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内容概要

　　《焊工：初级（用于国家职业技能鉴定国家职业资格培训教程）（第2版）》由中国就业培训技
术指导中心按照标准、教材、题库相衔接的原则组织编写，是国家职业技能鉴定推荐辅导用书。
书中内容根据《国家职业技能标准&middot;焊工》（2009年修订）要求编写，是初级焊工职业技能鉴
定国家题库命题的直接依据。
　　《焊工：初级（用于国家职业技能鉴定国家职业资格培训教程）（第2版）》介绍了初级焊工应
掌握的技能要求和相关知识，涉及焊前准备、焊条电弧焊、熔化极气体保护焊、非熔化极气体保护焊
、埋弧焊、气焊、钎焊、电阻焊、压力焊、切割等内容。
　　由中国就业培训技术指导中心组织编写的《焊工：初级（用于国家职业技能鉴定国家职业资格培
训教程）（第2版）》是焊工国家职业资格培训系列教程中的一本，适用于对初级焊工的职业资格培
训，是国家职业技能鉴定推荐辅导用书，也是初级焊工职业技能鉴定国家题库命题的直接依据。
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书籍目录

第1章 焊前准备 第1节 焊接常用工具、夹具及其安全检查 第2节 试件坡口清理、组对及定位焊 第2章 焊
条电弧焊 第1节 焊条电弧焊相关知识 第2节 厚度t=8～～12mm的低碳钢板或低合金钢板T形接头和角接
接头的焊接 第3节 厚度t≥6mm的低碳钢板或低合金钢板对接平焊 第4节 管径φ≥60mm的低碳钢管对
接水平转动焊 第3章 熔化极气体保护焊 第1节 熔化极气体保护焊相关知识 第2节 低碳钢板或低合金钢
板T形接头和角接接头熔化极气体保护焊 第3节 低碳钢板或低合金钢板平位对接的熔化极气体保护焊
（双面焊或背部加衬垫） 第4章 非熔化极气体保护焊 第1节 手工钨极氩弧焊相关知识 第2节 厚度t
＜6mm的低碳钢板或不锈钢板平位对接手工钨极氩弧焊 第3节 管径φ＜60mm的低碳钢管对接水平转
动手工钨极氩弧焊 第5章 埋弧焊 第1节 埋弧焊相关知识 第2节 厚度t=8～～12mm的低碳钢板或低合金
钢板的船形焊 第3节 厚度t=8～～12mm的低碳钢板对接平位埋弧焊（背部加衬垫） 第6章 气焊 第1节 
气焊相关知识 第2节 管径φ＜60mm的低碳钢管对接水平转动和垂直固定气焊 第3节 小直径Ⅰ级钢筋的
气压焊 第7章 钎焊 第1节 钎焊相关知识 第2节 低碳钢板搭接手工火焰钎焊 第3节 不锈钢板搭接手工火
焰钎焊 第8章 电阻焊 第1节 电阻焊相关知识 第2节 低碳钢薄板的电阻点焊 第3节 光圆钢筋或带筋钢筋
的闪光对焊 第4节 低碳钢薄板的电阻缝焊 第5节 低碳钢电弧螺柱焊 第9章 压力焊 第1节 低碳钢板的扩
散焊 第2节 小直径Ⅰ级钢筋的电渣压力焊 第10章 切割 第1节 低碳钢板的手工气割 第2节 低碳钢板或低
合金钢板的手工碳弧气刨
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章节摘录

版权页：   插图：   2.闪光对焊工艺 （1）闪光对焊的焊前准备 闪光对焊的焊前准备包括对接端面的加
工和表面清理。
清理方法与点焊基本相同，可以用机械法和化学法。
机械法有砂布、砂轮、钢丝刷等；化学法主要采用各种洗涤剂、腐蚀剂和浸洗。
 闪光对焊时，两工件的截面几何形状和轮廓尺寸应基本相同。
对于圆柱体焊件，两对接焊件的直径差不超过15％，对于方形截面的焊件或管件，截面积差不超过10
％。
对于大截面的焊件，最好将其中一个焊件的端部倒角。
棒材、管件和板材推荐的倒角尺寸一般为5°～10°。
 焊件的端面加工可以采用冲剪、机械加工和热切割。
热切割端面时，若不做机械加工应将氧化皮清理干净。
闪光对焊时，因端部金属在闪光过程中被烧掉，故对端面的清理要求不像电阻对焊要求那样高，但是
与夹钳的接触表面同样应清理干净，以保证良好的导电。
 （2）闪光对焊的焊接过程 闪光对焊可以分为连续闪光对焊和预热闪光对焊。
连续闪光对焊焊接工艺过程由闪光、顶锻两个过程组成。
预热闪光对焊只是在闪光阶段前增加了预热阶段。
 1）闪光阶段。
闪光是在闪光对焊时，从焊件对口间飞散出闪亮的金属微滴现象。
它是由于接通电源后，两焊件端面轻微接触，由于焊件表面不平，接触点少，使局部接触点通过的电
流密度很大，接触点金属迅速熔化、气化、爆破，呈高温颗粒飞溅出火花，造成闪光现象。
 闪光的主要作用就是加热焊件，清除焊件端面不平、脏物和氧化物。
 2）顶锻阶段。
当闪光阶段结束时，对焊件施加顶锻压力，使烧化的焊接端面紧密接触，过梁停止爆破，就进入了顶
锻阶段。
 顶锻的主要作用就是清除端面上的液体金属层，封闭焊件对口间隙；排除过热金属和氧化物杂质，使
洁净金属紧密结合，形成共同晶粒，获得牢固的接头。
 预热闪光对焊是在闪光阶段之前以断续的电流脉冲加热焊件到一定的温度后，再进入闪光和顶锻阶段
。
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编辑推荐
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