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前言

　　本书以学生就业为导向、以企业用人标准为依据进行编写：在专业知识的安排上紧密联系培养目
标，坚持够用、实用的原则；在专业理论编写上力求深入浅出，让读者易学；在技能训练上进一步加
强技能训练的力度，特别加强了基本技能与核心技能的训练。
　　本书主要有以下几个方面的特点：　　第一，重视实践能力的培养，根据焊接专业企业用人的实
际需要，合理确定学生应具备的能力结构与知识结构，以满足企业对技能型人才的需求。
　　第二，严格按照最新国家标准编写，将新知识、新工艺、新设备和新方法等方面的内容融入本书
，力求使之适应发展的要求。
　　第三，在编写的模式方面贯彻“易教易学”的原则，尽可能使用图片、实物照片或表格形式将各
个知识点生动地展示出来。
每章前都明确了教学主要内容，每节前交代了教学难点和重点，每节后对本节有一个小结，以培养学
生自主学习的能力，也便于教师对各章节重点、难点的掌握。
　　本书由常林、徐慧萍（编写第1、2章）、丁胜（编写第3～5章）、姜益兵（编写第6～8章）共同
编写，丁胜负责了全书的统稿。
　　由于编写时间较仓促，书中难免有不足之处，衷心希望读者对本书存在的问题提出宝贵意见。
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内容概要

　　《电焊工工艺学》根据《中华人民共和国职业技能鉴定规范——电焊工》（中级工）编写，力求
突出新颖性、实用性和先进性等特色。
《电焊工工艺学》编写立足实际教学，对规范所要求的知识体系进行了组合，尽量避免一些专业术语
和相关知识提前出现，从而避免造成读者思维的混乱。
《电焊工工艺学》从知识架构上分为三部分：第一部分为安全常识，由第1章组成，主要介绍了焊接
安全生产知识；第二部分为焊接与切割方法，由第2～7章组成，介绍了当前广泛使用的各种焊接方法
及工艺，包括气焊与气割、焊条电弧焊、埋弧焊、气体保护电弧焊及其他焊接与切割方法等，突出了
各种焊接方法的工艺特点、应用范围及工艺参数的选用，并在第7章对常用金属材料的焊接进行了叙
述；第三部分为焊接质量控制，由第8章组成，主要讲述了焊接质量控制等。
　　《电焊工工艺学》可作为中等职业技术学校焊接等专业的教材，也可供有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第1章焊工安全生产知识　　1.1概述　　1.1.1焊工安全生产的重要性　　焊工在工作时要与电、
可燃及易爆的气体、易燃液体、压力容器等接触，在焊接过程中还会产生一些有害气体、金属蒸气和
烟尘、电弧光的辐射、焊接热源（电弧、气体火焰）的高温等。
如果焊工不遵守安全操作规程，就可能引起触电、灼伤、火灾、爆炸、中毒等事故，不仅给国家财产
造成经济损失，而且直接影响焊工及其他工作人员的人身安全。
　　党和政府对焊工的安全、健康是非常重视的。
焊工工作要有必需的安全防护用品，以保证焊工的安全生产。
为了进一步贯彻、执行安全生产方针，必须加强企业生产中安全工作的管理与领导，以保证职工的安
全和健康，促进生产。
国务院颁布的《关于加强企业生产中安全工作的几项规定》及全国安全生产会议决议中都明确指出：
“对于电气、起重、锅炉、受压容器、焊接等特殊工种的工人，必须进行专门的安全操作技术训练，
经过考试合格后，才能允许现场操作”。
经常对焊工进行安全技术教育和训练，从思想上重视安全生产，明确安全生产的重要性，增加责任感
，了解安全生产的规章制度，熟悉并掌握安全生产的有效措施，避免和杜绝事故的发生是十分必要又
具有重要意义的。
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