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编辑推荐

  曹朝霞、齐勇田主编的《焊接方法与设备使用》以培养高素质焊接技术技能型人才所
必备的“常规焊接方法操作技术、工艺制订与实施、设备使用与维护”职业核心能力为
目标，重点介绍了现代企业常用焊接方法的基础理论和基本操作知识，比照企业生产实
际案例说明各类焊接方法的选用原则、工艺设计与操作的基本技术；同时，以企业广泛
使用的焊接设备为例介绍各类通用焊接设备的使用与维护方法。在本书编写过程中，注
重内容的精选，力求突出理论与实践相结合的原则。根据现代企业先进焊接技术的应用
，增加了焊接新材料、新技术、新工艺的内容，以拓展学生视野，适应焊接技术的新发
展，以满足学生职业技能发展的需要。 

内容简介

     曹朝霞、齐勇田主编的《焊接方法与设备使用》
是依据教育部颁布的《高职高专焊接技术及自动化专 业教学标准》编写的。
     本书共分两部分，第一部分为有关熔焊的基础理
论（第1章），包括焊接电弧的特性、焊丝熔滴过渡
、焊缝成形等；第二部分为各种焊接方法（第2章～
第7章），包括埋弧焊、钨极惰性气体保护焊、二氧
化碳气体保护电弧焊、熔化极惰性气体保护焊、等离
子弧焊、电阻焊、电子束焊、激光焊、摩擦焊、螺柱
焊等。本书以各种焊接方法为主线，系统地讲述了其
基本原理、特点及应用范围，所用到的焊接设备、焊
接材料、焊接工艺以及派生出的新方法。本书编写模
式新颖，注重理论联系实际，采用*的技术标准，
根据知识点按章节编排内容，力求体现高职教育的特
色。本书选取的案例均为生产实践中常用的金属材料
、典型焊接结构件，内容更加贴近工程实际。
     《焊接方法与设备使用》可作为高职高专、各类
教育焊接专业（或焊接方向）的教材或培训用书，也 可供相关专业技术人员参考。
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