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前言

　　随着工业技术的发展和改革开放的不断深入，新一轮的产业调整使我国成为世界上制造业大国，
国民经济建设各领域急需大量技能型人才。　　焊接是制造业的基础，几乎所有的工程结构都离不开
焊接工艺。焊接技术工人成为企业人才群体中的重要组成部分，是企业生产第一线的主力军和骨干力
量。焊工操作技能培训是提高劳动者素质、增强劳动者就业能力的有效措施。为适应机械工业大发展
的形势和满足劳动力市场的需求，当务之急是培养一大批具有熟练焊接技能的、高素质的技术工人。
　　本书是一本焊接工人提高操作技术、保证焊接质量的指南。本书用丰富的图表和简明扼要的语言
，介绍了各种焊接技术的操作要点、技巧及其缺欠与防止措施，具有极强的针对性和实用性。全书内
容包括焊接技术基础知识、焊条电弧焊、氩弧焊、CO2气体保护焊、埋弧焊、气焊与气割共6章，并把
常用金属材料的焊接性及焊接材料选用指南，常用焊接材料标准代号、名称及主要内容，常用焊接技
术条件标准代号、名称及主要内容作为附录，以供读者参考。书中提供的典型实例都是成熟的操作工
艺，便于读者借鉴。具有初中文化水平的读者。通过自学本书，并按相关指导加强练习，会在较短的
时间内熟练掌握焊接操作的技巧和高招，成为一名优秀的焊工。　　本书可供焊接工人阅读使用，也
可作为焊接技术人员和相关专业职业培训的参考书。　　参加本书编写工作的有潘继民、夏静、陈永
、卢广玺、张冠宇、孙玉福、赵丹、刘胜新、邓晶、李杏瑞、毛磊。湖北猴王焊材有限公司的国际焊
接工程师鲁科明对全书进行了详细审阅。　　在本书的编写过程中，参考了国内外同行的大量文献和
相关标准，在此谨向有关人员表示衷心的感谢！
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内容概要

《焊工操作质量保证指南》是一本焊接工人提高操作技术、保证焊接质量的指南。全书内容包括焊接
技术基础知识、焊条电弧焊、氩弧焊、CO2气体保护焊、埋弧焊、气焊与气割共6章，并把常用金属材
料的焊接性及焊接材料选用指南．常用焊接材料标准代号、名称及主要内容，常用焊接技术条件标准
代号、名称及主要内容作为附录，以供读者参考。《焊工操作质量保证指南》用丰富的图表和简明扼
要的语言，介绍了各种焊接技术的操作要点、技巧及其缺欠与防止措施，具有极强的针对性和实用性
。书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于读者借鉴。
《焊工操作质量保证指南》可供焊接工人阅读使用，也可作为焊接技术人员和相关专业职业培训的参
考书。
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章节摘录

　　7）T形接头仰焊时，采用斜圆圈运条，有意识地让焊条端头先指向上板，使熔滴先与上板熔合。
由于运条的作用，部分金属液会自然地被拖到立面的钢板上来，这样两边就能得到均匀的熔合。　
　8）直线形运条时，要保持0.5～1mm的短弧焊接，不要将焊条端头搭在焊缝上拖着走，以防出现窄
而凸的焊道。　　9）保持正确的焊条角度和均匀的焊接速度，并采用短弧焊接，向上送进速度要与
焊条燃烧速度一致。　　10）施焊中，所看到的熔池表面为平直或稍凹时最佳。当温度较高时熔池会
表面外鼓或凸起，严重时将出现焊瘤。解决的方法是加快向前摆动的速度和两侧停留时间，必要时减
小焊接电流。　　11）多道焊时，除注意层间仔细清渣外，盖面道焊道可按图2-69的顺序焊接，使后
一道焊的焊条中心指向前一道焊道1／3或l／2的边缘作为焊接的参照线。操作时，焊条角度必须正确
，速度要匀，电弧要短。　　12）起头和接头在预热过程中很容易出现熔渣与金属液混在一起和熔渣
越前现象。这时应将焊条与上板的夹角减小，以增大电弧吹力，千万不能灭弧。如果起焊处已过高或
产生焊瘤，应用电弧将其割掉。　　2.3.10灭弧焊操作要点　　灭弧焊是通过控制电弧的燃烧和熄灭的
时间，以及运条动作来控制熔池的形状、温度和熔池中液态金属厚度的一种单面焊双面成形的焊接技
术。焊接过程中比较容易控制熔池状态，对工件的装配质量及焊接参数的要求较低。但是它对焊工的
操作技能要求较高，如果操作不当，会产生气孔、夹渣、咬边、焊瘤以及焊道外凸等缺欠。灭弧焊常
用的操作手法有一点法和两点法，如图2.70所示。　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《焊工操作质量保证指南》用丰富的图表和简明扼要的语言，介绍了各种焊接技术的操作要点、
技巧及其缺欠与防止措施，具有极强的针对性和实用性。书中提供的典型实例部是成熟的操作工艺，
便于读者借鉴。　　帮您掌握操作技术要点　　助您保证焊接工件质量
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