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前言

　　目前，企业对毕业生的使用基本摒弃了过去那种“实习、培训、使用”的模式，而是要求“来之
即用、来之能用”。
鉴于人才市场的这种变化，很多学校在培养计划中加大了实践教学的比例，以期通过实习、实训等实
践教学环节来提高学生工程实践能力，以适应社会对人才培养质量的要求。
实践表明，由于受到诸多客观因素的限制，仅靠加大实习和实训力度，还不能够使学生达到具有焊接
工程技术人员基本能力和素质的目的。
对于刚刚大学毕业进入企业以及进入企业时间不长的焊接技术人员，如何尽快实现理论与企业工程实
际的结合，完成从学生到焊接技术人员的角色转变，达到快速技术入门的目的，是一个重要问题。
　　在焊接生产企业中，焊接专业毕业生可能从事的与焊接有关的岗位包括焊接工艺设计、焊接设备
管理（机电员）、焊接技术质量管理等。
其中，工艺设计通常是大多数焊接技术人员的核心工作。
目前，在一些中、小企业中，往往需要一个技术人员同时承担多个岗位的工作，这就要求焊接专业毕
业生具有与之相关的知识和能力。
对于理论知识，学校所学的课本偏重于本学科知识的系统性，而应用部分则较少，即使包含一些应用
方面的知识，也显得零碎，不足以达到提高学生工程应用能力的目的。
而在能力方面，由于学校教学时间有限，实践教学的目的偏重于对课本理论知识的理解和巩固，即使
有综合应用性实训教学，也可能会受到实训时间短、实践教学环境的真实性差（校内实训）、企业生
产任务不饱满（校外实训）、对就业岗位的针对性不强等诸因素影响，对学生而言，不能起到提高能
力的作用。
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内容概要

本书是结合企业焊接工艺技术人员的核心工作内容编写的，目的是为了帮助焊接专业毕业生快速完成
从学生到工程技术人员的角色转变。
它可以起到理论联系实际，提高学生工作能力的作用。
本书围绕焊接技术岗位对能力的要求，重点介绍了焊接工艺规程的设计过程、内容和注意事项；常用
焊接方法的工艺特点和选择原则；焊接材料的一般知识和选择原则；常用的焊接工艺措施；电焊机的
选型、使用方法；焊接工艺评定；焊接质量控制与保证等内容。
    本书可作为焊接专业毕业生的岗前培训教材，也可作为焊接专业学生的能力强化和提高教材，还可
供焊接工艺技术人员参考。
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章节摘录

　　第一章　焊接结构制造工艺设计　　焊接结构制造离不开焊接工艺（又称焊接工艺规程），焊接
结构制造工艺是指导焊接生产的法律性技术文件，是焊接生产企业的核心技术文件。
设计和制定焊接工艺是焊接工艺技术人员的核心工作内容。
　　第一节　焊接结构制造工艺设计的内容与方法　　本节重点介绍焊接结构制造过程中，装配和焊
接工艺的设计依据、方法、步骤和内容，简单介绍钢制压力容器焊接工艺评定的程序和规则。
　　一、焊接结构制造工艺规程及其作用　　按照美国机械工程师学会（AsME，American society of
Mechnical）锅炉与压力容器法规第9卷Qw．200．1条款，对焊接工艺规程作如下定义：焊接工艺规程
是一种经过评定合格的书面焊接工艺文件，以指导按法规r的要求焊接产品焊缝。
　　　　一般来说，焊接工艺规程必须以相应的焊接工艺评定为依据，并应有相应的工艺评定报告作
支撑，但对于一般的焊接结构和非法规产品，焊接工艺规程可直接按照产品技术条件、产品图样、工
厂有关技术标准，焊接材料和焊接工艺试验报告以及积累的生产经验数据编制，经过一定的审批程序
即可生效，而无须经过焊接工艺评定。
　　⋯⋯
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