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内容概要
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《焊工（中级）》

书籍目录

第1章  焊条电弧焊
  第1节  管板插入式或骑座式焊接单面焊双面成型
  第2节 厚度大于等于6 mm低碳钢板或低合金钢板的对接立焊单面焊双面成型
  第3节  厚度大于等于6 mm低碳钢板或低合金钢板的对接横焊单面焊双面成型
  第4节  管径□≥76 mm低碳钢管或低合金钢管的对接垂直固定、水平固定和45°固定焊接
第2章  熔化极气体保护焊
  第1节  厚度□=8～12 mm低碳钢板或低合金钢板横位和立位对接的熔化极气体保护焊一
  第2节  中径低碳钢管或低合金钢管对接水平固定和垂直固定的二氧化碳气体保护焊
  第3节  低碳钢板或低合金钢板气电立焊
第3章  非熔化极气体保护焊
  第1节  低碳钢管板插入式或骑座式的手工钨极氩弧焊
  第2节  管径□&lt;60 mm低合金钢管对接水平固定和垂直固定的手工钨极氩弧焊一
第4章  埋弧焊
  第1节  低碳钢板或低合金钢板的平位对接焊接
  第2节  低碳钢板或低合金钢板的双丝埋弧焊
  第3节  不锈钢覆层的带极埋弧堆焊
第5章  气焊
  第1节  管径□&lt;60 mm低碳钢管的对接水平固定和45°固定气焊
  第2节  管径□&lt;60 mm低合金钢管的对接水平固定和垂直固定气焊
  第3节  铝管搭接接头的手工火焰钎焊
第6章  切割
  第1节  不锈钢板的空气等离子弧切割
  第2节  激光切割
  第3节  厚度□≥50 mm低碳钢板的气割
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《焊工（中级）》

章节摘录

版权页：   插图：   （2）试件的固足 间隙小的一侧在6点位置，作为起焊点，3点、9点位置为点焊位置
。焊接时将整个试件以垂直中心线（0点、6点连线）分为两个半周，以6点到0点（逆时针）为前半周
，另一半（顺时针）为后半周。 （3）打底焊 在6点位置后5～10mm处坡口面上引弧后以稍长的电弧加
热该处1～2s，待引弧处坡口两侧金属有熔化的迹象时，迅速压低电弧至坡口根部间隙，形成焊道并出
现熔孔，压低电弧，焊条稍稍摆动并向上顶送，以短弧锯齿形运条方式向上焊接，横向摆动到坡口两
侧时稍作停留，以保证焊缝与母材根部熔合良好。 焊接仰焊及仰焊爬坡位置时，易产生内凹、未焊透
、夹渣等缺陷，焊接时应尽量压低电弧，以最短的电弧向上顶送，电弧应透过钢管内壁约1／2，熔化
坡口根部两侧形成熔孔。焊条摆动幅度要小，向上运条速度要小且均匀，并随着钢管位置的不同随时
调整焊条角度，以防止熔池熔化金属下坠而在焊缝背部形成内凹或正面出现焊瘤。焊条角度如图1—39
所示。 更换焊条进行中间接头时，可采用热接法或冷接法。采用热接法时，换焊条要迅速，在接头处
前10mm处引弧后，快速拉至接头处开始焊接；采用冷接法时，要清理干净接头区异物（必要时可打
磨），然后按热接法焊接。 焊接立焊及立焊爬坡位置时，焊接手法与仰焊位基本相同，但此时钢管温
度较高，加上焊接熔滴受电弧吹力、重力影响，容易出现焊瘤等缺陷。因此，在保持短弧的同时运条
速度要快一些。 焊接平焊位置时，注意收弧点应过。点位置10mm左右。 当在焊接过程中经过正式定
位焊缝时，只需将电弧稍向坡口内侧压送，以较快的速度焊过定位焊焊点，过渡到前方，稍作停留，
仍用原先手法正常焊接即可。 后半周开始焊接前，应先将前焊道始、末焊处清理干净，必要时用砂轮
将其打磨成缓坡状。在前半周约10mm处开始引弧预热，将电弧拉至缓坡状末端向上顶送，待电弧击
穿坡口根部，熔透并形成熔孔时开始正常运条焊接，手法与前半周相同。整周焊道焊完要形成封闭焊
道时，接近前半周焊道缓坡状末端时，要将电弧往坡口压送并稍作停留，然后继续向前焊过10mm左
右，填满弧坑即可。 （4）填充焊 开始填充层焊接之前，应将打底层焊道的熔渣、飞溅物清理干净，
特别是焊道与坡口面之间的接合处，必要时可用打磨机打磨焊道高出部分。
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编辑推荐
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