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前言

　　目前，机械职业教育发展迅速，各职业院校均将机械加工技能型人才的培养作为重点之一。
职业院校采取的一般教学模式是：先全面进行基本理论教学，然后集中时间进行技能实训。
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内容概要

　　《国家职业教育推荐教材·机械工人模块化学习与训练丛书：焊工》面向焊工的岗位要求，按照
任务驱动模式编写，内容围绕焊接作业安全知识、焊接电弧知识、焊接接头的基本知识、焊接材料的
基本知识、焊接电源的基本知识、焊接工艺参考与工艺措施、焊接化学基本知识、焊接应力变形的基
本知识、焊接检验基本知识、常用金属材料的焊接、各种常用电弧焊接的基本技能、电渣焊基本技能
、气焊与钎焊基本技能、气割基本技能、等离子弧切割基本技能以及碳弧气刨基本技能等知识和技能
展开。
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章节摘录

　　模块二　焊条电弧焊　　2.1　基本操作练习（一）　　（1）电弧的实质　　焊条电弧焊时将电
弧引燃的过程，称为引弧。
　　在进行引弧操作之前，首先应了解电弧的实质以及焊接电弧引燃的条件。
　　电弧是一种气体放电现象。
例如，在切断电源的时候，闸刀刚刚离开接触处的瞬间，经常会产生火花，是一种放电现象。
　　电弧有两个特性，即它能发出强烈的光和热。
根据电弧的特点，电弧的发光和发热被广泛应用在工业上，如电弧是所有熔化焊中电弧焊接的能源。
电弧焊到目前为止在焊接方法中占据主要的地位，其中一个重要的原因，就是因为电弧能有效而简便
地把电能转换成熔化焊过程中所需要的热能和机械能。
　　电弧的产生，也即气体的放电，需要具备一定的条件，那就是气体的电离。
在一般情况下，由于气体的分子和原子都呈中性，气体中几乎没有带电质点，因而不能导电。
电流无法通过，电弧也就不能自发产生。
要使气体导电，必须使气体电离，气体电离后，气体中原来的中性分子和原子转变为正离子、电子和
带电质点，这样电流才能通过气体间隙而形成电弧。
　　（2）焊接电弧　　焊接时，将焊条与焊件接触后很快拉开，在焊条端部与焊件间会产生电弧（
图2—1）。
　　一般气体的放电现象与焊接电弧相比，焊接电弧不但能量大，而且连续持久。
焊接电弧是由焊接电源供给的，具有一定电压的两电极间或电极与焊件间强烈而持久的放电现象。
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