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内容概要

　　《焊工工作手册》为焊接工人及施工技术员生产中常用的焊接技术数据手册。
全书共分10篇，由焊接一般知识、焊接设备、焊接材料、焊接方法及工艺、金属材料的焊接、焊接工
艺评定及工艺规程、焊接结构生产、焊接试验与质量检验、焊接安全技术及附录等部分组成。
　　全书紧密结合生产，概括了焊接过程中的应用技术，是一本焊工实用的日常工作手册。
为便于查找，书中内容多以表格、图解形式编写，数据精确，符合国家新标准要求。
全书力求突出技术数据，尽量减少、压缩理论性论述，以工作中的应用性为主导。
　　《焊工工作手册》可作为焊接生产技术人员的必备实用工作手册。
也可作为焊工实习的辅导教材。
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