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内容概要

　　《焊工36“技”：技能问答》以问答的形式，简明扼要地介绍了焊工必须掌握的专业知识与操作
技能，以及一些成熟的实践经验，将专业知识与操作技能有机地融于一体，力求解决生产中的实际问
题；并以典型实际焊工操作为例，详细介绍操作技能、操作禁忌及注意事项，供焊接技术工人参考借
鉴，突出实用性、针对性和可操作性。
具体内容涉及：焊条电弧焊、自动埋弧焊、二氧化碳气体保护焊、乙炔焊等操作及材料使用、安全技
术方面的禁忌；常用金属材料的焊接禁忌；典型金属结构焊接禁忌；气焊、气割设备、工具、材料的
使用及操作禁忌。
　　《焊工36“技”：技能问答》主要用作企业培训部门、职业技能鉴定培训机构、再就业和农民工
培训机构的教材，也可作为技校、中职、各种短训班的教学用书。
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书籍目录

第一部分 基础知识篇一、焊接有哪些优缺点？
二、常用焊接方法有哪些特点且其应用范围是什么？
三、焊接接头及坡口形式有哪些？
四、焊缝形式有哪些？
其代号是什么？
五、电焊条的型号和牌号如何划分？
六、焊丝是如何选用的？
七、焊剂如何选用？
八、气焊设备的结构是怎样的？
九、电弧焊机有哪些种类？
十、等离子弧焊机的结构如何？
十一、埋弧焊机有哪些种类？
其性能如何？
第二部分 操作技能篇一、焊条电弧焊引弧如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二、焊条电弧焊运条如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
三、焊条电弧焊起焊、接头和收弧如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
四、开V形坡口的对接焊条电弧焊平焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
五、T形接头焊条电弧焊向型焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
六、焊条电弧熄平焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌七、焊条电弧焊立焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
八、焊条电弧焊横焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
九、焊条电弧焊仰焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
十、多层多道焊条电弧平角焊如何操作？
有哪些注意事项？
十一、大径管水平转动焊条电弧焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
十二、大径管垂直固定对接焊条电弧焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
十三、小径管对接焊条电弧焊如何操作？
有哪些注意事项？
十四、管板插入式俯位焊如何操作？
有哪些注意事项？
十五、二氧化碳气体保护焊平角焊如何操作？
有哪些注意事项？
十六、二氧化碳气体保护焊平板对接立焊如何操作？
有哪些注意事项？
十七、二氧化碳气体保护焊平板对接横焊如何操作？

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<焊工36“技”>>

有哪些注意事项？
十八、二氧化碳气体保护焊管板焊接如何操作？
有哪些注意事项？
十九、对接直焊缝埋弧焊焊接如何操作？
有哪些操作禁忌？
二十、对接环焊缝埋弧焊焊接如何操作？
有哪些操作禁忌？
二十一、板件对接I形坡口埋弧自动焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二十二、电阻焊点焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二十三、电阻焊缝焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二十四、电阻焊对焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二十五、多丝电渣焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二十六、气焊如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
二十七、碳弧气刨如何操作？
有哪些注意事项？
二十八、氧-乙炔喷熔焊如何操作？
有哪些注意事项？
二十九、等离子弧焊接如何操作？
有哪些注意事项和禁忌？
三十、爆炸焊如何操作？
有哪些注意事项？
三十一、水下焊如何操作？
有哪些注意事项？
第三部分 操作实例篇参考文献
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章节摘录

　　第一部分 基础知识篇　　一、焊接有哪些优缺点？
　　焊接是两种或两种以上同种或异种材料通过原子或分子之间的结合和扩散连接成一体的工艺过程
。
　　促使原予或分子之间产生结合和扩散的方法是加热或加压，或同时加热又加压。
　　两种材料原子之间不能产生结合和扩散的主要原因是材料的连接表面有氧化膜、水和油等吸附层
以及原子之间尚未达到产生结合力的距离，对金属而言，该距离为3～5A（1A=0．1nm）。
焊接时，加压可以破坏连接表面的氧化膜，产生塑性变形以增加接触面，使原子间达到产生结合力和
扩散的条件；加热的目的是破坏接触面的氧化膜，降低塑性变形阻力，增加原子振动能，促进再结晶
、扩散、化学反应等过程。
一般只需加热达到塑性状态或熔化状态。
对于金属材料，加热温度越高，实现焊接所需的压力就越小，当达到熔化温度时，可以不再加压。
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