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内容概要

　　《面向中等职业教育改革规划创新教材：埋弧焊工艺与实训》根据劳动和社会保障部培训就业司
最新颁发的教学大纲，并结合教学实践、职业技能鉴定的需求和焊接技术的发展状况编写而成，是职
业教育焊接专业课程改革项目研究成果《21世纪职业教育焊接专业精品课程规划教材》之一。
《面向中等职业教育改革规划创新教材：埋弧焊工艺与实训》的内容编排结合岗位技术特点，贴近生
产实际，力求突出先进性和实用性等特色。
在尊重教学规律的前提下，注重对焊接工艺相关知识的重新整合和对学生实践能力的培养。
《面向中等职业教育改革规划创新教材：埋弧焊工艺与实训》主要阐述了埋弧焊基础、工艺特点、实
际操作及常用金属材料的埋弧焊等内容。
　　《面向中等职业教育改革规划创新教材：埋弧焊工艺与实训》可供职业技术学校、职业培训学校
、高职高专院校及成人高校的焊接技术、机械制造等专业的师生使用，也可供从事与焊接技术相关的
工程技术人员、管理人员和操作人员使用。
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章节摘录

　　1.埋弧焊的优点　　（1）焊接生产率高，焊接成本较低。
埋弧焊时，因焊丝从导电嘴伸出的长度较短，故可使用较大的焊接电流，即使焊接电流达到2000A，
电弧仍能维持稳定的燃烧；较厚的焊件不开坡口也能焊透，节省了加工坡口的费用和时间，并减少了
填充焊丝的消耗量，使焊接时间大大缩短；另外，电弧因受到焊剂的保护，热量集中，热能利用率高
，所以焊接速度就可以增加。
埋弧焊时，金属飞溅极少，又没有焊条头的损失，也节约了填充金属。
此外，埋弧焊的热量集中，热效率高，故在单长度焊缝上所消耗的电能也大大减少。
正是由于上述原因，在使用埋弧焊焊接厚大焊件时，可获得较好的经济效益。
相比手工电弧焊，生产率可提高5-30倍，被焊金属越厚，生产率越高。
　　（2）焊缝质量高。
埋弧焊时，焊剂及熔渣不仅能有效地防止有害气体侵入熔池，使焊缝中含氮量和含氧量都大大降低，
而且可以降低焊缝的冷却速度，从而可提高焊接接头机械性能。
由于埋弧焊熔深较深，故不易产生未焊透等缺陷。
由于埋弧焊焊接速度快，线能量集中，故热影响区宽度窄，焊接变形小，焊缝外观光滑平整。
另外，埋弧焊焊接规范比较稳定，焊缝表面光洁平，化学成分和机械性能也比较均匀。
　　（3）劳动条件好。
由于埋弧焊实现了焊接过程的机械化，操作较简便，因而大大减轻了焊工的劳动强度。
另外，埋弧焊时电弧是在焊剂层下燃烧，没有弧光的有害影响，放出的烟尘和有害气体也较少，所以
焊工的劳动条件大为改善。
　　2.埋弧焊的缺点　　（1）难以在空间位置施焊。
这主要是因为采用颗粒状焊剂，而且埋弧焊的熔池也比焊条电弧焊的大得多，为保证焊剂、熔池金属
和熔渣不流失，埋弧焊通常只适用于平焊或平角焊，其他位置（如横焊和立焊）的埋弧焊须采用特殊
措施保证焊剂能覆盖焊接区时才能进行焊接，但应用均不普遍。
　　（2）对焊件装配质量要求高。
由于电弧埋在焊剂层下，操作人员不能直接观察电弧与坡口的相对位置，当焊件装配质量不好时易焊
偏而影响焊接质量。
因此，埋弧焊时焊件装配必须保证接口中间隙均匀、焊件平整无错边现象。
　　（3）不适合焊接薄板和短焊缝。
这是由于埋弧焊电弧的电场强度较高，焊接电流小于100A时电弧稳定性不好，故不适合焊接太薄的焊
件。
另外，埋弧焊由于受焊接小车的限制，机动灵活性差，一般只适合焊接长直焊缝或大圆弧焊缝；对于
焊接弯曲、不规则的焊缝或短焊缝则比较困难。
　　⋯⋯
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