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前言

　　本书根据国家教育部颁布的焊接专业《焊接工艺》课程的教学大纲，在原《焊接工艺》教材的基
础上，结合中等职业教育对能力培养的要求而修订。
全书分两篇共十五章，第一篇七章，主要分析常用焊接方法的特点及应用，内容包括手工电弧焊、气
焊与气割、埋弧焊、熔化极气体保护焊、非熔化极气体保护焊、等离子弧焊接与切割、电阻焊等重要
焊接方法的基本原理、焊接工艺、焊接设备、适用范围、典型实例以及其他焊接方法如电渣焊、堆焊
、激光焊、电子束焊、螺柱焊、摩擦焊、热喷涂在工程中的应用。
第二篇八章，主要分析常用材料的焊接特点及焊接工艺，内容包括金属焊接性及其试验方法、碳钢的
焊接、低合金钢的焊接、不锈钢的焊接、耐热钢的焊接、铸铁的焊接、有色金属及其合金的焊接以及
异种金属的焊接方法。
　　本书此次修订，在结合编、审者的教学经验的基础上，更加注重了实用性，减少了基础理论方面
的内容，突出了实践技能的培养和提高，具有较强的先进性和工程实用性，内容丰富，适用面广。
　　可作为各类中等职业教育焊接及相近专业的教学用书以及焊工职业技能培训教材，也可作为专门
从事焊接生产的工程技术人员的参考用书。
　　本书根据国家教育部颁布的焊接专业《焊接工艺》课程的教学大纲，在《焊接工艺》(第一版)的
基础上，结合中等职业教育对能力培养的要求而修订。
全书分两篇共十五章，第一篇七章，主要分析常用焊接方法的特点及应用；第二篇八章，主要分析常
用材料的焊接特点及焊接工艺。
本书主要适于作为中等职业学校焊接专业及相近专业的《焊接工艺》课程教学用书（80学时左右），
也可作为焊工职业技能培训教材或专门从事焊接生产的工程技术人员的参考用书。
　　在本书修订过程中，考虑了不同学制及相关专业的教学要求，在结合编、审者教学经验的基础上
，更加注重了实用性，减少了基础理论方面的内容，突出了实践技能的培养和提高，具有较强的先进
性和工程实用性。
本书介绍了国内外焊接工艺的一些新成就和发展趋势，书中图表均引自国家标准及典型企业的成熟经
验，可供实际生产中选用。
　　本书由安徽理工大学伍广、李雪斌分别担任主编和副主编，郑州大学李静、南京化工职业技术学
院邹茜茜参编。
具体分工为：伍广负责编写绪论、第八章、第九章、第十章、第十一章、第十二章、第十三章、第十
四章和全书的统稿工作；李雪斌负责编写第一章、第四章、第五章、第六章、第七章和全书的图表整
理工作；邹茜茜负责编写第二章、第三章；李静负责编写第十五章、附录部分。
由中国化学工程第三建设公司高级工程师郭菊芳主审。
在本书的编写和修订过程中，还得到了尤峥、潘传九、王绍良、赵玉奇、陈梅春、陈保国等同志的大
力支持，他们对《焊接工艺》课程的教学思想、教材修订、内容处理等方面提出了建设性的意见。
同时安徽省焊接学会副理事长王桂芝、中国化学工程第三建设公司高级工程师胡冠东对本书的编写修
订也提出了宝贵的意见。
在此次教材编写修订过程中，一直得到全国化工高等职业教育教学指导委员会机械学科组、化学工业
出版社及责任编辑、编者所在学校的大力支持，同时承蒙全国中等职业教育教材审定委员会专家的热
情指导，在此一并表示衷心的感谢。
　　由于编者水平有限，教材中难免存在疏漏与不妥之处，欢迎广大读者批评指正。
　　编者　　2008年12月
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内容概要

　　本书根据国家教育部颁布的焊接专业《焊接工艺》课程的教学大纲，在原《焊接工艺》教材的基
础上，结合中等职业教育对能力培养的要求而修订。
全书分两篇共十五章，第一篇七章，主要分析常用焊接方法的特点及应用，内容包括手工电弧焊、气
焊与气割、埋弧焊、熔化极气体保护焊、非熔化极气体保护焊、等离子弧焊接与切割、电阻焊等重要
焊接方法的基本原理、焊接工艺、焊接设备、适用范围、典型实例以及其他焊接方法如电渣焊、堆焊
、激光焊、电子束焊、螺柱焊、摩擦焊、热喷涂在工程中的应用。
第二篇八章，主要分析常用材料的焊接特点及焊接工艺，内容包括金属焊接性及其试验方法、碳钢的
焊接、低合金钢的焊接、不锈钢的焊接、耐热钢的焊接、铸铁的焊接、有色金属及其合金的焊接以及
异种金属的焊接方法。
　　本书此次修订，在结合编、审者的教学经验的基础上，更加注重了实用性，减少了基础理论方面
的内容，突出了实践技能的培养和提高，具有较强的先进性和工程实用性，内容丰富，适用面广。
　　可作为各类中等职业教育焊接及相近专业的教学用书以及焊工职业技能培训教材，也可作为专门
从事焊接生产的工程技术人员的参考用书。
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章节摘录

　　第一篇　焊接方法及焊接工艺参数　　第一章　手工电弧焊与气焊气割　　【学习指南】　本章
重点学习手工电弧焊与气焊气割的有关知识。
要求了解手工电弧焊与气焊气割的基本概念，理解手工电弧焊与气焊工艺，熟悉手工电弧焊与气焊气
割的设备，掌握常用的手工电弧焊与气焊气割的方法。
　　第一节　手工电弧焊　　手工电弧焊简称手弧焊，是利用电弧产生的热量熔化母材和焊条的一种
手工操作焊接方法。
手工电弧焊以其操作灵活、方便、设备简单等优点而被广泛采用。
　　在手工电弧焊中，要考虑焊接电弧的特点及正确的使用方法。
焊接电弧是在电极与工件间气体介质中强烈持久的放电现象。
电弧引燃后，弧柱中就充满了高温电离气体，放出大量的热和强烈的光。
焊接电弧由阴极区、阳极区和弧柱区三部分组成，如图1—1所示。
　　阴极区是发射电子的区域，它的厚度只有万分之一毫米左右。
由于发射电子要消耗一定的能量，所以阴极区的温度低于阳极区。
在焊接钢材时，阴极区平均温度为2400K，约占总热量的36％。
阳极区因受电子轰击和吸入电子而获得较多能量，所以阳极区温度较阴极区高，焊接钢材时，阳极区
温度可达2600K，该区的热量约占总热量的43％。
弧柱区是阴极区和阳极区之间的电弧部分，其长度基本上等于电弧长度，弧柱区温度可高达6000
～8000K，弧柱区的热量约占总热量的21％。
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