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内容概要

　　本书是根据国家质量监督检验检疫总局2010年11月4日发布、2011年2月1日起执行的《特种设备焊
接操作人员考核细则》而编写的特种设备焊工培训考证教材。
内容包括：特种设备基础知识、材料、焊接设备、焊接方法和工艺、焊接应力与焊接变形、焊接缺陷
与焊接检验、特种设备焊接质量控制、各类材料的焊接、焊接安全与防护、特种设备焊工持证与考试
规定、焊接操作技能考试实例，共11章。

　　本书内容基本涵盖了特种设备焊工基础知识考试的全部范围，并列出了多种常用的焊接操作技能
项目的考试实例。
可作为特种设备焊工培训、考试取证教材；也可供初、中级焊接技术人员学习参考；还可作为承压类
、机电类特种设备制造、安装、改造维修单位内部对上岗焊工培训与考试用教材。
同时，对特种设备的制造、安装、改造维修单位的焊接质量控制也有一定的帮助。
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