通过选择焊条直径和改变焊缝的长度来控制。
重力焊支架导杆的升降，可在800～1100mm内改变焊缝长度，导杆越低，焊缝的长度就越长。
因此，对于给定的焊缝厚度，就要尽可能地选择最大的焊条和最长的焊缝长度，以便提高经济效益。
 用途：适用于碳钢和其他相应等级钢结构的角焊缝焊接。
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