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内容概要

本书针对当前电焊工的特点，通俗易懂地介绍了焊接相关基础知识、焊接材料、焊接设备、常用焊接
操作、常用金属材料焊接、焊接缺陷与防止措施、焊接安全技术等内容，采用理论结合实际操作的形
式，重点介绍了焊条电弧焊、埋弧焊、氩弧焊、CO2气体保护焊、电渣焊的焊接方法和操作技术以及
典型金属材料的焊接工艺与具体操作。
    本书采用新规范、新标准，能满足电焊工不断提高实际操作技能的需求，直接指导他们的工作。
读者通过本书的学习，进行简单的实操即可基本掌握焊接的相关技能。
本书主要供各行业电焊工、焊接技术人员和管理人员学习使用。
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章节摘录

插图：焊接熔池中的一次结晶，通常是在不平衡的冷却条件下进行的，容易出现偏析现象。
偏析是指合金中各组成元素在结晶时分布不均匀的现象。
例如低碳钢，当在晶界上碳和其他杂质元素的含量比钢的平均含量略高些，就称为碳或杂质在晶界上
的偏析。
焊缝中的偏析主要有显微偏析、区域偏析和层状偏析三种。
影响显微偏析的重要因素是金属的化学成分。
金属的化学成分不同，金属开始结晶和结晶完了的区间就不相同，结晶区间越大，就越容易产生显微
偏析。
一般低碳钢焊接时，由于结晶开始和结束的温度区间不大，所以显微偏析现象不严重；但高碳钢和合
金钢焊接时，显微偏析很严重，常常会导致热裂纹等缺陷，所以高碳钢和合金钢在焊后必须进行扩散
和细化晶粒的热处理工艺。
整个焊缝金属范围内的合金元素分布不均匀的现象称为区域偏析。
对焊缝的横截面来说，焊缝的周界结晶早，金属成分纯，而低熔点合金元素和杂质集中在焊缝横截面
中部，形成区域偏析。
影响区域偏析的因素主要有焊接材料、冷却速度、焊缝断面形状等。
周期性的结晶造成晶体沿着生长方向溶质含量和杂质含量周期性地变动，一层含量高，一层含量低，
交替分布的偏析现象称为层状偏析。
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编辑推荐

《电焊工操作技能》：无师自通系列书。
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