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前言

　　本教材是结合中等职业教育教学实践和职业技能鉴定的需求，根据中等职业学校深化教学改革对
教材建设的要求以及学生的特点而编写的。
　　焊接作为一种重要的连接方法，已被广泛应用于国民生产的各个方面。
随着现代工业生产的需要和科学技术的迅猛发展，焊接技术在发生着日新月异的改变，新材料、新工
艺、新方法的不断涌现，对焊接人才的培养也提出了更高的要求。
中等职业学校的培养目标是培养综合素质高、动手能力强的技能型人才。
因此本教材在编写过程中，遵循中等职业学校学生的认知规律，充分汲取中等职业学校焊接专业的教
学经验，力求突出专业知识的实用性、先进性和针对性，同时还考虑到职业技能鉴定的需求，从而提
高学生在劳动力市场上的竞争能力。
　　本教材内容主要包括各种焊接方法及工艺、焊接冶金基础知识、常用金属材料焊接性及焊接检验
知识。
在知识结构的安排和表达方式上，由浅入深、循序渐进、语言简洁、通俗易懂，具有较强的可读性。
　　本教材共有十二章，参加编写工作的有许莹、张刚三、刘万山、隋洪波、裘红军、关雪寒、赵大
志等，全书由吉林机械工业学校许莹任主编并统稿，天津大学李桓教授担任主审。
　　本书主要用作中职、技工学校焊接专业的教学用书，也适合作为社会各类焊接培训班及读者自学
用书。
由于编者水平有限和时间仓促，书中一定有欠妥之处，望广大读者批评指正。
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内容概要

　　《焊工工艺学》共分十二章，主要内容包括气焊与气割、焊接电弧与弧焊电源、焊条电弧焊、金
属熔焊过程、埋弧焊、气体保护电弧焊、等离子弧焊接与切割、电阻焊与钎焊、其他焊接方法、焊接
应力与变形、各种金属材料的焊接和焊接检验。
为便于教学，每章节之后安排“思考与练习”并兼顾了中级焊工考证的考点。
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章节摘录

　　1.优点　　焊接结构与铆接结构、铸件及锻件相比，具有下列优点：　　1）重量轻，节省金属。
根据大量的实践证明，焊接结构比铆接结构节省金属15％。
20％；比铸铁件节省金属30％～40％；比铸钢件节省金属30％左右；比锻件也有不同程度的节省。
　　2）与铆接和铸件相比，焊接结构强度高，接头密封性好。
　　3）焊接结构劳动量小，生产率高，加工和装配容易，可以多人同时焊接。
　　4）焊接时噪声小，劳动条件较好。
　　5）容易实现机械化和自动化。
　　2.缺点　　焊接不足之处，首先是焊接容易引起变形和产生内应力，焊后有时要作校正处理，对
重要构件还要进行焊后热处理，以改善焊缝组织和消除内应力；其次是某些焊接方法会产生强光或有
害气体和烟尘，必须采取相应的劳保措施，以保护工人的身体健康。
另外，有些先进的焊接方法的设备相当昂贵。
　　三、焊接技术的现状和展望　　焊接技术是现代工业高质量、高效率制造技术中不可缺少的一种
加工技术。
焊接制造工艺具有多学科综合技术的特点，使得焊接技术能够更多、更快地融入最新科学技术的成就
而具有时代发展的特征。
　　我国是世界上最早应用焊接技术的国家之一。
远在战国时期，铜器的本体、耳、足就是利用钎焊连接的。
明代科学家宋应星所著的《天工开物》一书中叙述：“凡铁性逐节粘合，涂上黄泥于接口之上，入火
挥槌，泥滓成枵而去，取其神气为媒合，胶结之后，非灼红斧斩，永不可断也。
”证明当时已经懂得在锻焊时使用焊剂，以获得质量较高的焊接接头。
。
我们的祖先为古老的焊接技术发展史留下了光辉的一页。
　　在19世纪末期电力生产得到发展以后，人们有条件研究电弧的实际应用，近代焊接技术才得到不
断发展的。
从1882年发明电弧焊到现在已有百余年的历史，在电弧焊的初期，不成熟的焊接工艺使焊接在生产中
的应用受到限制。
直到20世纪40年代，焊接技术的发展迈进了一个新的历史阶段，特别是进入50年代之后，新的焊接方
法以前所未有的发展速度相继研究成功，如用电弧作热源的C02焊（1953年）和等离子弧焊（1957年）
；属于其他热源的电渣焊（1951年）、超声波焊（1956年）、电子束焊（1956年）、摩擦焊（1957年）
、爆炸焊（1963年）、脉冲激光焊（1965年）和连续激光焊（1970年）等。
到目前为止，基本的焊接方法已多达20余种。
此外还有多种派生出来的焊接方法，例如活性气体保护焊、各种形式的脉冲电弧焊、窄间隙焊、搅拌
摩擦焊和全位置焊等。
　　⋯⋯
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编辑推荐

许莹主编的《焊工工艺学》是结合中等职业教育教学实践和职业技能鉴定的需求，根据中等职业学校
深化教学改革对教材建设的要求以及学生的特点而编写的。
    全书共分十二章，内容主要包括各种焊接方法及工艺、焊接冶金基础知识、常用金属材料焊接性及
焊接检验知识。
    本书在知识结构的安排和表达方式上，由浅入深、循序渐进、语言简洁、通俗易懂，具有较强的可
读性。
    本书主要用作中职、技工学校焊接专业的教学用书，也可作为各类焊接培训及读者自学用书。
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