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前言

《中华人民共和国劳动法》规定：“从事技术工种的劳动者，上岗前必须经过培训。
”国家对相应的职业制定《国家职业标准》，实行职业技能培训。
职业技能培训是提高劳动者知识与技能水平、增强劳动者就业能力的有效措施。
在社会主义市场经济条件下，劳动者竞争上岗、以贡献定报酬，这种新型的劳动、分配制度，正成为
千千万万劳动者努力提高职业技能的动力。
实施职业技能培训，教材建设是重要的一环。
为适应职业技能培训的迫切需要，推动职业培训教学改革，提高培训质量，中国劳动社会保障出版社
会同劳动和社会保障部有关司局，组织有关专家、技术人员和职业培训教学人员编写了职业技能培训
系列教材。
职业技能培训教材贯彻“求知重能”的原则，在保证知识连贯性的基础上，着眼于技能操作，力求内
容浓缩、精炼，突出教材的针对性、典型性、实用性。
职业技能培训教材供各级培训机构的学员参加培训、考核使用，亦可作为就业培训、再就业培训、企
业培训、劳动预备制培训用书，对于各类职业技术学校师生、相关行业技术人员也有较高的参考价值
。
百年大计，质量第一。
编写职业技能培训教材是一项艰巨的探索性工作，不足之处在所难免，恳切欢迎各使用单位和读者提
出宝贵意见和建议。
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内容概要

??本书是全国就业训练统编教材，由劳动社会保障部教材办公室组织编写。
    本书内容包括焊工基本知识、手工电弧焊、气焊与气割、其他焊接方法、碳弧气刨、焊接质量和常
用金属材料的焊接特点、焊接工艺实践等。
    本书在全国就业训练机械类统编教材的基础上改编而成，原书由张云麒、孙延清、高季明编写，张
云麒主编；顾钰熹、高清宝、梅漫雪审稿，顾钰熹主审。
    本书由姜兵田主编，李捷主审。
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章节摘录

插图：§2-3 钢的热处理钢在固态下加热到一定温度，在这个温度下保持一定时间，然后以一定冷却
速度冷却到室温，以获得所希望的组织结构和工艺性能，这种加工方法称为热处理。
热处理在机械制造业中占有十分重要的地位。
热处理之所以能使钢的性能发生变化，其根本原因是由于铁有同素异构转变，从而使钢在加热和冷却
过程中内部发生了组织与结构变化的结果。
根据加热及冷却方法的不同，普通热处理方法可分为退火、正火、淬火、回火等。
一、退火1.定义将钢加热到适当温度并保持一定时间，然后缓慢冷却（一般随炉冷却）的热处理工艺
称为退火。
2.目的（1）降低钢的硬度，提高塑性，以利于切削加工及冷变形加工。
（2）细化晶粒，均匀钢的组织及成分，改善钢的性能或为以后的热处理做准备。
（3）消除钢中的残余应力，以防止变形和开裂。
3.分类常用的退火方法有完全退火、球化退火、去应力退火等。
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