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　　本书共１２个单元，主要介绍了焊接的基本原理、焊接方法、焊接设备、先进的焊接方法和

技术、最前沿的焊接方法和技术等方面的焊接技术知识。本书取材基本上源于英、美文献原著，

美国焊机制造厂商文件和国内外全英文的前沿学术资料。内容由浅入深、循序渐进，实用性

很强。

本书可作为高职院校不同基础英语水平的焊接专业学生的教材，也可作为焊接工程技术人员

培养英文资料阅读能力的参考书。
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前　　言
高等职业教育是我国高等教育的重要组成部分，是培养面向生产、建设、管理、服务第

一线需要的具有实践能力和良好职业道德的高技能专门人才，因此专业课教学要加强针对性
和实用性。随着焊接技术的应用日趋广泛，焊接技术的发展日新月异，从事焊接技术的人员
必须掌握先进的焊接技术和新设备的使用等知识，这样英语水平对于专业技术的学习和提高
起着举足轻重的作用。
本书编者已从事多年焊接专业的教学和研究工作，根据高职院校焊接技术及自动化专业

应用型人才培养目标，从高职教育、学生的特点和实际出发，结合专业英语的教学实践来编
写教材。学生在具备一定的焊接专业知识和一定的基础英语的基础上，通过由浅入深地阅读
大量的专业英语内容，获得专业英语阅读能力和英汉转换能力，有助于加深对焊接专业知识
的印象，为今后的工作打下良好的基础。
本书取材基本上源于英、美文献原著、美国焊机制造厂商文件和国内外全英文的前沿学

术资料。全书共１２个单元。每个单元由专业术语、课文、单词和词组、问题、练习和附加
阅读等组成。最初的几个单元对难句进行了分析，后边的单元慢慢放开，使学生能逐渐达到
自己阅读的能力。内容从焊接的基本原理开始谈起，介绍了焊接电弧、焊接方法、焊接设
备、先进的焊接方法和技术、最前沿的焊接方法和技术等方面的焊接技术知识。在教学时，
应以提高学生阅读、理解科技英语的能力为重点。建议用４８学时完成本书的教学工作。
本书由渤海石油职业学院刘松淼编著。广西工业职业技术学院邓开豪主审。在编写过程

中，得到了汤彩萍、徐杰以及其他院校老师的大力支持和热情帮助，在此表示诚挚的谢意。
本书可向订书的院校和老师赠送电子教案、课文翻译和练习参考答案，如有需要，请发

送电子邮件至ｈａｎｑｉｎｇｌｉ＠ｃｉｐ．ｃｏｍ．ｃｎ索取。
由于编者水平所限，加之时间仓促，书中难免有错误和不足之处，恳请广大读者和同行

批评指正。

编者

２００８年３月
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　　犘犪狉狋犅　犚犲犪犱犻狀犵犕犪狋犲狉犻犪犾———犜狔狆犻犮犪犾犛犲狀狋犲狀犮犲狊

　　教学要点：常用句式的翻译

１定语从句 （限制、非限制性定语从句）

２非谓语动词 （动名词、分词、不定式及其短语的各种形式）

３ａｄｊ．和ａｄｖ．的原形、比较级、最高级

４表语从句

５状语从句

６被动语态

７倒装

８强调句式

９ｗｉｔｈ的用法

１０ａｓ的用法

１１ｓｉｎｃｅ的用法

１２ａｌｔｈｏｕｇｈ的用法

　　典型句式：

１Ｔｈｅｓｔｒｅｎｇｔｈｏｆａｓｏｌｄｅｒｅｄｊｏｉｎｔｉｓｒａｔｈｅｒｌｅｓｓｔｈａｎａｊｏｉｎｔｗｈｉｃｈｉｓｂｒａｚｅｄ，ｒｉｖｅｔｅｄｏｒ
ｗｅｌｄｅｄ．

２Ｔｈｅｒｅａｒｅａｎｕｍｂｅｒｏｆｍｅｔｈｏｄｓｏｆｊｏｉｎｉｎｇｍｅｔａｌａｒｔｉｃｌｅｓｔｏｇｅｔｈｅｒ，ｄｅｐｅｎｄｉｎｇｏｎｔｈｅ

１



ｔｙｐｅｏｆｍｅｔａｌａｎｄｔｈｅｓｔｒｅｎｇｔｈｏｆｔｈｅｊｏｉｎｔｗｈｉｃｈｉｓｒｅｑｕｉｒｅｄ［１］．
３Ｔｈｅｓｉｍｐｌｅｓｔｍｅｔｈｏｄｏｆｗｅｌｄｉｎｇｔｗｏｐｉｅｃｅｓｏｆｍｅｔａｌｔｏｇｅｔｈｅｒｉｓｋｎｏｗｎａｓｐｒｅｓｓｕｒｅ

ｗｅｌｄｉｎｇ．
４Ｃａｒｅｍｕｓｔｂｅｔａｋｅｎｔｏｅｎｓｕｒｅｔｈａｔｔｈｅｓｕｒｆａｃｅａｒｅｔｈｏｒｏｕｇｈｌｙｃｌｅａｎｆｉｒｓｔ，ｆｏｒｄｉｒｔｗｉｌｌ

ｗｅａｋｅｎｔｈｅｗｅｌｄ［２］．
５Ｔｈｅｔｗｏｓｈｅｅｔｓｔｏｂｅｓｐｏｔｗｅｌｄｅｄａｒｅｇｒｉｐｅｄｂｅｔｗｅｅｎｃｏｐｐｅｒｅｌｅｃｔｒｏｄｅｓｔｈｒｏｕｇｈ

ｗｈｉｃｈａｈｅａｖｙｃｕｒｒｅｎｔｉｓｐａｓｓｅｄ．
６Ｂｕｔｔｊｏｉｎｔｓａｒｅｐｒｅｐａｒｅｄｆｏｒｈｉｇｈｓｔｒｅｎｇｔｈｓｔｅｅｌｓｂｅｃａｕｓｅｔｈｅｙａｒｅｍｏｒｅｅａｓｉｌｙｉｎｓｐｅｃ

ｔｅｄａｎｄｉｎｖｏｌｖｅｓｉｍｐｌｅｒｓｔｒｅｓｓｐａｔｔｅｒｎｓｔｈａｎｌａｐｊｏｉｎｔｓ．
７Ｇｒａｖｉｔｙａｉｄｓｉｎｐｕｔｔｉｎｇｄｏｗｎｔｈｅｗｅｌｄｍｅｔａｌｉｎｔｏａｆｌａｔｐｏｓｉｔｉｏｎ，ｗｈｉｃｈｉｓｔｈｅｅａｓｉｅｓｔ

ａｎｄｆａｓｔｅｓｔｔｏｅｘｅｃｕｔｅ．
８Ｐｏｌａｒｉｔｙｉｓｔｈｅｑｕａｌｉｔｙｏｆｂｅｉｎｇａｔｔｒａｃｔｅｄｔｏｏｎｅｐｏｌｅａｎｄｒｅｐｅｌｌｅｄｂｙｔｈｅｏｔｈｅｒ．
９Ｔｈｅｒｅｓｕｌｔｉｓｔｈａｔｔｈｅｆｉｌｌｅｒｍｅｔａｌｉｓｇｉｖｅｎｇｒｅａｔｅｒｈｏｌｄｉｎｇｐｏｗｅｒｆｏｒｏｕｔｏｆｐｏｓｉｔｉｏｎ

ｗｅｌｄｉｎｇａｎｄｔｈｅｄｅｐｏｓｉｔｓｃａｎｂｅａｐｐｌｉｅｄｒａｐｉｄｌｙｗｈｉｌｅｔｈｅｂａｓｅｍｅｔａｌｉｓｐｒｅｖｅｎｔｅｄｆｒｏｍｏｖｅｒ
ｈｅａｔｉｎｇ．

１０ Ｗｈｅｎｎｅｅｄｅｄ，ｐｏｌａｒｉｔｙｃａｎｂｅｃｈａｎｇｅｄｂｙｍｏｖｉｎｇｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｃａｂｌｅｓｏｎｔｈｅｔｅｒｍｉ
ｎａｌｓｏｆｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ．

１１Ａｓｉｓｗｅｌｌｋｎｏｗｎ，ａｈｉｇｈｑｕａｌｉｔｙｗｅｌｄｓｈｏｕｌｄｂｅａｓｓｔｒｏｎｇａｓｔｈｅｂａｓｅｍｅｔａｌ．
１２Ｔｈｅａｒｃｉｓｍａｄｅｂｅｔｗｅｅｎｔｈｅｅｌｅｃｔｒｏｄｅｔｉｐａｎｄｔｈｅｍｅｔａｌｂｅｉｎｇｗｅｌｄｅｄ．
１３Ｉｔｉｓｔｈｉｓｐｏｗｅｒｍａｓｓｅｄａｔｔｈｅｐｏｉｎｔｏｆｔｈｅａｒｃｗｈｉｃｈｂｒｉｎｇｓｔｈｅａｒｃｔｏｓｕｃｈａｈｉｇｈ

ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅａｎｄｍａｋｅｓｉｔｓｏｕｓｅｆｕｌｆｏｒｗｅｌｄｉｎｇ．
１４Ｔｈｉｓｉｓｏｎｅｒｅａｓｏｎｗｈｙｔｈｅｉｎｅｒｔｇａｓａｒｃｐｒｏｃｅｓｓｅｓｉｍｐｒｏｖｅｔｈｅｗｅｌｄａｂｉｌｉｔｙｏｆｓｔａｉｎ

ｌｅｓｓｓｔｅｅｌａｎｄａｌｕｍｉｎｉｕｍ．
１５ Ｗｉｔｈｔｈｅａｕｔｏｍａｔｉｃｐｒｏｃｅｓｓｔｈｅｗｅｌｄｓｉｚｅ，ｗｅｌｄｌｅｎｇｔｈ，ｒａｔｅｏｆｔｒａｖｅｌ，ｓｔａｒｔａｎｄ

ｓｔｏｐａｒｅａｌｌｃｏｎｔｒｏｌｌｅｄｂｙｔｈｅｅｑｕｉｐｍｅｎｔ．
１６Ｓｉｎｃｅｔｈｅｒｅｉｓｎｏｆｌｕｘｏｒｓｌａｇａｎｄｖｅｒｙｌｉｔｔｌｅｓｐａｔｔｅｒｔｏｒｅｍｏｖｅ，ｔｈｅｒｅｉｓａｃｏｎｓｉｄｅｒａ

ｂｌｅｓａｖｉｎｇｉｎｔｏｔａｌｗｅｌｄｉｎｇｃｏｓｔ．
１７Ａｌｔｈｏｕｇｈｍａｎｕａｌｃｕｔｔｉｎｇｉｓｕｓｅｄｅｘｔｅｎｓｉｖｅｌｙｆｏｒｓａｌｖａｇｅａｎｄｒｅｐａｉｒｗｏｒｋ，ｍａｃｈｉｎｅ

ｆｌａｍｅｃｕｔｔｉｎｇｐｒｏｖｉｄｅｓｇｒｅａｔｅｒｓｐｅｅｄ，ａｃｃｕｒａｃｙａｎｄｅｃｏｎｏｍｙ．
１８ＯｎｌｙＣＮＣｃｏｎｔｒｏｌｃａｎｆｏｌｌｏｗａｐｒｅｃｉｓｉｏｎｃｏｎｔｏｕｒａｔｔｈｅｓｐｅｅｄｏｆ５２ｔｏ６３５ｃｍ／ｍｉｎ

ｒｅｑｕｉｒｅｄｂｙｐｌａｓｍａａｒｃｍａｃｈｉｎｉｎｇｓｙｓｔｅｍｓ．
１９ Ｗｈｅｎａｍａｔｅｒｉａｌｕｎｄｅｒｔｅｎｓｉｏｎｒｅａｃｈｅｓｔｈｅｌｉｍｉｔｏｆｉｔｓｅｌａｓｔｉｃｓｔｒａｉｎａｎｄｂｅｇｉｎｓｔｏ

ｆｌｏｗｐｌａｓｔｉｃａｌｌｙ，ｉｔｉｓｓａｉｄｔｏｈａｖｅｙｉｅｌｄｅｄ［３］．
２０Ｍｏｖｅｍｅｎｔｏｆｔｈｅｓｐｅｃｉｍｅｎａｔｒｉｇｈｔａｎｇｌｅｓｔｏｔｈｅｐｒｅｖｉｏｕｓｇｒｉｎｄ （ｏｒｐｏｌｉｓｈｉｎｇ）ｗｉｌｌ

ｍａｋｅｉｔｅａｓｉｅｒｔｏｄｅｔｅｃｔｔｈｅｒｅｍｏｖａｌｏｆｍａｒｋｓｌｅｆｔｆｒｏｍｐｒｅｖｉｏｕｓｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ［４］．
ＮｅｗＷｏｒｄｓａｎｄＰｈｒａｓｅｓ
１ｊｏｉｎｔ／ｄｉｎｔ／　ｎ．接头；连接方法；连接处；接缝

２ｒｉｖｅｔ／



ｒｉｖｉｔ／　ｎ．铆钉；ｖ．固定

３ｐｌａｓｍａａｒｃ　等离子弧

４ｃｏｎｔｏｕｒ／



ｋｎｔｕ／　ｎ．轮廓
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Ｎｏｔｅｓ
［１］Ｔｈｅｒｅａｒｅａｎｕｍｂｅｒｏｆｍｅｔｈｏｄｓｏｆｊｏｉｎｉｎｇｍｅｔａｌａｒｔｉｃｌｅｓｔｏｇｅｔｈｅｒ，ｄｅｐｅｎｄｉｎｇｏｎｔｈｅ

ｔｙｐｅｏｆｍｅｔａｌａｎｄｔｈｅｓｔｒｅｎｇｔｈｏｆｔｈｅｊｏｉｎｔｗｈｉｃｈｉｓｒｅｑｕｉｒｅｄ．
连接金属件的方法有许多，其分类方法取决于金属的类型和所要求的焊点的强度。
句中ｄｅｐｅｎｄｉｎｇｏｎｔｈｅｔｙｐｅｏｆｍｅｔａｌａｎｄｔｈｅｓｔｒｅｎｇｔｈｏｆｔｈｅｊｏｉｎｔｗｈｉｃｈｉｓｒｅｑｕｉｒｅｄ是现

在分词短语作状语，起补充说明作用，短语中的 ｗｈｉｃｈｉｓｒｅｑｕｉｒｅｄ是定语从句，修饰ｔｈｅ
ｊｏｉｎｔ。

［２］Ｃａｒｅｍｕｓｔｂｅｔａｋｅｎｔｏｅｎｓｕｒｅｔｈａｔｔｈｅｓｕｒｆａｃｅａｒｅｔｈｏｒｏｕｇｈｌｙｃｌｅａｎｆｉｒｓｔ，ｆｏｒｄｉｒｔ
ｗｉｌｌｗｅａｋｅｎｔｈｅｗｅｌｄ．
要注意确保 （焊件）表面首先完全清洁，因为污物将使焊缝的强度减弱。
句中ｆｏｒ引出了一个原因状语从句。
［３］Ｗｈｅｎａｍａｔｅｒｉａｌｕｎｄｅｒｔｅｎｓｉｏｎｒｅａｃｈｅｓｔｈｅｌｉｍｉｔｏｆｉｔｓｅｌａｓｔｉｃｓｔｒａｉｎａｎｄｂｅｇｉｎｓｔｏ

ｆｌｏｗｐｌａｓｔｉｃａｌｌｙ，ｉｔｉｓｓａｉｄｔｏｈａｖｅｙｉｅｌｄｅｄ．
当材料在拉力的作用下而达到它的弹性应变极限时，开始产生塑性流变，这就叫屈服。
句中ｉｔ作形式主语，ｗｈｅｎ引导的状语从句作真正的主语。
［４］Ｍｏｖｅｍｅｎｔｏｆｔｈｅｓｐｅｃｉｍｅｎａｔｒｉｇｈｔａｎｇｌｅｓｔｏｔｈｅｐｒｅｖｉｏｕｓｇｒｉｎｄ （ｏｒｐｏｌｉｓｈｉｎｇ）ｗｉｌｌ

ｍａｋｅｉｔｅａｓｉｅｒｔｏｄｅｔｅｃｔｔｈｅｒｅｍｏｖａｌｏｆｍａｒｋｓｌｅｆｔｆｒｏｍｐｒｅｖｉｏｕｓｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ．
试样以垂直于前一道工序方向进行研磨或抛光，这样做可以更容易检验前一道工序 （研

磨或抛光）残留划痕的去除情况。
句中ｉｔ作形式宾语，动词不定式ｔｏｄｅｔｅｃｔｔｈｅｒｅｍｏｖａｌｏｆｍａｒｋｓｌｅｆｔｆｒｏｍｐｒｅｖｉｏｕｓｐｒｏ

ｃｅｓｓｉｎｇ作真正的宾语。

Ｅｘｅｒｃｉｓｅｓ
ⅠＴｒａｎｓｌａｔｅｔｈｅｆｏｌｌｏｗｉｎｇｗｏｒｄｓｉｎｔｏＥｎｇｌｉｓｈ．
１焊接 ２熔焊

３埋弧焊 ４钨极惰性气体保护电弧焊

５压焊 ６钎焊

ⅡＴｒａｎｓｌａｔｅｔｈｅｆｏｌｌｏｗｉｎｇｓｅｎｔｅｎｃｅｓｉｎｔｏＣｈｉｎｅｓｅ．
１ Ｍａｔｅｒｉａｌｌｅｓｓｔｈａｎ０２５ｍｍｔｈｉｃｋｉｓｕｓｕａｌｌｙｌａｐｐｅｄ，ｔｈｉｃｋｅｒｍａｔｅｒｉａｌｉｓｃｏｍｍｏｎｌｙ

ｂｕｔｔｅｄ．
２ＰｏｌａｒｉｔｙｉｓｉｍｐｏｒｔａｎｔｂｅｃａｕｓｅｉｎＤＣｗｅｌｄｅｒｓｔｈｅｆｌｏｗｏｆｃｕｒｒｅｎｔ，ｗｈｉｃｈｉｓｉｎｏｎｅｄｉ

ｒｅｃｔｉｏｎｏｎｌｙ，ｍｕｓｔｂｅｃｈａｎｇｅｄｆｏｒｓｏｍｅｗｅｌｄｉｎｇｏｐｅｒａｔｉｏｎｓ．
３Ｉｔｉｓｎｅｃｅｓｓａｒｙｔｏｑｕｉｃｋｌｙｆｒｅｅｚｅｔｈｅｆｉｌｌｅｒｍｅｔａｌｔｏｈｅｌｐｈｏｌｄｔｈｅｍｏｌｔｅｎｍｅｔａｌｉｎｐｏｓｉ

ｔｉｏｎａｇａｉｎｓｔｔｈｅｆｏｒｃｅｏｆｇｒａｖｉｔｙ．
４Ｉｔｉｓａｌｗａｙｓｎｅｃｅｓｓａｒｙｆｏｒｗｅｌｄｅｒｓｔｏｈａｖｅｔｈｅｋｎｏｗｌｅｄｇｅａｂｏｕｔｔｈｅｅｌｅｃｔｒｉｃａｒｃ．
５Ｂｅｓｉｄｅｓ，ｔｈｅｒｅａｒｅｏｔｈｅｒａｄｖａｎｔａｇｅｓｔｏｂｅｏｂｔａｉｎｅｄｂｙｃｏａｔｉｎｇｅｌｅｃｔｒｏｄｅｓ，ｓｕｃｈａｓｉｍ

ｐｒｏｖｅｄｗｅｌｄａｐｐｅａｒａｎｃｅ，ｅａｓｉｅｒａｒｃｓｔｒｉｋｉｎｇａｎｄｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅ，ｂｅｔｔｅｒｐｅｎｅｔｒａｔｉｏｎｃｏｎｔｒｏｌａｎｄ
ｉｍｐｒｏｖｅｄｗｅｌｄｘｒａｙｑｕａｌｉｔｉｅｓ．

６Ｉｔｉｓｔｈｅｒｅｓｕｌｔｏｆｔｈｅｓｕｃｃｅｓｓｆｕｌｅｆｆｏｒｔｏｆａｎｅｌｅｃｔｒｉｃｃｕｒｒｅｎｔｔｏｊｕｍｐａｃｒｏｓｓａｎａｉｒｇａｐ
ｏｒｏｔｈｅｒｇａｓｉｎｔｒｏｄｕｃｅｄｉｎｉｔｃｉｒｃｕｉｔ．

７Ｉｔｉｓｆｏｒｔｈｉｓｐｕｒｐｏｓｅｔｈａｔａｌｕｍｉｎｉｕｍａｎｄｂｅｒｙｌｌｉｕｍａｒｅｕｓｅｄｔｏｍａｋｅａｉｒｃｒａｆｔｓａｎｄ

３



ｒｏｃｋｅｔｓ．
８Ｔｈｅｉｏｎｉｚｅｄｇａｓ，ｗｈｉｃｈｃｏｎｔａｉｎｓｅｑｕａｌｎｕｍｂｅｒｓｏｆｐｏｓｉｔｉｖｅｉｏｎｓ（离子）ａｎｄｅｌｅｃｔｒｏｎｓ，

ｉｓｋｎｏｗｎａｓｐｌａｓｍａ．
９Ａｌｔｈｏｕｇｈｔｈｅａｂｓｏｒｐｔｉｏｎｏｆｎｅｕｔｒｏｎｓ（中子）ｂｙｍａｔｔｅｒｉｓｃｏｍｐａｒａｂｌｅｗｉｔｈｔｈａｔｏｆ

ｈｉｇｈｅｎｅｒｇｙＸｒａｙｓｏｒｇａｍｍａｒａｙｓ，ｔｈｅｒｅｌａｔｉｖｅａｂｓｏｒｐｔｉｏｎｂｙｖａｒｉｏｕｓｅｌｅｍｅｎｔｓｉｓｑｕｉｔｅｄｉｆ
ｆｅｒｅｎｔ．

１０Ｃｏｎｓｅｑｕｅｎｔｌｙ，ｃｒｅｅｐ（蠕变）ｉｓｇｅｎｅｒａｌｌｙｏｆｃｏｎｃｅｒｎｗｉｔｈｍａｔｅｒｉａｌｓｓｕｂｊｅｃｔｅｄｔｏｅｌｅ
ｖａｔｅｄｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓａｎｄｉｓａｌｏｎｇｔｉｍｅｅｆｆｅｃｔ．

１１ Ａｄｉｆｆｅｒｅｎｔｍｅｔｈｏｄ，ｋｎｏｗｎａｓｓｐｏｔｗｅｌｄｉｎｇ，ｉｓｕｓｕａｌｌｙｅｍｐｌｏｙｅｄｆｏｒｗｅｌｄｉｎｇ
ｓｈｅｅｔｓｍｅｔａｌｔｏｇｅｔｈｅｒ．

１２Ｍｅｔａｌｓｏｆｌｏｗｅｌｅｃｔｒｉｃａｌｒｅｓｉｓｔａｎｃｅｗｉｌｌｂｅｄｉｆｆｉｃｕｌｔｔｏｓｐｏｔｗｅｌｄ．
１３Ｔｈｅｈｅａｔｆｏｒｆｕｓｉｏｎｗｅｌｄｉｎｇｉｓｇｅｎｅｒａｔｅｄｉｎｓｅｖｅｒａｌｗａｙｓ，ｄｅｐｅｎｄｉｎｇｏｎｔｈｅｓｏｒｔｏｆ

ｍｅｔａｌｗｈｉｃｈｉｓｂｅｉｎｇｗｅｌｄｅｄａｎｄｏｎｉｔｓｓｈａｐｅ．
１４Ａｎａｒｃｉｓｓｔｒｕｃｋｂｅｔｗｅｅｎｔｈｅｔｗｏｗｏｒｋ，ａｎｄｔｈｅｈｅａｔｗｈｉｃｈｉｓｇｅｎｅｒａｔｅｄｍｅｌｔｓｔｈｅ

ｍｅｔａｌａｔｔｈｅｗｅｌｄ．
１５Ｔｈｅｓｅｍｅｔｈｏｄｓｏｆｊｏｉｎｉｎｇｍｅｔａｌａｒｅｎｏｒｍａｌｌｙａｄｏｐｔｅｄｆｏｒｓｔｒｏｎｇｐｅｒｍａｎｅｎｔｊｏｉｎｔ．

　　犘犪狉狋犆　犛狌狆狆犾犲犿犲狀狋犪狉狔犚犲犪犱犻狀犵
１Ａｎｏｔｈｅｒａｄｖａｎｔａｇｅｏｆｔｈｅｇａｓｓｈｉｅｌｄｅｄａｒｃｉｓｔｈａｔａｎｅａｔｅｒａｎｄｓｏｕｎｄｅｒｗｅｌｄｃａｎｂｅ

ｍａｄｅｂｅｃａｕｓｅｔｈｅｒｅｉｓｖｅｒｙｌｉｔｔｌｅｓｍｏｋｅ，ｆｕｍｅｓ，ｏｒｓｐａｒｋｓｔｏｃｏｎｔｅｎｔｅｄｗｉｔｈ．
２Ａｐａｒｔｆｒｏｍｔｈｅｓｌｉｇｈｔｌｙｏｘｉｄｉｚｉｎｇｎａｔｕｒｅｏｆｃａｒｂｏｎｄｉｏｘｉｄｅ（ｃｈｅｍｉｃａｌｓｙｓｔｅｍＣＯ２），

ｗｈｉｃｈｉｎｃｒｅａｓｅｓｗｉｔｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅａｓｔｈｅｇａｓｄｉｓｓｏｃｉａｔｅｓ，ｔｈｅｇａｓｗｏｕｌｄａｐｐｅａｒａｔｔｒａｃｔｉｖｅａｓｉｔ
ｉｓｉｎｅｘｐｅｎｓｉｖｅａｎｄｉｎｐｌｅｎｔｉｆｕｌｓｕｐｐｌｙ．

３ＩｆａｒｅａｃｔｉｖｅｇａｓｓｕｃｈａｓＣＯ２ｓｈｉｅｌｄｉｎｇｗａｓｕｓｅｄｗｉｔｈｔｈｅｒｉｍｍｉｎｇｓｔｅｅｌｆｉｌｌｅｒｗｉｒｅ
ｎｏｒｍａｌｌｙｃａｕｓｅｄｆｏｒｆｌｕｘｃｏｖｅｒｅｄｅｌｅｃｔｒｏｄｅｓ，ｔｈｅｗｅｌｄｍｅｔａｌｃｏｎｔａｉｎｅｄｅｘｔｅｎｓｉｖｅｐｏｒｏｓｉｔｙ．

４Ｔｈｅｎｅｅｄｔｏｃｏｍｂａｔｒｉｓｉｎｇｌａｂｏｕｒｃｏｓｔｓａｎｄｔｏｐｒｏｄｕｃｅｍｏｒｅｗｅｌｄｅｒｓｆｏｃｕｓｅｄｔｈｅｎｅｅｄ
ｆｏｒａｓｅｍｉａｕｔｏｍａｔｉｃｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｆｏｒｓｔｅｅｌ，ａｎｄｔｈｅｐｏｔｅｎｔｉａｌｏｆＣＯ２ｌｅｄｔｏｃｏｎｓｉｄｅｒａｂｌｅ
ｒｅｓｅａｒｃｈａｃｔｉｖｉｔｙ．

５Ｔｈｅｒｅｉｓｃｏｎｓｉｄｅｒａｂｌｅｒｅｓｉｓｔａｎｃｅｉｎｔｒｏｄｕｃｅｄｔｏｔｈｅｆｌｏｗｏｆｔｈｅｃｕｒｒｅｎｔ，ａｎｄｉｔｉｓｔｈｉｓ
ｐｏｗｅｒｍａｓｓｅｄａｔｔｈｅｐｏｉｎｔｏｆｔｈｅａｒｃｗｈｉｃｈｂｒｉｎｇｓｔｈｅａｒｃｔｏｓｕｃｈａｈｉｇｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅａｎｄ
ｍａｋｅｓｉｔｓｏｕｓｅｆｕｌｆｏｒｗｅｌｄｉｎｇ．
６Ｉｔｉｓｅａｓｙｔｏｃａｌｃｕｌａｔｅｔｈｅａｍｏｕｎｔｏｆｅｘｐａｎｓｉｏｎｔｏｂｅｅｘｐｅｃｔｅｄｆｒｏｍａｒｏｄｏｆｔｈｅｍｅｔａｌ

ｏｆｕｎｉｔｌｅｎｇｔｈｗｈｅｎｉｔｉｓｒａｉｓｅｄｔｈｒｏｕｇｈｏｎｅｄｅｇｒｅｅｏｆｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ．
７Ｓｅｖｅｒａｌｄｉｆｆｅｒｅｎｔｔｙｐｅｓｏｆｔｅｓｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｓｈａｖｅｂｅｅｎｃｏｎｓｔｒｕｃｔｅｄｉｎｗｈｉｃｈｔｈｅｓｔｒｅｓｓ

ｉｓａｐｐｌｉｅｄｂｙｂｅｎｄｉｎｇ（弯曲），ｔｏｒｓｉｏｎ（扭转），ｔｅｎｓｉｏｎ（拉伸）ｏｒｃｏｍｐｒｅｓｓｉｏｎ （压缩），ｂｕｔ
ａｌｌｉｎｖｏｌｖｅｔｈｅｓａｍｅｐｒｉｎｃｉｐｌｅｏｆｓｕｂｊｅｃｔｉｎｇｔｈｅｍａｔｅｒｉａｌｔｏｃｏｎｓｔａｎｔｃｙｃｌｅｓｏｆｓｔｒｅｓｓ［１］．

８Ｏｎｅｏｆｔｈｅａｄｖａｎｔａｇｅｓｏｆｐａｃｋｃａｒｂｕｒｉｚｉｎｇ（渗碳）ｏｖｅｒｏｔｈｅｒｍｅｔｈｏｄｓｌｉｅｓｉｎｔｈｅｐｏｓ
ｓｉｂｉｌｉｔｙｏｆｕｓｉｎｇａｌｍｏｓｔａｎｙｔｙｐｅｏｆｆｕｒｎａｃｅｔｈａｔｗｉｌｌｈｏｌｄｔｈｅｂｏｘｅｓ，ａｓｌｏｎｇａｓｔｈｅｆｕｒｎａｃｅｉｓ
ｃａｐａｂｌｅｏｆｍａｉｎｔａｉｎｉｎｇｕｎｉｆｏｒｍｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ［２］．

９Ａｈｉｇｈｖｏｌｔａｇｅａｃｒｏｓｓｔｈｅｆｉｌａｍｅｎｔ（阴极） （ｃａｔｈｏｄｅ）ｃａｕｓｅｓｉｔｔｏｅｍｉｔｅｌｅｃｔｒｏｎｓ，

４



ｗｈｉｃｈａｒｅｔｈｅｎｄｒｉｖｅｎｔｏｔｈｅｔａｒｇｅｔ（ａｎｏｄｅ）ｗｈｅｒｅｔｈｅｓｕｄｄｅｎｄｅｃｅｌｅｒａｔｉｏｎ（减速）ｒｅｓｕｌｔｓｉｎ
Ｘｒａｙｓ［３］．

１０Ｉｆａｐｒｏｓｐｅｃｔｉｖｅｐｕｒｃｈａｓｅｒｏｆａｄｄｉｔｉｏｎａｌｗｅｌｄｉｎｇｅｑｕｉｐｍｅｎｔｈａｄａｌｒｅａｄｙｂｕｉｌｔｕｐｙｅａｒｓ
ｏｆｅｘｐｅｒｉｅｎｃｅｉｎｓｕｂｍｅｒｇｅｄａｒｃｗｅｌｄｉｎｇａｎｄｗｉｓｈｅｄｔｏａｕｇｍｅｎｔ（扩大）ｈｉｓｃａｐａｃｉｔｙｆｏｒｍｅｃｈ
ａｎｉｚｅｄｄｏｗｎｈａｎｄｗｅｌｄｉｎｇｏｆｐｒｅｓｓｕｒｅｖｅｓｓｅｌｓｈｅｗｏｕｌｄｃｅｒｔａｉｎｌｙｎｏｔｂｅａｄｖｉｓｅｄｔｏｂｕｙＣＯ２
ｗｅｌｄｉｎｇｅｑｕｉｐｍｅｎｔ［４］．

１１Ｔｈｅｓｃｏｐｅｏｆｔｈｉｓｐａｒｔｉｃｕｌａｒｔｙｐｅｏｆｍｉｃｒｏｓｃｏｐｅｈａｓａｌｓｏｂｅｅｎｉｎｃｒｅａｓｅｄｆｕｒｔｈｅｒｂｙ
ｆｉｔｔｉｎｇａｈｅａｄｗｈｉｃｈａｎａｌｙｚｅｔｈｅｅｎｅｒｇｙｄｉｓｐｅｒｓｅｄｆｒｏｍｔｈｅｅｌｅｃｔｒｏｎｂｅａｍ，ｇｉｖｉｎｇａｒａｐｉｄｗａｙ
ｏｆｌｏｃａｔｉｎｇｔｈｅｅｌｅｍｅｎｔｓｐｒｅｓｅｎｔ［５］．

１２Ａｔｅｎｄｅｎｃｙｔｏｈａｒｄｅｎｂｙｒａｐｉｄｃｏｏｌｉｎｇｎｅｃｅｓｓｉｔａｔｅｓｔｈｅｕｓｅｏｆｐｒｅｈｅａｔｔｏｒｅｍｏｖｅｔｈｅ
ｑｕｅｎｃｈｅｆｆｅｃｔｏｆｃｏｌｄｍｅｔａｌ，ａｎｄｔｏｒｅｄｕｃｅｔｈｅｃｏｏｌｉｎｇｒａｔｅ．

Ｎｏｔｅｓ
［１］Ｓｅｖｅｒａｌｄｉｆｆｅｒｅｎｔｔｙｐｅｓｏｆｔｅｓｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｓｈａｖｅｂｅｅｎｃｏｎｓｔｒｕｃｔｅｄｉｎｗｈｉｃｈｔｈｅ

ｓｔｒｅｓｓｉｓａｐｐｌｉｅｄｂｙｂｅｎｄｉｎｇ（弯曲），ｔｏｒｓｉｏｎ（扭转），ｔｅｎｓｉｏｎ（拉伸）ｏｒｃｏｍｐｒｅｓｓｉｏｎ （压缩），

ｂｕｔａｌｌｉｎｖｏｌｖｅｔｈｅｓａｍｅｐｒｉｎｃｉｐｌｅｏｆｓｕｂｊｅｃｔｉｎｇｔｈｅｍａｔｅｒｉａｌｔｏｃｏｎｓｔａｎｔｃｙｃｌｅｓｏｆｓｔｒｅｓｓ．
已经制造出来了几种不同类型的试验机，用它们可以进行弯曲、扭转、拉伸、压缩等试

验，而它们都有相同的原理，即材料承受周期不变的应力。
［２］Ｏｎｅｏｆｔｈｅａｄｖａｎｔａｇｅｓｏｆｐａｃｋｃａｒｂｕｒｉｚｉｎｇ（渗碳）ｏｖｅｒｏｔｈｅｒｍｅｔｈｏｄｓｌｉｅｓｉｎｔｈｅ

ｐｏｓｓｉｂｉｌｉｔｙｏｆｕｓｉｎｇａｌｍｏｓｔａｎｙｔｙｐｅｏｆｆｕｒｎａｃｅｔｈａｔｗｉｌｌｈｏｌｄｔｈｅｂｏｘｅｓ，ａｓｌｏｎｇａｓｔｈｅｆｕｒ
ｎａｃｅｉｓｃａｐａｂｌｅｏｆｍａｉｎｔａｉｎｉｎｇｕｎｉｆｏｒｍｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ．

Ａｓｌｏｎｇａｓ是一个条件状语从句，固体渗碳具有超过其他渗碳方法的优点之一是：它可
以使用任何装有渗碳箱的炉子，只要炉子能够保持均匀的温度即可。

［３］Ａｈｉｇｈｖｏｌｔａｇｅａｃｒｏｓｓｔｈｅｆｉｌａｍｅｎｔ（阴极） （ｃａｔｈｏｄｅ）ｃａｕｓｅｓｉｔｔｏｅｍｉｔｅｌｅｃｔｒｏｎｓ，

ｗｈｉｃｈａｒｅｔｈｅｎｄｒｉｖｅｎｔｏｔｈｅｔａｒｇｅｔ（ａｎｏｄｅ）ｗｈｅｒｅｔｈｅｓｕｄｄｅｎｄｅｃｅｌｅｒａｔｉｏｎ（减速）ｒｅｓｕｌｔｓｉｎ
Ｘｒａｙｓ．
高电压通过阴极使它发射电子，电子在高压下运动直接打到靶上并突然停止，从而产生

Ｘ射线。
［４］Ｉｆａｐｒｏｓｐｅｃｔｉｖｅｐｕｒｃｈａｓｅｒｏｆａｄｄｉｔｉｏｎａｌｗｅｌｄｉｎｇｅｑｕｉｐｍｅｎｔｈａｄａｌｒｅａｄｙｂｕｉｌｔｕｐ

ｙｅａｒｓｏｆｅｘｐｅｒｉｅｎｃｅｉｎｓｕｂｍｅｒｇｅｄａｒｃｗｅｌｄｉｎｇａｎｄｗｉｓｈｅｄｔｏａｕｇｍｅｎｔ（扩大）ｈｉｓｃａｐａｃｉｔｙｆｏｒ
ｍｅｃｈａｎｉｚｅｄｄｏｗｎｈａｎｄｗｅｌｄｉｎｇｏｆｐｒｅｓｓｕｒｅｖｅｓｓｅｌｓｈｅｗｏｕｌｄｃｅｒｔａｉｎｌｙｎｏｔｂｅａｄｖｉｓｅｄｔｏｂｕｙ
ＣＯ２ｗｅｌｄｉｎｇｅｑｕｉｐｍｅｎｔ．
如果有人已积累了多年的埋弧焊经验，想要扩大对压力容器进行机械化平焊的生产能

力，而需要添置焊接设备时，当然不会劝他购买ＣＯ２设备。
［５］Ｔｈｅｓｃｏｐｅｏｆｔｈｉｓｐａｒｔｉｃｕｌａｒｔｙｐｅｏｆｍｉｃｒｏｓｃｏｐｅｈａｓａｌｓｏｂｅｅｎｉｎｃｒｅａｓｅｄｆｕｒｔｈｅｒｂｙ

ｆｉｔｔｉｎｇａｈｅａｄｗｈｉｃｈａｎａｌｙｚｅｔｈｅｅｎｅｒｇｙｄｉｓｐｅｒｓｅｄｆｒｏｍｔｈｅｅｌｅｃｔｒｏｎｂｅａｍ，ｇｉｖｉｎｇａｒａｐｉｄｗａｙ
ｏｆｌｏｃａｔｉｎｇｔｈｅｅｌｅｍｅｎｔｓｐｒｅｓｅｎｔ．
通过安装一个合适的探头使这种特殊类型的显微镜的应用范围进一步扩大，可以用来分

析发出的电子束的能量，并能很快地查找出存在元素的位置。
本句中Ｄｉｓｐｅｒｓｅｄｆｒｏｍ…作ｔｈｅｅｎｅｒｇｙ的定语；ｇｉｖｉｎｇａｒａｐｉｄｗａｙｏｆｌｏｃａｔｉｎｇｔｈｅｅｌｅ

ｍｅｎｔｓｐｒｅｓｅｎｔ作伴随状语；ｗｈｉｃｈ引导定语从句。
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Ｕｎｉｔ　Ｔｗｏ

　　犘犪狉狋犃　犜犲犮犺狀犻犮犪犾犠狅狉犱狊犪狀犱犘犺狉犪狊犲狊

　　ｗｅｌｄｉｎｇｔｅｃｈｎｉｑｕｅ　焊接技术

ｗｅｌｄｉｎｇｏｐｅｒａｔｉｏｎ　焊接操作

ｄｉｒｅｃｔｉｏｎｏｆｗｅｌｄｉｎｇ　焊接方向

ｄｏｗｎｈａｎｄｗｅｌｄｉｎｇ　平焊

ｖｅｒｔｉｃａｌｐｏｓｉｔｉｏｎｗｅｌｄｉｎｇ　立焊

ｖｅｒｔｉｃａｌｄｏｗｎｗｅｌｄｉｎｇ　向下立焊

ｃｏｓｍｅｔｉｃｗｅｌｄｉｎｇ　盖面焊

ｗｅｌｄｉｎｇｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ　焊接工艺

ｗｅｌｄｉｎｇｓｅｑｕｅｎｃｅ　焊接顺序

ｗｅｌｄｉｎｇｐｏｓｉｔｉｏｎ　焊接位置

ｈｏｒｉｚｏｎｔａｌｐｏｓｉｔｉｏｎｗｅｌｄｉｎｇ　横焊

ｏｖｅｒｈｅａｄｐｏｓｉｔｉｏｎｗｅｌｄｉｎｇ　仰焊

ｖｅｒｔｉｃａｌｕｐｗｅｌｄｉｎｇ　向上立焊

ｗｅｌｄｉｎｇｃｏｎｄｉｔｉｏｎ　焊接工艺参数

　　犘犪狉狋犅　犚犲犪犱犻狀犵犕犪狋犲狉犻犪犾———犘犪狊狊犪犵犲狊

教学要点：段落的整体含义，句子、语法、词汇的翻译方法

１Ｓｕｃｃｅｓｓｆｕｌｌｙ ｗｏｒｋｉｎｇｏｕｔＳＡＷＤＩｓｅｒｉｅｓｏｆｃａｐａｃｉｔａｎｃｅｄｉｓｃｈａｒｇｅｓｔｕｄ ｗｅｌｄｉｎｇ
ｅｑｕｉｐｍｅｎｔ．Ｉｔｈａｓｈｉｇｈｑｕａｌｉｔｙ．Ｂｏｌｔｓｃａｎｂｅｄｉｒｅｃｔｌｙｕｓｅｄｉｎｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌ，ａｌｕｍｉｎｕｍｓ，

ｃｏｐｐｅｒｅｔｃ．Ｉｔｓｏｐｅｒａｔｉｏｎｉｓｓｉｍｐｌｅａｎｄｃｏｎｖｅｎｉｅｎｔ．Ｔｈｅｅｑｕｉｐｍｅｎｔｃａｎｂｅｗｉｄｅｌｙｕｓｅｄｉｎｔｈｅ
ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｏｆａｕｔｏｍｏｂｉｌｅ，ａｉｒｐｌａｎｅ，ｓｈｉｐａｎｄｍｅｃｈａｎｉｓｍｅｔｃ［１］．
２Ｔｈｅａｒｃｗｅｌｄｉｎｇｓｏｌｕｔｉｏｎａｒｍｉｓｓｉｍｐｌｅｄｅｓｉｇｎｐｒｅｖｅｎｔｓｉｔｓｔｏｒｃｈｃａｂｌｅｆｒｏｍｉｎｔｅｒｆｅｒ

ｉｎｇｗｉｔｈｉｔｓｒｏｂｏｔａｒｍ，ｅｖｅｎｗｈｅｎｔｈｅｔｏｒｃｈｃａｂｌｅｗｒａｐｓａｒｏｕｎｄｔｈｅａｒｍｗｈｅｎｗｅｌｄｉｎｇ［２］．
３ＭｏｄｅｌＣＧ２１５０ｐｒｏｆｉｌｉｎｇｇａｓｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｉｓｄｅｓｉｇｎｅｄｔｏｔｕｒｎｏｕｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｓｈａｐｅｓ

ｏｆｔｅｍｐｌａｔｅｓａｕｔｏｍａｔｉｃａｌｌｙ．Ｉｔｉｓｃｈａｒａｃｔｅｒｉｚｅｄｂｙｃｏｍｐａｃｔｓｔｒｕｃｔｕｒｅｓｉｍｐｌｅｏｐｅｒａｔｉｏｎｑｕａｌｉ
ｔｙ，ｈｉｇｈｃｕｔｔｉｎｇａｃｃｕｒａｃｙ，ｅｔｃ．Ｔｈｅｍａｃｈｉｎｅｉｓａｆａｉｒｌｙｓａｔｉｓｆｙｉｎｇｇａｓｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｗｈｅｎ
ｕｓｅｄｆｏｒｔｕｒｎｉｎｇｏｕｔｂａｔｃｈｏｆｗｏｒｋｐｉｅｃｅｓｉｓｔｈｅｓａｍｅｓｈａｐｅ［３］．

４ＭｏｓｔａｌｕｍｉｎｕｍＭＩＧｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｂｌｅｍｓａｒｅｃａｕｓｅｄｂｙｐｏｏｒｆｅｅｄｉｎｇ．Ｓｉｎｃｅａｌｕｍｉｎｕｍ
ｉｓｒｅｌａｔｉｖｅｌｙｓｏｆｔ，ｉｔｉｓｉｍｐｏｒｔａｎｔｔｈａｔｔｈｅｗｉｒｅｓｕｒｆａｃｅｓｈｏｕｌｄｂｅａｓｓｍｏｏｔｈａｓｐｏｓｓｉｂｌｅｆｏｒ
ｂｅｓｔｆｅｅｄａｂｉｌｉｔｙ．ＩＮＤＡＬＣＯｐｒｏｄｕｃｔｓｐｒｏｖｉｄｅｅａｓｉｅｒｆｅｅｄｉｎｇｔｈａｎｏｔｈｅｒｃｏｍｐｅｔｉｔｉｖｅｐｒｏｄｕｃｔｓ
ｂｅｃａｕｓｅｔｈｅｙｈａｖｅｆｅｗｅｒｓｕｒｆａｃｅｉｍｐｅｒｆｅｃｔｉｏｎｓ［４］．

５ＥａｓｙＮＣｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，ｄｕｅｔｏｉｔｓｕｎｉｑｕｅｃａｎｔｉｌｅｖｅｒｕｎｉｌａｔｅｒａｌｄｒｉｖｅｓｔｒｕｃｔｕｒｅ，ｉｓ
ｆｅａｔｕｒｅｄｗｉｔｈｌｉｇｈｔｗｅｉｇｈｔ，ｓｍａｌｌｉｎｅｒｔｉａｆｏｒｃｅ，ｓｍａｌｌｅｒｏｃｃｕｐｙｉｎｇａｒｅａ，ｃｏｎｖｅｎｉｅｎｃｅｔｏｌｉｆｔ
ｓｔｅｅｌｐｌａｔｅａｎｄｌｅｓｓｉｎｖｅｓｔｍｅｎｔｅｔｃ［５］．

６Ｔｒｉｐｌｅｆｌａｍｅｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｉｓｕｓｅｄｆｏｒｃｕｔｔｉｎｇｓｔｒａｉｇｈｔｇｒｏｏｖｅ．Ｖ，Ｘ，Ｙ，Ｋ

ｇｒｏｏｖｅｓｃａｎｂｅｃｕｔａｔｏｎｅｔｉｍｅ．Ｔｈｅａｎｇｌｅｃａｎｂｅａｄｊｕｓｔｅｄｂｅｔｗｅｅｎ０°４５°ｆｏｒａｄｊｕｓｔｉｎｇ
ｇｒｏｏｖｅａｎｇｌｅ［６］．

７Ｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｃｅｎｔｅｒｃｏｎｓｉｓｔｓｏｆｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｍａｎｉｐｕｌａｔｏｒ，ｗｅｌｄｉｎｇｐｏｗｅｒｓｕｐｐｌｙ（ａｕｔｏ
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ｓｕｂｍｅｒｇｅｄａｒｃｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，ＭＡＧｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，ＴＩＧｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，ｔｈｅｌｉｔｔｌｅ
ｃｌｅａｒａｎｃｅｓｕｂｍｅｒｇｅｄａｒｃｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，ｔｈｅｃｌａｄｄｉｎｇｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｗｉｔｈｐｏｌｅ），ｔｈｅ
ｗｅｌｄｉｎｇｔｕｒｎｉｎｇｒｏｌｌｏｒｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｐｏｓｉｔｉｏｎｅｒ．Ｉｔｃａｎｂｅｕｓｅｄｔｏｗｅｌｄ，ｍｅｔａｌｖｅｓｓｅｌ，ｓｔｅｅｌ
ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｉｎａｌｌｏｒｉｅｎｔａｔｉｏｎｂｙｖａｒｉｏｕｓｗｅｌｄｉｎｇｍｅｔｈｏｄｓ［７］．

８ＭＺｓｅｒｉｅｓｓｕｂｍｅｒｇｅｄａｒｃｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｓｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃａｎｄｕｓｅ：
（１）ＡｄｏｐｔｓｔｈｅａｄｖａｎｃｅＩＣｓｉｌｉｃｏｎｃｏｎｔｒｏｌｌｅｄｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，ｔｈｅａｂｉｌｉｔｙｏｆａｎｔｉｊａｍｍｉｎｇｉｓ

ｓｔｒｏｎｇ，ｃｕｒｒｅｎｔｆｌｕｃｔｕａｔｉｏｎｉｓｌｉｔｔｌｅ，ｔｈｅａｒｃｉｓｓｔｅａｄｙ；
（２）Ｈｉｇｈｗｅｌｄｉｎｇｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｗｉｔｈｓｔａｂｌｅａｒｃａｎｄｓｍｏｏｔｈｗｅｌｄｉｎｇ；
（３）Ｓｕｉｔａｂｌｅｆｏｒｔｈｅｇｅｎｅｒｉｃｏｒｔｈｉｃｋｐｌａｔｅｏｆｃａｒｂｏｎｓｔｅｅｌｗｉｔｈｌｏｎｇｗｅｌｄｅｄｊｏｉｎｔ，ａｎｄ

ｃａｒｂｏｎａｒｃｇａｓｇｏｕｇｉｎｇ；
（４）Ｕｓｅｄｅｘｔｅｎｓｉｖｅｌｙｉｎｓｈｉｐｂｕｉｌｄｉｎｇ，ｌａｒｇｅｓｃａｌｅｍｅｔａｌｓｔｒｕｃｔｕｒｅ，ｌａｒｇｅｓｃａｌｅｃｏｎｔａｉｎ

ｅｒａｎｄｓｏｏｎ［８］．
９Ｔｈｅｃｏｍｐａｎｙｈａｓａｐｏｗｅｒｆｕｌｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｃａｌｆｏｒｃｅｉｎｗｅｌｄｉｎｇ，ｍａｃｈｉｎｅｒｙ，ｅｌｅｃｔｒｏｎ，

ｔｈｅｃｒｏｓｓｏｆｍａｃｈｉｎｅｒｙａｎｄｅｌｅｃｔｒｏｎ，ａｎｄａｎｕｍｂｅｒｏｆｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｃａｌｗｏｒｋｅｒｓｗｈｏｅｖｅｒ
ｗｏｒｋｅｄｉｎｍｉｌｉｔａｒｙｉｎｄｕｓｔｒｙｅｎｔｅｒｐｒｉｓｅｓ．Ｗｅｐｅｒｓｉｓｔｉｎｔｈｅｄｅｓｉｇｎａｎｄｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｏｆｔｈｅ
ｗｅｌｄｉｎｇｅｑｕｉｐｍｅｎｔａｎｄａｕｔｏｍａｔｉｃｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｃｉａｌｍａｎｉｐｕｌａｔｏｒ，ｈａｖｅｐｌｅｎｔｉｆｕｌｅｘｐｅｒｉｅｎｃｅｔｏ
ｐｒｏｖｉｄｅａｄｖａｎｃｅｄ，ｐｒａｃｔｉｃａｌａｎｄｒｅｌｉａｂｌｅｐｒｏｄｕｃｔｓｔｏｅｖｅｒｙｃｕｓｔｏｍｅｒｉｎｔｈｅｆｉｅｌｄｏｆｗｅｌｄｉｎｇ
ｅｑｕｉｐｍｅｎｔａｎｄａｕｔｏｍａｔｉｃｗｅｌｄｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ［９］．

１０ＦＹＳＫ１２００ＰｏｒｔａｂｌｅＮＣｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｓ，ｌｉｋｅｌａｒｇｅｇａｎｔｒｙＮＣｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，

ｃａｎｃｕｔａｎｙｃｏｍｐｌｉｃａｔｅｄｐｌａｎａｒ（平面的）ｐａｔｔｅｒｎ．Ｉｔｉｓｓｕｉｔａｂｌｅｆｏｒｍｅｔａｌｃｕｔｔｉｎｇｂｙｆｌａｍｅ
（ｃａｒｂｏｎｓｔｅｅｌ）ａｎｄｐｌａｓｍａ（ｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌ，ｃｏｐｐｅｒ，ａｌｕｍｉｎｕｍ）．Ｉｔｉｓｃｏｎｖｅｎｉｅｎｔａｎｄｆｌｅｘｉ
ｂｌｅｌｉｋｅｓｅｍｉａｕｔｏｍａｔｉｃｃｕｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ，ａｎｄｃａｎｂｅｓｈｉｆｔｅｄｆｒｅｅｌｙ．Ｎｏｆｉｘｅｄｐｌａｃｅｉｓｎｅｅ
ｄｅｄ［１０］．

ＮｅｗＷｏｒｄｓａｎｄＰｈｒａｓｅｓ
１ｓｔｕｄｗｅｌｄｉｎｇ　螺柱焊

２ｉｎｅｒｔｉａ／ｉ



ｎｊ／　ｎ．惯性；ｖ．固定

３ｃａｎｔｉｌｅｖｅｒ／



ｋｎｔｉｌｉｖ／　ｎ．悬臂式

４ｕｎｉｌａｔｅｒａｌ／



ｊｕｎｉｌｔｒｌ／　ａｄｊ．单边的

５ｇａｎｔｒｙ／



ɡｎｔｒｉ／　ｎ．构台，龙门

Ｎｏｔｅｓ
［１］电容储能式ＳＡＷＤＩ型系列螺柱焊接设备，很多功能已达到和超过国外同类产品，

可在低碳钢、不锈钢、铝、铜等金属板材上直接焊植各种螺钉，操作简单、使用方便，焊接
后板材不变形。可广泛应用于汽车制造、飞机制造、船舶制造、机械制造等各行业。

［２］弧焊集成管线弧焊机器人系统，其以简单的结构，即使在焊枪绕入臂内的焊接姿态
下也不会导致焊枪干涉臂部。

［３］ＣＧ２１５０型仿形气割机是一种按型板气割出各种形状的自动仿型机器，其特点是结
构紧凑、操作简单、效率高、气割表面质量好、气割精度高。对于批量生产同一形状的气割
零件是十分满意的气割机。

［４］大多数 ＭＩＧ焊焊接铝出现的问题是送丝不良造成的。由于铝材相对较软，因此平
滑的焊丝表面是保证良好送丝的关键。ＩＮＤＡＬＣＯ焊丝与其他同类产品相比具有更强的送丝

７



性能，因为它具有光洁表面。
［５］简易型数控切割机，采用独特的悬臂式单边驱动设计，具有重量轻、惯性小、占地

面积小、起吊板方便、投资少等特点。
［６］火焰三割炬是直线切割坡口时所用，可一次性切割出Ｖ、Ｘ、Ｙ、Ｋ形坡口，角度

可在０°～４５°调整，从而来调整坡口角度。
［７］该自动焊接中心由焊接操作机、焊接电源 （自动埋弧焊机、ＭＡＧ焊机、ＴＩＧ焊

机、窄间隙埋弧焊机或带极堆焊机）、焊接滚轮架或焊接变位机组成，可对金属容器、金属
结构件等进行各种焊接。

［８］ＭＺ系列自动埋弧焊机的特点及用途：
（１）采用先进的可控硅控制技术，抗干扰能力强，电流波动小，电弧稳定；
（２）具有特殊的引弧装置，引弧可靠、快捷，性能稳定、焊缝成型美观；
（３）适用于碳钢中、厚板长焊缝的焊接及碳弧气刨；
（４）广泛应用于造船、大型金属结构、大型容器等行业。
［９］公司拥有一批经验丰富的焊接、机械电气及机电一体化的专业技术人才和原军工企

业的技术工人，长期致力于焊接装备、焊接自动化专机的研究与制造，积累了丰富的实践经
验，可以在焊接自动化及应用领域为广大用户提供更先进、更实用、更可靠的产品。

［１０］ＦＹＳＫ１２００型便携式数控切割机与龙门式大型数控切割机一样，能切割任意复杂
的平面图形。适合用于火焰 （碳钢）等离子 （不锈钢、铜、铝）的金属的切割。与半自动切
割机一样方便灵活，可以随意搬移，不需要固定场地。
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

ｓａｉｓ／　ａｄｊ．简明的，扼要的

Ｎｏｔｅｓ
［１］ＣＧ１２型 Ｈ型钢切割机是一种专用于切割 Ｈ型钢、槽钢等型材的专用切割机，可

进行斜线切割、开坡口等。本机具有性能稳定、整机结构紧凑、装卸方便、操作简单等
特点。

［２］典型的点焊机器人系统是由机器人本体、机器人控制器、焊钳、焊钳修磨器、换枪
器、变位器、夹具、循环水冷箱等组成。

［３］焊接滚轮架是我公司适应大吨位筒体环缝而研制的焊接辅助设备。采用双减速箱、
双电极驱动，驱动力大。

［４］郑州越达自动化焊接设备有限公司是从事焊接装备、焊接自动化专机的设计与制造
的专业性高新技术企业，已通过ＩＳＯ９００１：２０００国际质量管理体系认证。

［５］弧焊机器人系统可以焊接低碳钢、不锈钢、铝材、铜材等，焊接材料的厚度可以从
零点几毫米到几毫米，直至几十毫米。

［６］Ｌａｓｅｒｍａｎ激光机特别适合的焊接可加填充材料或完全不加任何填充材料。激光技
术可完成一般较难达到的焊接区域，并能焊缝很小而焊接质量高。由于焊点能完美地控制其
大小及能量，与传统的焊接系统相比，焊接区域的热交换量很小。

　　犘犪狉狋犆　犛狌狆狆犾犲犿犲狀狋犪狉狔犚犲犪犱犻狀犵
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２ｂｅｎｃｈ／ｂｅｎｔ／　ｎ．工作台

３ｃｏａｌｅｓｃｅ／ｋｕ



ｌｅｓ／　ｖｉ．结合、接合

４ｍａｎｉｐｕｌａｔｅ／ｍ



ｎｉｐｊｕｌｅｉｔ／　ｖ．翻侧、操纵、变换

５ｃａｐｉｌｌａｒｙ／ｋ



ｐｉｌｒｉ／　ａｄｊ．毛细的；ｎ．毛细管

６ｔｅｒｒａｃｅ／



ｔｅｒｓ／　ｎ．平台
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７ｃｌａｄ／ｋｌｄ／　ｖ．覆盖；ｎ．覆盖层

Ｎｏｔｅｓ
［１］该系列由倾斜式、头尾回转式、头尾升降回转式、头尾可倾斜式以及双回转等多种

形式的变位机，通过工作台的升降、回转、翻转使工件处于最佳焊接或装配位置。
［２］回转平台适用于大型封头水平切割、管板堆焊、水平圆周焊接及大型球体的对接焊

等，广泛应用于压力容器、石油化工等行业。
［３］ＬＺ型自动焊接平台分为固定式、固定升降式、行走升降式等多种形式。广泛应用

于压力容器、石油化工、电力建设、工程机械等众多行业。
［４］空气等离子切割机的特点及用途：
高低档非接触切割；
整机移动方便、外形美观；
消耗件采用内循环水冷却，确保更长的使用寿命；
电极结构独特，确保更长的使用寿命；
配备手动圆规，割圆直径达１０００ｍｍ；
配备直把割炬可以与半自动小车、仿型机进行半自动切割；
配备数控控制器可以与全自动数控切割机配套进行自动切割；
二档电流调节。

１１



Ｕｎｉｔ　Ｔｈｒｅｅ

　　犘犪狉狋犃　犜犲犮犺狀犻犮犪犾犠狅狉犱狊犪狀犱犘犺狉犪狊犲狊

　　ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｎｅｇａｔｉｖｅ；ｓｔｒａｉｇｈｔｐｏｌａｒｉｔｙ　正接

ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｐｏｓｉｔｉｖｅ；ｒｅｖｅｒｓｅｄｐｏｌａｒｉｔｙ　反接

ｈｅａｔｉｎｐｕｔ；ｅｎｅｒｇｙｉｎｐｕｔ　线能量

ｐｅｎｅｔｒａｔｉｏｎｒａｔｉｏ　熔合比

ｒｅｉｎｆｏｒｃｅｍｅｎｔ；ｅｘｃｅｓｓｗｅｌｄｍｅｔａｌ　余高

ｆｏｒｍｆａｃｔｏｒｏｆｗｅｌｄ　焊缝成形系数

ｗｅｌｄｅｄｊｏｉｎｔ　焊接接头

ｍｅｔａｌｔｒａｎｓｆｅｒ　熔滴过渡

ｇｒｏｏｖｅ／ɡｒｕｖ／　ｎ．坡口

ｓｐａｔｔｅｒ／



ｓｐｔ／　ｎ．飞溅

ｒｏｏｔｆａｃｅ　钝边

ｂｕｔｔｊｏｉｎｔ　对接接头

ｓｔｒｉｋｉｎｇａｒｃ　引弧

ｓｈｏｒｔｃｉｒｃｕｉｔｉｎｇｔｒａｎｓｆｅｒ　短路过渡

　　犘犪狉狋犅　犚犲犪犱犻狀犵犕犪狋犲狉犻犪犾

　　ＢａｓｉｃＲｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔｓｏｆｔｈｅＷｅｌｄｉｎｇＰｒｏｃｅｓｓｅｓ
Ｔｈｅｉｄｅａｌｗｅｌｄｉｓｏｎｅｉｎｗｈｉｃｈｔｈｅｒｅｉｓｃｏｍｐｌｅｔｅｃｏｎｔｉｎｕｉｔｙｂｅｔｗｅｅｎｔｈｅｐａｒｔｓｊｏｉｎｅｄａｎｄ

ｅｖｅｒｙｐａｒｔｏｆｔｈｅｊｏｉｎｔｉｓｉｎｄｉｓｔｉｎｇｕｉｓｈａｂｌｅｆｒｏｍｔｈｅｍｅｔａｌｉｎｗｈｉｃｈｔｈｅｊｏｉｎｔｉｓｍａｄｅ［１］．Ａｌ
ｔｈｏｕｇｈｔｈｉｓｉｄｅａｌｉｓｎｅｖｅｒａｃｈｉｅｖｅｄｉｎｐｒａｃｔｉｃｅ，ｗｅｌｄｓｗｈｉｃｈｇｉｖｅｓａｔｉｓｆａｃｔｏｒｙｓｅｒｖｉｃｅｃａｎｂｅ
ｍａｄｅｉｎｍａｎｙｗａｙｓ．Ｎｏｔｅｖｅｒｙｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｉｓｅｑｕａｌｌｙｓｕｉｔａｂｌｅｆｏｒｅａｃｈｍｅｔａｌｔｙｐｅｏｆ
ｊｏｉｎｔｏｒａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ，ａｎｄｍｕｃｈｏｆｔｈｅｓｋｉｌｌｏｆｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｅｎｇｉｎｅｅｒｃｏｎｓｉｓｔｓｉｎｔｈｅｒｅｃｏｇｎｉｔｉｏｎ
ｏｆｔｈｅｅｓｓｅｎｔｉａｌｒｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔｓｗｈｉｃｈａｐａｒｔｉｃｕｌａｒｗｅｌｄｍｕｓｔｓａｔｉｓｆｙａｎｄｔｈｅｃｈｏｉｃｅｏｆｔｈｅａｐ
ｐｒｏｐｒｉａｔｅｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ．

Ｅａｃｈｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｍｕｓｔｆｕｌｆｉｌａｎｕｍｂｅｒｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ．Ｍｏｓｔｉｍｐｏｒｔａｎｔ，ｅｖｅｒｙｉｎ
ｓｏｍｅｆｏｒｍ，ｕｓｕａｌｌｙｈｅａｔ，ｍｕｓｔｂｅｓｕｐｐｌｉｅｄｔｏｔｈｅｊｏｉｎｔｓｏｔｈａｔｔｈｅｐａｒｔｓｃａｎｂｅｕｎｉｔｅｄ
ｂｙｂｅｉｎｇｆｕｓｅｄｔｏｇｅｔｈｅｒ．Ｔｈｅｈｅａｔｍａｙｂｅｇｅｎｅｒａｔｅｄｂｙａｆｌａｍｅ，ａｎａｒｃ，ｔｈｅｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ
ｔｏａｎｅｌｅｃｔｒｉｃｃｕｒｒｅｎｔ，ｒａｄｉａｎｔｅｎｅｒｇｙｏｒｂｙｍｅｃｈａｎｉｃａｌｍｅａｎｓ．Ｉｎａｌｉｍｉｔｅｄｎｕｍｂｅｒｏｆ
ｐｒｏｃｅｓｓｅｓｓｕｃｈａｓｐｒｅｓｓｕｒｅｗｅｌｄｉｎｇｔｈｅｕｎｉｏｎｏｆｔｈｅｐａｒｔｓｉｓａｃｃｏｍｐｌｉｓｈｅｄｗｉｔｈｏｕｔｍｅｌｔ
ｉｎｇ，ｂｕｔｅｎｅｒｇｙｉｓｅｘｐｅｎｄｅｄｉｎｆｏｒｃｉｎｇｔｏｇｅｔｈｅｒｔｈｅｐａｒｔｓｔｏｂｅｊｏｉｎｅｄａｎｄｈｅａｔｍａｙｂｅ
ｕｓｅｄｔｏｂｒｉｎｇｔｈｅｗｅｌｄｒｅｇｉｏｎｔｏａｐｌａｓｔｉｃｃｏｎｄｉｔｉｏｎ．Ｆｕｓｉｏｎｉｓｇｅｎｅｒａｌｌｙｃｏｎｓｉｄｅｒｅｄａｓ
ｓｙｎｏｎｙｍｏｕｓ（同义的）ｗｉｔｈｍｅｌｔｉｎｇ，ｂｕｔｉｎｔｈｅｃｏｎｔｅｘｔｏｆｗｅｌｄｉｎｇｉｔｉｓｄｅｓｉｒａｂｌｅｔｏｄｉｓ
ｔｉｎｇｕｉｓｈａｔｏｎｃｅｂｅｔｗｅｅｎｔｈｅｓｅｗｏｒｄｓ．Ｂｙｃｏｍｍｏｎｕｓａｇｅｔｈｅｗｏｒｄｆｕｓｉｏｎｉｍｐｌｉｅｓｍｅｌｔ
ｉｎｇｗｉｔｈｓｕｂｓｅｑｕｅｎｔｕｎｉｏｎ，ａｎｄｉｔｉｓｐｏｓｓｉｂｌｅｆｏｒｔｈｅｐａｒｔｓｏｆａｊｏｉｎｔｔｏｂｅｍｅｌｔｅｄｂｕｔｎｏｔ
ｆｕｓｅｄｔｏｇｅｔｈｅｒ．

Ｔｗｏｓｕｒｆａｃｅｓｃａｎｏｎｌｙｂｅｕｎｉｆｉｅｄｓａｔｉｓｆａｃｔｏｒｉｌｙｉｆｔｈｅｙａｒｅｆｒｅｅｆｒｏｍｏｘｉｄｅｏｒｏｔｈｅｒｃｏｎ
ｔａｍｉｎａｎｔｓ．Ｃｌｅａｎｉｎｇｔｈｅｓｕｒｆａｃｅｓｂｅｆｏｒｅｗｅｌｄｉｎｇ，ｔｈｏｕｇｈｈｅｌｐｆｕｌ，ｉｓｎｏｔｕｓｕａｌｌｙａｄｅｑｕａｔｅ
ａｎｄｉｔｉｓａｆｅａｔｕｒｅｏｆｅｖｅｒｙｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｔｈａｔｔｈｅｃｏｎｔａｍｉｎａｔｅｄｓｕｒｆａｃｅｆｉｌｍｉｓｄｉｓｓｏｌｖｅｄｏｒ
ｄｉｓｐｅｒｓｅｄ．Ｔｈｉｓｍａｙｂｅｄｏｎｅｂｙｔｈｅｃｈｅｍｉｃａｌａｃｔｉｏｎｏｆａｆｌｕｘｏｒｔｈｅｓｐｕｔｔｅｒｉｎｇｏｆａｎｅｌｅｃｔｒｉｃ
ａｒｃｏｒｅｖｅｎｂｙｍｅｃｈａｎｉｃａｌｍｅａｎｓｓｕｃｈａｓｒｕｐｔｕｒｉｎｇａｎｄｒｕｂｂｉｎｇ．Ｔｈｅｃｏｎｔａｍｉｎａｎｔｓｗｈｉｃｈ

２１


