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前言

本书是为满足高等职业院校焊接技术及自动化专业或材料成型与控制技术专业（焊接方向），以及其
他相关专业教学需要而编写的实训教材，亦可作为职业类学校和焊工取证上岗培训、考核的参考书。
在本书的编写过程中始终贯彻以提高实践能力为主的指导思想，遵循专业理论为专业技能服务的基本
原则，根据高等职业教育的特点，适当降低理论深度，强化技能实训，既注重基本技能的训练，更注
重专业技能的训练。
技能训练力求具有针对性、典型性和实用性，以便达到增强学生的就业能力，适应人才市场需求的目
的。
本书面向焊工的岗位要求，按照任务驱动模式编写，主要内容包括焊接常识、焊条电弧焊、钨极氩弧
焊、CO2气体保护焊、埋弧焊、气焊与气割、等离子弧焊接与切割、碳弧气刨八个模块，并以不同的
基础知识和技能训练为小项目。
内容由浅入深，以便各校根据实训要求选取不同的内容。
本书由杨兵兵担任主编，其中模块一由王艳芳编写；模块四、六由邓志博编写；模块八由高章虎编写
；杨兵兵编写其余部分并对全书统稿。
在编写过程中，本书参考了部分同类教材、教学参考书及专业工具书，在此向有关编者致谢。
由于编者知识水平有限，本书难免会有疏漏和欠妥之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书是根据高等职业教育对焊接技术及自动化专业学生实践技能的要求及中华人民共和国原劳动和社
会保障部制定的《焊工国家职业标准》的等级标准编写的。
    本书在扼要介绍各种焊接与切割方法的基础知识、焊接安全知识的基础上，重点介绍焊条电弧焊、
钨极氩弧焊、CO2气体保护焊、埋弧焊、气焊与气割、等离子弧焊接与切割、碳弧气刨的基本操作技
能，并按实际考核项目的要求进行技能操作训练。
    本书可作为高等职业院校焊接及相关专业的实训用书，亦可作为职业类学校和焊工取证上岗培训、
考核的参考。
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书籍目录

模块一 焊接常识  项目一 焊接概念、分类及生产工艺  项目二 焊接接头、坡口及位置  项目三 常见的焊
接缺陷  项目四 焊接安全知识模块二 焊条电弧焊  基础知识  项目一 焊条电弧焊引弧实训  项目二 平敷
焊实训  项目三 板V形坡口平对接焊    项目四 板T形接头横角焊  项目五 板V形坡口立对接焊    项目六 立
角焊  项目七 对接横焊  项目八 板V形坡口对接仰焊    项目九 管水平转动焊  项目十 管对接水平固定全
位置焊  项目十一 管对接垂直固定焊  项目十二 管一板垂直固定俯位焊（插入式）    项目十三 管一板垂
直固定俯位焊（骑坐式）    项目十四 管一板水平固定全位置焊（骑坐式）    项目十五 板一板角接+管
结构件的综合焊接实训模块三 钨极氩弧焊  基础知识  项目一 平敷焊实训  项目二 板对接平焊  项目三 
板对接立焊  项目四 板对接横焊  项目五 板对接仰焊  项目六 管对接水平转动焊  项目七 管对接垂直固
定焊  项目八 管对接水平固定全位置焊  项目九 管一板T形接头垂直俯位焊（骑坐式）  项目十 管一板T
形接头垂直仰位焊（骑坐式）  项目十一 管一板T形接头水平固定全位置焊（骑坐式）模块四 CO2气体
保护焊  基础知识  项目一 CO2气体保护焊平敷焊  项目二 板对接平焊  项目三 T形接头横角焊  项目四 
对接立焊  项目五 对接横焊  项目六 管一板垂直俯位焊（插入式、骑坐式）  项目七 管对接垂直固定焊
（大直径管）  项目八 管对接水平固定全位置焊（大直径管）模块五 埋弧焊模块六 气焊与气割模块七 
等郭绵弧焊接与切割模块八 碳弧气刨附录 焊缝符号举例参考文献
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章节摘录

插图：模块一 焊接常识项目一 焊接概念、分类及生产工艺一、焊接的概念及分类1．焊接的概念在工
业制造中，经常需要将两个或两个以上的被连接件连接在一起。
其连接方式有两种：一种是机械连接，可以拆卸，如螺栓连接、键连接等，如图1一la、b所示；另一
种是永久性连接，不能拆卸，如铆接、焊接等，如图l一1c、d所示。
过去，金属构件的连接主要采用铆接工艺。
自19世纪以来，随着焊接技术的迅速发展及应用，焊接取代了铆接，已成为金属构件的主要加工方法
之一。
其根本原因是焊接与铆接相比，具有显著的优越性，即具有节省材料、结构质量轻、加工与装配工序
简单、接头的致密性好、能承受高压、容易实现机械化和自动化生产、生产率和质量高、劳动条件优
良等特点。
焊接不仅可以连接金属材料，而且可以实现某些非金属材料的永久性连接，如玻璃焊接、陶瓷焊接、
塑料焊接等。
焊接是通过加热或加压，或者两者并用，用或不用填充材料，使工件达到原子结合的一种加工方法。
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编辑推荐

《焊接实训》可作为高等职业院校焊接及相关专业的实训用书，亦可作为职业类学校和焊工取证上岗
培训、考核的参考。
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