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内容概要

　　《金属加工与实训：焊工实训练习册》是中等职业教育课程改革国家规划新教材配套教学用书，
与《金属加工与实训：焊工实训练习册》（中等职业教育课程改革国家规划新教材，李荣雪主编，高
等教育出版社2010年出版）、《金属加工与实训：焊工中级实训》（王若愚，陈雪春编，高等教育出
版社2011年出版）配套使用。
　　《金属加工与实训：焊工实训练习册》是依据《国家职业技能标准：焊工》中的中级焊工的要求
，并参照了国家2008年题库更新的内容编写而成的。
《金属加工与实训：焊工实训练习册》包含中级焊工理论知识鉴定内容及范围、职业道德与基础知识
、焊接专业知识、国家职业资格鉴定模拟试题等几个部分。
书中试题符合国家新题库命题原则，紧扣中级焊工鉴定内容和鉴定要求，是中级焊工参加职业资格考
试的考前复习必备用书。
　　《金属加工与实训：焊工实训练习册》可作为中等职业学校焊接技术应用专业教材，亦可作为机
械类相关专业的教学参考用书。
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书籍目录

第一部分 中级焊工理论知识鉴定内容及范围第二部分 职业道德与基础知识第一章 职业道德第二章 基
础知识第二部分试题答案第三部分焊接专业知识第三章 焊接材料第四章 焊接设备第五章 焊前准备第
六章 焊条电弧焊第七章 埋弧自动焊第八章 钨极氩弧焊第九章 CO2气体保护焊第十章 等离子弧焊接与
切割第十一章 电阻焊第十二章 焊接接头的组织与性能第十三章 焊接应力与变形第十四章 常用金属材
料的焊接第十五章 焊接缺陷第十六章 焊接检验第三部分 试题答案第四部分 国家职业资格鉴定模拟试
题中级焊工理论知识试卷(1)中级焊工理论知识试卷(2)中级焊工理论知识试卷(3)中级焊工理论知识试
卷(4)中级焊工理论知识试卷(5)中级焊工理论知识试卷(6)中级焊工理论知识试卷(7)中级焊工理论知识
试卷(1)答案中级焊工理论知识试卷(2)答案中级焊工理论知识试卷(3)答案中级焊工理论知识试卷(4)答
案中级焊工理论知识试卷(5)答案中级焊工理论知识试卷(6)答案中级焊工理论知识试卷(7)答案参考文
献
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章节摘录

版权页：（）178.埋弧焊中，送丝速度保持不变，依靠调节焊丝的熔化速度，保持弧长不变的方法称
为电弧电压的均匀调节。
（）179.预热器的作用是防止CO2从液态变为气态时，由于放热反应使瓶阀及减压器冻结。
（）180.CO2气体保护焊结束后，必须切断电源和气源，并，检查现场，确无火种方能离开。
（）181.点焊时对搭接宽度的要求是以满足焊点强度为前  提的，厚度不同的工件所需焊点直径不同，
对搭接宽度要求就不同。
（）182.闪光对焊接过程主要由闪光（加热）和随后的顶锻两个阶段组成。
（）183.穿透型等离子弧焊时，离子气流量主要影响电弧的  穿透能力，焊接电流和焊接速度主要影响
焊缝的成形。
（）184.焊接接头包括焊缝区、熔合区和热影响区。
（）185.线能量（热输入）相同时，采取焊前预热可降低焊  后冷却速度，会增加高温停留时间，使晶
粒粗化加剧。
（）186.埋弧自动焊的线能量比焊条电弧焊大，焊缝和热影  响区的晶粒较粗，因此埋弧自动焊的冲击
韧度比焊条电弧焊高。
（）187.手工钨极氩弧焊保护效果好，线能量小，因此焊缝金  属化学成分好，焊缝和热影响区组织细
，焊缝和热影响区的性能好。
（）188.机械矫正法矫正变形通常适用于低碳钢、不锈钢等  塑性好的金属材料。
（）189.锤击焊缝金属可以减小焊接变形，还可以减小焊接  残余应力。
（）190.消除应力退火是生产中应用最广泛的行之有效的  消除焊接残余应力的方法。
（）191.强度级别较高的低合金高强度结构钢焊后立即消氢处理是防止焊接冷裂纹的有效措施之一。
（）192.珠光体耐热钢焊接时热影响区有较大的淬硬倾向，焊后常会出现硬脆的马氏体组织。
（）193.钨极氩弧焊焊接珠光体耐热钢可以降低预热温度，有时甚至可以不预热。
（）194.压力容器在进行水压试验时，对材料进行了一次机械拉伸，消除了部分焊接残余应力。
（）195.不锈钢在一定条件下发生晶间腐蚀会导致沿晶界断裂，这是不锈钢最危险的一种破坏形式。
（）196.奥氏体不锈钢塑性和韧性很好，具有良好的焊接性，焊接时一般不需要采取特殊的焊接工艺
措施。
（）197.内部缺陷位于焊缝内部，可用破坏性试验、无损探伤方法和焊缝检测尺来发现。
（）198.焊接接头中存在较多的氢、淬硬组织和较大的拘束应力三个因素中，只要存在一个就可以产
生冷裂纹。
（）199.焊缝返修时，如已挖到板厚的2／3仍有缺陷，或者没有发现缺陷应继续挖找直到找到缺陷为
止。
（）200.超声波探伤是检验焊缝内部缺陷的一种准确而可靠的方法，它可以显示出缺陷的种类、形状
和大小，并可作永久的记录。
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编辑推荐

《金属加工与实训:焊工实训练习册》是中等职业教育课程改革国家规划新教材配套教学用书。
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