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内容概要

本书以国家人力资源和社会保障部2009年最新修订的《焊工》国家职业技能标准为依据，并结合大量
应用实例，全面介绍了国内最常用的现代焊接实用技术。
主要内容包括：焊条电弧焊，埋弧焊，等离子弧焊，非熔化极气体保护焊，熔化极气体保护焊，二氧
化碳气体保护焊，电渣焊，电阻焊，电子束焊，高频焊，激光焊和气焊等。

本书注重焊接知识的科学性、连贯性和实用性，可帮助读者轻松地完成焊接操作从入门到提高的学习
过程。
本书可作为焊工职业技能考核鉴定的培训教材和自学用书，还可供职业技术院校的师生学习、参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   ⑤焊接压力的调节。
焊接压力由气缸上气室中压缩空气的压力决定，压缩空气用减压阀调节。
当需要减小储气室内压缩空气压力时，要放松减压阀上的调节螺钉，旋开通过储气筒上的旋塞，把部
分压缩空气从储气室放出，然后再增高压力到所需值。
上电极部分的起落可用支臂上的前部开关操纵，但必须先踏下脚踏开关的踏板一次。
在调节时，为了防止误接通焊接电流，应取下调节级数开关上的任一把闸刀。
 ⑥焊接速度的调节。
用一定长度的板条通过焊轮的时间来计算焊接速度。
但要考虑到焊接速度由主动焊轮的直径来决定，并且随着焊轮的磨损，焊接速度也相应减小。
 在电动机工作时，旋转手轮，即可调节焊接速度。
顺时针旋转时，焊接速度增加，逆时针方向旋转时，焊接速度减小。
 ⑦焊接规范的调节。
焊接电流的调节可通过改变焊接变压器级数和控制箱上的“热量调节”来进行。
而焊接时间包括脉冲和停息周数，可用控制箱上相应的手柄调节。
焊接时规范调节的原则是焊接变压器级数开始时应选得低一些，控制箱上“热量控制”手柄放在1／4
刻度的地方，并使“脉冲”和“停息”时间各为三周，焊接压力偏高一些，然后再改变焊接电流和焊
接压力，相互配合选择最佳规范。
 （3）焊接启动和停止 ①接上电源，将控制箱门上的开关放在“通”的位置，红色信号灯亮，绿色信
号灯亮，冷却水接通正常。
同时将“热量控制”、“脉冲”等手柄置于适当位置。
 ②加油润滑所有运动部分，选择好焊接变压器的级数，将压缩空气输入气路系统，并用减压阀确定电
极压力。
 ③将焊件或试样放到下焊轮上，踩下脚踏开关的踏板使焊件压紧，将开关拨到焊接电流“通”的位置
，第二次踩下踏板，焊接开始。
 ④当焊件焊好后，第三次踩下踏板，切断电流，使电极向上，并停止电极的转动。
 （4）工作间断和停止工作 ①工作间断。
如果短暂停歇，应把焊机控制电路转换开关放在“断”的位置。
把控制箱的控制开关放在“断”的位置。
切断焊机开关，关闭压缩空气，关闭冷却水。
 ②停止工作。
如焊机长期停用，必须将零件工作表面涂上油脂，并粘上纸，涂漆面还应擦干净。
 四、缝焊工艺 （1）接头形式与尺寸缝焊的接头形式如图8—24所示，最常用的缝焊接头形式是卷边接
头和搭接接头。
卷边宽度不宜过小，板厚为12mm时，卷边≥12mm；板厚为1.5mm时，卷边≥16mm；板厚为2mm时，
卷边≥18mm时。
搭接接头的应用最广，搭边长度为12～18mm。
常用缝焊接头推荐尺寸见表8—38。
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编辑推荐

《现代焊接技术》旨在推进先进焊接技术应用，坚持理论联系实际的原则，突出实践性、科学性、先
进性。
从实用性角度出发，对目前普遍应用的焊接技术的原理、特点、应用范围、材料选用、工艺要求、操
作方法等作了较全面系统的阐述，并附有大量应用实例。
我们也衷心希望此书能成为广大读者学习焊接技术的良师益友，并通过不断的实践和探索，较轻松地
完成焊接操作技能从人门到提高的过程。
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