
2023年焊接实训教学计划(大全5篇)
计划在我们的生活中扮演着重要的角色，无论是个人生活还
是工作领域。通过制定计划，我们可以更好地实现我们的目
标，提高工作效率，使我们的生活更加有序和有意义。以下
是小编收集整理的工作计划书范文，仅供参考，希望能够帮
助到大家。

焊接实训教学计划篇一

通过一个星期的焊接培训，有一定的感性和理性认识，打好
了日后学习技术课的入门基础。培养了我理论联系实际的能
力，提高了我分析问题和解决问题的能力，增强了独立工作
的能力。最主要的是培养了我与其他同学的团队合作、共同
探讨、共同前进的精神。具体如下：1、熟悉手工焊锡的常用
工具的使用及其维护与修理。2、基本掌握手工电烙铁的焊接
技术，能够独立的完成简单电子产品的安装与焊接。熟悉电
子产品的安装工艺的生产流程。3、熟悉印制电路板设计的步
骤和方法，熟悉手工制作印制电板的工艺流程，能够根据电
路原理图，元器件实物设计并制作印制电路板。

一、学习内容：1、讲解焊接的操作方法和注意事项；2、练
习焊接；3、分发与清点元件。4、讲解收音机的工作原理及
其分类；5、讲解收音机元器件的类别、型号、使用范围和方
法以及如何正确选择元器件。6、讲解如何使用工具测试元器
件。

二、对焊接学习的感受：在一周的学习过程中最挑战我动手
能力的一项训练就是焊接。焊接是金属加工的基本方法之一。
其基本操作“五步法”？准备施焊，加热焊件，熔化焊料，
移开焊锡，移开烙铁（又“三步法”）看似容易，实则需要
长时间练习才能掌握。刚开始的焊点只能用“丑不忍睹”这
四个字来形容，但焊接考核逼迫我们用仅仅一天的时间完成



考核目标，可以说是必须要有质的飞跃。于是我耐下心思，
戒骄戒躁，慢慢来。在不断挑战自我的过程中，我拿着烙铁
的手不抖了，送焊锡的手基本能掌握用量了，焊接技术日趋
成熟。当我终于能用最短时间完成一个合格焊点时，对焊接
的恐惧早已消散，取而代之的是对自己动手能力的信心。在
这一过程当中深深的感觉到，看似简单的，实际上可能并非
如此。在对焊接实习的过程中我学到了许多以前我不知道的
东西，比如，像实习前我只知道有电烙铁，不知道它还有好
多种类，有单用式、两用式、调温式、恒温式、直热式、感
应式、内热式和外热式，种类这么多。还有就是在挂锡以前
不能用松香去擦拭电烙铁，这样会加快它的腐蚀并且减少空
气污染，等等。但是我也遇到了很多不明白的地方，1、为什
么要对焊接物进行挂锡，是为了防止氧化吗，只要我将被焊
接元件的表面清洗干净不就可以了吗，不明白；2、待电烙铁
加热完全后，到底是先涂助焊剂还是先挂锡，我采用后者，
有人采用前者。

焊接实训教学计划篇二

一丶实训的目的

1.让我们了解感受气割气焊的操作，并掌握一定的技术。

2.实际操作更有利于掌握其中的技术。

3.和书中理论更好的结合起来。

二丶实训的内容

1.气割

气割的气体是由乙炔和氧气混合组成，乙炔是可燃气体，氧
气则为助燃气体。当乙炔过多氧气少时就会产生碳化焰，当
氧气过多乙炔过少是就会产生氧化焰，而我们气割要用的是



中性焰。

气割用的qi枪一共有三个阀门，一个供低压氧，一个供乙炔，
还有一个是高压氧。右手拿枪柄，并用大拇指控制低压氧气
阀，左手调火时控制乙炔阀，当开始割时控制高压氧阀。点
火前需要戴好防护工具（实训服，墨镜，手套）点火时乙炔
大一点，氧气小一点。燃烧后把火焰调成中性焰。加热钢板
时用中性焰的内焰加热，当钢板快要被烧熔时，打开高压氧
把铁屑吹掉，这是有大量火星溅出。然后匀速前进直到钢板
被切掉。

2.气焊

气焊的气体同样是由是由乙炔和氧气混合组成，乙炔是可燃
气体，氧气则为助燃气体。当乙炔过多氧气少时就会产生碳
化焰，当氧气过多乙炔过少是就会产生氧化焰，而我们气焊
要用的是中性焰。在焊接时要尽量保证氧气和乙炔的供给量
差不多，保证火焰的性质，才能很好的进行焊接。气焊用
的qi枪只有两个个阀门，一个供氧气，一个供乙炔。在这里
和气割用的枪不同，右手拿枪柄，并用大拇指控制氧气阀，
左手调火时控制乙炔阀。点火前同样需要戴好防护工具（实
训服，墨镜，手套）点火时乙炔大一点，氧气小一点。燃烧
后把火焰调成中性焰。

在焊接直线的时候，qi枪要与钢管垂直，当钢管被烧熔后，形
成熔池后，把铁丝点在熔池中心，铁丝点在熔池频率的控制
很重要，焊出来的形状要成鱼鳞状。同时也要注意不能把钢
材烧穿了，要控制自己的速度。

在圆形对接的焊接中，qi枪要与钢管成倾斜的角度。当钢管被
烧熔后，形成熔池后，把铁丝点在熔池中心。因为是圆形的，
所以要注意铁水的流动。

3.铁板对接



首先准备好两块铁板、一根铁丝，放在焊架上做好准备。同
时点火前同样需要戴好防护工具（实训服，墨镜，手套）点
火时乙炔大一点，氧气小一点。燃烧后把火焰调成中性焰.

火焰调好之后，首先在铁板的两端进行定位焊，将铁板固定
好，否则在焊接的过程中铁板会张烈开，不利于焊接的顺利
进行。定位完毕后就可以进行焊接，首先从头开始焊接，在
火焰烧的地方出现一个水滴状的熔池，就可以将铁丝放入熔
池中央进行焊接，当焊好之后，火焰随着焊缝移动，铁丝随
之移动，一直到完全焊完为止，焊完之后检查焊缝有没有开
裂等问题。

4.管管对接

取两段5厘米的铁管，把它们对接好放在焊台上备用，同时准
备好一根铁丝，点火前同样需要戴好防护工具（实训服，墨
镜，手套）点火时乙炔大一点，氧气小一点。燃烧后把火焰
调成中性焰。

首先加热铁管，将铁管的`首尾两处进行定位焊，防止焊接的
时候铁管错位，定位之后便开始焊接。焊接的方法和铁板对
接差不多，但管管焊接很容易焊穿，所以焊接的时候要特别
注意，焊完之后检查焊缝周围有没有裂缝。

四丶实训总结

通过这次实训让我们更加的了解和掌握了气焊的要领和技术。
火焰的大小温度，焊丝推进的速度，熔池的大小，都是气焊
非常重要的因素。在焊接过程终不能慌张，手一定要平，要
保持平稳的速度，保证手中的焊枪不伤到自己和其他人，一
定要做保证好安全。同时气割也要注意火焰的大小，在气割
的过程中手不能晃动，不然割出来的工件质量很差，同时要
特别安全。一周的实训虽然天气炎热，但是有老师耐心的教
导，让这次的实训变得不是那么枯燥无味，而是更加努力的



学习和练习。最后也让我们掌握了气焊气割的技术。

焊接实训教学计划篇三

毕业实习是我们在校期间的最后一次实习活动，是理论联系
实际的现场学习，是进一步的理解、消化、掌握课堂上所学
习的专业基础知识的重要步骤，通过焊接实习培养我们提出
问分析问题和解决问题的能力、使所学的理论知识与实践操
作相结合。通过在生产现场中所解到的知识将课本上的理论
知识加以验证、深化、巩固和充实;锻炼动手能力，提高实践
能力。

2.现场观摩焊接专业学生操作

3.指导老师指导下进行操作

4.自己动手操作

5.实训考验

6.指导老师带领参观焊接

7.实训结束，写实习报告

现场操作：1.防触电：工作前要检查焊接机接地线是否良好;
检查焊钳线、电源线绝缘层是否完好。

4.设备的安装:a.试机b.通电前,焊钳不能放在工作台或焊机上,
以免短路.c.焊接中如发现高热,冒烟,焦臭味,应立即停止工作,
切断电源,报告老师.

5.敲击式和摩擦式引弧在铁板上进行电焊

6.将两块铁板焊接成一块(有点难)



安全特点：1.焊条电弧焊焊接设备的空载电压一般为50～90v。
而人体所能承受的安全电压为30～45v，由此可见手工电弧焊
焊接设备的空载电压高于人体所能承受的安全电压，所以当
操作人员在更换焊条时，有可能发生触电事故。尤其在容器
和管道内操作，四周都是金属导体，触电危险性更大。因此
焊条电弧焊操作者在操作时应戴手套，穿绝缘鞋。

2.焊接电弧弧柱中心的温度高达6000～8000℃。焊条电弧焊
时，焊条、焊件和药皮在电弧高温作用下，发生蒸发、凝结
和气体，产生大量烟尘。同时，电弧周围的空气在弧光强烈
辐射作用下，还会产生臭氧、氮氧化物等有毒气体，在通风
不良的情况下，长期接触会引起危害焊工健康的多种疾病。
因此焊接环境应通风良好。

3.焊接时人体直接受到弧光辐射(主要是紫外线和红外线的过
度照射)时，会引起操作者眼睛和皮肤的疾病。因此操作者在
操作时应戴防护面具和穿工作服。

4.焊条电弧焊操作过程中，由于电焊机线路故障或者飞溅物
引燃可燃易爆物品以及燃料容器管道补焊时防爆措施不当等，
都会引起爆炸和火灾事故。

心得体会：这一次的实习真的让我收获了不少，首先是学习
了许多在课堂中不能学到的焊接方面的知识，了解了更多如
何运用焊机进行实际的焊接操作，以及在焊接前需要的准备，
及如何解决在焊接过程中遇到的问题。在这次实习中也遇到
了不少的难题，刚刚接触板材的平对焊接，焊接过程中非常
容易出现断弧引弧难的问题，刚刚开始焊接的时候很难把握，
一不小心就会失误。特别是焊棒黏在铁板上的时候，嗡嗡的
声音。这次的实习活动为我提供了接触实际的机会，让我的
知识不只是停留在书本和自己的主观想象当中而是真真切切
的反映在实物当中，让我得到了直接的感官认识，使得映象
更为深刻，记忆更加牢固。更重要的是通过本次实践使所学
的知识条理化，建立起一个立体的知识体系，给我提供了很



大的帮助。

经过这次实习不但使我们学到了专业知识，也对自己的专业
知识、就业情况有了更多的了解，也学会了在面对困难的时
候只有通过自己的不断努力才能更好的解决。如果只是在那
想着别人的帮助，那么永远不可能从跟本上解决问题。因为
这在我的实习过程中得到了很好的验证。在焊接的过程中，
我遇到了很多的困难，老师也对我们出现这些问题的情况做
出了解决，但如果我们自己不亲自去操作练习，那么就永远
都不会有所进步。俗话说得好，实践出真知!

建议：希望以后的理论课上最好提供一些焊接设备，让学生
更实际去了解，看得见摸得着。

将本文的word文档下载到电脑，方便收藏和打印
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焊接实训教学计划篇四

为期四周的实训结束了，我通过此次实习，自己一下子学到
了不少知识，懂得了许多做人做事的道理，也懂得了时间的
可贵，人生在于努力与进取，人生的道路有如逆水行舟不进
则退。我在收获经验的同时，还收获了许多阅历，收获了一



些成熟，在这次实训当中，我不仅培养了独立思考的能力，
在其他的能力上也都有所提高。在这同时，我也学会了很多
实用的方法，在以后的工作当中都用得上，这次实训真的是
受益匪浅啊，以后面对社会的时候，我要吸取这次实训的经
验教训，我也要不断的学习与实践，再学习，再实践。以后
在工作岗位中要勤于思考，主动动手动脑，有很多时候，是
不会有人告诉我们一步步该怎么做的。都需要我们自己去弄
懂，需要自己一点点的努力，所以我们的每一步都需要独立
思考的。其中也许会遇到很多的困难，我们在这个时候除了
寻找帮助，最重要的还是自己去思考，心中要相信自己，这
样才能闯出一片天地，人的一生不可能都是一帆风顺的，只
有勇敢去面对人生中的每一个困难，才能走出精彩的人生，
这让我更清楚地感到了自己肩上的重任，看清了自己的人生
方向，更要有一种平和的心态和不耻下问的精神，以后不管
遇到什么事都要去思考，都要多听别人的建议，都要对自己
所做事去负责了。

第一阶段是编写预焊接工艺规程的阶段，我们首先按照设计
题目和要求，翻阅了相关资料，对这些数据进行查阅分析，
在查阅的过程中，我们细心谨慎，通过我们大家大家一起动
脑，我们做的是异种板之间的焊接。对大小规格都相同
的600mm×130mm×8mmq235r和q345r的两种板进行熔化
极气体保护焊焊接。有两种焊接方法，一种是手工焊，一种
是机器人焊接，很荣幸，我们组抽到了机器人焊接，机器人
焊接成型快，成型好，并且缺陷少，安全可靠。首先我们预
测了可能会在焊接过程中出现的各种问题和缺陷，对接母材
焊缝焊件厚度范围、对接焊缝、焊缝金属厚度的确定根
据nb/t47014 对接焊缝试件与焊缝厚度规定确定，并且通过
公式来确定材料的碳当量，以便分析它的焊接性如何，q345r
是一种压力容器专用的低合金高强度钢，一般在热轧空冷状
态下使用，不需要专门的热处理，但是q345r的焊接性
与q245r相比，有很多不足之处，我们在选焊接参数的时候就
根据q345r来选取了，焊条选择根据nb/t47015确定，选



用er50-6焊丝。并且我们根据国标选取了焊接速度、电流、
电压等主要参数。通过组员们的多次讨论，最后敲定用摆动
的焊接方式进行打底和填充焊接，在焊接参数设定完之后，
我们开始编写机器人的程序，我们对两板间的定位焊接示教
和两条焊缝的摆动示教进行了程序的编写。在焊接的过程中
要随机应变，调整焊接参数，做到万无一失。其中，我们在
焊接前讨论了如果板间间隙的变化造成的未焊透、焊接穿等
问题时，我们应该怎样进行适当的调整。

第二阶段就是去车间用焊接机器人进行焊接了，在打磨完两
块钢板之后，将两块板在焊接试验台上固定好，按照我们事
先编好的程序，进行一遍示教，然后开始焊接，尽管我们做
过这样的试验，但是这次还是有点手足无措，程序编写的错
误，导致我们第一次定位焊就出现了错误，导致试验无法继
续进行，回去之后，虚心的向其他同学学习，终于弄明白我
们失败的原因了。第二天，在我们的共同努力下，终于完成
了，因为两侧的定位焊不是同时进行的，我们板之间的间距
就有问题，所以焊出来的效果不是很理想，这当然在第一天
我们就已经心知肚明的了，但是正面焊的效果还是不错的。

第三阶段我们开始进行无损探伤，对焊接完成后的焊件进行
无损探伤，是工厂整个生产过程中最不可缺少的一步，同时
这一步也综合的体现了我们的专业知识水平，检测出焊件中
的各种缺陷，提高安全性能，确保生产出合格的产品，所以
这一步是至关重要的。射线探伤的主要步骤分为拍片、洗片、
审片。首先我们要进行贴片，将贴片设置在待检钢板的外圆
周上，暗袋盒紧贴在焊缝上，使暗袋盒内的胶片长度方向与
焊缝方向一致，x射线拍摄射线照片时，焦点应尽可能对准受
检焊缝的长度和宽度中心，胶片应有足够长度，所放位置应
使焊缝末端自由边以外，胶片的宽度应使焊接接头所有部分
均摄入照片，包括热影响区，照片上还应有足够空间容纳线
型象质计和胶片识别标记而不影响焊缝及热影响区的范围。
胶片的手工冲洗洗采用的是槽浸方式，评片的时候，在底片
评定区域内不应有以下妨碍底片评定的假缺陷。



在大学里面学的不是知识，而是一种叫做自学的能力。这次
我们自己设计，自己动手，完成的这次实训，完完全全的都
是靠我们自己所掌握的知识去做的，在以后参加工作后更能
深刻体会这次实训的意义。知识的日新月异，人们的物质文
明也在不断的提高，我们不会满足于那种古老的手工焊接的
老方法，全新的机器人焊接会逐渐的取代以往的手工焊接。
在机器人焊接的时候，我们程序设计是对我们的最大的考验，
以后工作的时候会经常被要求在很短的时间内学会用一种新
的语言对一些电子机器进行开发设计，我们只能在自己以前
的基础上努力自学尽快掌握知识。在这个信息爆炸的时代，
知识更新太快，靠原有的一点知识肯定是不行的。我们必须
在工作中勤于动手慢慢琢磨，不断学习不断积累。遇到不懂
的地方，自己先想方设法解决，实在不行可以虚心请教他人，
而没有自学能力的人迟早要被企业和社会所淘汰。

纸上得来终觉浅，绝知此事要躬行，在这短短的四周里，让
我深深的感觉到自己在实际应用中所学专业知识的匮乏，让
我真正领悟到学无止境这句话的含义，而老师在我们实训时
所讲的，都是课本上没有而对我们又非常实用的东西，这又
给我们的实训增加了浓墨淡彩的光辉，此外，老师还特意带
我们去石岛重工的工厂里去做无损探伤的试验，在这过程中，
我们懂得了实际生活中，专业知识是怎样应用于实践的，在
这些过程中，我不仅收获了职业生涯所需要的专业知识，而
且让我深深的体会到一个团队中各成员合作的重要性，要善
于团队合作，善于利用别人的智慧，这才是大智慧，靠单一
的力量是很难完成一个大项目的，在进行团队合作的时候，
还要耐心听取每个成员的意见，使我们的组合达到更完美。

人非生而知之，虽然我现在的知识结构还很差，但是我知道
要学的知识，依靠努力学习，依靠潜心实践，学习就是无源
之水，无木之本，这次实训让我在一瞬间长大，我们不可能
永远呆在象牙塔中，过着一种无忧无虑的生活，我们总是要
走向社会的，而社会，就是要靠我们这些年轻的一代来推动
的，而不久后的我，无论是面临就业压力，还是继续深造，



我想我都应该充实自我，不要让自己的人生留下遗憾。

最后，还是那句话，只有坚持到最后才是真正的胜者，困难
和彷徨只是暂时的，相信自己的努力上进才是我们实习生真
正要去做的。每个人都有长处和短处，社会和学校是不一样
也是有很大差距的。只有在包容别人的同时我们才可以取长
补短，不断完善和不断进步，交到更多的朋友学到更多的知
识。学校为我们创造了这么好的条件，而我们自己则要以实
际行动来去珍惜来去回报!祝愿我们每个实习生都能取得骄人
的成绩，祝愿我们09材型的每个人以后都能在自己的实习岗
位上做出更好的成绩，祝愿我们的母校在以后的发展和建设
中一帆风顺。在教育事业中独领风骚。

1.焊接实训心得体会

2.手工焊接实训心得体会

3.焊接实训心得体会1500字数

焊接实训教学计划篇五

国内外专家认为：“到2020年，焊接仍将是制造业的重要加
工工艺。它是一种可靠、低成本的连接金属材料的连接方法，
目前还没有其他方法可以代替焊接。因此，培养大批量能适
应现代焊接生产发展和技术要求的高素质焊接专业技术人才
是职业教育面临的一个重要任务，也是一个很大的挑战。

焊接专业实训教学是整个教学过程中的一个关键环节。但是
开设实训教学投入大，焊接设备也非常有限，跟企业的实际
生产仍有一定的距离；焊接实训环境差、工种苦，学生学习
容易产生消极、畏难情绪，难以激发学生学习的积极性。造
船业是南通地方经济的支柱产业之一，对于焊工需求量仍然
存在很大的空间。我院是南通地区唯一一所开设焊接专业的
职业院校。因此，如何利用有限资源培养综合素质高、有敬



业精神、技能优秀的技术工人，利用校企合作的契机，模块
化教学是行之有效的解决办法。


