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内容概要

本书依据中国船舶工业总公司1997年颁发的《职业技能鉴定规范》（考试大纲）编写而成，本书由两
部分组成，即专业理论基础知识、焊接技能操作技术。
专业理论基础知识内容主要包括：常用焊接方法及其一般工艺知识、焊接设备、焊接材料、金属材料
的焊接、焊接应力及变形、焊接检验和焊接缺陷的修整及焊补知识；焊接技能操作技术包括：焊条电
弧焊仰对接单面焊双面成形、CO2气体拐杖护垂直固定管——管对接焊接指导、手工电弧焊仰对接单
面焊双面成形、焊条电弧焊管——管对接全位置焊（水平固定）、焊条电弧焊管——管对接横焊（垂
直固定）、板材手工钨极氩弧焊平对接、钨极氩弧焊管对接等训练课题。
可供船舶技工学校、职业技能鉴定培训中心电焊专业作教材使用并可作船厂和其他行业焊工的参考用
书。
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章节摘录

　　第一编　常用焊接方法及其一般工艺知识　　第一章　埋弧自动焊　　第一节　埋弧自动焊概述
　　埋弧自动焊又称焊剂层下自动焊，即焊接时电弧被颗粒状的焊剂所覆盖掩埋而不外露。
当焊接电弧移动是自动完成时称埋弧自动焊，焊接电弧移动为人工操作完成时称埋弧半自动焊。
　　电弧将焊丝、焊件、焊剂熔化形成熔池，熔池受到同时被熔化的焊剂形成的熔渣和焊剂蒸气保护
，随着电弧向前移动熔池随之冷却凝固形成焊缝；熔渣也随之冷却凝固形成渣壳，因密度较小而覆盖
在焊缝上。
　　埋弧自动焊过程如图1.1—1所示。
调整、点动焊丝使之与焊件坡口对中并接触良好，打开焊剂斗铺撒适量焊剂，启动焊机电源，电流通
过导电嘴传到焊丝，并与焊件产生电弧，焊丝经送丝轮均匀输送，保持电弧稳定燃烧，焊接小车匀速
行走，电弧稳定地向前移动，注意保证各仪表数值稳定，焊剂铺撒通畅均匀至终点停止，回收焊剂，
敲开焊渣，便是已成形的焊缝。
　　第二节　埋弧自动焊的主要特点与焊机分类　　一、埋弧目动焊的主要特点　　1．生产效率高
　　焊接时，电弧将电能转换为热能而做功，当焊接电流和电流密度提高时，电弧的熔深和焊丝的熔
敷效率都会大大地提高。
埋弧自动焊的焊接电流是通过特制的具有良好导电性、耐磨性的导电嘴传导给作为金属电极的焊丝，
而焊丝从导电嘴到焊件的长度远远小于焊条电弧焊时的电焊条长度，所以能使用比焊条电弧焊时大得
多的焊接电流和电流密度，从而增加了电弧的熔深，提高了焊接熔敷率。
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