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内容概要

　　本书是以《国家职业技能标准》焊工（中级）的知识要求为依据，紧扣国家职业技能鉴定理论知
识考试要求编写的，主要内容包括：焊接材料，焊前生产准备，CO2气体保护焊，手工钨极氩弧焊，
埋弧焊，气焊，钎焊，切割，焊接接头，焊接应力与变形，低合金结构钢的焊接，奥氏体不锈钢的焊
接，焊接质量检验共13章。
每章前有培训目标，章末有复习思考题，以便于企业培训和读者自测。

　　本书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
习用书，还可作为职业技术院校、技工院校的专业课教材。
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编辑推荐

　　《焊工（中级）鉴定培训教材》汲取国家职业资格培训教材精华——保留国家职业资格培训教材
的精华内容，考虑企业和读者的需要，重新整合、更新、补充和完善培训教材的内容。
　　依据最新国家职业标准要求编写——以《国家职业技能标准》要求为依据，以“实用、够用”为
宗旨，以便于培训为前提，提炼重点培训和复习的内容。
　　紧扣国家职业技能鉴定考核要求——按复习指导形式编写，教材中的知识点紧扣职业技能鉴定考
核的要求，针对性强，适合技能鉴定考试前培训使用。
　　依据人力资源和社会保障部2009制定的《国家职业技能标准》要求编写。
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