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《焊接实训指导》

内容概要

《焊接实训指导》由焊条电弧焊、CO2气体保护焊、埋弧自动焊、钨极氩弧焊、气焊及各类焊接方法
的焊接安全与防护六大块组成。每一块包括基本的专业理论知识和技能操作训练两部分，前者包括各
种焊接方法的焊接特点、焊接工艺参数的选择及其对焊接质量的影响、焊接设备的使用、维护与保养
和焊缝形状缺陷及防止措施等知识，后者包括板与板对接、管与板对接和管与管对接三部分，每一部
分又分不同的实训课题，采用模块化方式编写，旨在供不同专业、不同层次、不同行业的学员选用。
《焊接实训指导》可供高等职业技术学院、船舶技工学校、职业技能鉴定培训中心等院校电焊专业作
为教材使用，也可作为船厂和其他行业焊工的参考用书。
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章节摘录

　　打底焊时应将焊条对准坡口间隙，在定位焊缝始焊端引燃电弧后迅速压低电弧，熔化两侧钝边。
在这个过程中，高温下的熔池金属会下坠，这时需要在运条操作时给一个向上顶的力，即焊条顶住坡
口钝边下边缘处，使坡口钝边形成熔孔和熔池，此时迅速熄弧，待熔池边缘变成暗红色时，立即在熔
池2／3处的地方引燃电弧，引燃电弧同时，焊条顶住熔池向前拉到钝边下边缘处，形成新的熔孔和熔
池后迅速熄弧，使新熔池覆盖旧熔池l／3左右，直接焊完。　　焊接操作时应注意，引弧位置必须准
确，焊条要顶住，熄弧时动作要干净迅速，坡口两侧穿透尺寸要一致（一般控制在1．5 mm），以保
证背面焊缝饱满，宽度一致。焊缝背面下凹的原因在于：熔池存在的时间过短，焊条熔化不充分，熔
化金属顶不上去；电弧过长，焊条熔化充分，熔化金属在重力作用下下淌而使反面成型下凹。所以必
须控制好电弧燃烧的时间，收弧时要在熔池边缘部位少量补充（1～2滴）铁水再收弧，从而有利于熔
池缓冷，避免产生收弧缩孔。　　接头时可对上个收弧处进行手工处理后再进行接头，焊条在收弧处
后20 mm处引燃电弧轻微左右摆动，待电弧移至熔池边缘时，将焊条顶位熔池，电弧停留时间要长一
点，打开熔孔形成熔池，并且能够听见“噗，噗”的穿透声音，形成新的熔孔熔池后立即灭弧，恢复
正常的焊接。
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