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内容概要

《金属焊接操作工》是农村劳动力技能培训系列教材之一，主要由焊接技术概论、手工电弧焊、CO2
气体保护焊、手工钨极氩弧焊、气焊与气割、焊接缺陷及质量检验，以及各种焊接技术实训等部分组
成，系统地讲述焊接操作的各个环节。
本书针对性强，极具实用性，可作为农村劳动力技能培训的基础普及性教材。
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章节摘录

版权页：插图：冷裂纹：焊接接头冷却到较低温度下（对于钢来说在Ms温度以下）产生的焊接裂纹称
为冷裂纹。
冷裂纹可在焊后立即出现，也有可能经过一段时间，比如几小时、几天，甚至更长时间才出现，这种
裂纹又称延迟裂纹。
它是冷裂纹中比较普遍的一种形态，具有更大的危险性。
产生的原因：马氏体转变而形成的淬硬组织拘束度大而形成的焊接残余应力和残留在焊缝中的氢是产
生冷裂纹的主要原因。
预防措施：选用低氢型焊接材料，使用前严格按照说明书的规定进行烘焙；焊前清除焊件上的油污、
水分，减少焊缝中氢的含量；选择合适的焊接工艺参数和热输入，减少焊缝的淬硬倾向；焊后立即进
行消氢处理，使氢从焊接接头溢出；对于淬硬倾向高的钢材，焊前预热，焊后及时进行热处理，改善
接头的组织和性能；采用降低焊接应力方法和各种工艺措施。
再热裂纹：焊后，焊件在一定温度范围内再次加热（消除应力热处理或其他加热过程）而产生的裂纹
叫再热裂纹。
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编辑推荐

《金属焊接操作工》为农村劳动力技能培训系列教材之一。
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