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内容概要

焊接技术对于建筑业来说是较新的一门专业技术，对建筑钢结构的整体质量占有较重要的位置，所以
在建筑钢结构行业进行电焊工的培训是目前要解决的重要问题之一。
本教材由一大批焊接专业高级人才编写，他们既有扎实的理论基础，又有在建筑钢结构企业多年生产
实践的经验，内容比较符合当前焊接钢结构的生产实际和特点，充实完整，可读性和实用性都很好，
作为建筑钢结构企业焊工培训的统一教材是需要的。
    本教材共十一章，每章若干节，除各类焊工均需学习的第一、二、三、九、十、十一、十二章外，
可根据培训对象选用电弧焊、埋弧焊等章进行培训，每章也有一些选修节（带*者），供学有余力者
阅读。
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