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内容概要

本书是根据2004年版修订的，在仍保持原各章基本结构的前提下，结合教学实践、职业技能鉴定的需
求和焊接技术的不断发展，对部分章节作了适当的调整和内容上的更新，并增加了部分实例。
本书全面采用了最新国标、最新名词术语以及法定计量单位。
书中将理论知识和实践融于一体，较详细地介绍了各种常用焊接方法(如焊条电弧焊、埋弧焊、气体保
护焊和气焊等)和焊接工艺；对焊接电弧、金属熔焊原理、焊接材料、焊接设备、常用金属材料的焊接
等都作了较详细的阐述；书中还对其他焊接方法和切割技术，常见焊接缺陷及检验方法，焊接应力与
变形的形成机理及其预防措施等也作了一定的叙述。
修订版特别增加了焊接结构质量控制的内容，同时对焊工考核及焊接工艺规程的制定也作了阐述。

本书供技工学校、各类职业技术学校、机械类焊接专业、热加工专业的师生使用，也可作为厂矿企业
业余焊工学习和培训的教材。
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