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内容概要

　　《国家职业资格培训教材·理论鉴定培训系列：焊工（高级）鉴定培训教材》是以《国家职业技
能标准》焊工（高级）的知识要求为依据，紧扣国家职业技能鉴定理论知识考试的要求编写的，主要
内容包括：焊条电弧焊、熔化极气体保护焊、非熔化极气体保护焊、气焊、焊接设备的调试、锅炉及
压力容器的焊接、梁及柱的焊接、焊接安全生产和气割设备共9章。
每章前有培训目标，章末有复习思考题，以便于企业培训和读者自测。
　　《国家职业资格培训教材·理论鉴定培训系列：焊工（高级）鉴定培训教材》既可作为各级职业
技能鉴定培训机构、企业培训部门的考前培训教材，又可作为读者考前复习用书，还可作为职业技术
院校、技工院校的专业课教材。
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书籍目录

序 前言 第一章焊条电弧焊 第一节低碳钢板的对接仰焊 一、焊条电弧焊的熔滴过渡类型及影响因素 二
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一、低碳钢管的焊接特点 二、φ76mm×5mm低碳钢管对接垂直固定断弧焊单面焊双面成形的操作要
领 三、φ76mm×5mm低碳钢管对接垂直固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 四、φ6mm×5mm低
碳钢管对接水平固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 五、φ76mm×5mm低碳钢管对接水平固定连
弧焊单面焊双面成形的操作要领 第三节Φ≤76mm不锈钢管的焊接 一、不锈钢的焊接特点 二、
φ76mm×5mm不锈钢管对接垂直固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 三、φ76mm×5mm不锈钢管
对接垂直固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 四、φ76mm×5mm不锈钢管对接水平固定连弧焊单
面焊双面成形的操作要领 五、φ76mm×5mm不锈钢管对接水平固定断弧焊单面焊双面成形的操作要
领 第四节φ≤76mm异种钢管的焊接 一、异种钢的焊接特点 二、φ76mm×5mm异种钢管对接垂直固
定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 三、φ76mm×5mm异种钢管对接垂直固定连弧焊单面焊双面成
形的操作要领 四、φ76mm×5mm异种钢管对接水平固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 五、
φ76mm×5mm异种钢管对接水平固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 复习思考题 第二章熔化极气
体保护焊 第一节低碳钢板对接仰焊的活性气体保护焊单面焊双面成形 一、熔化极气体保护焊用气体
类型 二、CO2气体保护焊的熔滴过渡 三、板对接仰焊的坡口准备 四、板对接仰焊前的清理 五、板对
接仰焊的组对及定位焊 六、CO2气体保护焊的焊接参数 七、板对接仰焊的操作要领 八、Q235低碳钢
板CO2气体保护焊对接仰焊的焊接实例 九、板对接仰焊的外观质量检查 第二节不锈钢板对接平焊脉冲
富氩混合 气体保护焊 一、熔化极脉冲氩弧焊的工艺特点 二、熔化极气体保护焊的主要熔滴过渡形式 
三、熔化极脉冲氩弧焊的焊接参数 四、熔化极脉冲氩弧焊的操作要领 五、不锈钢熔化极脉冲氩弧焊
的应用实例 复习思考题 第三章非熔化极气体保护焊 第一节低合金钢管对接手工钨极氩弧焊 一、低合
金钢管对接垂直固定的单面焊双面成形 二、低合金钢管对接水平固定的单面焊双面成形 三、焊接操
作应注意的事项 四、手工TIG焊焊接缺陷产生的原因及解决方法 第二节不锈钢钢管对接手工钨极氩弧
焊 一、不锈钢钢管对接垂直固定的单面焊双面成形 二、不锈钢钢管对接水平固定的单面焊双面成形 
第三节不锈钢钢板的等离子弧焊 一、等离子弧产生原理、特点及类型 二、等离子弧电源、电极及气
体 三、等离子弧焊的焊接参数 四、主要参数的匹配规律 五、板厚1mm 12Cr18Ni9不锈钢的对接平焊 
等离子弧单面焊双面成形 六、等离子弧焊与切割的安全操作规程 复习思考题 第四章气焊 第一节铸铁
的气焊 一、铸铁的种类 二、铸铁焊接材料 三、气焊焊接参数的选择 四、气焊的基本操作技术 五、铸
铁的焊接特点 六、焊缝质量检查 第二节φ51mm×4mm低合金钢管对接45°固定气焊 一、低合金结构
钢的焊接性简述 二、低合金结构钢的焊接工艺特点 三、φ51mm×4mm低合金钢管对接45°上斜固定
气焊 复习思考题 第五章焊接设备的调试 第一节埋弧焊焊机的调试 一、埋弧焊焊机的调试内容 二、埋
弧焊焊机的调试方法 三、埋弧焊机焊接小车的调试 四、埋弧焊焊机的试焊 第二节钨极氩弧焊焊机的
调试 一、钨极氩弧焊焊机的调试内容 二、钨极氩弧焊焊机的调试方法 三、钨极氩弧焊焊机的试焊 第
三节CO2气体保护焊焊机的调试 一、CO2气体保护焊焊机的调试内容 二、CO2气体保护焊焊机的调试
方法 三、CO2气体保护焊焊机的试焊 复习思考题 第六章锅炉及压力容器的焊接 第一节锅炉概述 一、
锅炉的工作特点 ⋯⋯ 第七章梁及柱的焊接 第八章焊接安全生产 第九章气割设备 参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   2.打底层的焊接（断孤焊） 将装配好的试件装卡在一定高度的架子上（根据个人的
条件，可以采用蹲位、站位、躺位等）进行焊接。
 （1）打底层（断弧）焊法用断弧焊法焊接打底层时，利用电弧周期性的燃弧断弧（灭弧）过程，使
母材坡口钝边金属，有规律地熔化成一定尺寸的熔孔，在电弧作用正面熔池的同时，使1／3～2／3的
电弧穿过熔孔而形成背面焊道，断弧焊法有如下三种操作方法： 1）一点击穿法：电弧同时在坡口两
侧燃烧，两侧钝边同时熔化，然后迅速灭弧，在熔池将要凝固时，又在灭弧处引燃电弧、击穿、停顿
，周而复始重复进行，见图1—3a。
 一点焊的特点：焊缝熔池始终是一个熔池与另一个熔池叠加的集合体，熔池在液态存在时间较长，熔
池冶金反应比较充分，不易出现气孔、夹渣等缺陷。
但是，焊接熔池不易控制：温度低，容易出现未焊透；温度高，容易出现熔池液体流淌，甚至背面凹
坑过大。
 2）两点击穿法：焊接电弧分别在坡口两侧交替引燃，即在左（右）侧钝边处给一滴熔化金属，再在
右（左）侧钝边处给一滴熔化金属，依次循环进行，见图1—3b。
 两点焊的特点：这种焊接方法比较容易掌握，熔池的温度也容易控制，钝边熔合良好。
但是，由于焊道是两个熔池叠加而成，熔池的反应时间不太充分，使气泡、熔渣上浮受到一定的限制
，容易出现气孔、夹渣等缺陷。
如果前一个熔池尚未凝固，而对称侧的熔池就已形成，使两个熔池能够充分叠加在一起共同结晶，就
能避免产生气孔和夹渣等缺陷。
 3）三点击穿法：焊接电弧引燃后，左（右）侧钝边给一滴熔化金属，右（左）侧钝边给一滴熔化金
属，然后再在中间间隙处给一滴熔化金属，依此循环进行，见图1—3c。
 三点焊的特点：这种方法比较适合根部间隙较大的情况，因为两焊点中间熔化的金属较少，第三滴熔
化金属补在两焊点中间是非常必要的。
否则，在焊接熔池凝固前析出气泡时，由于没有较多的熔化金属来愈合孔穴，在焊缝的背面容易出现
冷缩孔缺陷。
 4）断弧仰焊的焊条角度：焊条引弧后用短弧焊接，并使电弧始终向上托住熔化的铁液，焊条与焊接
方向成70°～80°角度，焊接过程中尽量控制熔池的温度，使熔池的温度低些，可减少熔化金属飞溅
流失，造成背面焊缝下凹。
 （2）断弧焊的操作要领打底层（断弧）操作时，要做到：一看、二听、三准、四短。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<焊工>>

编辑推荐

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<焊工>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


