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前言

　　焊接技术是机械制造行业、建筑行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。
在焊接生产中，电焊是最主要的焊接技术。
随着新技术、新工艺、新设备和新材料的迅猛发展，对电焊技术的要求越来越高。
为使读者了解和掌握现代先进的电焊技术，特编写《袖珍电焊工技术手册》。
　　本手册简明实用、信息量大、便于携带、方便查找，且配有各种插图和表格，力求通俗易懂、一
目了然。
其内容主要介绍了电焊工基础知识、焊接设备、焊接材料、常用金属的焊接方法、焊接应力和焊接变
形、焊接缺陷和焊接质量检查，并对工艺流程、操作要领及注意事项作了简明扼要的介绍。
书中除介绍常规的电焊焊接方法之外，还介绍了较多新的、成熟的焊接工艺，读者一书在手，可以满
足电焊作业的常规需要。
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内容概要

　　《袖珍电焊工技术手册》是一本简明、实用的电焊丁技术手册，重点介绍了电焊工基础知识、焊
接设备、焊接材料、常用金属的焊接方法、焊接应力和焊接变形、焊接缺陷和焊接质量检查等内容。
并对工艺流程、操作要领及注意事项作了简明扼要的介绍。
同时还介绍了较多新的成熟的焊接工艺，读者一书在手，可以满足焊接作业的常规需要。
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章节摘录

　　缝焊工件装配成搭接或对接接头并置于两滚轮电极之间，滚轮加工工件并转动，连续或断续送电
，形成一条连续焊缝的电阻焊方法。
　　凸焊在一工件的贴合面上预先加工出一个或多个凸起点，使其与另一个工件表面相接触并通电加
热，然后压塌，使这些接触点形成焊点的电阻焊方法。
　　电阻对焊将工件装配成对接接头，使其端面紧密接触，利用电阻热加热至塑性状态，然后迅速施
加顶锻力的焊接方法。
　　闪光对焊工件装配成对接接头，接通电源，并使其端面逐渐移近达到局部接触，利用电阻热加热
这些接触点（产生闪光），使端面金属熔化，直至端部在一定范围内达到预热温度时，迅速施加顶锻
力完成焊接的方法。
闪光对焊又可分为连续闪光焊和预热闪光焊。
　　电渣焊利用电流通过液体熔渣所产生的电阻热进行焊接的方法。
根据使用的电极形状，可分为丝极电渣焊、板极电渣焊、熔嘴电渣焊等。
　　焊接应力焊接构件由焊接产生的内应力。
　　焊接残余应力焊后残留在焊件内的焊接应力。
　　焊接变形焊件由焊接产生的变形。
　　焊接残余变形焊后，焊件残留的变形。
　　焊接缺欠焊接过程中在焊接接头中产生金属的不连续、不致密和连接不良的现象。
　　⋯⋯
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