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内容概要

本书以《焊工国家职业标准》为依据，以建筑施工焊接与切割作业为主线，以初、中级工为主要读者
，重点介绍焊工应知、应会的基础知识和专业技能。
全书共分十章，内容包括焊接基础知识、焊条电弧焊、气焊和气割、手工钨极氩弧焊和二氧化碳保护
焊；低合金结构钢和奥氏体不锈钢的焊接、钢筋焊接、焊接应力和焊接变形、焊接缺陷和焊接检验、
焊工安全技术。
    本书可作为焊工职业培训和技能鉴定用书，也可供施工、监理单位建筑施工工程技术人员阅读参考
。
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、坡口和焊接规范    一、钨极氩弧焊的焊接材料    二、钨极氩弧焊坡口的选择    三、手工钨极氩弧焊
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固定对接手工钨极氩弧焊打底焊    三、大直径、中厚壁管道水平固定对接钨极氩弧焊打底焊第五章  二
氧化碳气体保护焊  第一节  二氧化碳气体保护焊的工艺特点和设备    一、二氧化碳焊的工艺特点    二
、二氧化碳气体保护焊焊接设备  第二节  二氧化碳气体保护焊焊接材料和焊接规范    一、CO2焊焊丝
型号、规格和用途    二、CO2焊的焊接规范  第三节  二氧化碳气体保护焊的操作技术    一、CO2焊基本
操作    二、CO2焊单面焊双面成型操作技术    三、CO2焊T形接头操作技术第六章  低合金结构钢和奥
氏体不锈钢的焊接  第一节  低合金结构钢的焊接    一、低合金结构钢的应用及其焊接性    二、低合金
结构钢焊接工艺  第二节  奥氏体不锈钢的焊接    一、奥氏体不锈钢的焊接性    二、奥氏体不锈钢的焊
接工艺第七章  钢筋焊接  第一节  钢筋的对焊    一、钢筋对焊机    二、钢筋对焊操作工艺  第二节  钢筋
电阻点焊    一、钢筋电阻点焊机    二、钢筋电阻点焊的操作工艺  第三节  钢筋焊条电弧焊    一、钢筋焊
条电弧焊的接头形式    二、钢筋焊条电弧焊的操作工艺  第四节  钢筋的电渣压力焊    一、电渣压力焊
工作原理    二、钢筋电渣压力焊的机具及材料    三、钢筋电渣压力焊的操作工艺  第五节  钢筋气压焊    
一、钢筋气压焊设备及其工作原理    二、钢筋气压焊的操作工艺第八章  焊接应力和焊接变形  第一节  
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接残余应力的方法  第二节  焊接变形    一、焊接变形的分类及其危害    二、影响焊接变形大小的因素    
三、减少焊接变形的措施    四、焊接变形的矫正第九章  焊接缺陷和焊接检验  第一节  焊接缺陷    一、
焊接缺陷及其分类    二、焊接缺陷的产生原因、危害和防止措施  第二节  焊接检验    一、焊接检验的
内容    二、焊接检验方法    三、焊接质量检验第十章  焊工安全技术  第一节  电弧焊安全技术    一、电
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二氧化碳气体保护焊安全技术  第二节  气焊、气割安全技术    一、气焊、气割中的爆炸事故及其防止
措施    二、气焊、气割中的火灾事故及其防止措施    三、气焊、气割中的烧伤烫伤事故及其防止措施   
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安全技术    二、内有易燃、易爆介质的容器与管道的检修焊补安全技术  第四节  焊工职业卫生和劳动
保护    一、电弧辐射危害和防护措施    二、焊接烟尘及有毒气体的危害和防护措施    三、放射性物质
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编辑推荐

　　《建筑工人达标上岗培训丛书：焊工》以《焊工国家职业标准》为依据，以职业技能为核心，以
新技术、新工艺、新设备、新材料、新标准为编写重点，以农民工为服务对象，结合建筑工人上岗培
训的实际需要，介绍了焊工的应知、应会内容。
目的是使读者掌握焊接及切割的方法、技能和焊接施工技术，用于指导其施工操作。
同时，能够对焊接工程的质量进行检查，并对焊接质量缺陷提出切实可行的防治措施。
　　焊工属于特种作业人员，在作业中面临职业卫生问题和不安全的因素，特别是特殊焊接作业，安
全问题显得非常突出。
《建筑工人达标上岗培训丛书：焊工》还系统地叙述了焊工安全技术。
　　全书共十章，第一章介绍焊接基础知识，第二章介绍焊条电弧焊，第三章介绍气焊与气割，第四
章、第五章分别介绍手工钨极氩弧焊和二氧化碳气体保护焊，第六章、第七章分别介绍低合金结构钢
和奥氏体不锈钢的焊接、钢筋焊接，第八章介绍焊接应力和焊接变形，第九章介绍焊接缺陷和焊接检
验，第十章介绍焊工安全技术。
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