小知识|关于焊丝的分类
按制造方法可分为实芯焊丝和药芯焊丝两大类，而药芯焊丝又可以被分为气保焊丝和自保焊丝；按焊接工艺方法可分为埋弧焊丝、气保焊丝、电渣焊丝、堆焊焊丝和气焊焊丝等；按被焊材料的性质又可分为碳钢焊丝、低合金钢焊丝、不锈钢焊丝、铸铁焊丝和有色金属焊丝等。
焊丝具体介绍：
（1）实芯焊丝：实心焊丝是热轧线材经拉拔加工而成，产量大而合金元素含量少的碳钢及低合金钢线材，常采用转炉冶炼；产量小而合金元素含量多的线材多采用电炉冶炼，分别经开坯、轧制而成。为了防止焊丝生锈，除不锈钢焊丝外都要进行表面处理。目前主要是镀铜处理，包括电镀、浸铜及化学镀铜等方法。近年来利用纳米技术和现代金属间化合物胶体涂层技术，开发了非镀铜焊丝，对焊丝表面进行涂层处理，以替代镀铜处理。埋弧焊时电流大，要采用粗焊丝，焊丝直径在2.4~6.4 mm ；气保焊时要采用细焊丝，直径多为0.8~1.6mm。
[bookmark: _GoBack]（2）药芯焊丝：药芯焊丝也称粉芯焊丝或管状焊丝。20世纪50年代初期，首先在西欧研制了这种焊接材料。20世纪60年代美国研制成功了低碳钢和490MPa级钢用直径为2.0~2.4 mm 的药芯焊丝，并在生产中得到应用。我国在20世纪60年代已制造出直径在2.4mm以上的药芯焊丝，但由于焊机送丝辊轮压力大，焊丝易压扁等问题，阻碍了药芯焊丝的推广应用。
20世纪80年代中期，我国从国外引进了细直径药芯焊丝成套生产设备，使我国的药芯焊丝生产由粗丝扩展到细丝，解决了药芯焊丝推广应用中存在的问题，因而使我国的药芯焊丝生产得到了大的发展，并有着广泛的应用，2006年的产量已达到12万吨左右。
