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前言

　　随着国民经济和现代科学技术的迅猛发展，特别是中国加入WTO以后，机械制造业迎来前所未有
的发展机遇。
人们都期望中国能抓住机会，在战略目标的确定和产业结构的调整方面与现有的机械制造业基础相符
合。
然而，现在我国各类高级技术人才的短缺正成为一个日益突出的话题。
根据国家有关部门的统计，我国现有的从业人员中，初中以下文化程度的占84％；工人技术队伍中，
技师和高级技师的比例仅占1．5％，高级技工占3．5％，中级技工占35％，初级技工占60％，呈标准
的金字塔分布。
而发达国家的技术工人中，高级技工占35％，中级技工占50％，初级技工只占15％。
由此看来，我们与发达国家的差距甚远。
焊工是在桥梁、造船、化工、水电、建筑、机械制造和国防工业等领域中应用最广泛、从业人员最多
的技术工种，是最基本的工种。
国家体育场“鸟巢”——北京2008年奥运会的主体育场是全焊钢结构，整个系统没有一颗镙钉和铆钉
，所有钢材全部国产。
“鸟巢”钢结构焊接工程所用的14项焊接技术十分典型，基本代表了建筑钢结构焊接技术的发展方向
，为焊接技术的发展提供了千载难逢的机会，把我国的焊接技术推进到了一个新的阶段，为我国建筑
钢结构焊接工程作出了榜样。
面对新的形势，广大焊工迫切需要知识更新，特别是学习和掌握与新的应用领域有关的新技能。
为此，我们组织编写了《焊工实用手册》。
　　本手册编委会邀请有关专家和教授就各自擅长的领域分工编写，编写时综合考虑实际需要和篇幅
容量，在取材上，遵循实用和精炼；在内容上，力争做到通俗易懂。
手册系统地介绍了最新的国家标准、最必要的基础知识、最实用的产品资料、最有效的维护技术。
本手册数据可靠、资料技术翔实、技术方法实用。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<焊工实用手册>>

内容概要

　　《焊工实用手册》在介绍焊接基础知识的基础上，较全面系统地阐述了熔经焊、加压焊和钎焊近
况用技术，同时也对焊接产品检验、焊接劳动安全卫生技术等知识作了介绍。
随着国民经济和现代科学的技术的迅猛发展，特别是中国加入WTO以后，机械制造业迎来前所未有的
发展机遇。
人们都期望中国能抓住机会，在战略目标的确定和产业结构的调整方面与现有的机械制造业基础相符
合。
　　《焊工实用手册》的主要读者对象是从事焊接与切割的初、中级焊工及技工学校学生，亦可供焊
接技术人员、管理人员、工程监理人员，以及焊接专业院校师生和科研人员参考。
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章节摘录

　　第1章焊接基础知识　　第1节金属学基本知识　　1.1钢的分类及牌号　　1.1.1钢的分类　　钢是
以铁为主要元素，含碳量一般在2％以下，并含有其他元素的金属材料。
钢可按化学成分、用途和质量分类。
　　1.1.1.1按化学成分分类　　钢按化学成分分类可分为碳素钢和合金钢。
　　（1）碳素钢。
碳素钢是以铁为基本成分的铁碳合金。
实际上，碳素钢中除以碳为主要合金元素外，还含有少量的有益元素锰和硅。
锰含量一般小于1％，硅含量都在5％以下。
此外，碳素钢中还含有少量杂质元素硫和磷，其含量受到限制。
　　碳素钢按含碳量分低碳钢（含碳量小于0.30％）、中碳钢（含碳量0.30％～0.60％）、高碳钢（含
碳量大于0.60％）。
　　（2）合金钢。
合金钢是在碳素钢的基础上人为地加入铬、锰、钛、钼、钨、钒等元素，以提高钢的性能。
合金钢中合金元素总量小于5％的称为低合金钢；合金元素总量在5％～10％的称为中合金钢；合金元
素大于10％的称为高合金钢。
　　1.1.1.2按用途分类　　钢按用途分类可分为结构钢、工具钢和特殊性能钢。
　　（1）结构钢。
结构钢用于制造工程结构（如桥梁、船舶、高压容器、网架结构等）和机械零件（如轴、齿轮等）。
工程结构用钢的含碳量一般都在低碳钢范围内，在S1N或正火状态下使用，很少进行热处理。
工程结构钢适于焊接。
机械零件用钢大多数需要进行热处理。
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编辑推荐

　　盖手工电弧焊、埋弧焊、钨极氩弧焊、二氧化碳气体保护焊、电阻焊、等离子弧焊接与切割、电
渣焊、气焊与气割、钎焊、高频、超声波焊等18种焊接技术、反映当代焊接技术最新成果。
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