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内容概要

本书在介绍埋弧自动焊焊接方法的原理、焊接设备、焊接材料、操作技术及焊接工艺等知识的基础上
，通过操作案例的形式较为全面地阐述了碳素钢、低合金钢、不锈钢、铜合金及异种金属的埋弧自动
焊焊接工艺，同时也对埋弧堆焊焊接工艺、窄间隙埋弧自动焊焊接工艺、埋弧横焊焊接工艺和多丝埋
弧自动焊焊接工艺的知识作了介绍。
     本书的主要读者对象是从事焊接专业的初、中级焊接工人，亦可供焊接技术人员、管理人员、工程
监理人员以及焊接专业院校师生和科研人员参考。
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章节摘录

　　第1章　埋弧自动焊基础知识　　1.1　埋弧自动焊原理及应用　　1.1.2　埋弧自动焊的特点　　
（1）埋弧自动焊的优点　　①焊接生产率高 其效率是焊条电弧焊的4～5倍。
　　②电流大 在焊丝与焊条直径相同的情况下，埋弧自动焊使用的电流比焊条电弧焊大3～5倍，因此
，热效率高、熔深大。
　　③焊接质量易保证 熔池及焊缝金属保护良好；焊缝成形美观。
　　④便于生产机械化埋弧自动焊的参数易于实现自动调节，并将保持恒定，为实现机械化生产提供
了便利条件。
　　⑤劳动条件好 没有强烈的弧光辐射，劳动强度明显优于焊条电弧焊。
　　（2）埋弧自动焊的缺点　　①可见度差 焊接区电弧和接头相对位置难以直接观察，易产生焊缝
焊偏的现象，所以一般应配有电弧导向焊缝自动跟踪装置。
　　②焊接位置受到限制 由于采用粒状焊剂，某些位置如立焊、仰焊难以实现埋弧自动焊。
　　③不适于薄件焊接 当埋弧自动焊电流低于100A时，电弧稳定性下降，在焊薄件时质量难以保证。
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