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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》以及教育部制定的《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

　　《汽车车身修复技术》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。
　　本教材以汽车车身碰撞维修的工作过程为主线，内容主要包括车身钣金构件的展开与放样、钣金
构件的手工成型、车身钢板的手工整形、车身钢板的机械整形、车门面板的更换、车身钢板的切割与
更换、车身铝板的整形与更换、车身塑料件的修理等，共10个学习任务。
　　《汽车车身修复技术》主要供高等职业院校汽车整形技术专业教学使用，也可作为车身修复人员
的岗位培训教材或自学用书。
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章节摘录

　　（4）烧穿。
产生原因：热输入量过大；坡口加工不当，焊件装配间隙过大；点固焊时焊点间距过大，焊接过程中
产生较大的变形量；操作姿势不正确。
　　防止措施：适当减小焊接电流、电弧电压，提高焊接速度；加大钝边尺寸，减小根部间隙；适当
减小点固焊时焊点间距；焊接过程中，手握焊枪姿势要正确，操作要熟练。
　　（5）未焊透。
产生原因：焊接速度过快，电弧过长；坡口加工不当，装配间隙过小；焊接技术较差，操作姿势掌握
不当；焊接规范选择不当；焊接电流不稳定。
　　防止措施：适当减慢焊接速度，压低电弧；适当减小钝边或增加坡口间隙；使焊枪角度保证焊接
时获得最大熔深，电弧始终保持在焊接熔池的前沿，要有正确的姿势；增加焊接电流及电弧电压，保
证母材足够的热输入获得量；增加稳压电源装置或避开用电高峰。
　　（6）未熔合。
产生原因：焊接部位氧化膜或锈未清除干净；热输入不足；焊接操作技术不当。
　　防止措施：焊前仔细清理待焊处表面；提高焊接电流、电弧电压，减小焊接速度；焊接时要稍微
采用运条方式，在坡口面上有瞬间停歇，焊丝在熔池的前沿，提高焊工技术。
　　（7）夹渣。
产生原因：焊前清理不彻底；焊接电流过大，导致导电嘴局部熔化混入熔池而形成夹渣；焊接速度过
高。
　　防止措施：加强焊接前的清理工作，多道焊时，每焊完一道同样要进行焊缝清理；在保证熔透的
情况下，适当减少焊接电流，大电流焊接时，导电嘴不要压得太低；适当降低速度，采用含脱氧剂较
高的焊丝，提高电弧电压。
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