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内容概要

　　《焊接操作要点230条》以简明扼要的条文归纳和图解方式，阐述常见现代焊接工艺方法的技术要
点和焊接设备的选择、使用要点，是一本实用性较强的焊接技术指南性图书资料。
　　《焊接操作要点230条》涉及的焊接工艺方法包括：焊条电弧焊工艺、埋弧焊工艺、气体保护焊工
艺、钨极氩弧焊工艺、等离子弧焊接与切割工艺、激光焊接与切割工艺电阻点焊工艺、电阻凸焊工艺
、电阻缝焊工艺和闪光对焊工艺等。
　　《焊接操作要点230条》的读者对象是广大的焊接技术工人，也可作为高职高专学校焊接专业师生
的参考书。
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