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内容概要

　　《电焊工》是按住房和城乡建设部、劳动和社会保障部发 布的《职业技能标准》和《职业技能岗
位鉴定规范》的内容，结合农民工实 际情况，将农民工的理论知识和技能知识编成知识点的形式列出
，系统地介 绍了电焊工的常用技能，内容包括电焊工焊接技术、施工过程中焊接技术、 焊接质量检
查、电焊工安全操作规程等。
本书做到了技术内容先进、实用性 强，文字通俗易懂，语言生动，并辅以大量直观的图表，能满足不
同文化层 次的技术工人和读者的需要。
 《电焊工》可作为建筑业农民工职业技能培训教材，也可供建筑丁人自 学以及高职、中职学生参考
使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   半自动二氧化碳气体保护焊，常采用短路引弧法。
引弧前首先将焊丝端头剪去，因为焊丝端头常常有很大的球形，容易产生飞溅，造成缺陷。
经剪断的焊丝端头应为锐角。
引弧时，注意保持焊接姿势与正式焊接时一样，焊丝端头距工件表面的距离为2～3 mm。
然后，按下焊枪开关自动送气、送电、送丝，直至焊丝与工件表面相碰而短路起弧。
此时，由于焊丝与工件接触而产生一个反弹力，焊工应紧握焊枪，一定要保持喷嘴与工件表面的距离
恒定，勿使焊枪因冲击而回升，这是防止引弧时产生缺陷的关键。
 焊接结束前必须收弧，若收弧不当则容易产生弧坑，出现弧坑裂纹（火口裂纹）、气孔等缺陷。
收弧宜采用收弧板，将火口引至试件之外，可以省去弧坑处理的操作。
收弧时，特别要注意克服手弧焊的习惯性动作，不能将焊把向上抬起，否则将破坏弧坑处的保护效果
。
即使在弧坑已填满、电弧已熄灭的情况下，也要让焊枪在弧坑处停留几秒钟后方能移开，保证熔池凝
固时得到可靠的保护。
 （3）焊接接头操作。
在焊接过程中，焊缝接头是不可避免的，而接头处的质量又是由操作手法所决定的。
通常采用两种接头处理方法。
 1）方法一。
当无摆动焊接时，可在弧坑前方约20 mm处引弧，然后快速将电弧引向弧坑，待熔化金属填满弧坑后
，立即将电弧引向前方，进行正常操作，如图1—20（a）所示。
 当采用摆动焊时，在弧坑前方约20 mm处引弧，然后快速将电弧引向弧坑，到达弧坑中心后开始摆动
并同前移动，同时，加大摆动转入正常焊接，如图1—20（b）所示。
 2）方法二。
首先将接头处用磨光机打磨成斜面，如图1—21所示。
然后在斜面顶部引弧，引燃电弧后，将电弧斜移至斜面底部，转1圈后返回引弧处再继续向左焊接，
如图1—22所示。
 半自动二氧化碳气体保护焊通常都采用左焊法。
这是由于左焊法容易观察焊接方向，看清焊缝；电弧不直接作用于母材上，因而熔深较浅，焊道平而
宽，抗风能力强，保护效果较好，特别适用于焊接速度较快时的焊接。
打底焊焊层高度不超过4 mm，填充焊时焊枪横向摆动，使焊道表面下凹，且高度低于母材表面1.5～2
mm，盖面焊时焊接熔池边缘应超过坡口棱边0.5～1.5 mm，防止咬边。
右焊法的特点则刚好与此相反。
 第四节 氩弧焊焊接技术 【技能要点1】氩弧焊特点 （1）氩弧焊的优点。
 氩气是惰性气体，它既不与金属发生化学反应，又不溶解于金属，因而是一种理想的保护气体，能获
得高质量的焊缝；氩气的导热系数小，高温时不分解吸热，电弧热量损失小，所以电弧一旦引燃就很
稳定；明弧焊接，便于观察熔池，进行控制；可以进行各种空间位置的焊接，易于实现机械化和自动
化。
氩弧焊一般用于8 mm以下薄板焊接。
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编辑推荐

《电焊工》可作为建筑业农民工职业技能培训教材，也可供建筑丁人自学以及高职、中职学生参考使
用。
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