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内容概要

本书讲述了钳工、管工和焊工的基本操作知识，着重体现技能方面的指导和在生产实际中的应用。

 本书适合相关工种技术人员使用、参考，也可作为油田操作层员工的培训教材。
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第一章 钳工基本操作
 第一节　安全教育
 第二节 钳工常用设备及工具
 第三节　划线
 第四节 量具测量方法
 第五节 金属锉削
 第六节 金属锯割
 第七节 金属錾削
 第八节　钻孔
 第九节 攻丝与套丝
 第十节 錾口铂头的制作
第二章 管工基本操作
　第一节　安全教育
　第二节 管工常用量具及工具
　第三节 常用管材与管件
　第四节 管子的调直与煨弯
　第五节 管子的切割
　第六节 管子套丝
　第七节 管路连接
第三章 焊工基本操作
　第一节 安全教育
　第二节 常用电焊机及辅助设备
　第三节　焊条
　第四节 焊接过程
　第五节 手工钨极氩弧焊
　第六节 C02气体保护焊
　第七节 油田常用焊接技术介绍
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章节摘录

版权页：插图：1）产生电弧磁偏吹的原因分析手工钨极氩弧焊常用的有直流正接、直流反接和交流
焊三种，其中直流正接以熔深大、易焊透、熔敷效率高而广泛应用于施工现场。
该工程某井采气管线就是采用这一工艺进行打底焊的。
焊接时，在工件与钨极之间形成高温的离子流以熔化焊丝形成焊缝金属。
但是，由于电磁感应、管材、施工现场情况等多种因素的综合叠加作用，引起焊缝区域磁场对焊接电
弧的不对称作用，引起电弧偏斜，干扰了焊丝熔滴正常地向焊缝柔和过渡，难以形成良好的打底焊缝
。
这一现象被称为电弧偏吹，由于其归根结底是由磁场引起的，又称磁偏吹。
其原因大致可以归为以下几类：（1）焊接电流在由焊接电源通过钨极、管道形成闭合回路时，在钨
极与焊缝间的离子流，以及焊接电缆与一侧组焊管道由于电磁感应，同时在焊缝空间形成两种方向的
感应磁场，两种磁场发生叠加，导致与焊接电缆连接一侧的管道处磁力线密集，磁场强度大，另一侧
管道处的磁力线稀疏，磁场强度小。
一般情况下，这一干扰在可控范围内，但在其他因素的共同作用下，就会引起电弧偏吹。
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编辑推荐

《管焊钳基本操作》是由石油工业出版社出版的。
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