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《焊接工艺与结构》考试大纲 
第一章 焊前准备 
学习目的和要求  能够正确准备个人劳保用品，并对场地、设备、工具、夹具进行安全检查；能够正确选择和使用碳钢焊条；能根据图样要求进行焊接坡口准备和加工；能正确选择焊条电弧焊电源、焊钳和焊接电缆。
第一节 劳动检查和安全检查
一、劳动保护
二、场地设备及工具、夹具的安全检查
三、焊条电弧焊安全操作规程

第二节 焊接材料
一、焊条的组成及分类

焊条的组成及作用；焊条的分类及型号。

二、碳钢焊条的选择和使用

碳钢焊条的选用原则；碳钢焊条的使用；碳钢焊条的保管。

第三节 工件准备
一、焊接接头及焊接坡口

焊接接头的种类；坡口形式和坡口尺寸；坡口的清理。
二、焊缝符号和焊接方法代号

焊接接头在图样上的表示方法；主要焊接方法代号的表示方法。
第四节 焊条电弧焊设备

一、焊条电弧焊电源
对电弧焊电源的要求；焊条电弧焊电源种类及型号；焊条电弧焊电源的选择及使用。
二、电焊钳及焊接电缆
电焊钳；焊接电缆。

考核目标

一、自学要求
本章主要是让我们熟悉焊接操作前的劳动保护和安全检查，熟悉焊接操作规程，会正确选用焊接材料，焊条的分类及焊条型号的表示方法，工件的准备和焊缝的表示方法，焊接设备型号与选用及基本调节方法。

二、考核知识点
（一）焊接环境中的职业性有害因素
（二）劳动保护用品种类及要求

（三）焊接场地检查的必要性

（四）焊接场地检查的内容

（五）工具、夹具的安全检查

（六）一般情况下的安全操作规程

（七）设备的安全检查

（八）焊条的分类

（九）焊条型号的表示方法

（十）焊条型号与牌号的关系

（十一）碳钢焊条的选用原则

（十二）焊条烘干的方法及要求

（十三）坡口的制备与清理

（十四）焊缝的尺寸符号

（十五）电弧电源的要求

（十六）焊接电缆
三、考核要求
（一）识记

1.焊接环境中的职业性有害因素
2.劳动保护用品种类及要求

3.焊接场地检查的内容

4.工具、夹具的安全检查

5.设备的安全检查

6.焊条的分类

7.焊条型号的表示方法

8.碳钢焊条的选用原则

9.焊条烘干的方法及要求

10.电弧电源的要求

11.焊接电缆

（二）领会

1.碳钢焊条的选用原则

2.焊条电弧焊电源型号表示方法
（三）应用

1.准备工件；选择焊接材料、焊接电源。
2.读懂焊缝符号和焊接方法代号。
第二章 焊接

学习目的和要求  能够通过正确选择焊条电弧焊工艺参数，对低碳钢平板平焊位进行单面焊双面成型，并且能对平板的立焊、横焊、角接、T形接头及水平转动管的一般焊接；能进行低碳钢和低合金钢的气焊和气割；能够进行低碳钢和低合金钢的碳弧气刨
第一节 焊条电弧焊
一、焊条电弧焊工艺
二、焊接电弧的引燃、运条和收弧

三、低碳钢平焊位单面焊双面成型

四、其他焊接位置
第二节 气焊、气割

一、气焊、气割原理、设备工具及材料

二、低碳钢和低合金钢的气焊与气割 
三、气焊、气割的安全技术
第三节 碳弧气刨

一、碳弧气刨原理、设备工具及材料

二、碳弧气刨工艺
考核目标

一、自学要求
本章主要是焊接操作技术工人应该必备的基本操作技能，掌握焊条电弧的静特性曲线，焊条的运条方法，掌握单面焊双面成型的技术要领，掌握气焊、气割的材料和操作，掌握碳弧气刨操作。

二、考核知识点
（一）焊条电弧焊工艺特点
（二）焊接电弧
（三）焊条电弧焊工艺参数

（四）焊接电弧的引燃
（五）运条
（六）收弧

（七）工件组对和定位焊

（八）单面焊双面成型的焊前准备、操作要领（打底焊、填充焊、盖面）

（九）其他焊接位置

1.低碳钢板立焊

2.低碳钢板横焊

3.低碳钢板的T形接头（焊前准备、操作要点）

4.低碳钢水平转动管的焊接（焊前准备、操作要点）

（十）气焊、气割原理

（十一）气焊、气割设备工具

（十二）气焊材料

（十三）气焊工艺参数

（十四）气焊操作技术

（十五）管道的气焊

（十六）气割工艺参数

（十七）气割操作要点

（十八）气焊、气割操作中的安全事故原因及防护措施

（十九）气瓶的安全技术

（二十）减压器的使用安全技术

（二十一）焊炬、割炬使用安全技术

（二十二）橡胶软管的使用安全技术

（二十三）气焊、气割的主要安全操作规程

（二十四）碳弧气刨的原理及应用范围

（二十五）碳弧气刨工艺参数

（二十六）碳弧气刨安全操作规程
三、考核要求
（一）识记

1.焊条电弧焊工艺特点
2.焊接电弧
3.焊条电弧焊工艺参数
4.单面焊双面成型的焊前准备、操作要领（打底焊、填充焊、盖面）

5.其他焊接位置

6.气焊、气割原理

7.气焊材料、气焊工艺参数、气割工艺参数

8.气焊、气割的主要安全操作规程

9.碳弧气刨工艺参数

10碳弧气刨安全操作规程
（二）领会

1.焊条电弧焊工艺参数
2.单面焊双面成型的焊前准备、操作要领（打底焊、填充焊、盖面）

3.气焊材料、气焊工艺参数、气割工艺参数

4.碳弧气刨工艺参数
（三）应用

1.焊条电弧焊工艺特点
2.焊条电弧焊工艺参数
3.单面焊双面成型的焊前准备、操作要领（打底焊、填充焊、盖面）

4.气焊材料、气焊工艺参数、气割工艺参数

5.气焊、气割的主要安全操作规程

6.碳弧气刨工艺参数

7.碳弧气刨安全操作规程
第三章 自动、半自动焊接方法

学习目的和要求  自动、半自动相对手工电弧焊是机械化程度较高的焊接，要了解自动、半自动焊接具有生产效率高、焊接质量好、改善劳动条件等优点，学会操作方法，以及他们所应用的焊接领域。
第一节 埋弧自动焊

一、埋弧自动焊概述

1.埋弧自动焊的实质与特点

2.电弧长度自动调节的方法
二、等速送丝式埋弧自动焊机
1.工作原理

2.MZ1—1000型埋弧自动焊机
三、变速送丝式埋弧自动焊机
1.工作原理

2.MZ—1000型埋弧自动焊机
四、埋弧焊的焊接材料

焊丝、焊剂

五、埋弧自动焊的焊接工艺
焊接工艺参数的选择、焊前工艺要求
六、埋弧自动焊的基本操作

第二节 二氧化碳气体保护焊
一、气体保护电弧概述

1.气体保护焊的原理

2.保护气体的种类及用途

3.气体保护焊的分类

二、二氧化碳气体保护焊

1.CO2气体保护焊的过程

2.CO2气体保护焊的分类

3. CO2气体保护焊的冶金特点

三、二氧化碳气体保护焊的焊接材料

1.CO2气体

2.焊丝

四、二氧化碳气体保护焊的设备

五、二氧化碳气体保护焊工艺参数

六、二氧化碳气体保护焊的基本操作

第三节 氩弧焊

一、氩弧焊概述

1. 氩弧焊的过程

2. 氩弧焊的特点

3. 氩弧焊的分类和适用范围

二、钨极氩弧焊的电弧特性

三、引弧和稳弧措施及直流分量的消除

四、钨极氩弧焊的焊接材料

五、钨极氩弧焊设备

六、钨极氩弧焊工艺参数

七、钨极氩弧焊的基本操作
考核目标

一、自学要求
本章主要是要求学院掌握埋弧自动焊、氩弧焊、CO2气体保护焊的基本原理、焊接设备及消耗材料、重要焊接参数的选择，学会焊接操作方法。

二、考核知识点
（一）埋弧自动焊的实质与特点

（二）埋弧自动焊的焊接材料

（三）埋弧自动焊的焊接工艺

（四）二氧化碳气体保护焊工艺参数

（五）二氧化碳气体保护焊的基本操作

（六）钨极氩弧焊工艺参数

（七）钨极氩弧焊的基本操作

三、考核要求
（一）识记

1.埋弧自动焊的实质与特点

2.电弧长度自动调节的方法
3.CO2气体保护焊的过程

4.CO2气体保护焊的分类
5.钨极氩弧焊设备
（二）领会

1.埋弧焊焊接工艺参数的选择、焊前工艺要求
2. CO2气体保护焊的冶金特点

3. 钨极氩弧焊工艺参数

（三）应用

1.埋弧自动焊的基本操作

2.二氧化碳气体保护焊的基本操作

3. 钨极氩弧焊的基本操作

第四章 焊接结构基本知识

学习目的和要求  学习理解焊接结构、结构特点和工作条件，能识读焊接结构图，初步认识焊接结构生产工艺过程。

第一节 焊接结构基本构件

一、机器零件焊接结构
1.圆盘形焊接零件

2.焊接机身

二、压力容器焊接

1.压力容器基本概念

2.他里容器的分类与构造

3.压力容器的焊接结构

三、梁、柱焊接结构

1.焊接梁

2.焊接柱

四、船舶焊接结构

1.船体结构

2.球鼻结构
第二节 焊接结构生产工艺过程简介

一、生产准备

二、材料加工

三、装配与焊接

四、质量检验与安全评定

考核目标

一、自学要求
随着现代工业的高速发展和焊接技术的不断进步，焊接结构产品已经广泛应用于国民经济的各个领域。为进一步认识和了解焊接结构的应用和有关技术特点，本章结合能力目标要求，通过机械部件焊接、容器焊接、船舶焊接以及梁柱焊接等典型实例，要求学员对焊接结构基本构件的概念、结构特点、工作条件进行掌握。同时要求掌握焊接生产工艺过程的基本知识。

二、考核知识点
（一）圆盘形焊接零件

（二）焊接机身
（三）压力容器基本概念

（四）压力容器的分类与构造

（五）压力容器的焊接结构

（六）焊接梁
（七）焊接柱
（八）船体结构

（九）球鼻结构
（十）生产准备

（十一）材料加工

（十二）装配与焊接

（十三）质量检验与安全评定
三、考核要求
（一）识记

1. 压力容器基本概念
2. 压力容器的分类与构造

（二）领会

1. 圆盘形焊接零件

2. 焊接机身
3. 焊接梁

（三）应用

1.生产准备

2.材料加工

3.装配与焊接

4.质量检验与安全评定
第五章 焊接应力与变形

学习目的和要求  掌握焊接应力与变形的概念，应力和变形产生的原因、分布规律及防止措施，并能对简单的焊接变形进行矫正。

第一节 焊接应力与变形的产生
一、焊接应力与变形的基本概念

1 、内应力与焊接应力

2 、焊接变形

3.确定金属材料焊接应力和变形的工作假定
二、焊接应力和变形产生的原因
1.受拘束杆件在热循环过程中的应力与变形

2.焊接应力与变形的产生
第二节 焊接残余应力
一、 焊接残余应力的分布

1.非拘束状态下焊接残余应力的分布

2.厚板中残余应力的分布

3.拘束状态下残余应力的分布

二、 焊接残余应力对焊件性能的影响

三、 减少焊接残余应力的措施

1.在设计中考虑焊缝应用的合理性

2.在焊接过程中调节内应力

四、消除焊接残余应力的措施

1.热处理法

2.机械加载法
第三节 焊接残余变形
一、焊接变形的分类及其影响因素

1.焊接变形的分类及产生的原因

2.影响焊接残余变形的因素
二、控制焊接变形的措施

1.设计措施

2.工艺措施
三、矫正焊接残余变形的基本方法

1.机械矫正法

2.火焰矫正法
考核目标

一、自学要求
本章主要是要求学员掌握焊接变形的分类、原因及防止措施。
二、考核知识点
（一）焊接应力与变形的基本概念
（二）焊接应力和变形产生的原因
（三）焊接残余应力的分布

（四）焊接残余应力对焊件性能的影响
（五）减少焊接残余应力的措施
（六）焊接变形的分类及其影响因素

（七）控制焊接变形的措施

（八）矫正焊接残余变形的基本方法

三、考核要求
（一）识记

1.焊接应力与变形的基本概念

2.受拘束杆件在热循环过程中的应力与变形

3.焊接应力与变形的产生

4.非拘束状态下焊接残余应力的分布

5.厚板中残余应力的分布

6.拘束状态下残余应力的分布

7.焊接残余应力对焊件性能的影响

8.在设计中考虑焊缝应用的合理性

9.在焊接过程中调节内应力

10.消除焊接残余应力的措施

11.焊接变形的分类及其影响因素

12.控制焊接变形的措施

13.矫正焊接残余变形的基本方法

（二）领会

1. 厚板中残余应力的分布

2. 确定金属材料焊接应力和变形的工作假定
（三）应用

1. 控制焊接变形的措施（设计措施、工艺措施）

2.矫正焊接残余变形的基本方法（机械矫正法、火焰矫正法）
第六章 焊接结构零件加工工艺

学习目的和要求  学习焊接结构生产中，常用备料及成形加工方法。能根据产品图纸及生产规模实施备料及成形加工工艺，并能正确使用有关工艺装备。
第一节 钢材的矫正及预处理

一、钢材的矫正
1.钢材变形的原因

2.矫正原理

3.矫正的方法

二、钢材的预处理
1.机械处理法

2.化学清洗法

第二节   划线、放样与下料
一、识图与划线

1.钢结构施工图

2.划线

二、放样

1.放样方法

2.放样程序

三、下料
1.热切割

2.机械切割

第三节 弯曲与成形

一、板材的弯曲

1.板材的压弯

2.卷板

二、型材的弯曲

1.型钢弯曲

2.管材的弯曲

三、冲压成型
1.压延

2.旋压

考核目标

一、自学要求
本章主要是要求学员掌握钢材的预处理、划线、放样、下料、弯曲、成形等工序。
二、考核知识点
（一）钢材的矫正

（二）钢材的预处理

（三）识图与划线

（四）放样

（五）下料

（六）板材的弯曲

（七）型材的弯曲

（八）冲压成型

三、考核要求
（一）识记

1.钢材变形的原因

2.矫正原理

3.矫正的方法
（二）领会

钢结构施工图
（三）应用

1. 划线

2.热切割

3.机械切割
第七章 焊后检查

学习目的和要求  能够进行焊缝外观尺寸和表面缺陷的检查、低碳钢的返修。
第一节 外观检查

一、焊缝外观缺陷

二、外部缺陷产生的原因及防止方法
第二节 缺陷返修

一、返修
二、返修方法
考核目标

一、自学要求
本章主要要求学员掌握返修方法。
二、考核知识点
（一）外部缺陷种类
（二）外观检查方法
（三）外部缺陷产生的原因及防止方法
（四）焊缝外观质量要求

（五）返修要求
（六）返修前准备

（七）返修操作方法及注意事项

三、考核要求
（一）识记

1. 咬边
2. 错边

3.焊瘤

4.焊缝平直度

5.烧穿

6.弧坑

（二）领会

1. 焊缝外观缺陷种类
2. 缺陷返修
（三）应用

返修操作方法及注意事项
Ⅲ 有关说明与实施要求

为了使本大纲的内容在个人自学、社会助学和考试命题中得到贯彻和落实，特作如下说明：

一、关于考核目标

为使考试内容具体化和考试要求标准化，本大纲对各章规定了考试目标，包括考核知识和考核要求。明确考核目标，使自学应考者进一步明确考试内容和要求，更有目的地系统学习教材；使考试命题更加明确范围，更准确地安排试题的知识能力层次和难易程度。

本大纲在考试目标中，按照识记、领会、应用三个层次规定应达到的能力要求。三个能力层次是递进等级关系。各能力层次的含义是

一、识记要求能记住有关名词、主要性能、基本结论等，是最低层次要求。

二、领会要求掌握有关概念、原理之间的区别和联系，简单说明基本原则和基本结论。领会是较高层次的要求。

三、应用在领会的基础上，能综合有关知识，正确分析和阐述较复杂的问题。应用是最高层次的要求。

二、建议选用教材与参考资料

一、学习教材：《焊工工艺学》（第四版），技工学校机械类通用教材编审委员会，机械工业出版社  2005年1月4版。

二、参考教材：1. 邢晓林主编，《焊接结构生产》，化学工业出版社，2002年7月第1版

2.国家职业资格培训教程，《焊工》（初级技能 中级技能 高级技能），劳动和社会保障部、中国就业培训技术指导中心组织编写，中国劳动社会保障出版社，2002年9月第1版

              3.《焊工工艺与技能训练》，中国劳动社会保障出版社，2001年6月第1版

三、关于对考试命题的要求

对于大纲中所列课程内容，考核知识点和考核要求要覆盖全面、系统并适当突出课程重点内容。

对于社会助学应以教材为基础，大纲为依据，不得随意删改。应注意培养学生的自学能力，引导学生学会独立思考和独立操作。应正确把握各知识点要求的层次，深刻理解对各考核点的要求。

考核试题覆盖到各章的知识点，适当突出重点章节。试题中对不同层次的分数比例为：识记占20％，领会占30％，应用占50％。试题的难易程度为：易、较易、较难和难四个等级，比例为：2：3：3：2。
题型结构：填空题、单项选择题、多选题、名词解释、问答题、综合应用知识题。

Ⅳ 题型示例
一、单项选择题（本题共20分，每题2分）

1、你所学到的气体保护焊主要是指：

a. CO2 气体保护焊   b. N2保护焊  c.O2保护焊   d. He保护焊

二、多项选择题（本题共20分，每题2分）

1、你所学到的焊接方法有：
a. 手工电弧焊  b. 自动焊  c. 气体保护焊  d. 激光焊

三、填空题（将正确答案填在空格内，本题共10分，每空1分）

圆盘形零件一般由          、         和        等结构要素组成。
四、名词解释（本题共10分，每题2分）

1、压力容器

五、问答题（本题共20分）

1、简述焊接变形产生的原因。

2、简述焊缝外部缺陷的种类。

六、综合应用题（本题共20分）
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