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前言

焊条电弧焊是目前生产中应用最多、最普遍的一种金属焊接方法，广泛应用于机械、冶金、建筑、桥
梁、船舶、汽车、电力、电子、锅炉和压力容器、航空航天、军工和军事装备等产业部门。
为了提高焊接从业人员的技术水平，增强人们在实际生产中解决问题的能力，编写了本书。
本书可作为焊工和相关技术人员用书，并可作为培训教材使用。
书中从设备、工艺、材料到生产安全、质量检验等方面，将焊接人员在实际生产中所需的知识进行了
详细阐述，并列举了大量典型实例，详细介绍了板、管、管板、三通的平焊、横焊、立焊、仰焊、下
向焊等全位置焊接的操作要领。
作者来自生产一线，有着多年的实践经验，书中有不少内容是作者的实践总结。
本书由于增瑞编著，在编写过程中得到了中国化学工程第十三建设有限公司焊接试验室主任高立华、
张涛，工程师张利军、马琨，指导教师王宣利、师恩平的鼎力支持和帮助，在此表示衷心感谢。
另外还得到了崔振兰、于新海、于新波、于新华等的支持。
由于时间仓促，书中难免存在不足之处，请批评指正。
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内容概要

《焊条电弧焊》从设备和工具、焊条、工艺过程、工艺和技术、金属材料焊接、应用与变型、焊接检
验、安全技术与劳动保护、焊接成本计算等方面，对焊条电弧焊的知识进行了阐述，内容实用，可操
作性强，尤其工艺操作等部分是作者多年实践经验的总结。
《焊条电弧焊》中内容采用最新标准。
 
《焊条电弧焊》可作为焊工和相关技术人员用书，并可作为培训教材使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   ④在焊条烘焙期间，应有专人负责，并做好记录，详细记录焊条型号、批号、规格
、烘干温度、烘干时间等，并在记录上签字。
 ⑤烘焙焊条时，不能成捆成垛地堆放，应铺放成层状，每层不能太厚，一般以两根焊条为宜。
避免烘焙时受热不均匀和潮气不易排除。
 ⑥低氢焊条从烘箱中取出超过4h，应重新烘焙，重复烘焙次数不宜超过2次。
 ⑦露天操作隔夜时，必须妥善保管焊条，绝不允许露天存放，应放在低温烘箱中恒温保存。
否则第二天使用前必须重新烘焙。
 ⑧即使是特殊的低氢焊条，烘焙温度也不能超过450℃，否则会使碳酸盐分解，并使铁合金氧化。
 ⑨不同型号或牌号的焊条不能混在同一炉中烘焙。
 3.使用焊条注意事项 ①认真学习厂家的技术说明书，弄清该焊条使用的电流种类和极性、焊接位置、
烘焙工艺等。
 ②焊条必须有质量证明书，包装完好无损，不得有受潮雨淋的迹象。
已受潮的焊条，必须经烘干后进行检验，待各项指标合格后方可使用，且不能用于焊接重要结构。
 ③焊条保管、烘焙、发放都必须有记录。
 ④焊条应在规定的时间内用完，应勤拿少取。
在湿度较高时，在施焊现场可设专人分发焊条，尽量减少焊条在空气中的暴露时间。
 ⑤无论是仓库还是施焊现场，必须认真核对焊条的牌号、规格并做好记录。
当焊条端头有油漆着色或药皮上有标记时，必须认真仔细核对，以防焊条错存、错发、错用，造成质
量事故。
 ⑥工艺参数要合适，电流不能太大或太小。
电流太大，药皮易发红甚至过早成片状或筒状脱落，完全失去保护作用，焊芯成了裸焊丝，呈半熔化
状落入熔池，成形差，飞溅严重，浪费了焊条。
电流太小，无法保证母材与焊条的熔合。
 ⑦视焊件材质特性和规格选择焊条直径，不能为了操作方便过多地使用小直径焊条。
 ⑧锅炉和压力容器用的焊条使用前要进行复验，复验合格后才能施焊。
 ⑨一根焊条应尽量一次焊完，避免焊缝接头过多而降低质量。
焊条残头有药皮部分的长度一般应小于20mm，以免浪费。
 ⑩焊接车间或施焊工地，要设立专用的焊条管理室，除存放少量焊条外，主要任务是烘焙和发放焊条
。
重要的焊条要回收焊条头，焊工可把焊条头趁拿焊条之际放入焊条保温筒内，既给保温筒增加热量，
又可减少因焊条头引起的火灾或灼伤，还能使施焊现场干净卫生，文明生产。
 4.受潮焊条鉴别法 ①将数根焊条放于手掌内互相滚击，如发出清脆的金属声，即为干燥的焊条；若发
出低沉的沙沙声或表面起粉变色，则为受潮的焊条。
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编辑推荐

《焊条电弧焊》可作为焊工和相关技术人员用书，并可作为培训教材使用。
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