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内容概要

　　本书是一本焊接工人学习、掌握、提高操作技术的指导书。
全书共10章，内容包括焊接技术基础知识、常用焊接方法基本操作技术、平焊、立焊、横焊、仰焊、
水平固定管道的焊接、管道的横焊、管板焊接、焊接缺欠及焊接变形。
书中把常用金属材料的焊接性及焊接材料选用指南、焊条电弧焊焊缝熔敷重量及焊条消耗量作为附录
，以供读者参考。
本书用丰富的图表和简明扼要的语言，介绍了各种焊接操作技术的入门知识、操作要点和技巧，以及
焊接缺欠及变形的防止措施，具有极强的针对性和实用性。
具有初中文化水平的读者，通过自学本书，并按相关指导加强练习，会在较短的时间内熟练掌握焊接
操作的技巧，成为一名优秀的焊工。

　　本书可供焊接工人阅读，也可作为焊接技术人员和相关专业职业培训学校师生的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：1）经常检查送丝软管工作情况，及时清理管内污垢，以防被污垢堵塞。
2）经常检查导电嘴磨损情况，及时更换磨损大的导电嘴，以免影响焊丝导向及焊接电流的稳定性，
发现导电嘴孔径严重磨损时应及时更换。
3）经常检查电源和控制部分的接触器及继电器触点的工作情况，发现烧损或接触不良应及时修理或
更换。
4）经常检查送丝电动机和小车电动机的工作状态，发现电刷磨损、接触不良时要及时修理或更换。
5）经常检查送丝滚轮的压紧情况和磨损程度，定期检查送丝机构、减速箱的润滑情况，及时添加或
更换新的润滑油。
6）经常检查导电嘴与导电杆之间的绝缘情况，防止喷嘴带电，并及时清除附着的飞溅金属。
7）经常检查供气系统工作情况，防止漏气、焊枪分流环堵塞、预热器以及干燥器工作不正常等问题
，保证气流均匀畅通。
8）定期用干燥压缩空气清洁焊机。
9）当焊机较长时间不用时，应将焊丝自软管中退出，以免日久生锈。
10）当焊机出现故障时，不要随便拨弄电器元件，应停机停电，检查修理。
11）工作完毕或因故离开，要关闭气路，切断电源。

Page 8



第一图书网, tushu007.com
<<电焊工操作入门与提高>>

编辑推荐

《电焊工操作入门与提高》：看图学艺，轻松入门，快速提高操作技能，确保焊接工件质量。
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