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内容概要

　　本书包括焊接基础知识、焊接材料与焊接工艺、手工电弧焊、埋弧焊、CO2气体保护焊、电渣焊
、栓焊、典型钢结构焊接工艺措施、焊接质量与安全等九章内容。
本书注重解析实际的施工运用技术，本着“从实践出发、服务工程实践”的原则，荟萃钢结构焊接分
项工程的材料进场检验与保管、施工工艺要求与图示、施工质量验收与控制、施工安全措施与管理等
各方面知识的精华，以简洁的语言、丰富的图表为主要表述手段。
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章节摘录

版权页：   插图：   （4）收弧：当焊到末尾，采用挑弧法将弧坑填满，把电弧移至熔池中央停弧。
严禁弧坑甩在一边，为防止咬肉，应压低电弧变换焊条角度，即焊条与焊件垂直或电弧稍向下吹。
 （5）立焊特点：在立焊时，由于焊条的熔滴和熔池内金属容易下淌，操作较困难，因此应注意以下
几点。
 1）采用较细直径的焊条和较小的电流。
 2）采用短弧焊接，缩短熔滴过渡距离。
 3）正确选用焊条角度，如对接立焊时，焊条角度左右方向各为90。
与下方垂直平面成60°～80°。
 4）根据接头形式和熔池温度，灵活运用运条方法。
 3.横焊操作 横焊基本与平焊相同，焊接电流比同条件的平焊的电流小10％～15％，电弧长度2～4mm
。
焊条角度横焊焊条应向下倾斜，其角度为70°～80°，防止铁水下坠。
根据两焊件的厚度不同，可适当调整焊条角度。
焊条与焊接前进方向为70°～90°角。
横焊操作的特点如下： （1）横焊时，由于熔化金属受重力作用下流至坡口上，形成未熔合和层间夹
渣。
因此，应采用较小直径的焊条和短弧施焊。
 （2）铁水与熔渣较容易分清。
 （3）采用多层多道焊能比较容易地防止铁水下流，但外观不易整齐。
 （4）在坡口上边缘易形成咬肉，下边缘易形成下坠。
操作时应在坡口上边缘少停、稳弧动作，并以选定的焊接速度焊至坡口下边缘，做微小的横拉稳弧动
作，然后迅速带至上坡口，如此匀速进行。
 4.仰焊操作 仰焊基本与立焊、横焊相同，其焊条与焊件的夹角和焊件的厚度有关。
焊条与焊接方向成70°～80°角，宜用小电流短弧焊接。
 （1）仰脸对接焊操作。
 进行开坡口仰脸对接焊时，一般采用多层焊或多层多道焊。
焊第一层时，采用直径3.2 mm的焊条和直线形或直线往返形运条法。
在开始焊时，应用长弧预热起焊处（预热时间与焊接厚度、钝边及间隙大小有关），烤热后，迅速压
短电弧于坡口根部，稍停2～3s，以便焊透根部，然后将电弧向前移动进行施焊。
施焊时，焊条沿焊接方向移动的速度，应该是在保证焊透的前提下尽可能快一些，以防烧穿及熔化金
属下淌。
第一层焊缝表面要求平直，避免呈凸形。
焊第二层时，应将第一层的熔渣及飞溅金属清除干净，并将焊瘤铲平，第二层以后的运条法均可采用
月牙形或锯齿形运条法。
运条时焊缝两侧应稍停一下，焊缝中间快一些，以形成较薄的焊道。
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编辑推荐

《钢结构工程施工技术新规范应用丛书:图解钢结构焊接》在内容编排上，注重解析实际的施工运用技
术，免去繁琐的理论叙述。
本着“从实践出发、服务工程实践”的原则，以简洁的语言、丰富的图表为主要表述手段。
对施工设备知识缺乏的读者，也可通过大量的插图，从中掌握基本的施工方法和工艺措施。
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