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前   言

为推动焊工行业职业培训和职业技能鉴定工作的开展 , 在焊工从业人员中

推行国家职业资格证书制度 , 劳动和社会保障部中国就业培训技术指导中心在

完成 《国家职业标准———焊工》 制定工作的基础上 , 组织参加标准编写的专家

及其他有关专家 , 编写 《国家职业资格培训教程———焊工》。

《教程》 紧贴标准 , 内容上力求体现“以职业活动为导向 , 以职业技能为核

心”的指导思想 , 突出职业培训特色 ; 结构上 , 《教程》 是针对本职业的职业活

动的领域 , 按照模块化的方式 , 分初级、中级、高级、技师、高级技师五个等

级进行编写的。《教程》 的章对应于 《标准》 的“职业功能”, 节对应于 《标准》

的“工作内容”, 节中阐述的内容对应于 《标准》 的“技能要求”和“相关知

识”的内容。另外 , 针对标准中的“基本要求”, 还专门编写了 《焊工 (基础知

识)》 一书 , 内容涉及焊工职业道德、识图知识、金属热处理与金属材料知识、

电工基本知识、化学基本知识、冷加工基础知识、焊接概述、安全保护和环境

保护知识。

本 《教程》 适用于焊工的初、中、高、技师、高级技师培训 , 是焊工职业

技能鉴定的指定辅导用书。

本 《教程》 由于淑香、王承福、闫玉芹、苏立昭、张士相、杨鸿均、赵桂

兰编写 , 王承福、闫玉芹副主编 , 张士相主编 ; 张远温主审。由于时间仓促 ,

不足之处在所难免 , 欢迎提出宝贵意见和建议。

劳动和社会保障部中国就业培训技术指导中心
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第一章  焊工职业道德

学习目标 : 通过学习职业道德基本知识和掌握职业道德基本规范及焊工职业守则 , 焊工

应树立良好的职业道德观念。

  一、职业道德基本知识

1 . 职业道德的基本概念

职业道德是社会道德要求在职业行为和职业关系中的具体体现 , 是整个社会道德生活的

重要组成部分。职业道德就是从事一定职业的人们在工作或劳动过程中所应该遵守的、与其

职业活动紧密联系的道德规范和原则的总和。职业道德的内容很丰富 , 它包括职业道德意

识、职业道德守则、职业道德行为规范 , 以及职业道德培养、职业道德品质等内容。

职业道德反映着某种职业的特殊要求。它是人们履行本职工作的时候 , 从思想到行动应

该遵守的准则 , 同时也是各个行业在道德方面对社会应尽的责任和义务。焊工职业道德是指

从事焊工职业的人员在完成焊接及有关的各项劳动过程中 , 从思想到工作行为所必须遵守的

焊接劳动的道德规范和行为准则。

2 . 职业道德的意义

(1) 有利于推动社会主义物质文明和精神文明建设  从事职业活动的人们自觉遵守职业

道德 , 将规范人们的职业活动和行为 , 可以极大程度地推动整个社会的物质创造活动。同

时 , 良好的职业道德创造良好的社会秩序 , 提高人们的思想境界 , 为树立社会良好的道德风

尚奠定了坚实基础 , 促进了社会主义精神文明建设。

(2) 有利于行业、企业建设和发展  行业的从业人员遵守职业道德 , 对行业的发展影响

巨大。不断提高行业的道德标准 , 将是行业自身建设和发展的客观要求。促进企业经营管理、

提高经济效益需要充分发挥企业中每个职工的劳动积极性、能动性。这要求广大职工自觉遵

守职业道德 , 从思想和行动上全身心投入工作当中 , 产生对企业的凝聚力和推动力。职业道德

还可以保障企业的发展按照正常的轨道前进 , 使企业获得良好的经济效益和社会效益。

(3) 有利于个人的提高和发展  职业人员应该树立良好的职业道德 , 遵守职业守则 , 安

心本职工作 , 勤奋钻研本职业务 , 才能提高自身的职业能力和素质。在市场经济条件下 , 高

素质的劳动者向高效益的企业流动 , 是社会发展的必然趋势。只有树立良好的职业道德 , 不

断提高职业技能 , 劳动者才能够在劳动市场优胜劣汰的竞争中立于不败之地。

3 . 职业道德的特点

(1) 职业道德是社会主义道德体系的重要组成部分  由于每个人的职业与人民、国家、

社会主义的利益密切相关 ; 每个工作岗位、每一次职业行为 , 都包含着如何处理个人与国

家、个人与集体关系的问题 , 因此 , 职业道德是社会主义道德体系的重要组成部分。

(2) 职业道德的重要内容是树立全新的社会主义劳动态度  职业道德的本质就是在社会
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主义市场经济条件下 , 鼓励每个劳动者通过诚实的劳动 , 在改善自己生活的同时 , 为增进社

会共同利益而劳动 , 为建设国家而劳动。劳动既是为个人谋生 , 也是为社会服务 , 劳动的双

重含义产生了全新的劳动态度 , 具有崇高的职业道德价值。

  二、职业道德的基本规范

1 . 爱岗敬业 , 忠于职守

任何一种道德都从一定的社会责任出发。在个人履行对社会责任的过程中 , 培养相应的

社会责任感 , 从长期的良好行为和规范中建立起个人的道德。因此 , 职业道德首先要从爱岗

敬业、忠于职守的职业行为规范开始。爱岗敬业就是提倡“干一行 , 爱一行”的精神。忠于

职守 , 就是要求把自己职业范围内的工作做好 , 合乎质量标准和规范要求 , 能够完成应承担

的任务。

2 . 诚实守信 , 办事公道

信誉是企业在市场经济中赖以生存的重要依据 , 而良好的产品质量和服务是企业信誉的

基础。企业的员工必须在职业活动中以诚实守信的职业态度 , 为企业、社会创造优质的产

品 , 提供优质的服务。办事公道是指在利益关系中正确地处理好国家、企业、职工个人、他

人 (消费者 ) 的利益关系。要始终以国家、人民的利益为最高原则 , 以社会主义事业利益为

最高原则 , 不徇私情 , 不谋私利 , 维护国家、人民的利益。在工作中 , 要以处理好企业和个

人的利益关系 , 做到个人服从集体 , 保证个人利益和集体利益相统一。

3 . 服务群众 , 奉献社会

在社会主义社会 , 每个人都有权力享受他人的职业服务 , 同时每个人也都承担为他人提

供职业服务、为社会做贡献的义务。企业就是在为社会、为大众努力创造丰富的物质环境 ,

提供优质的产品和服务 , 而企业中工作的每个人从事的工作也是为这个目标努力。

4 . 遵纪守法 , 廉洁奉公

法律法规、政策和各种规章制度 , 都是按照事物发展规律制定出来的约束人的行为规

范。从事职业活动的人 , 既要遵守国家的法律法规和政策 , 又要自觉遵守和职业活动、行为

有关的制度和纪律 , 如劳动纪律、安全操作规程 , 才能很好地履行岗位职责 , 完成企业分派

的任务。廉洁奉公强调的是要求从业人员公私分明 , 不损害国家和集体的利益 , 不在自己的

工作岗位上谋取私利。这是每个人应该具备的基本道德品质。

  三、焊工职业守则

1 . 遵守国家法律、法规与政策和企业的有关规章制度。

2 . 爱岗敬业 , 忠于职守 , 认真、自觉地履行各项职责。

3 . 工作认真负责 , 严于律己 , 吃苦耐劳。

4 . 刻苦钻研业务 , 重视岗位技能训练 , 认真学习专业知识 , 努力提高劳动者素质。

5 . 谦虚谨慎 , 团结合作 , 主动配合工作。

6 . 严格执行焊工工艺文件和岗位规程 , 重视安全生产 , 保证产品质量。

7 . 坚持文明生产 , 创造一个清洁、文明、适宜的工作环境 , 塑造良好的企业形象。
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第二章  识 图 知 识

学习目标 : 通过机械识图知识的学习 , 培养焊工的空间想像能力和构思能力 , 掌握机械

工程图纸识读的基本方法。

第一节  制图的一般规定

国家标准《机械制图》 是一项基础性的技术标准 , 是绘图和读图的准则。了解机械图必

须首先学习有关规定。

  一、图纸幅面及格式 (GB�/T 14689—93)

1 . 图纸幅面尺寸

为了便于图纸的绘制、使用和保管 , GB�/T 14689—93 规定绘制技术图样时 , 应优先采用

表 2—1 所规定的基本幅面。

表 2—1 图纸的基本幅画及图框尺寸 mm

幅面代号 A0 VA1 �A2 �A3 �A4 N

宽 ( B )×长 ( L) 841 �×1 189 594 ?×841 420 }×594 297 �×420 210 �×297

边框

c 10 �5 �

a 25 �

e 20 �10 (

2 . 图框格式

在图纸上必须用粗实线画出图框 , 其格式分为不留装订边和留有装订边两种 , 但同一产

品的图样只能采用一种格式。不留装订边的图纸 , 其图框格式如图 2—1 所示 ; 留有装订边

的图框格式如图 2—2 所示。

  二、比例

图的比例是图样中图形与其实物相应要素的线性尺寸之比。

需要按比例绘图时 , 应从 GB�/T 14690—93 规定的系列中选取适当的比例。规定的比例

见表 2—2。
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图 2—1  不留装订边的图框格式

图 2—2  留有装订边的图框格式

表 2—2 规 定 的 比 例

与实物相同 1  ∶1

缩小的鄙例 1 �∶1 �. 5 1∶2 1∶2 �. 5  1∶3 1∶4 1∶5 1∶10 n 1∶1 �. 5×10 n 1∶2×10 n 1∶2 :. 5×10 n 1∶5×10n

放大的比例 2 �∶1       2 �. 5∶1       4∶1       5∶1       ( 10× n)  ∶1

  注 : n 为正整数。

为了从图上直接反映实物的大小 , 绘图时应尽量采用 1∶1 的比例。但因各种机件大小与

结构千差万别 , 所画图形需根据实际情况放大或缩小。图形不论放大或缩小 , 在标注尺寸

时 , 应按机件实际尺寸标注 , 与图形比例无关。

  三、图线及其画法 (GB�/T 17450—1998 )

图纸中的图形是由各种图线构成的。GB�/T 17450—1998 规定了各种图线的名称、形式、

代号、宽度以及在图纸中的一般应用 , 如表 2—3 和图 2—3 所示。

同一图纸中同类图线的宽度应基本一致。虚线、点划线及双点划线的线段长度和间隔应

各自大致相等。绘制图线的注意事项如图 2—4 所示。
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表 2—3 图 线 规 格

图线名称 图线形式及代号 图线宽度 应用举例

粗实线 b 可见轮廓线

细实线 约 b�/3 �尺寸线、尺寸界线、剖面线

波浪线 约 b�/3 �断裂处的边界线、视图和剖视的分界线

双折线 约 b�/3 �断裂处的边界线

虚线 约 b�/3 �不可见轮廓线

细点划线 约 b�/3 �轴线、对称中心线

粗点划线 b 有特殊要求的线或表面的表示线

双点划线 约 b�/3 �相邻辅助零件的轮廓线、极限位置的轮廓线

图 2—3  各种图线应用举例

·5·



图 2—4  对称中心线的画法与图线在相交、相切处的画法

a) 正确画法  b ) 错误画法

第二节  投影的基本原理

  一、投影的基本知识

通常把空间物体的形状在平面上表达出来的方法称为投影法。投影法通常分为两大类 :

中心投影法 , 即投影线从投影中心发出 , 交于一点 , 如图 2—5 所示。平行投影法 , 即投影

中心移至无限远 , 投影线互相平行 , 而投影线垂直投影面 , 在投影面上得到的投影称为正投

影 , 如图 2—6 所示。由于用正投影法可以获得物体的真实形状 , 且绘制方法也较简单 , 已

成为机械制图的基本原理和方法。

图 2—5  中心投影法 图 2—6  平行投影法———正投影

  二、三视图

图 2—7a 表示两个不同形状的物体 , 在两个投影面上的投影却相同 , 这说明仅有两个投
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图 2—7  三视图的示意图

a) 两个投影面投影  b) 三个投影面的三视图

影不一定能准确表达物体的形状。因此为了完全、准确地表达物体的形状 , 经常把物体放在

三个互相垂直的平面组成的投影体系中 , 如图 2—7b所示 , 这样就得到物体的三面投影。

1 . 三视图的形成

(1) 物体在三投影面体系中的投影  将物体放在三个互相垂直的投影面组成的三投影面

体系中 , 如图 2—8a 所示。物体的下面是水平投影面 , 用 H 表示 , 简称 H 面 , 按正投影法

向各投影面投影 , 物体在 H面上的投影称为物体的水平投影 ; 物体的后面有一个垂直于 H

面的投影面 , 为正投影面 , 用 V表示 , 简称 V面 , 物体在 V面上的投影称为物体的正面投

影 ; 物体的右边同时垂直于 H、 V面的投影面是侧面投影面 , 用 W表示 , 简称 W面 , 物体

在 W面上的投影称为物体的侧面投影。

(2) 在机械制图中 , 通常把人的视线当作互相平行的投影线 , 物体的正面投影称为主视

图 , 物体的水平投影称为俯视图 , 物体的侧面投影称为侧视图 (或左视图 ) , 如图 2—8c 所

示。在图中可见的轮廓线画成粗实线 , 不可见的轮廓线画成虚线。国家标准规定 , 正面投影

保持不动 , 把 H面向下转 90°, 把 W面向后转 90°, 使主、俯、左视图位于同一平面上 , 即

形成三视图 , 如图 2—8b、图 2—8c、图 2—8d 所示。

2 . 三视图的投影规律

三个视图的位置关系规定不能变动 , 三个视图的名称不必标出 , 三个投影面的线框不

画 , 各视图之间的距离可根据具体情况而定 , 如图 2—8d所示。从物体的三视图可以看出 :

主视图确定了物体上、下、左、右四个不同部位 , 反映了物体的高度和长度 ;

俯视图确定了物体前、后、左、右四个不同部位 , 反映了物体的宽度和长度 ;

左视图确定了物体前、后、上、下四个不同部位 , 反映了物体的高度和宽度。

由此可得出下列投影规律: 主、俯视图长对正; 主、左视图高平齐 ; 俯、左视图宽相等。

3 . 三视图的作图方法和步骤

画物体的三视图时 , 应遵循正投影法的基本原理及三视图的投影关系 , 现以图 2—9 所

示的弯板为例 , 说明作图的方法和步骤。

(1) 分析形体的形状  弯板可看成由底板和竖板组成。其中底板左端中部切去了一个方
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图 2—8  三视图的形成

a) 三投影面体系  b) 旋转水平及侧投影面  c ) 展开投影面  d) 三视图

槽 , 竖板上部前后方向各切去一个角 (见图 2—9a)。

(2) 选择主视图  首先将弯板正放 , 使弯板上有尽可能多的表面平行或垂直于投影面。

然后选择能反映弯板形状特征的方向作为主视图的投影方向 , 并考虑使其余两上视图简单易

画 , 虚线少 (见图 2—9a)。图 2—9a中主视图确定后 , 俯视图和左视图也就随之确定了。

(3) 作图

1) 画作图基准线 (如中心线、对称线及某些边线 ) , 如图 2—9b 所示。

2) 画弯板的三视图时 , 可暂不考虑物体上的开槽与切角 , 而先画出完整的底板和竖板。

首先从主视图开始 , 按视图的三等关系将三个视图结合起来绘制。画各组成部分表面的投影

时 , 应首先画出投影具有真实性或积聚性的表面 (见图 2—9c)。

3) 作图  画左端方槽的三面投影 (见图 2—9d)。由于构成方槽的三个平面的水平投影

都有积聚性 , 反映了方槽的形状特征。可首先画出方槽的水平投影 , 再按视图的三等关系画

出其余两个投影。

4) 画右边两个切角的三面投影 (见图 2—9e)。由于弯板被切掉两个角后所形成的平面

垂直于侧面 , 所以 , 应先画其侧面投影 , 再按视图的三等关系画出其余两个投影。
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图 2—9  三视图的作图步骤

a) 分析物体形状 , 选择主视图  b) 画作图基准线  c ) 画弯板 (由底板和竖板组成 ) 的三视图

d) 画左端方槽的三面投影 (先画水平投影 )  e ) 画右边切角的三面投影 (先画侧面投影 )

f) 描粗加深 , 完成三视图

5) 检查底稿 , 擦去多余图线 , 按规定线型描深加粗 , 完成三视图 (见图 2—9f)。

  三、剖视图

1 . 剖视的概念

当表达机件内部结构时 , 在视图上会出现较多的虚线 , 给识图、绘图带来不便。国家标

准中规定用剖视的方法来表达机件的内部结构形状。剖视是假想用剖切面剖开机件 , 将处在

观察者和剖切面之间的部分移去 , 而将其余部分向投影面投影 , 所得的图形称为剖视图。几

种常见的剖视图的识读见表 2—4。

2 . 看剖视图的要点

(1) 找剖切面位置。剖切面位置常常选择机件的对称平面或某一轴线。
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表 2—4 常 见 的 剖 视 图

序号
剖视
名称
剖切平面与
剖切方法

立体图 剖视图 标注 识读说明

1 �

全

剖
视

 单 一 剖
切面 , 且剖
切 面 平 行

某 一 基 本
投影面

 一 般 应

标 剖 切 位
置线、剖视
图 名 称 和
投影方向 ;

有 直 接 投
影 关 系 时

可 省 略 箭
头 ;当剖面
通 过 对 称
面 且 有 直
接 投 影 关
系 时 可 省

略标注

 找 剖切 位
置对剖视图 ,

通过 对剖 视
图的 识读 弄
清零 件内 部

结构形状。多
用于 外形 简
单、内形复杂
的零件

 单 一 剖
切面 , 用斜
剖 的 剖 切

方法

 需 标 剖
切位置、投
影 方 向 和
剖 视 图 名

称

 读图时 应
找 剖切位 置
和投影方向 ,

用 于倾斜 部

位 的内形 表
达

 几 个 平
行剖切面 ,

阶 梯 剖 切
法

 一 般 需
标 剖 切 位

置、投影方
向 和 剖 视
图名称。当
视 图 间 有
直 接 投 影
对 应 关 系

时 可 省 略
箭头 , 阶梯
的 转 折 处
也 标 有 剖
切位置线

 看 清剖 切
位置 , 想像零
件内形 , 剖切
面转 折处 没
有轮廓线。多
用于 零件 结

构呈 阶梯 状
分布的情况

 两 相 交
剖切面 , 旋
转剖切法

 需 标 剖
切位置、投

影 方 向 和
剖 视 图 名
称 , 在两平
面 的 相 交
处 也 要 标
剖 切 位 置

线

 找 剖切 位
置、投 影 方
向 ,注意倾斜

剖切 面是 旋
转到 与基 本
投影 面平 行
后画 出的 零
件内部结构。
多用于轮、盘

类零 件的 内
形表达
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续表

序号
剖视
名称
剖切平面与
剖切方法

立体图 剖视图 标注 识读说明

2 �

半
剖
视
图

 单 一 剖
切面 , 剖切
面 处 于 对
称面位置 ,

去 掉 剖 面
前 部 分 的

一半

 标 注 与
全 剖 视 图
第 一 种 剖
切法相同

 根据剖 切
位 置看剖 视
图 ,注意这是

一 半表示 外
形 ,一半表示
内 形的组 合
图 形。表 示
外 形的那 部
分没有虚线 ,

表 示内形 的
那 部分没 有
外形轮廓线

3 �

局
部
剖
视
图

 单 一 剖
切面 , 在零
件 需 要 处
剖局部

 通 常 不
加 任 何 标
注

 局部剖 画

在视图里 , 说
明 零件局 部
内形 , 用波浪
线 表示剖 视
与 外形的 分
界 ,并画有剖

面符号

(2) 明确剖视图是机件剖切后的可见轮廓的投影。

(3) 看剖面符号。当图中的剖面符号是与水平方向成 45°的细实线时 , 则知机件是金属

材料。其他材料的剖面符号见表 2—5。

(4) 剖视图上通常没用虚线。

3 . 剖视图标注

一般应在剖视图上方用字母标注出剖视图的名称“×—×”, 若在同一张图上有若干个

剖视图时 , 其名称的字母不得重复。在相应的视图上用剖切符号表示剖切位置 , 用箭头表示

投影方向并注上同样的字母 , 见表 2—4。

4 . 常见的剖视图

常见的剖视图有全剖视图、半剖视图和局部剖视图 , 见表 2—4。

(1) 全剖视图  用剖切面 (一个或几个 ) 完全地剖开机件所得的剖视图 , 称为全剖视

图。不同的剖切平面的个数和位置可分别得到斜剖视图、阶梯剖视图和旋转剖视图。

(2) 半剖视图  当机件具有对称平面时 , 在垂直于对称平面的投影面上投影所得的图

形 , 可以对称中心线为界 , 一半表达外形 , 一半表达内形 , 这种一半剖视一半视图的组合图

形称为半剖视图。

(3) 局部剖视图  用剖切面局部地剖开机件 , 表达其内部结构 , 并以波浪线分界以示剖

切范围 , 这种剖视图称为局部剖视图。

·11·



  表 2—5 剖 面 符 号

 金属材料 (已有规定剖面符号者

除外 )
木质胶合板 (不分层数 )

线圈绕组元件 基础周围的泥土

 转子、电枢、变压器、电抗器等

的叠钢片
混凝土

 非金属材料 (已有规定剖面符号

者除外 )
钢筋混凝土

 型砂、填 砂、粉末 冶金、砂 轮、

陶瓷刀片、硬质合金刀片等
砖

玻璃及供观察用的其他透明材料 格网 (筛网、过滤网等 )

木材

纵剖面

横剖面

液体

第三节  常用零部件的画法及代号标注

  一、轴

轴类零件的基本形状为同轴回转体 , 在轴上通常带有键槽、销孔、退刀槽等局部结构。

轴套类零件主要在车床上加工。

图 2—10 所示为一个轴的零件图。其主视图按形状特征及加工位置原则将轴线水平放置

画出 , 加上标注轴的各部分直径尺寸时 , 数字前面有直径符号�, 即可表示出该轴的基本形
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