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前言

《电焊条选用指南》自1996年出版第二版以来，受到了广大读者的热烈欢迎。
时隔7年，国内外的经济、技术均发生了许多变化。
由于焊接机械化、自动化的不断发展，电焊条在整个焊接材料构成中所占比重正逐渐减少。
工业发达国家中，焊条所占比重已不足50％，日本甚至已降到20％以下，而我国现在约为75％左右，
焊条年产量达到100万吨，成为世界第一焊条生产大国。
目前我国焊条生产的主要问题，仍然是产品质量和品种发展，一些专用焊条或对质量有较高要求的焊
条仍需从国外进口。
在焊条的研究上，具有我国自主知识产权的基础技术相当缺乏。
焊条生产企业对产品开发的投入严重不足，缺乏技术创新能力，加上目前国内高等院校及科研机构对
焊条研究的淡出，使这种技术上的“底气不足”矛盾在一段时期内将更为突出。
随着国内改革开放的深入发展及我国加入世界贸易组织（WTO），为了适应我国与国外技术合作及经
济交流的迫切需要，书中增加了对国外焊条的性能及发展动向的介绍，介绍了《堆焊焊条》、《铝及
铝合金焊条》等最新标准，选列了国际标准化组织（iso）及欧盟（EN）等国外标准资料，借以对我
国的焊条研究及开发提供借鉴。
此外，还增加了“管道焊接用焊条”及“镍基合金焊条”等内容，以便更好地满足生产、科研的需要
。
本书第三版编写过程中，尹士科、徐斌、马大卫、王增新、陶玉慧、王松海、颜河智、张楷林、李美
珍、王正娥、姚玉碧、阮国钰、陈义岗、李颖、张海琳及匡金秀等给予了大力支持，提供了相关技术
资料，协助及参与编写工作，在此致以衷心感谢。
作为已从事焊条研制及生产40多年的焊接工作者，作者谨以本书及《焊丝选用指南》（与尹士科合著
）献给我国的焊接材料行业，衷心祝愿她发展得更为强大，更好地服务于我国的现代化建设。
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内容概要

本书系统地介绍了电焊条的基本知识，各类焊条的型号、牌号的编制方法及其性能和应用范围，并从
钢材、焊条及焊接工艺三者结合的应用角度介绍了各类焊条的选择及使用知识，还介绍了2005年以来
国内外焊条标准的最新变化和最新科研成果以及当前焊条研制和发展动向，而且结合我国进入WTO和
改革开放后经济迅猛发展的实际，大量介绍了国外著名厂商的各类焊条的典型性能。
本书内容新颖、信息量大、实用性强，是一本颇具参考价值的工具书。
    本书可供焊接结构设计人员、焊接工艺技术人员、焊条研发人员、广大焊工及电焊条购销人员阅读
，也可作为高等学校、中等专业学校、技工学校焊接专业的辅助教材和电焊工的培训教材。
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章节摘录

插图：开始，焊条全是手工沾制，1917年欧洲依·纳·乔内斯发明用机械压制焊条，1927年美国开始
用机械大量生产焊条。
随着冶金工业和机械工业的不断发展，尤其是第二次世界大战以来，焊条生产得到了很大发展，出现
了许多新的药皮类型及焊条品种，性能也进一步完善。
1964年日本研制成功“无害”焊条，20世纪70年代又开发了低尘焊条、超低氢焊条和难吸潮焊条等，
把焊条质量提高到一个新的水平。
日本、美国和西欧等工业发达国家，在过去15～20年中，完成了强强联合和资产重组，组建了许多跨
国公司。
例如，伯乐一蒂森公司，包含德国蒂森（、Thyssen）、比利时苏多凯（SOl：IDOKAY）、奥地利伯
乐（BHI，ER）、德国15TP及瑞典阿维斯塔（AVESTA）等著名焊材企业；液化空气集团由法国沙福
（SAF）、瑞士奥利康（Oerlikon）及意大利富乐（FRO）三家组成规模庞大的国际集团——ALW
（Air Liquide Welding）；美国ITW集团也包含了几家著名焊材公司的品牌，如合伯特（HOBART）、
麦凯（McKAY）、三角（TRI-MARK）。
而且这些集团公司通过产品重组，使集团中各子公司的优质名牌产品为整个集团公司所用，充分发挥
了产品优势，提升了产品竞争力。
我国的电焊条制造始于1949年，开始是采用半机械气动焊条压涂机，后来研制了螺旋式连续压涂机，
并有了切丝机、送丝机等生产附属设备。
所生产的焊条主要是以氧化矿物型为主的低碳结构钢电焊条。
1956年以后开始大量采用机器制造焊条，焊条品种也逐步扩大，钛铁矿型、钛型、钛钙型和低氢型等
类型焊条相继出现。
目前，全国除西藏外，各省、自治区及直辖市都有了不同规模的焊条厂，有些焊条厂从国外引进了生
产设备、制造工艺和配方技术，有力地推动了焊条行业技术水平的提高。
在产量规模上，经过近几年的资产重组及强强联合，已形成了年产焊条30万吨以上的天津金桥、天津
大桥及四川大西洋三个大型焊材生产企业集团。
年产焊条1万吨以上的企业已超过20家。
美国林肯、伯乐一蒂森公司、韩国现代及高丽溶接棒、伊萨和日本神钢等世界著名焊材企业也先后在
中国内地建立了焊材生产基地。
我国粗钢及焊接材料产量连续13年均居世界首位，近几年我国粗钢产量占世界总产量的1／3以上；焊
接材料产量占世界总产量的1／2以上。
因此中国已成为世界最大的焊接材料研发、生产、销售、消耗基地，焊接材料及焊接技术在中国具有
广阔的发展空间。
表1-1列出了近年我国粗钢及主要焊接材料产量和占有量。
历年电焊条产量见表1-2。
2008年各类焊条的构成比例大致为：普通酸性结构钢焊条约87.9％，低氢型结构钢焊条约9.9％，低合
金钢焊条约0.5％，不锈钢焊条约1.3 ％，堆焊焊条约0.2％。
图1-2列出了近年我国主要焊接材料产量，图1.3为我国历年来电焊条消耗量及其占焊材总量比例。
从图1-3可见，尽管近几年焊条的绝对产量还在缓慢增加，但其占焊材总量的比例在不断下降，2008年
已下降到50％以下，反映出我国的焊接机械化和自动化程度在不断提高。
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编辑推荐

《电焊条选用指南(第4版)》是由化学工业出版社出版的。
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