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前言

为贯彻《国务院关于大力发展职业教育的决定》以及教育部制订的《国家教育事业发展“十一五”规
划纲要》精神，深化职业教育教学改革，积极推进课程改革和教材建设，满足职业教育发展的新需求
，交通职业教育教学指导委员会汽车运用与维修专业指导委员会组织全国交通职业技术院校的骨干教
师及相关企业的专业人员，编写了本套高等职业教育规划教材，供高等职业院校汽车整形技术专业教
学使用。
本系列教材在组织编写过程中，认真总结了全国交通职业院校多年来的专业教学经验，注意吸收发达
国家先进的职教理念和方法，形成了以下特色：1．推行工学结合的人才培养模式。
汽车整形技术专业建设，从市场调研、职业分析，到专业教学标准、课程标准开发，再到课程方案制
订、教材编写的全过程，都是交通职业院校的教师与相关企业的专业人员一起合作完成的，真正实现
了学校和企业的紧密结合。
本专业的课程也体现了工学结合的本质特征——“学习的内容是工作，通过工作实现学习”。
本专业的核心课程有：《车身结构及附属设备》、《汽车车身测量与校正》、《汽车车身修复技术》
、《汽车车身焊接技术》、《油漆调色技术》、《汽车涂装技术》、《汽车涂装复杂表面处理技术》
。
2．体现任务驱动的课程教学理念。
以职业岗位的典型工作任务为驱动，确定理论与实践一体化的学习任务，按照工作过程组织学习过程
。
每个学习任务既有知识学习，又有技能操作，是工作要求、工作对象、工具、方法与劳动组织方式的
有机整体。
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内容概要

　　《汽车车身焊接技术》是高等职业教育规划教材，是在各高等职业院校积极践行和创新先进职业
教育思想和理念，深入推进“校企合作、工学结合”模式的大背景下，由交通职业教育教学指导委员
会汽车运用与维修专业指导委员会组织编写而成。
　　本教材以汽车车身焊接工作过程为主线，内容主要包括焊接的准备、前纵梁的焊接、后翼子板的
对接焊、车厢地板的搭接焊、后翼子板的塞焊、车身钣金件的电阻点焊、轿车车顶外板的焊接、汽车
水箱的焊接修复、铝板的焊接、车身钣金件的切割，共10个学习任务。
　　《汽车车身焊接技术》主要供高等职业院校汽车整形技术专业教学使用，也可作为车身钣金修复
人员的岗位培训教材或自学用书。
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章节摘录

插图：（7）焊件的清理工作完毕后，要对焊件进行焊接定位，定位时应对尺寸精心测量，同时对周
边的部件进行必要的保护。
（8）在焊前所有准备完工后，应选用与焊件质量要求相匹配的焊炬、焊嘴，一般汽车车身上的焊件
厚度较小，大约在1mm左右，适用于H01—6的焊炬和3号以下的焊嘴，选用合适型号和直径的铜焊条
以及有效铜焊粉进行焊接。
3．铜钎焊焊接施工（1）点火时，先把焊枪的氧气阀松动一下，再开启乙炔气阀进行点火，这样可避
免点燃时黑烟的生成（割枪，则先开启预热氧气阀），如果听到“啪”的响声，说明氧气过大或乙炔
气不纯，应减少氧气量或放出胶管内的不纯乙炔；如果火焰远离焊（割）嘴，说明乙炔气过大，如果
此时加大氧气，则会吹灭火焰，应减少乙炔即可。
（2）根据工件的几何形状和尺寸，选择正确的焊接方法、角度。
（3）焊缝应平稳快速地一次性完成，不允许反复施焊，避免造成焊缝质量下降。
（4）在立焊、横焊、仰焊作业时，应选用比平焊小一号的焊嘴，防止熔滴下垂。
（5）对于撕裂的薄板焊件，应从裂缝的止端处起焊；两块薄板对接焊时，应先进行定位焊，再进行
分段焊接或反向分段焊接，减少热变形。
（6）在气焊铜钎焊操作时，应注意一些技术要领，如：焊件不宜温度过高，焊接速度宜快且一次完
成，不宜反复施焊，否则会造成焊料流失、焊缝不成形、焊缝氧化、脆裂等缺陷。
操作时采用适宜焊料的火焰，先用火焰把铜焊条加热，沾上铜焊粉，随后将火焰转移到焊件上进行加
热，当焊件呈橘红色时，即可把沾有铜焊粉的铜焊条靠近焊缝烧熔，溶在焊缝上，焊条随焊炬火焰向
前移动，并不断加热熔料，及时蘸取焊粉，以形成焊缝。
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编辑推荐

《汽车车身焊接技术》：高等职业教育汽车整形技术专业规划教材
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