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内容概要

本手册是根据1986 年版修订的，保持了原来的整体结
构，结合焊接技术的新发展，内容上有所调整和增删。
修订
后仍分十章，即：焊接的一般知识、焊缝坡口的形式和焊件
清理、焊接方法、焊接材料、焊接设备、金属材料的焊接、堆
焊及热喷涂、热切割、焊接质量检验及安全技术等，书末还
有附录等。
熔焊、钢的焊接是本手册的重点，对压焊、钎焊
和有色金属的焊接等也作了较详细的介绍。
本手册所列数
据资料，大多取自最新国家标准、部颁标准。

本手册内容丰富、取材先进，以简明、实用为特点。
适
合焊工、焊接技术人员使用，也可供从事钣金、冷作结构生
产的工人、技术员参考。
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