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《焊工技能训练与考级》

前言

　　为满足技工学校、中等职业学校进行焊工生产实习教学的要求，进一步强调电焊工职业技能培训
和鉴定的科学化、规范化，更好地贯彻实施《中华人民共和国职业技能鉴定规范（考核大纲）电焊工
》，把技能培训和鉴定有机地结合起来，我们编写了此书。　　本书从多年的教学实际出发，突出了
实际操作培训。主要内容包括气焊与气割、焊条电弧焊、手工氩弧焊、CO2气体保护焊的知识以及初
、中、高级技能鉴定的考核项目。在课题的设计中，遵循由浅人深，由易到难的原则，更加符合学生
的认知规律。每个课题的开头都提出了教学目标和要求，使学生能够有明确的学习目的，激发学生自
主学习的积极性。　　本书在编写中，充分考虑了中等职业学校的实习特点，按照“理论适度、够用
”的原则，侧重培养学生的基本技能，强化考工训练。同时，按国家技能鉴定考核的项目和要求，用
通俗的语言，详细地说明了每个课题的焊件尺寸、焊接参数、操作要点及焊接质量评定等要求和具体
做法，便于教师备课和讲课，更有利于学生自学。　　本书采用最新的国家标准，力求在文字上准确
无误、简明扼要，并配备大量的插图，提高了教材的可读性和亲和力。　　本书按照中等职业学校焊
工训练教。学大纲编写，可作为技工学校、职业学校生产实习指导教材，还可供电焊工职业技能考核
鉴定（初、中、高级）的技能训练教材和自学用书。　　由于时问仓促和编者水平有限，书中错误和
缺点在所难免，恳请广大读者批评与指正。

Page 2



《焊工技能训练与考级》

内容概要

《焊工技能训练与考级》是实用性很强的实习与实践教材，共包括七个单元，三十七个课题，系统地
讲述了气焊与气割、焊条电弧焊、氩弧焊、CO2气体保护焊的操作方法，并按国家技能鉴定考核的项
目和要求，采用通俗的语言，详细地说明了每个项目的焊件尺寸、焊接参数、操作要点及焊接质量评
定等要求和具体做法。同时，《焊工技能训练与考级》还简明扼要介绍了焊工须知的基础理论知识。
《焊工技能训练与考级》可作为电焊工职业技能考核鉴定(初、中、高级)的技能训练教材和自学用书
，还可供技工学校、职业学校作为生产实习指导教材。
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《焊工技能训练与考级》

章节摘录

　　5）引弧时，若焊条和焊件粘在一起，一般将焊条左右摇动几下，就可使其脱离焊件，如果焊条
还不能脱离焊件，就应立即关闭焊机，然后将焊钳放松，待焊条稍冷后再取下。不可在未断电情况下
，松开焊钳，取下焊条，以防产生电火花伤及操作者。如果焊条粘住焊件的时间过长，过大的短路电
流会烧坏焊机。4.焊道的起头起头是指刚开始焊接的阶段，在一般情况下这部分焊道略高些，质量也
难以保证。因为焊件在未焊接之前温度较低，而引弧后又不能迅速使其温度升高，所以起点部分的熔
深较浅。对焊条来说，在引弧后的2s内，焊条药皮未形成大量保护气体，最先熔化的熔滴几乎是在无
保护气氛的情况下过渡到熔池中去的，这种保护不好的熔滴中有很多气体，如果这些熔滴在焊接过程
中得不到二次熔化，气体就会残留在焊道中形成气孔。　　为解决熔深太浅的问题，可在引弧后拉长
电弧，使电弧对端头有预热作用，然后适当缩短电弧进行正式焊接。　　为减少气孔，可将前几滴熔
滴甩掉。操作中的直接方法是采用跳弧焊，即电弧有规律地瞬间离开熔池，甩掉熔滴，但焊接电弧并
未中断。另一种间接方法是采用引弧板，即在焊前装配一块金属板，从这块板上开始引弧，焊后割掉
。采用引弧板不但保证了起头处的焊接质量，还能使焊接接头始端获得正常尺寸的焊缝，常在焊接重
要结构时采用。
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