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前言

　　进入21世纪，随着新一轮经济增长周期的到来，经济发展将跨上一个新的平台。
其中，以先进制造业为主的第二产业对我国国民经济的飞速发展起到非常重要的作用；制造业的迅速
发展，为国民经济和社会发展作出了重要的贡献，成为我国经济腾飞的强劲引擎。
根据联合国工业发展组织公布的《工业发展报告2002／2003》，我国制造业增加值占世界制造业的6.3
％，位居美国、日本和德国之后，排名世界第4位。
　　随着我国工业化进程的加速、产业结构的调整和升级，经济发展对高质量技能人才的需求不断扩
大。
然而，技能人才短缺已是不争事实，并日益严重，这已引起中央领导和社会各界广泛关注。
　　面对技能人才短缺现象，政府及各职能部门快速做出反应，采取措施加大培养力度，鼓励各种社
会力量倾力投入技能人才培训领域。
同时，社会上掀起尊重技能人才的热潮，营造出一个有利于技能人才培养与成长的轻松、和谐的社会
环境。
　　为认真贯彻党的十六届五中全会精神和《国务院关于大力推进职业教育改革与发展的决定》，适
应全面建设小康社会对高素质劳动者和技能型人才的迫切要求，促进社会主义和谐社会建设，江苏科
学技术出版社特邀请上海市职业指导培训中心的有关专家组织编写了“21世纪技工技能入门”系列丛
书。
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内容概要

　　《气焊工技能快速入门》是根据《气焊工国家职业标准》的初、中级技术工人等级标准及职业技
能鉴定规范编写的。
《气焊工技能快速入门》系统地介绍了气焊基础知识、常用黑色金属材料的气焊、常用有色金属材料
的气焊、特种气焊方法、气割工艺与设备、焊接结构的失效及气焊工安全技术等内容，并通过实例提
供详细的气焊操作的基本方法和技巧。
以加深理解，达到事倍功半的效果。
　　《气焊工技能快速入门》可作为中等职业学校机械专业的教材及相关行业的培训、学习用书；但
鉴于《气焊工技能快速入门》的特点，同样也可作为从事气焊的农民工兄弟的学习用书及培训教材。
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章节摘录

　　铬镍奥氏体不锈钢按含碳量不同分为超低碳不锈钢、低碳不锈钢及一般含碳不锈钢三种。
超低碳不锈钢的含碳量小于或等于0.03％，具有更强的耐腐蚀性能，一般含碳不锈钢的含碳量小于或
等于0.14％，由于加入钛、铌等稳定化元素，也可提高耐蚀性。
因此，铬镍奥氏体不锈钢，既可作为不锈钢使用，又可作为耐酸钢使用。
其气焊性能如下：①奥氏体不锈钢焊接时不会出现冷裂纹，因此不必为此采取特殊的工艺措施，只是
当焊接材料选择不当，或焊接工艺选择不正确时，易出现热裂纹。
同时在使用过程中，接头会丧失抗晶间腐蚀的能力，这一点在气焊时更为突出。
　　②奥氏体不锈钢的导热系数小（约为低碳钢的1／3），而线膨胀系数比低碳钢大5％左右，因此这
类钢在焊接时，变形倾向大并将加剧产生热裂纹的可能。
　　③气焊时由于合金元素的烧损，易在熔池表面形成氧化膜（如氧化铬等）影响焊接性能。
　　二、铬镍奥氏体不锈钢的气焊工艺　　不锈钢类材料的焊接通常采用手工电弧焊，也可采用氩弧
焊，以解决不锈钢焊接可能出现的晶间腐蚀及热裂纹等缺陷。
但由于气焊方便易行，具有不易烧穿和可进行各种空间位置焊接的特点，因此对某些不重要的奥氏体
不锈钢薄板结构及小直径薄壁管子，或焊后可整体热处理的工件等，在没有耐腐蚀要求的情况下，可
采用气焊方法焊接，气焊时必须采取以下工艺措施。
　　（1）坡口准备　　对接焊缝，焊件厚度小于1.5mm时，可不开坡口；焊件厚度大于1.5Hrn时，
开v形坡口，坡口角度为60焊前应严格清理焊接区的污物。
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