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《焊工技能训练》

前言

劳动和社会保障部教材办公室组织编写的机械类专业96新版教材自出版以来，为满足中等职业技术学
校教学及相关职业培训发挥了重要作用，受到了广大师生的好评。但是，随着改革开放的不断深入和
社会主义市场经济的迅速发展，社会及企业对技能人才的知识与技能结构提出了更新、更高的要求，
职业教育的理念、模式也在不断地改革与创新。为适应培养21世纪技能人才的需要，满足全国中等职
业技术学校机械类专业教学，我们组织有关专家对机械类专业96新版教材进行了全面修订，修订后的
教材包括：《车工工艺学（第四版）》《车工技能训练（第四版）》《钳工工艺学（第四版）》《钳
工技能训练（第四版）》《机修钳工工艺学（第二版）》《机修钳工技能训练（第二版）》《铣工工
艺学（第三版）》《铣工技能训练（第三版）》《焊工工艺学（第三版）》《焊工技能训练 （第三版
）》《电焊工工艺学（第二版）》《电焊工技能训练（第二版）》《冷作工工艺学（第三版）》《冷
作工技能训练（第三版）》。在本套教材的编写过程中，我们始终坚持了以下几个原则：以学生就业
为导向，以企业用人标准为依据。在专业知识的安排上，紧密联系培养目标的特征，坚持够用、实用
的原则，摈弃 “繁难偏旧”的理论知识，同时，进一步加强技能训练的力度，特别是加强基本技能与
核心技能的训练。在考虑各地办学条件的前提下，力求反映机械行业发展的现状和趋势，尽可能多地
引入新技术、新工艺、新方法、新材料，使教材富有时代感。同时，采用最新的国家技术标准，使教
材更加科学和规范。遵从中等职业技术学校学生的认知规律，力求教学内容为学生“乐学”和“能学
”。在结构安排和表达方式上，强调由浅入深，循序渐进，强调师生互动和学生自主学习，并通过大
量生产中的案例和图文并茂的表现形式，使学生能够比较轻松地学习。为了方便教学，工艺学教材还
配有习题册及答案、教学参考书，有的教学参考书还配有机械教学多媒体素材（光盘）。本套教材的
编写工作得到了北京、山东、河南、陕西、辽宁、湖南、福建、四川等省劳动和社会保障厅及有关学
校的支持和帮助，对此我们表示衷心的感谢。《焊工技能训练（第三版）》主要内容有：焊接劳动保
护和安全检查，焊条电弧焊，埋弧焊、气体保护焊及其他焊割，气焊、气割及钎焊，钳工基本操作，
冷作工基本操作等。《焊工技能训练（第三版）》由冯明河主编，朱明亮、张顺纪、李学录参加编写
；张龙海审稿。
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《焊工技能训练》

内容概要

《焊工技能训练》主要内容有：焊接劳动保护和安全检查，焊条电弧焊，埋弧焊、气体保护焊及其他
焊割，气焊、气割及钎焊，钳工基本操作，冷作工基本操作等。
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《焊工技能训练》

书籍目录

单元一 焊接劳动保护和安全检查（1）课题一 焊接劳动保护（1）课题二 焊接安全检查（3）单元二 焊
条电弧焊（6）课题一 平敷焊（6）课题二 板对接平焊（15）课题三 板对接立焊（24）课题四 板对接
横焊（30）课题五 板对接仰焊（35）课题六 固定管焊（41）课题七 角接接头焊（52）课题八 固定管
板焊（61）课题九 复合训练（一）（71）单元三 埋弧焊、气体保护焊及其他焊割（78）课题一 埋弧焊
（78）课题二 二氧化碳气体保护焊（96）课题三 手工钨极氩弧焊（113）课题四 等离子弧焊接与切割
（124）课题五 电阻焊（133）课题六 复合训练（二）（138）单元四 气焊、气割及钎焊（144）课题一 
气焊（144）课题二 气割（155）课题三 氧-乙炔火焰钎焊（160）单元五 钳工基本操作（165）课题一 
金属錾削（165）课题二 金属锯削（170）课题三 金属锉削（172）课题四 金属钻孔（175）单元六 冷作
工基本操作（178）课题一 矫正（178）课题二 展开放样（182）课题三 构件装配（186）
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《焊工技能训练》

章节摘录

插图：4.操作要点及注意事项水平固定管焊接常从管子仰位开始分两半周焊接。为便于叙述，将试件
按时钟面分成两个相同的半周进行焊接，如图2-70所示。先按顺时针方向焊前半周，称前半圈；后按
逆时针方向焊后半周，称后半圈。（1）打底层焊 打底层焊可采用连弧焊手法，也可以采用灭弧焊手
法。运条方法采用月牙形或横向锯齿形摆动。1）连弧焊手法①引弧及起焊在图2-70a所示A点坡口面上
引弧至间隙内，使焊条在两钝边作微小横向摆动，当钝边熔化金属液与焊条熔滴连在一起时，焊条上
送，此时焊条端部到达坡口底边，整个电弧的2／3将在管内燃烧，并形成第一个熔孔。②仰焊及下爬
坡部位的焊接应压住电弧作横向摆动运条，运条幅度要小，速度要快，焊条与管子切线倾角为800。
～850。随着焊接向上进行，焊条角度变大，焊条深度慢慢变浅。在时钟7点位置时，焊条端部离坡口
底边1mm，焊条角度为100。～1500，这时约有1／2电弧在管内燃烧，横向摆动幅度增大，并在坡口两
侧稍作停顿。到达立焊时，焊条与管子切线的倾角为90。。③上爬坡和平焊位的焊接 焊条继续向外带
出，焊条端部离坡口底边约2mm，这时1／3电弧在管内燃烧。
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《焊工技能训练》

编辑推荐

《焊工技能训练》由冯明河主编，朱明亮、张顺纪、李学录参加编写；张龙海审稿。
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