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前言

　　随着工业技术的发展和改革开放的不断深入，我国城乡建设急需大量的技能型人才。
为满足广大青年学习技术、掌握操作技能的要求，以及社会力量办学单位和农村举办短期职业培训班
的需求，特别是满足下岗职工转岗和农民工进城务工的需求，我们组织编写了这本浅显易懂、图文并
茂的书籍。
　　《青工电气焊工操作技术要领图解速查手册》以图解的形式，配以简明的文字来说明具体的操作
过程与操作工艺，有很强的针对性和实用性，克服了传统书记中理论内容偏深、偏多、抽象的弊端，
突出了理论与实践的结合。
本书介绍的内容足从业者应掌握的基本知识和基本操作技能，　　《青工电气焊工操作技术要领图解
速查手册》中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于学习者模仿和借鉴，减少了学习的弯路，使
其能更方便、更好地运用到实际生产中去，是初学者从业和就业的良帅益友。
　　《青工电气焊工操作技术要领图解速查手册》在编写过程中，参考了国内外有关著作和研究成果
，邀请了部分技术高超、技艺精湛的高技能人才进行示范操作，在此谨向有关参考资料的作者和参与
示范操作的人员表示最诚挚的谢意。
　　由于编者水平有限，编写时间仓促，疏漏不当之处在所难免，敬请专家和读者朋友批评指指正。
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内容概要

　　《青工电气焊工：操作技术要领图解速查手册》以图解的形式，配以简明的文字来说明具体的操
作过程与操作工艺，有很强的针对性和实用性，克服了传统书籍中理论内容偏深、偏多、抽象的弊端
，突出了理论与实践的结合。
 《青工电气焊工：操作技术要领图解速查手册》介绍的内容是从业者应掌握的基本知识和基本操作技
能，书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于学习者模仿和借鉴，减少了学习的弯路，使其能
更方便、更好地运用到实际生产中去，是初学者从业和就业的良师益友。
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书籍目录

第一篇　电焊工第一章　焊接基础第一节 焊接工艺知识一、焊接的概念及分类二、焊条电弧焊三、焊
接电弧四、焊条五、焊接接头六、焊接位置七、焊接坡口八、焊接工艺参数九、焊接应力与变形第二
节 常用设备及工具一、电焊机二、电弧焊设备的正确使用三、常用工具简介第二章　焊条电弧焊操作
技术第一节 引弧及运条方法一、引弧二、运条第二节 焊道的连接和收尾一、焊道的连接二、收尾第
三节 平敷焊一、焊前准备二、操作过程及要领第四节 平对接焊一、较薄钢板的I形接口平对接焊二、
较厚钢板的I形接口平对接焊三、小于3mm的薄板平对接焊四、开V形坡口的平对接焊五、中厚钢板平
对接单面焊双面成形技术第五节 平角焊一、平角焊特点二、焊前准备三、操作要领第六节 立对接焊
一、不开坡口I形立对接焊二、开坡口立对接焊三、注意事项第七节 立角焊一、立角焊的特点二、焊
前准备三、操作要领四、立角焊焊接工艺参数五、注意事项第八节 横对接焊一、不开坡口横对接焊二
、开坡口横对接焊第九节 仰焊一、T形接头仰角焊二、不开坡口仰对接焊三、开坡口仰对接焊第十节 
水平固定管焊(全位置或吊焊)第十一节 垂直固定管焊第三章　常见焊接缺陷及其防止方法一、焊缝尺
寸不符合要求二、未焊透三、裂纹四、咬边五、焊瘤六、烧穿七、夹渣第四章　气体保护焊及气割技
术简介第一节 气体保护焊简介一、手工钨极氩弧焊二、CO2气体保护焊第二节 手工气割一、气割基本
知识二、气割设备及工具三、气割基本操作四、气割设备的正确使用与安全操作第五章　电弧焊安全
技术与劳动保护第一节 电弧焊安全技术一、电弧焊安全用电二、特殊环境安全技术三、焊接作业的防
火防爆措施第二节 焊接劳动卫生与防护一、电弧焊接有害因素二、电弧焊接劳动保护措施第二篇 气
焊工第六章　气焊气割基础知识第一节 焊接方法简介一、焊接的概念二、焊接方法的分类第二节 气
焊气割基础知识一、气焊、气割中用的气体二、气焊、气割中使用的设备和工具三、气焊、气割中使
用的火焰四、气焊中使用的焊接材料五、焊接接头与坡口六、右向焊法和左向焊法第三节 气焊气割设
备的连接和使用一、设备工具的连接二、点火操作第七章　气焊操作技术第一节 平位焊接一、平敷焊
二、薄板对接平焊三、平角焊第二节 钢板件横立仰焊接一、横焊二、立焊三、仰焊接第三节 管子焊
接一、管子对接平位转动焊二、水平固定管子的气焊三、三通管的气焊四、水平转动管单面焊双面成
形五、垂直固定管双面成形六、水平固定管的双面成形七、碳钢管拉伸弯曲件的焊接第八章　气割操
作技术第一节 气割原理及工艺参数一、气割的基本原理二、气割工艺参数三、气割顺序的确定第二节
低碳钢板气割一、手工气割基本操作二、薄钢板气割三、中厚板气割四、多层钢板的气割五、法兰的
气割六、钢板焊接坡口的气割七、气割开孔第三节 碳钢管的气割一、可转动钢管的气割二、水平固定
钢管的气割三、可转动管开坡口四、水平固定管开坡口第四节 几种典型钢构件气割一、铆钉的气割操
作二、曲轴毛坯的气割三、T形梁的气割四、表面气割五、圆钢的气割六、冒口的气割第五节 机械气
割简介一、CG1-30型气割机二、CG2-150型仿形气割机三、气割机的维护和保养四、数控气割机简介
第九章　火焰钎焊技术第一节 同种金属火焰钎焊一、基本操作二、钎焊纯铜阻尼环和阻尼杆三、钎焊
纯铜管四、钎焊灰口铸铁件裂纹第二节 异种金属火焰钎焊一、异种金属火焰钎焊的基本操作二、钎焊
硬质合金车刀三、钎焊硬质合金铣刀四、钎焊蒸煮锅的进气管和衬里五、钎焊热交换器接管第十章　
火焰堆焊技术第一节 硬质合金火焰堆焊一、钴基硬质合金的氧-乙炔堆焊操作二、镍基硬质合金的氧-
乙炔堆焊操作三、管装粒状硬质合金堆焊第二节 有色金属的氧乙炔堆焊操作一、在铸铁基体上堆焊黄
铜的操作二、在铸钢基体上堆焊黄铜的操作三、在轴瓦上堆焊巴氏合金第十一章　气焊气割安全知识
一、设备和工具的安全使用二、气焊、气割安全操作参考文献
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章节摘录

　　焊接就是通过加热或加压，或两者并用，用或不用填充材料，使焊件达到原子结合的一种加工工
艺方法。
　　焊接与其他连接方法相比较，具有节省金属材料、减轻结构重量、简化加工与装配工序、接头的
致密性好、能承受高压、易实现机械化和自动化生产、提高生产率和质量、改善劳动条件等一系列特
点。
　　焊条电弧焊是用手工操纵焊条进行焊接的电弧焊方法（又称手工电弧焊）。
操作时，焊条和焊件分别作为两个电极，利用焊条与焊件之间产生的电弧热量来熔化焊件金属，冷却
后形成焊缝。
焊条电弧焊是一种发展比较早的电弧焊方法，目前仍然是应用最广泛的一种焊接方法。
其特点是：设备简单、维护方便、成本低；工艺灵活、适应性强；对焊件的装配要求较低；劳动强度
高、生产效率低。
　　焊接电弧是由焊接电源供给的，具有一定电压的两电极间或焊条与焊件间，在气体介质中产生的
强烈而持久的放电现象。
焊接电弧在焊接过程中为焊接材料提供热量来进行焊接。
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编辑推荐

　　《青工电气焊工：操作技术要领图解速查手册》图文并茂，直观明了，通俗易懂，言简意赅，在
众多电气焊书籍中独具特色。
它是青年自学电气焊操作技术的良师益友，还可作为各类电气焊培训学校的培训教材。
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