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内容概要

《焊工(技术工人上岗必读)》由张能武主编，主要介绍了焊接基本知识、焊接设备、焊接材料、气焊
与气割、焊条电弧焊、埋弧焊、氩弧焊、二氧化碳气体保护焊、电渣焊等焊接方法的操作技术。
在编写过程中，理论内容尽量少而通俗易懂，注重操作技能和生产实例，生产实例均来自于生产实际
，并吸取一线工人师傅的经验总结，书中所用名词、术语、标准等均贯彻了最新国家标准。
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书籍目录

第一章 焊工常用基本知识
第二章 焊接设备
第三章 焊接材料
第四章 气焊与气割
第五章 焊条电弧焊
第六章 埋弧焊
第七章 氩弧焊
第八章 CO2气体保护焊
第九章 电渣焊
第十章 其他焊接技术
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章节摘录

版权页：   插图：   下一个焊点的焊接操作与上述相同，引弧位置可以在坡口的另一侧，电弧做与上一
焊点电弧移动轨迹相对称的动作，如图5—15（a）所示中从3到4虚线所划箭头。
引弧位置也可以在坡口的同一侧，重复上一个焊点电弧移动的动作，其电弧移动轨迹如图5—15（b）
所示。
 断弧法每引燃、熄灭电弧一次。
完成一个焊点的焊接，其节奏应控制在每分钟灭弧45～55次之间。
由于每个焊点都与前一焊点重叠2／3之多，所以，每个焊点只使焊道前进1—1.5mm。
打底层焊道正、反两面的高度应控制在2mm左右。
 当焊条长度只剩下约50mm时，需作更换焊条的准备。
此时应迅速压低电弧向熔池边缘连续过渡几个熔滴，以便使背面熔池饱满，防止形成冷缩孔，然后动
作迅速地更换焊条，并在如图5—17所示①的位置重新引燃电弧。
电弧引燃后以普通焊速沿焊道将电弧移到搭接末尾焊点的2／3处的②位置，在该处以长弧摆动两个来
回。
待该处金属有了“出汗”现象之后，在⑦位置压低电弧，并停留1～2s，待末尾焊点重熔并听到“噗噗
”声时，迅速将电弧沿坡口侧后方拉长并熄灭，此时更换焊条的操作即告结束。
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