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前言

　　焊接技术是机械制造业、建筑业及其他行业的关键技术之一。
大多数工业产品、建筑产品及能源、石油、化工、航空、航天、船舶、海洋工程和各种压力容器、管
道等无不依靠焊接技术来完成，其中相当数量的设备和产品，如不采用焊接就不可能制造。
工业发达国家一般钢产量的40％左右是经过焊接加工才成为工业产品的。
在建筑施工中，焊接作业不论在工程量方面、质量要求方面，还是在技术先进性方面，都日益起到越
来越重要的作用。
我国的现代焊接科学技术，随着经济的发展，进步极为迅速。
　　在焊接生产中，电焊是最为主要的焊接技术。
电焊一方面面临着新的焊接技术、工艺、设备和材料，另一方面面临着培养和壮大焊接生产、科研队
伍的严峻问题。
编写《实用电焊技术》的目的是：为读者解决电焊生产实际问题提供系统的技术资料，以减少不必要
的重复性实验研究工作，引导读者正确选择和使用电焊的焊接方法和焊接设备，了解和掌握现代先进
的电焊技术。
　　《实用电焊技术》的编写原则是：以电焊生产实践经验为主，在内容上突出先进性、科学性、可
靠性和实用性。
编者经过较长时间的准备，广泛收集反映现代电焊技术的资料，对电焊技术进行了全面、系统地叙述
，以满足读者的需要。
　　《实用电焊技术》的编写特点是：执行国家和部颁最新的规范和标准，既是电焊生产的工具书，
又是科研、教学用书。
它密切结合焊接生产实践，能解决实际问题。
　　由于本书内容涉及的范围非常广泛，编写时间较短，限于编者水平，难免有不足和错误之处，敬
请读者批评指正。
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内容概要

《实用电焊技术》是执行国家最新标准和规范编写的电焊专业的工具书。
该书对焊条电弧焊、气体保护焊、埋弧焊、电渣焊、等离子弧焊和等离子弧切割、堆焊、电阻焊、热
喷涂、焊接应力和焊接变形、焊接缺陷和质量检查、电焊安全技术等内容进行了全面、系统的叙述。
    《实用电焊技术》选材广泛，突出先进性、科学性、可靠性和实用性，便于引导读者正确选择和使
用焊接方法和焊接设备，在生产、科研中解决好焊接工艺问题。
    《实用电焊技术》适用于从事焊接生产的工人和工程技术人员阅读，也可以作为焊接技术培训和学
校的教学用书。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<实用电焊技术>>

书籍目录

第一章　金属学基本知识　第一节　钢的分类及牌号　第二节　合金元素在钢中的作用　第三节　钢
中的有害杂质和有害气体　第四节　钢的性能指标　第五节　钢的常见组织　第六节　铁-碳平衡状态
图和钢的热处理　第七节　钢的焊接性第二章　焊条电弧焊　第一节　焊条电弧的基础知识　第二节
　焊条电弧焊设备　　⋯⋯第三章　气体保护焊第四章　埋弧焊第五章　电渣焊第六章　等离子弧焊
接与等离子弧切割第七章　热喷涂第八章　电阻焊第九章　异种金属焊接技术第十章　堆焊第十一章
　焊接应力和焊接变形第十二章　焊接缺陷和焊接检验第十三章　电焊安全技术附录

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<实用电焊技术>>

章节摘录

　　2.焊件的形状、刚度和焊缝位置　　结构复杂、刚度大的焊件由于焊缝金属收缩时产生的应力大
，应选用塑性较好的焊条。
如形状复杂或厚度大的工件，由于它的焊缝金属在冷却收缩时产生的内应力大，容易产生裂纹，因此
必须选用抗裂性强的焊条，如锰型、氧化铁型药皮类型的焊条。
　　同一种焊条，如果焊接对接焊缝时强度和塑性适中，当焊接角焊缝时则焊缝金属强度会比母材金
属偏高，而塑性偏低。
凡是促使焊缝金属冷却速度加快的因素，都会使焊缝强度提高、塑性降低。
　　3.焊缝金属的抗裂性　　当焊件刚度较大，母材中含碳、硫、磷偏高或外界温度低时，焊件容易
出现裂纹。
这时除了从工艺上想办法改善外，还应注意选用抗裂性好的焊条。
碱性焊条抗裂性较高。
4.操作工艺性对焊条还应有良好的工艺性要求，即电弧稳定，飞溅少，焊缝成形整齐匀称，熔渣容易
脱落，并希望适用于全位置焊接。
因此，在酸性焊条和碱性焊条都可以满足要求的地方，应尽量采用操作工艺性良好的酸性焊条。
但是，选用焊条应以保证焊缝使用性能和抗裂性能合乎要求为主，而不能把操作工艺性放在第一位。
5.设备及施工条件由于受到施工条件的限制，某些焊接部位难以清理干净，就应考虑选用氧化性强，
对铁锈、油垢和氧化皮不如碱性焊条敏感的酸性焊条，以免产生气孔等缺陷。
　　在没有直流电焊机的情况下，不能选用特别加稳弧剂的低氢焊条和仅限用直流电源的焊条，应选
用交、直流两用焊条；如受施工条件限制焊接部位不能翻转，就必须选用能在空间任何位置进行焊接
的焊条，如立焊和仰焊时，建议按钛型药皮类型、铁钛型药皮类型的焊条顺序选用；在密封容器内或
狭窄的环境焊接时，除考虑加强通风外，应尽可能避免使用碱性低氢焊条，因为碱性低氢焊条在焊接
时会放出大量有害气体和粉尘，将对操作者的健康造成危害。
6.经济合理性在同样能保证符合焊接性能要求的条件下，应首先选用成本低的焊条。
如钛钙型药皮类型的焊条成本较高，而钛铁矿药皮类型的焊条制造费用低廉，所以应选用钛铁矿药皮
类型的焊条。
　　常用各种碳钢焊条的药皮类型、工艺性和应用范围见表2-35。
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编辑推荐

　　《实用电焊技术》适用于从事焊接生产的工人和工程技术人员阅读，也可以作为焊接技术培训和
学校的教学用书。
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