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前言

　　焊工是应用最广的工种之一，机械制造、建筑、交通、石油、化工、家用电器、航空航天等各行
各业都必须用到焊工，因此，焊工的技能水平直接影响到制造、工程及其产品的质量。
为了让广大焊工在工作中能快速查阅有关各种焊接资料，以提高现场操作水平，我们编写了这本《简
明焊工速查手册》。
　　本手册理论与实践相结合，内容上注重实用性、先进性、系统性；形式上以图表为主，文字简练
、通俗易懂。
本手册共八章，全面、详尽地介绍了焊接基础、焊接材料、焊接工艺与操作、各种金属材料焊接、金
属热切割、设备、焊接质量检验、劳动安全等知识，其中介绍的大量焊接规范，引用了最新的国家标
准，计量单位全部采用国际单位制。
　　本手册是焊接现场处理和解决问题必备的工具书，可供广大焊接技术工人使用，也可供从事焊接
技术工作的工程技术人员、管理人员和有关院校师生参考。
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内容概要

　　本手册理论与实践相结合，内容上注重实用性、先进性、系统性；形式上以图表为主，文字简练
、通俗易懂。
本手册共八章，全面、详尽地介绍了焊接基础、焊接材料、焊接工艺与操作、各种金属材料焊接、金
属热切割、设备、焊接质量检验、劳动安全等知识，其中介绍的大量焊接规范，引用了最新的国家标
准，计量单位全部采用国际单位制。
　　本手册是焊接现场处理和解决问题必备的工具书，可供广大焊接技术工人使用，也可供从事焊接
技术工作的工程技术人员、管理人员和有关院校师生参考。
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焊操作第二节 埋弧焊一、埋弧焊工艺参数二、埋弧焊操作三、埋弧焊常见缺陷及防止措施第三节 熔
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的焊接一、低碳钢的焊接二、中碳钢的焊接三、高碳钢的焊接第二节 铸铁的焊接一、铸铁的焊接工艺
二、铸铁常见缺陷的补焊第三节 铝及铝合金的焊接一、铝及铝合金的焊接方法和特点二、铝及铝合金
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热切割第六章 焊接、切割设备与电源第七章 焊接质量检验第八章 焊接劳动安全
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章节摘录

　　六、熔化极气体保护电弧焊安全操作　　进行熔化极气体保护电弧焊操作时，除遵守焊条电弧焊
的有关规定外，其焊接设备的安全技术、焊接场地通风要求、防护用品的穿戴等与钨极氩弧焊均相同
。
此外，还应注意以下几点：　　（1）熔化极气体保护电弧焊的弧光更强，紫外线辐射更强烈，在相
同焊接电流下，应采用比焊条电弧焊更暗的护目滤光片，暗的程度一般增大2-3个数号。
　　（2）工作时，不要在电弧附近吸烟、进食，以免有害烟尘吸人体内.　　（3）当焊丝送人导电嘴
后，不允许将手指放在焊枪的末端检查焊丝是否出来，也不允许把焊枪放到耳边来试探保护气体流动
情况。
工作时应注意防止焊丝头甩出伤人。
　　（4）开启二氧化碳气瓶阀门时，操作者不能对着出气口，而应站在阀口的侧面。
　　（5）采用电热器使钢瓶内液态二氧化碳充分气化时，电压低于36V，外壳接地可靠.　　（6）焊
接结束后，应切断电源，关闭气瓶和冷却水阀门。
　　（7）下班时，应仔细检查是否存在引起火灾的隐患，在确认安全后才能离开作业现场。
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