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内容概要

本书是根据教育部面向21世纪中等职业学校焊接专业主干课程“焊条电弧焊实训”教学大纲的要求组
织编写的。

本书重点介绍了焊条电弧焊电源及工具，焊条的组成，分类及适用，焊条电弧焊操作技能，焊接缺陷
，焊接劳动保护和安全检查等内容。

本书内容旨在突出职业教育特点，理论知识深度适宜，注重实践性。
 在第1版教材的基础上又增加了13个项目训练，使理论教学与实践紧密结合。

本书可供中等职业学校焊接专业焊条电弧焊实训选用，也可供焊工培训参考。
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章节摘录

　　第二章　焊条的组成、分类及选用　　第三节　焊条的选用、保管和使用　　一、焊条的选用　
　正确地选择焊条，拟定合理的焊接工艺，才能保证焊接接头不产生裂纹、气孔、夹渣等缺陷，才能
满足结构接头的力学性能和其他特殊性能的要求，从而保证焊接产品的质量。
　　在金属结构的焊接中，选用焊条应注意以下几条原则：　　（1）考虑母材的力学性能和化学成
分焊接结构通常是采用一般强度的结构钢和高强度结构钢，相当于普通碳钢和普通低合金钢来制造。
焊接时，应根据设计要求，按结构钢的强度等级来选用焊条。
值得注意的是，钢材一般按屈服强度等级来分级，而焊条是按抗拉强度等级来分级的。
因此，应根据钢材的抗拉强度等级来选择相应强度或稍高强度的焊条。
但焊条的抗拉强度太高会使焊缝强度过高而对接头有害。
同时，还应考虑熔敷金属的塑性和韧性不低于母材。
当要求熔敷金属具有良好的塑性和韧性时，一般可选择强度低一级的焊条。
　　对合金结构钢来说，一般不要求焊缝与母材成分相近，只有焊接耐热钢、耐蚀钢时，为了保证焊
接接头的特殊性能，则要求熔敷金属的主要合金元素与母材相同或相近。
当母材中碳、硫、磷等元素含量较高时，应选择抗裂性好的低氢型焊条。
　　&hellip;&hellip;

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<焊条电弧焊实训>>

编辑推荐

 其他版本请见：《焊条电弧焊实训（第2版）》　  《焊条电弧焊实训（第2版）》可供中等职业学校
焊接专业手弧焊实训选用，也可供焊工培训参考。
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