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前言

焊接在机械、船舶制造、石油化工、航天、电力及家用电器等工业领域都具有广泛的应用。
焊接技术工人的操作技能是企业职工队伍素质、企业整体素质的重要因素，焊工培训是提高工程焊接
质量的关键，培训优秀焊工是提高焊接技术水平的一项根本任务。
优秀的焊工不仅要掌握熟练的操作技能，还要掌握一定深度的理论知识。
为适应我国工业的迅速发展，加强焊工的培训，从焊工实际出发，编写了本书。
本书突出了焊接专业各项知识的内部联系和理论联系实际。
本书共分十二章，分别为焊接及焊接生产基础知识、焊条电弧焊、氩孤焊、CO，气体保护焊、埋弧
焊、电渣焊、等离子弧焊、碳弧气刨、堆焊与补焊技术、焊接应力与变形、焊接缺陷及检验、焊接安
全技术。
本书面向初、中级焊工和有关技术人员，目的是培养焊接施工人员能够熟练地综合运用各种操作技能
与技术。
并具有一定的工艺分析能力和解决生产实际问题能力。
本书由周岐、王亚君编写。
中油吉林化建工程股份有限公司的杨惠、段斌，锦州化工设备厂的杨建新、赵建平，中冶天工建设有
限公司的王德云为本书的编写提供了大量的帮助，特向他们致以衷心的感谢。
由于编者水平和经验有限，书中恐有错误或不妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书在理论联系实际的基础上，系统地讲解了常用焊接方法的工艺和操作技术，便于读者理解和掌握
焊接操作技能。
全书共分十二章，内容包括焊接及焊接生产基础知识、焊条电弧焊、氩弧焊、CO2气体保护焊、埋弧
焊、电渣焊、等离子弧焊、碳弧气刨、堆焊与补焊技术、焊接应力与变形、焊接缺陷及检验、焊接安
全技术等。
    本书从实际出发，适合从事焊接工作的初、中级焊工以及相关技术人员使用，也可作为职业院校相
关专业培训教材。
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章节摘录

插图：第一章焊接及焊接生产基础知识第三节焊接冶金过程焊接冶金反应的过程是指在很小的熔池中
、很短的时间内、很高的温度下进行的焊接过程。
它具有电弧区和熔池的温度很高、熔池存在时间短而体积小、熔池金属不断更新、金属液体以细滴状
进入熔池的特点。
一、焊接电弧（一）焊接电弧的产生和构造1.焊接电弧的产生 焊接时，当焊条与焊件接触后，很快将
焊条提起一些，焊条端部和焊件之间就会立即产生明亮的电弧。
引燃电弧时，由于焊条与焊件瞬时接触而造成短路，于是产生很大的短路电流，使某些接触点上电流
密度很大，这样在短时间内就产生了大量的热，使接触处的焊条末端与焊件温度很快升高。
然后稍提起焊条，这时，焊条与焊件之间就存有高温空气和金属及药皮的蒸气，这些高温气体很容易
被电离成为带电的正负离子，在电场力的作用下，这些带电质点便按照一定的方向移动，即自由电子
和负离子奔向阳极，正离子奔向阴极。
在它们运动途中和到达两极（焊条和焊件）极面时，不断发生碰撞与复合而产生大量的热能和弧光。
电弧的引燃和燃烧就是在这种情况下进行的。
电弧焊就是利用电弧放出的热量，来熔化焊件和焊条的。
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编辑推荐

《电焊工工艺与操作技术》由机械工业出版社出版。
《电焊工工艺与操作技术》从实际出发，适合从事焊接工作的初、中级焊工以及相关技术人员使用，
也可作为职业院校相关专业培训教材。
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