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前言

　　我国《劳动法》规定：&ldquo;从事特种作业的劳动者必须经过专门培训并取得特种作业资格。
&rdquo;我国《安全生产法》还规定：&ldquo;生产经营单位的特种作业人员必须按照国家有关规定经
专门的安全作业培训，取得特种作业操作资格证书，方可上岗操作。
&rdquo;　　为了进一步落实《劳动法》《安全生产法》的上述规定，配合国家安全生产监督管理局依
法做好特种作业人员的培训考核工作，中国劳动社会保障出版社根据国家安全生产监督管理局颁布的
《安全培训管理办法》《关于特种作业人员安全技术培训考核工作的意见》《特种作业人员培训考核
管理办法》组织《特种作业人员安全技术培训大纲及考核标准：通用部分》起草小组的有关专家，对
由原劳动部组织的我国第一套《特种作业人员培训考核统编教材》及《特种作业人员复审教材》，进
行全面的修订。
　　修订后的《特种作业人员安全技术培训考核统编教材》（第二版）共计以下9种：（1）电工；（2
）焊工；（3）起重机司机；（4）起重指挥司索工；（5）电梯维修与操作；（6）企业内机动车辆驾
驶员；（7）登高架设工；（8）制冷空调设备维修与操作；（9）压力容器操作工。
修订后的《特种作业人员安全技术复审教材》（第二版）共计以下9种：（1）电工作业；（2）金属焊
割作业；（3）起重作业；（4）起重指挥司索作业；（5）电梯作业；（6）企业内机动车辆驾驶；（7
）登高架设作业；（8）制冷与空调作业；（9）压力容器操作。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<焊工>>

内容概要

　　本书根据国家安全生产监督管理局于2002年10月颁布的《金属焊接与切割安全技术培训大纲及考
核标准》编写，是金属焊接与切割作业人员安全技术培训考核用书。
　　本书系统介绍了金属焊接与切割作业人员应学习掌握的安全技术理论知识。
全书共分两部分。
第一部分是焊工安全技术培训内容，包括焊接与切割基础、焊接与切割安全基础知识、焊接与切割作
业劳动卫生防护、气焊与气割安全、焊条电弧焊、氩弧焊、CO2焊、埋弧焊、钎焊与电阻焊安全。
第二部分是焊工安全技术考核复习题及试卷实例。
　　本书可作为焊工安全技术考核培训教材，还可作为企事业单位安全管理干部及相关技术人员的参
考用书。
　　本书的编写得到北京朝阳职业技术学校和北京服装学院崔瑾老师的协助。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<焊工>>

书籍目录

第一部分　焊工安全技术培训内容　第一章　焊接与切割基础　　第一节　焊接与切割原理和分类　
　第二节　金属学与热处理基本知识　　第三节　常用金属材料的一般知识　　第四节　焊接与切割
工艺基础　　第五节　焊接变形和应力　　第六节　焊接缺陷及预防措施　第二章　焊接与切割安全
基础知识　　第一节　概述　　第二节　焊接与切割安全用电　　第三节　焊接与切割防火与防爆　
　第四节　特殊焊割作业安全技术　第三章　焊接与切割作业劳动卫生防护　　第一节　焊接与切割
作业有害因素的来源及危害　　第二节　焊接与切割作业劳动卫生防护措施　　第三节　焊补化工设
备作业的防中毒措施　第四章　气焊与气割安全　　第一节　气焊与气割原理和安全特点　　第二节
　气焊与气割火焰及工艺参数　　第三节　常用气体性质与使用安全要求　　第四节　乙炔发生器　
　第五节　常用气瓶　　第六节　焊割炬　　第七节　胶管和管道　第五章　电弧焊与电阻焊安全　
　第一节　焊条电弧焊与碳弧气刨安全　　第二节　气体保护电弧焊安全　　第三节　埋弧焊安全　
　第四节　电阻焊安全　　第五节　钎焊安全第二部分　焊工安全技术考核复习题及试卷实例　Ⅰ?安
全技术考核复习题　Ⅱ?安全技术考核复习题答案　Ⅲ?焊工安全技术考核试卷实例附录一　金属焊接
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章节摘录

　　③常用焊剂的化学成分、用途、焊丝匹配、适用电源种类见表5&mdash;23。
　　（3）焊接材料的匹配原则。
选用焊丝与焊剂时，必须根据焊件钢材的化学成分和力学性能，焊接结构的接头形式（工件厚度、坡
口形式等），焊后是否热处理以及耐高温、耐低温、耐腐蚀等使用条件综合考虑，并经评定后确定。
　　埋弧自动焊焊丝与焊剂的选用及匹配原则如下。
　　1）焊丝　　①对于碳素钢和普通低合金钢，应保证焊缝的力学性能。
　　②对于铬钼钢和不锈耐酸钢等合金钢，应尽可能保证焊缝的化学成分与焊件近似。
　　③对于碳素钢与普通低合金钢或不同强度级别的普通低合金钢之间的异种钢焊接接头，一般可按
强度级别较低的钢材选用抗裂性较好的焊接材料。
　　2）焊剂　　①采用高锰高硅焊剂与低锰（H08A）或含锰（H08MnA）焊丝相配合，常用于低碳
钢和普低钢的焊接。
　　②采用低锰或无锰高硅焊剂与高锰焊丝相配合，也用于低碳钢和普低钢的焊接。
　　③强度级别较高的低合金钢要选用中锰中硅型焊剂。
　　④低温钢、耐热钢、耐蚀钢等要选用中硅型或低硅型焊剂。
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