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内容概要

　　操作技术在焊接生产中是一个很重要的方面，没有众多熟练掌握各种技术要领的操作者，许多焊
接与切割工作是无法完成的。
《焊接与切割操作技术（第2版）》对象是焊接与切割操作者，从实用性角度对焊接与切割操作要点
作了简明的阐述，力求突出实用性等特色。
书中未涉及系统的理论阐述，注重实践和焊接操作技术的介绍。
能帮助读者发展其焊接与切割技能，掌握一般焊接与切割操作技术的方法和技巧。
 　　《焊接与切割操作技术（第2版）》主要供与焊接技术相关的操作人员、工程技术人员、培训和
管理人员使用，特别是中、高级技术工人，也可供高等院校、技工学校和科研单位的有关教学和科研
人员参考。
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章节摘录

　　第1章  概述　　焊接是一种应用广泛的永久性连接的方法，广泛用于机械制造、造船、建筑、石
油化工、电力、桥梁、锅炉及压力容器制造等各工业领域。
在生产中有时以焊接取代铆、锻、铸等加工方法，制造比较复杂的金属结构，不但可以节省工时，提
高产品质量，还可以大量地节约材料。
随着科学技术的发展，焊接工艺的应用范围不断扩大，受到各行各业的极大关注，对国民经济建设有
重要的影响。
　　1.1  焊接方法及适用性　　传统的金属连接主要采用铆接工艺。
自19世纪以来，由于焊接技术的成功应用及迅速发展，逐步取代了铆接。
焊接技术具有节省金属材料、减轻结构重量、简化加工与装配工序、接头密封性好、能承受较大载荷
、容易实现自动化和生产效率高等一系列特点，在工业生产中占有重要的地位。
　　1.1.1  焊接过程的基本特点　　焊接是通过加热或加压（或者两者并用），采用或不用填充材料，
使焊接接头处达到原子结合的一种加工方法。
为了达到焊接的目的，大多数焊接方法都需要借助加热或加压，或同时实施加热和加压，以实现原子
结合。
　　对实现焊接过程的能源要求是：能量密度大、加热速度快，以减小热影响区，避免接头过热。
　　&hellip;&hellip;

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<焊接与切割操作技术>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 5


