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第 2 版序

  在 “十五” 末期， 为贯彻落实 “全国职业教育工作会议” 和 “全国再就业

会议” 精神， 加快培养一大批高素质的技能型人才， 机械工业出版社精心策划

了与原劳动和社会保障部 《国家职业标准》 配套的 《国家职业资格培训教材》。
这套教材涵盖 41 个职业工种， 共 172 种， 有十几个省、 自治区、 直辖市相关行

业 200 多名工程技术人员、 教师、 技师和高级技师等从事技能培训和鉴定的专家

参加编写。 教材出版后， 以其兼顾岗位培训和鉴定培训需要， 理论、 技能、 题库

合一， 便于自检自测， 受到全国各级培训、 鉴定部门和广大技术工人的欢迎， 基

本满足了培训、 鉴定和读者自学的需要， 在 “十一五” 期间为培养技能人才发

挥了重要作用， 本套教材也因此成为国家职业资格鉴定考证培训及企业员工培训

的品牌教材。
2010 年， 《国家中长期人才发展规划纲要 （2010—2020 年）》、 《国家中长期

教育改革和发展规划纲要 （2010—2020 年）》、 《关于加强职业培训促就业的意

见》 相继颁布和出台， 2012 年 1 月， 国务院批转了七部委联合制定的 《促进就

业规划 （2011—2015 年）》， 在这些规划和意见中， 都重点阐述了加大职业技能

培训力度、 加快技能人才培养的重要意义， 以及相应的配套政策和措施。 为适应

这一新形势， 同时也鉴于第 1 版教材所涉及的许多知识、 技术、 工艺、 标准等已

发生了变化的实际情况， 我们经过深入调研， 并在充分听取了广大读者和业界专

家意见的基础上， 决定对已经出版的 《国家职业资格培训教材》 进行修订。 本

次修订， 仍以原有的大部分作者为班底， 并保持原有的 “以技能为主线， 理论、
技能、 题库合一” 的编写模式， 重点在以下几个方面进行了改进：

1. 新增紧缺职业工种———为满足社会需求， 又开发了一批近几年比较紧缺

的以及新增的职业工种教材， 使本套教材覆盖的职业工种更加广泛。
2. 紧跟国家职业标准———按照最新颁布的 《国家职业技能标准》 或 《国家

职业标准》 规定的工作内容和技能要求重新整合、 补充和完善内容， 涵盖职业

标准中所要求的知识点和技能点。
3. 提炼重点知识技能———在内容的选择上， 以 “够用” 为原则， 提炼应重

点掌握的必需的专业知识和技能， 删减了不必要的理论知识， 使内容更加精练。
4. 补充更新技术内容———紧密结合最新技术发展， 删除了陈旧过时的内容，

补充了新的内容。
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5. 同步最新技术标准———对原教材中按旧的技术标准编写的内容进行更新，
所有内容均与最新的技术标准同步。

6. 精选技能鉴定题库———按鉴定要求精选了职业技能鉴定试题， 试题贴近

教材、 贴近国家试题库的考点， 更具典型性、 代表性、 通用性和实用性。
7. 配备免费电子教案———为方便培训教学， 我们为本套教材开发配备了配

套的电子教案， 免费赠送给选用本套教材的机构和教师。
8. 配备操作实景光盘———根据读者需要， 部分教材配备了操作实景光盘。
一言概之， 经过精心修订， 第 2 版教材在保留了第 1 版精华的同时， 内容更

加精练、 可靠、 实用， 针对性更强， 更能满足社会需求和读者需要。 全套教材既

可作为各级职业技能鉴定培训机构、 企业培训部门的考前培训教材， 又可作为读

者考前复习和自测使用的复习用书， 也可供职业技能鉴定部门在鉴定命题时参

考， 还可作为职业技术院校、 技工院校、 各种短训班的专业课教材。
在本套教材的调研、 策划、 编写过程中， 曾经得到许多企业、 鉴定培训机构

有关领导、 专家的大力支持和帮助， 在此表示衷心的感谢！
虽然我们已经尽了最大努力， 但教材中仍难免存在不足之处， 恳请专家和广

大读者批评指正。

国家职业资格培训教材第 2 版编审委员会
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  当前和今后一个时期， 是我国全面建设小康社会、 开创中国特色社会主义事

业新局面的重要战略机遇期。 建设小康社会需要科技创新， 离不开技能人才。
“全国人才工作会议”、 “全国职教工作会议” 都强调要把 “提高技术工人素质、
培养高技能人才” 作为重要任务来抓。 当今世界， 谁掌握了先进的科学技术并

拥有大量技术娴熟、 手艺高超的技能人才， 谁就能生产出高质量的产品， 创出自

己的名牌； 谁就能在激烈的市场竞争中立于不败之地。 我国有近一亿技术工人，
他们是社会物质财富的直接创造者。 技术工人的劳动， 是科技成果转化为生产力

的关键环节， 是经济发展的重要基础。
科学技术是财富， 操作技能也是财富， 而且是重要的财富。 中华全国总工会

始终把提高劳动者素质作为一项重要任务， 在职工中开展的 “当好主力军， 建

功 ‘十一五’， 和谐奔小康” 竞赛中， 全国各级工会特别是各级工会职工技协组

织注重加强职工技能开发， 实施群众性经济技术创新工程， 坚持从行业和企业实

际出发， 广泛开展岗位练兵、 技术比赛、 技术革新、 技术协作等活动， 不断提高

职工的技术技能和操作水平， 涌现出一大批掌握高超技能的能工巧匠。 他们以自

己的勤劳和智慧， 在推动企业技术进步， 促进产品更新换代和升级中发挥了积极

的作用。
欣闻机械工业出版社配合新的 《国家职业标准》 为技术工人编写了这套涵

盖 41 个职业的 172 种 “国家职业资格培训教材”。 这套教材由全国各地技能培

训和考评专家编写， 具有权威性和代表性： 将理论与技能有机结合， 并紧紧围绕

《国家职业标准》 的知识点和技能鉴定点编写， 实用性、 针对性强， 既有必备的

理论和技能知识， 又有考核鉴定的理论和技能题库及答案， 编排科学， 便于培训

和检测。
这套教材的出版非常及时， 为培养技能型人才做了一件大好事， 我相信这套

教材一定会为我们培养更多更好的高技能人才做出贡献！

（李永安 中国职工技术协会常务副会长）

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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  为贯彻 “全国职业教育工作会议” 和 “全国再就业会议” 精神， 全面推进

技能振兴计划和高技能人才培养工程， 加快培养一大批高素质的技能型人才， 我

们精心策划了这套与劳动和社会保障部最新颁布的 《国家职业标准》 配套的

《国家职业资格培训教材》。
进入 21 世纪， 我国制造业在世界上所占的比重越来越大， 随着我国逐渐成

为 “世界制造业中心” 进程的加快， 制造业的主力军———技能人才， 尤其是高

级技能人才的严重缺乏已成为制约我国制造业快速发展的瓶颈， 高级蓝领出现断

层的消息屡屡见诸报端。 据统计， 我国技术工人中高级以上技工只占 3. 5% ， 与

发达国家 40% 的比例相去甚远。 为此， 国务院先后召开了 “全国职业教育工作

会议” 和 “全国再就业会议”， 提出了 “三年 50 万新技师的培养计划”， 强调各

地、 各行业、 各企业、 各职业院校等要大力开展职业技术培训， 以培训促就业，
全面提高技术工人的素质。

技术工人密集的机械行业历来高度重视技术工人的职业技能培训工作， 尤其

是技术工人培训教材的基础建设工作， 并在几十年的实践中积累了丰富的教材建

设经验。 作为机械行业的专业出版社， 机械工业出版社在 “七五”、 “八五”、
“九五” 期间， 先后组织编写出版了 “机械工人技术理论培训教材” 149 种，
“机械工人操作技能培训教材” 85 种， “机械工人职业技能培训教材” 66 种，
“机械工业技师考评培训教材” 22 种， 以及配套的习题集、 试题库和各种辅导性

教材约 800 种， 基本满足了机械行业技术工人培训的需要。 这些教材以其针对

性、 实用性强， 覆盖面广， 层次齐备， 成龙配套等特点， 受到全国各级培训、 鉴

定和考工部门及技术工人的欢迎。
2000 年以来， 我国相继颁布了 《中华人民共和国职业分类大典》 和新的

《国家职业标准》， 其中对我国职业技术工人的工种、 等级、 职业的活动范围、
工作内容、 技能要求和知识水平等根据实际需要进行了重新界定， 将国家职业资

格分为 5 个等级： 初级 （5 级）、 中级 （4 级）、 高级 （3 级）、 技师 （2 级）、 高

级技师 （1 级）。 为与新的 《国家职业标准》 配套， 更好地满足当前各级职业培

训和技术工人考工取证的需要， 我们精心策划编写了这套 《国家职业资格培训

教材》。
这套教材是依据劳动和社会保障部最新颁布的 《国家职业标准》 编写的，
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为满足各级培训考工部门和广大读者的需要， 这次共编写了 41 个职业 172 种教

材。 在职业选择上， 除机电行业通用职业外， 还选择了建筑、 汽车、 家电等其他

相近行业的热门职业。 每个职业按 《国家职业标准》 规定的工作内容和技能要

求编写初级、 中级、 高级、 技师 （含高级技师） 四本教材， 各等级合理衔接、
步步提升， 为高技能人才培养搭建了科学的阶梯型培训架构。 为满足实际培训的

需要， 对多工种共同需求的基础知识我们还分别编写了 《机械制图》、 《机械基

础》、 《电工常识》、 《电工基础》、 《建筑装饰识图》 等近 20 种公共基础教材。
在编写原则上， 依据 《国家职业标准》 又不拘泥于 《国家职业标准》 是我

们这套教材的创新。 为满足沿海制造业发达地区对技能人才细分市场的需要， 我

们对模具、 制冷、 电梯等社会需求量大又已单独培训和考核的职业， 从相应的职

业标准中剥离出来单独编写了针对性较强的培训教材。
为满足培训、 鉴定、 考工和读者自学的需要， 在编写时我们考虑了教材的配

套性。 教材的章首有培训要点、 章末配复习思考题， 书末有与之配套的试题库和

答案， 以及便于自检自测的理论和技能模拟试卷， 同时还根据需求为 20 多种教

材配制了 VCD 光盘。
为扩大教材的覆盖面和体现教材的权威性， 我们组织了上海、 江苏、 广东、

广西、 北京、 山东、 吉林、 河北、 四川、 内蒙古等地相关行业从事技能培训和考

工的 200 多名专家、 工程技术人员、 教师、 技师和高级技师参加编写。
这套教材在编写过程中力求突出 “新” 字， 做到 “知识新、 工艺新、 技术

新、 设备新、 标准新”； 增强实用性， 重在教会读者掌握必需的专业知识和技

能， 是企业培训部门、 各级职业技能鉴定培训机构、 再就业和农民工培训机构的

理想教材， 也可作为技工学校、 职业高中、 各种短训班的专业课教材。
在这套教材的调研、 策划、 编写过程中， 曾经得到广东省职业技能鉴定中

心、 上海市职业技能鉴定中心、 江苏省机械工业联合会、 中国第一汽车集团公司

以及北京、 上海、 广东、 广西、 江苏、 山东、 河北、 内蒙古等地许多企业和技工

学校的有关领导、 专家、 工程技术人员、 教师、 技师和高级技师的大力支持和帮

助， 在此谨向为本套教材的策划、 编写和出版付出艰辛劳动的全体人员表示衷心

的感谢！
教材中难免存在不足之处， 诚恳希望从事职业教育的专家和广大读者不吝赐

教， 提出批评指正。 我们真诚希望与您携手， 共同打造职业培训教材的精品。

国家职业资格培训教材编审委员会
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前言

  本教材是依照中华人民共和国人力资源和社会保障部 2009 年修订的《国家职

业技能标准 焊工》（高级）的理论知识要求和技能要求， 按照岗位培训需要的原

则编写的。 本教材是在第 1 版教材的基础上进行修订的。 其特点是理论知识与技

能操作有机地结合， 以符合国家职业标准和职业技能培训的要求。 在专业知识方

面注意基础理论的阐述和对焊接工艺分析能力的培养， 内容紧密结合生产实际，
力求重点突出、 少而精， 做到图文并茂、 深入浅出、 通俗易懂。 对于近几年来出

现的焊接新技术也有所介绍， 以扩大焊工的视野。 另外， 本教材还引入了最新国

家标准与技术名词术语。 在技能训练方面贯彻了学以致用的原则， 既有焊接操作

步骤， 又有注意事项和焊接检验要求等。 使学员使用本教材培训之后， 既能懂得

焊接的基础理论知识， 又能掌握焊接操作的关键性要领和操作技能， 能轻松自如

地参加焊工鉴定考核， 取证上岗。
  本教材第一章 ～ 第四章、 第六章、 第八章、 第九章由刘云龙教授级高工编

写； 第五章、 第七章由田智杰、 徐向军高级工程师编写； 第一章第五节由孟宪山

高级技师编写。 全书由刘云龙主编， 周大鹏主审， 温庆军参审。
  在本书的编写过程中， 承蒙交通部秦皇岛港务局离休干部刘秀山先生， 李宝

茹先生多方指教； 同时， 秦皇岛港务集团有限公司卫生环保中心陈静检验师为本

书提供了许多与卫生环保方面有关的专业知识和资料， 在此一并致谢！
  限于编者水平， 书中难免会有各种缺点和不足， 敬请各位读者多加指正。

编 者



Ⅹ    

目  录

第 2 版序

第 1 版序一

第 1 版序二

前言

第一章 焊条电弧焊 1……………………………………………………………………………

 第一节 低碳钢板的对接仰焊 1…………………………………………………………………

  一、 焊条电弧焊的熔滴过渡类型及影响因素 1………………………………………………

  二、 板对接仰焊的坡口准备 3…………………………………………………………………

  三、 板对接仰焊的装配及定位 6………………………………………………………………

  四、 板对接仰焊酸性焊条断弧焊的单面焊双面成形 7………………………………………

  五、 板对接仰焊碱性焊条连弧焊的单面焊双面成形 11……………………………………

 第二节 ϕ≤76mm 低碳钢管的对接焊 15………………………………………………………

  一、 低碳钢管的焊接特点 15…………………………………………………………………

  二、 ϕ76mm × 5mm 低碳钢管对接垂直固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 18………

  三、 ϕ76mm × 5mm 低碳钢管对接垂直固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 22………

  四、 ϕ76mm × 5mm 低碳钢管对接水平固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 25………

 第三节 ϕ≤76mm 不锈钢管的对接焊 29………………………………………………………

  一、 不锈钢的焊接特点 29……………………………………………………………………

  二、 ϕ76mm × 5mm 不锈钢管对接垂直固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 43………

  三、 ϕ76mm × 5mm 不锈钢管对接垂直固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 47………

  四、 ϕ76mm × 5mm 不锈钢管对接水平固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 49………

 第四节 ϕ≤76mm 异种钢管的焊接 52…………………………………………………………

  一、 异种钢的焊接特点 52……………………………………………………………………

  二、 ϕ76mm × 5mm 异种钢管对接垂直固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 62………

  三、 ϕ76mm × 5mm 异种钢管对接垂直固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 65………

  四、 ϕ76mm × 5mm 异种钢管对接水平固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 68………

 第五节 ϕ529mm × 7mm 钢管对接水平固定焊条电弧焊下向焊接 71…………………………

  一、 焊条电弧焊下向焊焊接的特点 71………………………………………………………

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



目  录

Ⅺ    

  二、 焊条电弧焊下向焊焊接的焊前准备 72…………………………………………………

  三、 焊条电弧焊下向焊接的焊前装配定位 73………………………………………………

  四、 焊条电弧焊下向焊的焊接操作 74………………………………………………………

 第六节 焊条电弧焊技能训练实例 78……………………………………………………………

  训练 1 ϕ76mm × 5mm 低碳钢管对接水平固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 78…

  训练 2 ϕ76mm × 5mm 不锈钢管对接水平固定断弧焊单面焊双面成形的操作要领 81…

  训练 3 ϕ76mm × 5mm 异种钢管对接水平固定连弧焊单面焊双面成形的操作要领 83…

  复习思考题 86…………………………………………………………………………………

第二章 熔化极气体保护焊 87…………………………………………………………………

 第一节 低碳钢板对接仰焊的活性气体保护焊单面焊双面成形 87……………………………

  一、 熔化极气体保护焊用气体类型 87………………………………………………………

  二、 CO2 气体保护焊的熔滴过渡 89…………………………………………………………

  三、 板对接仰焊的坡口准备 90………………………………………………………………

  四、 板对接仰焊前的清理 91…………………………………………………………………

  五、 板对接仰焊的组对及定位焊 92…………………………………………………………

  六、 CO2 气体保护焊的焊接参数 93…………………………………………………………

  七、 板对接仰焊的操作要领 98………………………………………………………………

 第二节 不锈钢板对接平焊的脉冲富氩混合气体保护焊 101…………………………………

  一、 熔化极脉冲氩弧焊的特点 101……………………………………………………………

  二、 熔化极气体保护焊的主要熔滴过渡形式 103……………………………………………

  三、 熔化极脉冲氩弧焊的焊接参数 104………………………………………………………

  四、 熔化极脉冲氩弧焊的操作要领 105………………………………………………………

 第三节 熔化极气体保护焊技能训练实例 106…………………………………………………

  训练 1 Q235 低碳钢板 CO2 气体保护焊的对接仰焊 106……………………………………

  训练 2 不锈钢板熔化极脉冲氩弧焊的对接平焊 107………………………………………

  复习思考题 108…………………………………………………………………………………

第三章 非熔化极气体保护焊 109……………………………………………………………

 第一节 低合金钢管对接手工钨极氩弧焊 109…………………………………………………

  一、 低合金钢管对接垂直固定的单面焊双面成形 109………………………………………

  二、 低合金钢管对接水平固定的单面焊双面成形 112………………………………………

  三、 焊接操作应注意的事项 115………………………………………………………………

  四、 非熔化极气体保护焊焊接缺陷产生的原因与防止措施 116……………………………

 第二节 不锈钢钢管对接的手工钨极氩弧焊 117………………………………………………

  一、 不锈钢钢管对接垂直固定的单面焊双面成形 118………………………………………

  二、 不锈钢钢管对接水平固定的单面焊双面成形 121………………………………………



焊工（高级）第 2 版

Ⅻ    

 第三节 不锈钢钢板的等离子弧焊 124…………………………………………………………

  一、 等离子弧产生原理、 特点及类型 124……………………………………………………

  二、 等离子弧焊电源、 电极及气体 127………………………………………………………

  三、 等离子弧焊的焊接参数 130………………………………………………………………

  四、 主要焊接参数的匹配规律 132……………………………………………………………

  五、 等离子弧焊与切割的安全操作规程 133…………………………………………………

 第四节 非熔化极气体保护焊技能训练实例 135………………………………………………

  训练 板厚 1mm 12Cr18Ni9 不锈钢板的对接平焊等离子弧焊单面焊双面成形 135………

  复习思考题 136…………………………………………………………………………………

第四章 气焊 137…………………………………………………………………………………

 第一节 铸铁的气焊 137…………………………………………………………………………

  一、 铸铁的种类 137……………………………………………………………………………

  二、 铸铁的焊接材料 140………………………………………………………………………

  三、 气焊焊接参数的选择 144…………………………………………………………………

  四、 气焊的基本操作技术 149…………………………………………………………………

  五、 铸铁的焊接特点 151………………………………………………………………………

  六、 焊缝质量检查 157…………………………………………………………………………

 第二节 ϕ51mm ×4mm 低合金钢管对接 45°固定气焊 158………………………………………

  一、 低合金结构钢的焊接性简述 158…………………………………………………………

  二、 低合金结构钢的焊接工艺特点 159………………………………………………………

 第三节 气焊技能训练实例 161…………………………………………………………………

  训练 ϕ51mm × 4mm 低合金钢管对接 45°上斜固定的气焊 161……………………………

  复习思考题 163…………………………………………………………………………………

第五章 焊接设备的调试 164…………………………………………………………………

 第一节 埋弧焊焊机的调试 164…………………………………………………………………

  一、 埋弧焊焊机的调试内容 164………………………………………………………………

  二、 埋弧焊焊机的调试方法 164………………………………………………………………

  三、 埋弧焊焊机焊接小车的调试 165…………………………………………………………

  四、 埋弧焊焊机的试焊 165……………………………………………………………………

 第二节 钨极氩弧焊焊机的调试 165……………………………………………………………

  一、 钨极氩弧焊焊机的调试内容 165…………………………………………………………

  二、 钨极氩弧焊焊机的调试方法 166…………………………………………………………

  三、 钨极氩弧焊焊机的试焊 166………………………………………………………………

 第三节 CO2 气体保护焊焊机的调试 167………………………………………………………

  一、 CO2 气体保护焊焊机的调试内容 167……………………………………………………



目  录

■    

  二、 CO2 气体保护焊焊机的调试方法 167……………………………………………………

  三、 CO2 气体保护焊焊机的试焊 167…………………………………………………………

  复习思考题 168…………………………………………………………………………………

第六章 锅炉及压力容器的焊接 169…………………………………………………………

 第一节 锅炉概述 169……………………………………………………………………………

  一、 锅炉的工作特点 169………………………………………………………………………

  二、 锅炉的分类 169……………………………………………………………………………

  三、 锅炉铭牌上的参数 170……………………………………………………………………

  四、 锅炉主要受压部件的作用 173……………………………………………………………

  五、 锅炉的运行特点 175………………………………………………………………………

 第二节 锅炉的焊接制造 175……………………………………………………………………

  一、 锅炉受压部件的焊接技术要求 175………………………………………………………

  二、 焊前准备 177………………………………………………………………………………

  三、 焊接接头 178………………………………………………………………………………

  四、 焊前预热 179………………………………………………………………………………

  五、 焊后热处理 180……………………………………………………………………………

  六、 锅炉的焊接检验 180………………………………………………………………………

  七、 焊接缺陷的返修和补焊 181………………………………………………………………

 第三节 压力容器概述 182………………………………………………………………………

  一、 压力容器的工作特点 182…………………………………………………………………

  二、 压力容器的分类 182………………………………………………………………………

  三、 压力容器的工艺参数 184…………………………………………………………………

  四、 压力容器的结构 185………………………………………………………………………

 第四节 压力容器的焊接制造 187………………………………………………………………

  一、 焊件的冷热加工成形 188…………………………………………………………………

  二、 筒节与壳体的组装 189……………………………………………………………………

  三、 焊前预热 190………………………………………………………………………………

  四、 焊后热处理 191……………………………………………………………………………

  五、 压力容器常见的缺陷及其检验方法 193…………………………………………………

  六、 压力容器的修理 198………………………………………………………………………

  复习思考题 201…………………………………………………………………………………

第七章 梁及柱的焊接 202………………………………………………………………………

 第一节 梁的焊接 202……………………………………………………………………………

  一、 梁的结构 202………………………………………………………………………………

  二、 梁的连接 205………………………………………………………………………………



焊工（高级）第 2 版

■    

  三、 梁的焊接操作技术 206……………………………………………………………………

 第二节 柱的焊接 210……………………………………………………………………………

  一、 柱的结构 210………………………………………………………………………………

  二、 柱的焊接操作技术 213……………………………………………………………………

 第三节 梁、 柱焊接缺陷的产生原因及防止措施 214…………………………………………

  一、 梁、 柱的焊接变形 214……………………………………………………………………

  二、 梁、 柱焊接的其他缺陷 218………………………………………………………………

  复习思考题 219…………………………………………………………………………………

第八章 焊接安全生产 221………………………………………………………………………

 第一节 焊接安全生产技术 221…………………………………………………………………

  一、 化工燃料容器、 管道焊补的安全技术 221………………………………………………

  二、 高处焊接与切割的安全技术 224…………………………………………………………

  三、 触电急救 225………………………………………………………………………………

 第二节 焊接安全操作要求 228…………………………………………………………………

  一、 气焊与气割的安全操作要求 228…………………………………………………………

  二、 焊条电弧焊的安全操作要求 231…………………………………………………………

  三、 埋弧焊的安全操作要求 233………………………………………………………………

  四、 气体保护焊的安全操作要求 233…………………………………………………………

  五、 等离子弧焊与切割的安全操作要求 235…………………………………………………

  六、 碳弧气刨和切割的安全操作要求 236……………………………………………………

  七、 电阻焊的安全操作要求 236………………………………………………………………

 第三节 焊接与切割的劳动保护 237……………………………………………………………

  一、 焊接与切割操作中的安全 237……………………………………………………………

  二、 眼睛和头部的防护用品 239………………………………………………………………

  三、 工作服 239…………………………………………………………………………………

  四、 手套 240……………………………………………………………………………………

  五、 防护鞋 240…………………………………………………………………………………

  六、 其他防护用品 240…………………………………………………………………………

 第四节 焊接作业场所的通风和防火 241………………………………………………………

  一、 焊接作业场所的通风 241…………………………………………………………………

  二、 焊接和切割中的防火 242…………………………………………………………………

 第五节 焊接安全生产的重要意义 243…………………………………………………………

  一、 安全生产的重要意义 243…………………………………………………………………

  二、 新形势下的安全生产工作 244……………………………………………………………

  复习思考题 245…………………………………………………………………………………



目  录

■    

第九章 气割设备 246……………………………………………………………………………

 第一节 气割设备概述 246………………………………………………………………………

  一、 气割的原理与分类 246……………………………………………………………………

  二、 金属可气割的条件 246……………………………………………………………………

  三、 主要气割方法 247…………………………………………………………………………

  四、 常用切割机 250……………………………………………………………………………

 第二节 典型切割机的实际操作 255……………………………………………………………

  一、 CG1—30 型半自动切割机 255……………………………………………………………

  二、 CG1—30 型半自动切割机的操作 256……………………………………………………

  三、 SDYQ 系列数控等离子氧乙炔切割机的操作 258………………………………………

 第三节 切割机切割的安全操作规程 261………………………………………………………

  一、 CG1—30 型切割机的安全操作规程 261…………………………………………………

  二、 SDYQ 系列数控等离子氧乙炔切割机的安全操作规程 262……………………………

  复习思考题 264…………………………………………………………………………………

试题库 265……………………………………………………………………………………………

 知识要求试题 265…………………………………………………………………………………

  第一章 试题（265）   答案（361）
  第二章 试题（272）   答案（361）
  第三章 试题（283）   答案（362）
  第四章 试题（290）   答案（363）
  第五章 试题（300）   答案（364）
  第六章 试题（302）   答案（364）
  第七章 试题（307）   答案（365）
  第八章 试题（309）   答案（365）
  第九章 试题（317）   答案（366）
 技能要求试题 319………………………………………………………………………

  一、 Q345（16Mn）钢板对接焊条电弧焊仰焊 319……………………………………………

  二、 大径管对接水平固定的焊条电弧焊 321…………………………………………………

  三、 骑座式管板垂直固定的焊条电弧焊仰焊 323……………………………………………

  四、 小径管对接垂直固定的焊条电弧焊 325…………………………………………………

  五、 小径管对接水平固定加障碍管的手工 TIG 焊打底， 焊条电弧焊盖面 327……………

  六、 小径管对接 45°倾斜固定的焊条电弧焊 330……………………………………………

  七、 小径异种钢管对接水平固定的焊条电弧焊 331…………………………………………

  八、 不锈钢板对接仰焊的手工 TIG 焊 332……………………………………………………

  九、 大径管对接水平固定的手工 TIG 焊打底， 焊条电弧焊盖面 334………………………

  十、 小径管对接垂直固定的手工 TIG 焊 336…………………………………………………



焊工（高级）第 2 版

■    

  十一、 小径管对接水平固定的手工 TIG 焊 338………………………………………………

  十二、 大径管对接水平固定的半自动 CO2 气体保护焊 339…………………………………

  十三、 大径管对接垂直固定的半自动 CO2 气体保护焊 341…………………………………

  十四、 灰铸铁的焊接 342………………………………………………………………………

  十五、 球墨铸铁的焊接 343……………………………………………………………………

  十六、 铝及铝合金板或管的手工 TIG 焊 344…………………………………………………

  十七、 铜及铜合金板或管的手工 TIG 焊 345…………………………………………………

  十八、 钛及钛合金板或管的手工 TIG 焊 346…………………………………………………

模拟试卷样例 348…………………………………………………………………………………

 高级焊工知识试卷Ⅰ  试题（348）  答案（367）

 高级焊工知识试卷Ⅱ  试题（355）  答案（367）

参考文献 368…………………………………………………………………………………………

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


