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金属材料焊接课程要求学生掌握常用金属材料的焊接性分析

和焊接中易出现的焊接问题。对于该课程的精品课建设，主要任

务是建立金属材料焊接课程的多媒体课件；进行考试改革，确定

过程考核方案；将金属材料焊接课程理论知识与焊工技能考试理

论部分紧密结合；建立实践操作模块，增加低碳钢的焊接等实践

操作学时，保障金属材料焊接课程精品课体系的完整建立。

1 金属材料焊接课程现状分析

1.1本课程理论性较强，在教学过程中，只有枯燥的理论讲

授而没有实践操作，达不到本课程的教学要求；

1.2目前金属材料焊接课程较为单一，没有与其他课程紧密

联系在一起，本课程的教学与实践技能考试并没有达成课程与考

试之间的桥梁。

2 金属材料焊接精品课建设的研究过程

2.1建立金属材料焊接课程的多媒体课件，丰富与理论内容

相关的教学视频。多媒体课件的建立，是以每单元课程为单位，

多媒体幻灯片为基础，并附加相应的理论知识讲座以及相关实践

视频建立起来的。

2.2进行金属材料焊接课程考试改革，确定过程考核方案。

确定金属材料焊接课程考核方法，改变以往的一张试卷确定成绩

的考核方式，注重学生的平常学习情况的考查，主要采用过程考

核的方法。

2.3开发蓝墨云班课教学软件，促进学生学习的积极性。利

用蓝墨云班课教学软件，不断进行开发利用，将课堂的学生出

勤、课堂提问环节、讨论环节、提问环节、提交作业环节全部在

云班课中完成。

2.4将金属材料焊接课程理论知识与焊工技能考试理论部分

紧密结合，制定相应学时，在学习课本知识的同时，加强了技能

考试理论知识基础。本课程的理论部分是焊工技能考试理论部分

紧密结合，在理论教学中增加焊工考试试题的讲解，不断增加学

生的焊接理论知识层面。

3 金属材料焊接精品课建设的研究目标

3.1进行金属材料焊接课程考试改革，确定过程考核方案

本课程从出勤、纪律、上课提问及练习、作业、课堂检测和

实作测试等方面进行考核，最终确定成绩评定结果。结合学习内

容的重要性，合理分配各考核内容所占比重。本课程期末成绩严

格按照过程考核方案执行。

3.2理论学习与技能考试相结合，为焊工技能考试打下基础

在学习过程中，增加理论测试的数量，利用蓝墨云班课教学

软件，将理论试题通过软件答题的形式展现给学生，让学生提前

接触焊工中级考试理论上机答题环境。将金属材料焊接课程理论

知识与焊工技能考试理论部分紧密结合，提高了学生技能考试理

论知识基础。

4 金属材料焊接精品课建设的意义与作用

金属材料焊接课程是焊接专业一门重要的专业课程，也是本

专业课程中综合性最强、知识点最多的一门课程；教学目的是使

学生掌握金属材料焊接性以及改善焊接性的途径，培养分析焊接

性和正确制定焊接工艺的能力。

5 金属材料的焊接技术介绍

5.1碳钢类焊接技术

碳素钢的碳元素的总含量其可焊性起关键作用，低碳钢中的

合金元素和碳元素如果含量少，那么这种钢就具备很强的可塑性

和很低强度，就有很好的可焊性，一般情况下全部的工艺办法都

可以应用在其焊接操作上，而且普通的工艺方法就可以取得良好

的焊接接头。通常不用在焊接前对低碳钢加热，只有在材料构造

具备很强刚性抑或周边环境出现高温天气时才需要对其加热。沸

腾钢里面包括很多磷、硫等矿物质，并且缺少匀称的分布，所以

我们在对沸腾钢焊接时非常容易导致裂纹出现；焊接较厚板时极

易出现层状的撕裂。因此，镇静钢焊接一般使用在关键的构造。

对于中碳钢的焊接，由于它含有0.25%到0.45%的碳，相对于低碳

钢，它确实强度大，并且容易出现淬硬的情况，不容易焊接。

所以焊接的标准要严格制定，并且要降低焊接后温度，假如有特

殊情况出现，还要在焊接之前对其进行预热，确保其加热温度低

于250摄氏度，高于150摄氏度。另外其构造比较厚，所以还要保

持更高的预热温度。由于高碳钢的含碳量高，所以在焊接时比较

容易发生淬硬现象，其焊接的残余抑或是焊接应力会导致裂纹出

现，因此其和焊性比较差。一般情况下焊接构造不选择高碳钢材

料。这种碳钢的焊接一般只适合对局部损坏器件的修修补补。若

遇到特殊情况，还要使得预热温度更高，凭借细小的电流慢慢来

焊接，另外还要减缓同焊接之后的冷却速度。

5.2不锈钢类的焊接技术

依据空气冷却之后室内温度的不同可以把不锈钢分成以下几

种类型，比如奥氏体不锈钢、铁素体不锈钢以及马氏体不锈钢等

等，在生产中使用做普遍的就是奥氏体不锈钢。在制造焊接构造

时，18-8型号的奥氏体不锈钢是应用最普遍的，虽然它包含大量

的Ni与Cr。不过其含有很低的碳，能够取得很好的可焊性，一般

使用普通的工艺方法就能够完成焊接操作。平时，在焊接过程里

一般选用钨极氩弧焊、等离子弧焊、焊条电弧焊以及埋弧焊。这

种情况一定要选择与母材成分以及焊缝金属相同的焊剂、焊丝以

及焊条。一般在焊接时，可以选择速度较快的固定焊，大致焊接

完成之后，再努力提升冷却的速度，最后焊接和腐蚀物质互相接

触的表面。在焊接铁素体不锈钢的时候，热影响区内存在的铁素

体颗粒容易经过过高温度逐渐变得粗糙化，然后在较短时间内降

低焊接接头的韧性以及可塑性，严重的时候可能断裂。因此，在

焊接之前必须保持不高于150℃的预热温度，并且选择快速焊以

及较小的电流等等，以便能够尽力避免晶粒粗化的现象出现。在

焊接马氏体不锈钢的时候，当空气逐渐冷却的时候，焊缝可以变

成马氏体组织，在焊接之后非常容易发生淬硬，产生冷裂纹。含

碳量越大，出现冷裂纹以及淬硬的概率就会越大，情况也就更加

严重。因此，在焊接以前一定温度在高于200℃同时低于400℃的

预热温度，在进行焊接之后再进行热处理。如果热处理抑或预热

操作没有办法实施，在这种情况之下就要选择奥氏体类型的不锈

钢焊条。焊条电弧焊以及氩弧焊是一般状况下焊接马氏体不锈钢

以及铁素体不锈钢最适合的办法。

6 结语

只有教师对教材有深刻、独到的见解，并对一切都烂熟于

心，确信无疑，在课堂上才拥有可供发挥能动性的自由度，避免

就事论事、照本宣科，从而使课堂教学散发出磁性和魅力，使学

生对问题心神领会，达到有效教学、优质教学的目的。
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[摘 要] 由于金属材料焊接是一门综合性较强的课程，其课程专业知识较为抽象复杂，加大了学生学习与理解的难度，影响了教学效果

与教学质量。因此，教师在金属材料焊接课程教学中，转变教学理念，运用多元化的教学模式，实现金属材料焊接课程教学的创新与发展。
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