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前言

　　焊接技术是现代工业生产中的一项重要加工工艺，在桥梁、造船、水电、建筑、冶金、机械制造
和国防等许多重要部门都有广泛应用，焊接工人的操作技能水平对保证产品质量、降低材料消耗、提
高经济效益、增强市场竞争能力无疑是决定因素之一，因此建立一支高素质焊工队伍，对促进国民经
济建设有着十分重要的意义。
为适应焊工岗位培训提高操作技能水平的需求，特组织焊接专家和有经验的高级技师，吸取国内外焊
接操作技能经验，结合国内各大企业的焊接操作特点和不同焊接需要，编制本书。
　　本书特选理论精华和经典焊接技能，可作为焊工技能操作培训辅导教材。
　　全书以焊工技能等级标准为依据，集岗位规范、三大规程、操作技巧于一体，实现了理论与实践
的完美结合。
　　将专业知识与技能操作有机融合，形成本书内容上的新特色，此外本书在形式上也别具一格。
　　本书由唐景富任主编，参加编写的人员还有：郑振太、刘淑英、苗文玉、瞿忠智、马学芬、张卫
、侯培平、冯国勇、曹俊峰、史艳秋、严娜、刘荣等，全书由郑振太、刘淑英审核。
由于编者水平有限，书中错误和缺点在所难免，诚望读者和焊接工作者们批评指正。
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内容概要

　　本书以焊工技能等级标准为依据，集岗位规范、三大规程、操作技巧于一体，特选了理论精华和
经典焊接技能，使专业知识与技能操作有机融合，文字简练，图文并茂，通俗易懂，有很强的针对性
和实用性。
　　本书可作为焊工技能操作的培训教材，也可供相关专业技术人员参考。
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作者简介

　　唐景富，1939年3月生，1958年毕业于唐山市工业学校，分配到河北钢铁集团有限公司工作，焊接
工程师、党员，现已退休。
　　现任：中国机械工程学会堆焊委员会委员、河北省焊接学会副秘书长、河北省焊接学会邯郸分会
会长。
　　40多年共完成科研项目和科技革新改造60余项，在全国省级刊物发表学术论文50多篇。
有一项全国发明专利，为国家和邯钢创造和节约千万余元的资金，曾编写焊接技术、技能方面的教材
共约500万字。
有一项堆焊技术成果获国家二等奖。
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章节摘录

　　第一章 钢材基本知识和常用材料　　第一节　金属材料性能　　一、物理和化学性能　　1．热
膨胀性　　钢材受热体积胀大的特性称为热膨胀性。
通常用线膨胀系数作为衡量热膨胀性的指标。
钢材类别不同，线膨胀系数也不同。
如奥氏体不锈钢的线膨胀系数比铁素体一珠光体型的低碳和低合金钢高50％左右。
随着温度的升高，线膨胀系数增大。
　　2．导热性　　钢材传导热量的性能称为导热性。
不锈钢的导热性比低碳钢和低合金钢要差。
　　3．导磁性　　钢材的导磁性能称为导磁性。
钢材中除单相奥氏体钢为无磁钢外，其余均为导磁钢。
　　4．导电性　　钢材能够传导电荷的性能称为导电性。
通常用电阻系数来衡量导电性的指标。
钢材的电阻系数越大，其导电性能越差，电流通过时所产生的热量也越多。
铬镍奥氏体不锈钢的电阻系数比低碳钢和低合金钢大。
　　5．耐蚀性　　钢材抵抗不同介质侵蚀的能力称为耐蚀性。
不锈钢与其他钢种相比具有最优良的耐蚀性。
　　6．抗氧化性 　　钢材在一定的温度和介质条件下抵抗氧化的能力称为抗氧化性。
抗氧化性差的钢材在高温条件下很容易被周围介质中的氧所氧化，形成氧化皮，逐渐剥落而损坏。
耐热钢则具有良好的抗氧化性，而不锈钢的抗氧化性最好。
　　7．长期组织稳定性　　钢材在高温条件下工作时保持其原有组织的性能称为长期组织稳定性。
钢材的性能除与化学成分有关外，在很大程度上取决于内部组织。
钢材在高温条件下长期工作时，其内部组织可能会发生变化并导致原有的性能发生改变。
所以对于长期在高温条件下工作的钢材必须在工作期间不产生显著的有害组织，以保证其性能的稳定
。
　　⋯⋯

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<焊接操作技能>>

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 7


