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前言

　　精品酒店的概念诞生于上世纪末的欧美地区, 源于法语的“Boutique”一词, 代表的是一种与主流
酒店的标准化和雷同化相对应的个性化的产品，其非凡的经营理念，人性化的设计，贵族式的服务，
使得这样的酒店类型悄然成为一种非常流行的住宿场所，并在香港、深圳、北京、上海等中心城市逐
步发展起来。
这种酒店设计不刻意追求材质的奢华以及夸张的室内装饰效果，而是强调创意设计的人性化、追求私
密空间的舒适性，是一种适合小规模、精致化经营的专业酒店类型。
　　传统星级酒店集团顺应着时代的发展，和房地产开发商在世界各地广泛合作，如喜达屋酒店集团
先后在纽约、首尔、巴塞罗那推出了一系列W品牌的精品酒店，虽然由同一个集团来管理，但在设计
上，各个酒店走的是不同的路线，没有一个固定的模式，这是一个非常成功的例子。
对中国这样一个充满活力以及开发潜力的市场，国际知名酒店集团也不会错过与中国的亲密接触。
当然，中国精品酒店的设计不能照搬西方，要把中国元素融入其中，重新定位，为世界酒店的设计带
来别样惊喜。
　　通常来说精品酒店的房间数量比较少，餐厅、会晤中心、商务设施的设置和传统酒店相比都有一
定的局限性，但比较注重设计创意的表达，以设计师的设计理念为主，如法国著名设计师Christian
Liaigre设计的Hotel Montalembert，俨然已经把设计师的创意作为主要的卖点。
其次，主题酒店比较强调地区的文化属性，用该酒店作为载体，展示出该地域的传统文化脉络，并使
之得到全新的阐述，最终成为极具话题的酒店。
最后是旧建筑改造的新酒店，也是时下精品酒店的重要形式，强调地域文化，如日本东京的Claska酒
店。
该酒店位于一个旧街区，被买下后重新进行了装修设计，因为这个酒店，整个区域都变得时尚起来，
酒店成为一个地标性建筑。
　　本书收录了来自全球各地的精品酒店设计作品，除了可以领略到国际酒店设计在原创性、互动性
、智能化、绿色环保等方面所展现出来的特色外，还可以看到中国的精品酒店在这方面所做的设计创
新。
希望本书能够推动和影响整个酒店设计界的新思绪、新潮流、新理念。
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内容概要

　　本书根据电焊工工种的特点，设置概述，焊接接头、坡口与焊缝表示方法，焊接材料，焊接方法
与工艺，钢构件焊接工艺，钢筋焊接工艺，焊接工艺措施与工艺评定，焊接变形矫正与补强加固，
共8章，内容翔实具体，简明扼要，适用面广，通用性强，是电焊从业人员必备的工具书。

本书适于电焊工长和其他工程技术人员使用，也可供现场施工指导、项目管理、质量控制、安全监督
等专业人员及大专院校专业师生阅读参考，特别适合用作建筑施工企业技术管理人员培训教材。
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章节摘录

　　第1章概述　　1.1焊接及相关工艺方法代号　　焊接作为一种基本的加工连接方法，应用相当广
泛。
随着工业和科学技术事业的发展，焊接技术越来越显示出它的优越性。
焊接的实质是将两个分离的物体，借助于原子结构连接成一个整体的过程。
为了实现焊接，必须使两个被焊物体相互接近到原子间的作用力能够发生作用的程度。
焊接技术是采用加热、加压或加压的同时加热等方法克服阻碍原子相互结合的因素，达到永久牢固连
接的目的。
　　依据《焊接及相关工艺方法代号》（GB/T5185—2005）的规定，常用的焊接方法分类如下：　　
需要对某种工艺方法做完整的标注时，应采用完整的标注方法，即“工艺方法+标准编号+工艺方法代
号”。
如“摩擦焊方法”可采用“工艺方法GB/T5185—42”表示。
在不会产生误解的情况下，一般可以采用简化方法，即仅标注代号。
如“摩擦焊方法”可采用“42”表示。
　　每种工艺方法可通过代号加以识别。
焊接及相关工艺方法一般采用三位数代号表示。
其中一位数代号表示工艺方法大类，二位数代号表示工艺方法分类，三位数代号表示某种工艺方法。
具体分类及代号见表1-1。
　　⋯⋯
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编辑推荐

　　1、《电焊工长》采用国家及行业最新标准规范编写。
　　2、《电焊工长》是建筑工程明星工长必读系列丛书中的一本，汇集了电焊工工种理论与操作的
精华。
　　3、《电焊工长》共八章，内容详实具体，条理清晰，简明扼要，适用面广，通用性强。
　　4、《电焊工长》适合特别适合施工一线的工长，也是现场指导场施工指导、项目管理、质量控
制、安全监督等专业人员及大专院校专业师生阅读参考的必读好书。
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