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张家界航空工业职业技术学院

智能焊接技术专业技能考核标准

一、专业名称及适用对象

1．专业名称

智能焊接技术（专业代码：460110）。

2．适用对象

高职全日制在籍毕业年级学生。

二、考核目标

本专业技能考核，设置 1个专业基本技能模块（焊接工程图的识

读与绘制），3个岗位核心技能模块（焊条电弧焊、CO2气体保护电弧

焊、机器人弧焊），1个跨岗位综合技能模块（增材制造技术）。测试

学生焊接工艺文件的识读能力，规范选择焊接工艺参数、操作常用焊

接设备或切割设备和焊接机器人系统、检测试件外观质量、对焊接设

备进行维护与调试的能力以及从事焊接工作的团队协作、质量效益、

安全文明生产等职业素养。引导学校加强专业教学基本条件建设，深

化课程教学改革，强化实践教学环节，增强学生创新创业能力，促进

学生个性化发展，提高专业教学质量和专业办学水平，培养适应《中

国制造 2025》和现代焊接技术发展需要的高素质焊接技术技能人才。

三、考核内容

本标准是在企业和高职院校调研的基础上，分析焊接岗位的针对

性、可行性、设备的指向性和技术的方向性，通过行业、企业和教育

教学专家的研讨，结合国际国内的焊接标准与技术规范及《中国制造

2025》规划纲要，兼顾湖南省各高职院校的专业定位与教学特色，并

考虑到本专业的广泛性与适应性。确定我院焊接技术与自动化专业学

生技能考核标准由焊接工程图的识读与绘制、焊条电弧焊、CO2气体

保护电弧焊、机器人弧焊、增材制造技术五个模块组成。要求学生能



2

独立识读和绘制焊接工程图纸；填写焊接工艺规程，完成板材焊接，

管材焊接，管材、板材焊接等多个考核项目；进行中等难度零件的增

材制造；并体现出良好的职业精神与职业素养。

（一）专业基本技能

模块一 焊接工程图的识读与绘制

1．焊接工程图的识读

基本要求：

（1）技能要求

①能识读焊接工程图标题栏内基本信息；

②能识读焊接工程图的三视图；

③能识读焊接工程图中的技术要求；

④能识读焊接工程图中的焊缝标注符号。

（2）职业素养

培养学生识读焊接件基本信息（名称、材料、比例、数量等）、

焊接件基本尺寸及形状、焊接件制造加工技术要求等职业基本技能素

养；根据图纸信息基本构建焊接件的生产加工流程的初步模型；严格

执行工艺文件的基本素养。

2．焊接工程图的绘制

基本要求：

（1）技能要求

①能熟练使用绘图工具；

②能规范绘制和填写图纸边框、标题栏；

③能按国标要求绘制焊接件的三视图；

④能正确的进行尺寸标注；

⑤能规范的标注各类技术要求；

⑥能运用现代化手段绘制焊接工程图，提高绘图效率。
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（2）职业素养

培养学生规范绘制焊接工程图的职业技能素养；细心、认真、仔

细、精益求精的工匠精神；规范严谨的职业素养。

3．焊接工艺简图的绘制

基本要求：

（1）技能要求

①能根据焊接工图绘制焊接接头结构草图；

②能正确的采用视图表达方案；

③能正确的绘制坡口形状；

④能正确规范标注焊接工艺简图的技术要求。

（2）职业素养

培养学生正确分析焊接结构、拟定焊接工艺方案的职业技能素养；

独立思考，综合运用所学焊接专业知识解决问题的能力；严格执行相

关标准的基本素养。

4．焊接专业软件的运用

基本要求：

（1）技能要求

①能正确开关机及正常运行软件；

②能规范的打开和保存文件；

③能正确高效的使用各种绘图命令；

④能规范的绘制电子板工程图；

⑤能正确输出和打印工程图。

（2）职业素养

培养学生正确规范使用专业机房、有序整理工艺文件的职业素养；

专业软件的操作能力；严谨认真的工作态度；严格执行相关标准的基

本素养。
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（二）岗位核心技能

模块一 焊条电弧焊

1．焊条的选择与烘烤

基本要求：

（1）技能要求

①能正确选择焊条及规格；

②能选择合适温度烘烤焊条，正确保管焊条。

（2）职业素养

培养学生区分酸性或碱性焊条类型与规格、选择焊条烘烤温度的

高低与时间长短等职业判断素养；焊前准备充分，焊条存放符合企业

物资管理要求；严格遵守焊材管理制度。

2．焊机选择与焊接参数调试

基本要求：

（1）技能要求

①能够根据工艺要求选择焊机；

②能够根据工艺参数调试焊机。

（2）职业素养

焊接作业着装规范，并按规定使用劳动防护用品；严格执行国家

对焊工从业人员资质要求和企业设备管理岗位职责；严格按照操作规

程调试焊机；严格执行焊接设备维护管理制度。

3．焊前装配

基本要求：

（1）技能要求

①能够对试件进行矫正；

②能够对试件焊接区域进行清理；

③能够正确装配焊件：能对焊件预留合理的间隙、反变形，定位
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焊位置。

（2）职业素养

焊接操作着装规范，并按规定使用劳动防护用品；培养学生对每

一道工序精益求精、追求极致的工匠精神；严格执行相关标准、工作

程序与规范；严格遵守焊接操作规程。

4．焊接实施

基本要求：

（1）技能要求

①能规范填写焊接工艺规程；

②能正确选择焊条电弧焊的工艺参数；

③能够正确选择焊接夹具，对试件进行装夹；

④能够调试焊条电弧焊设备；

⑤能够采用焊条电弧焊对试件（板材、管材、板管）多种位置进

行焊接；

⑥能熟练引弧、运条、停弧、收弧。

（2）职业素养

焊接作业着装规范，并按规定使用劳动防护用品；培养学生对每

一道工序精益求精、追求极致的工匠精神；焊前准备充分，焊后清扫，

符合企业 6S管理要求；严格执行相关标准、工作程序与规范。

5．焊道清理

基本要求：

（1）技能要求

①正确使用渣锤、钢丝刷等工具；

②能对焊道进行清渣，并保证质量。

（2）职业素养

焊接作业着装规范，并按规定使用劳动防护用品；养成对下道工

序认真负责、消除焊接缺陷的习惯；严格遵守操作规程，正确使用、
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放置焊道清理工具。

6．焊缝外观检测

基本要求：

（1）技能要求

①能正确使用焊缝检测尺；

②能测量与计算反变形角度；

③能分析判断焊缝外观质量是否合格。

（2）职业素养

树立产品质量意识；培养学生正确使用焊缝检测尺测量与读数的

职业习惯，能对焊缝每一个尺寸认真测量或计算；能严格执行相关焊

接质量评判标准；按照要求使用检测器具，保持检测器具的清洁可靠。

模块二 CO2气体保护电弧焊

1．焊丝及保护气体的选择

基本要求：

（1）技能要求

①能正确选择焊丝牌号和规格；

②能根据工艺要求选择保护气体；

③能正确保管焊丝；

④能正确更换焊丝；

⑤能正确更换气瓶。

（2）职业素养

培养学生识别 CO2气体、氩气、氦气类型等职业素养；焊丝、气

瓶分区存放符合企业管理要求；严格遵守气瓶安全操作规程。

2．焊机选择与焊接参数调试

基本要求：

（1）技能要求

①能够根据工艺要求选择焊机；
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②能够根据工艺参数调试焊机；

③能根据设备管理制度维护焊机。

（2）职业素养

焊接作业着装规范，并按规定使用劳动防护用品；严格执行国家

对焊工从业人员资质要求和企业设备管理岗位职责；严格按照操作规

程调试焊机；严格执行焊接设备维护管理制度。

3．焊前装配

基本要求：

（1）技能要求

①能够对焊件进行矫正；

②能正确对焊件进行装配；

③能够对焊件焊接区域清理；

④能够正确装配焊件：能对焊件预留合理的间隙、反变形，定位

焊位置。

（2）职业素养

焊接操作着装规范，并按规定使用劳动防护用品；培养学生对每

一道工序精益求精、追求极致的工匠精神；严格执行相关标准、工作

程序与规范；严格遵守焊接操作规程。

4．焊接实施

基本要求：

（1）技能要求

①能规范填写焊接工艺规程；

②能正确选择焊接工艺参数；

③能够正确选择焊接夹具，对试件进行装夹；

④能正确调试焊接设备；

⑤能正确安装、调试气体减压阀；

⑥能采用 CO2气体保护电弧焊对板材、管材、板管多种位置进行
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焊接。

（2）职业素养

焊接作业着装规范，并按规定使用劳动防护用品；培养学生对每

一道工序精益求精、追求极致的工匠精神；焊前准备充分，焊后清扫，

符合企业 6S管理要求；严格执行相关标准、工作程序与规范；严格

遵守 CO2气体保护电弧焊操作规程。

5．焊道清理

基本要求：

（1）技能要求

①能正确使用渣锤、钢丝刷等工具；

②能对焊道进行清理，焊道清理符合要求。

（2）职业素养

焊接作业着装规范，并按规定使用劳动防护用品；养成对下道工

序认真负责、消除焊接缺陷的习惯；严格遵守操作规程，正确使用、

放置焊道清理工具；焊道清渣时符合安全操作规程。

6．焊缝检测

基本要求：

（1）技能要求

①能正确使用焊缝检测尺；

②能测量与计算反变形角度；

③能分析判断焊缝外观质量是否合格。

（2）职业素养

树立产品质量意识；培养学生正确使用焊缝检测尺测量与读数的

职业习惯，能对焊缝每一个尺寸认真测量或计算；能严格执行相关焊

接质量评判标准；按照要求使用检测器具，保持检测器具的清洁可靠。

模块三 机器人弧焊

1．安全进入机器人系统单元（区域）
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基本要求：

（1）技能要求

①能检查机器人系统单元（区域）环境安全；

②能检查和确认系统供电情况；

③能按焊接机器人安全操作规程进入操作单元（区域）。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；标示清楚，预防措

施到位；按照要求使用检测器具，保持检测器具的清洁可靠。

2．机器人系统安全检查与确认

基本要求：

（1）技能要求

①能发现机器人系统中可能造成人身伤害的危险源；

②会检测机器人系统各组成部分之间连接是否牢固可靠；

③会检测接地电阻，确认机器人外壳是否可靠接地。

（2）职业素养

正确使用工具、仪表，观察、检测仔细，落实焊接机器人系统安

全操作规程。

3．开启、关闭机器人系统

基本要求：

（1）技能要求

①能正确连接示教器；

②能正确开启和关闭机器人系统。

（2）职业素养

稳持示教器稳固，止口对正，旋和轻缓。按规定步骤闭合、切断

机器人系统电源。

4．紧急停止按钮复位

基本要求：
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（1）技能要求

①能查明紧急停止的原因，并正确处置；

②能复位急停按钮并确认。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；标示清楚，预防措

施到位；按照要求使用检测器具，保持检测器具的清洁可靠。

5．焊接机器人各关节轴操作

基本要求：

（1）技能要求

①能根据焊枪位姿要求选择坐标系；

②能点动机器人关节轴；

③能在各种速度下连续移动机器人关节轴。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；标示清楚，预防措

施到位；缓起步、稳运行，时刻注意焊枪位姿变化。

6．检查焊枪、送丝、送气系统。

基本要求：

（1）技能要求

①能检查焊枪、送丝、送气系统状态是否正常；

②能手动送（退）丝、送气；

③能更换气瓶、焊丝（盘）。

④能清洁焊枪。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；标示清楚，预防措

施到位；轻拿、轻放，文明拆装，摆放整齐。

7．程序新建、命名、保存和删除

基本要求：
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（1）技能要求

①能新建程序并命名；

②能打开、关闭、保存、删除程序。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；标示清楚，预防措

施到位；正确持握示教器，思路清楚、动作熟练。

8．示教点选择、登录和修改

基本要求：

（1）技能要求

①能根据焊缝位置选取示教点；

②能确定和编辑示教点上焊枪的姿态；

③能设置、修改示教点的运动模式和焊接模式；

④能追加、替换和删除示教点。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；选点合理，运行平

顺，控制精准。

9．装夹工件

基本要求：

（1）技能要求

①能选择适当装夹位置，让焊枪能伸及焊接位置；

②能正确定位；

③能可靠夹紧，并确认夹具不妨碍机器人运行。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；工装夹具摆放整齐，

正确使用工具、量具，定位、装夹过程规范。

10．示教编写基本焊接程序

基本要求：
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（1）技能要求

①能根据焊缝进行示教点规划；

②能正确拾取各示教点，并设置运动模式、焊接模式；

③能设定摆动点的振幅、频率、极点停留时间。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；轨迹示教点规划思

路清楚，布局合理，拾取示教点熟练、准确。

11．程序手动跟踪

基本要求：

（1）技能要求

①能将光标移到待跟踪命令行；

②能对程序进行正向、反向跟踪。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；操作思路清楚，态

度谨慎，操作过程安全。

12．程序自动跟踪确认

基本要求：

（1）技能要求

①能判断轨迹程序是否能进行自动跟踪；

②能排除自动跟踪过程中可能遇到的障碍；

③能将机器人切换到自动状态，并进行跟踪确认。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；按照要求使用检测

器具，保持检测器具的清洁可靠；操作安全。

13．机器人试焊

基本要求：

（1）技能要求



13

①能判断经轨迹自动跟踪确认后的程序是否可进行试焊；

②能设定焊接参数，并判定参数基本适当；

③能确认送丝、送气系统工作正常；

④能确认工件处于正确位置，且夹紧可靠；

⑤能操作机器人进行试焊。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；焊前检查仔细、认

真，焊接过程中密切关注，设备、人员安全。

14．焊接参数记录

基本要求：

（1）技能要求

①能按要求标记焊件，并将焊接参数填写进到实际操作记录表中；

②能辨识焊接缺陷类型，并将这些信息填写到记录表中。

（2）职业素养

焊接着装规范，并按规定使用劳动防护用品；记录清晰。

15．实际焊接与焊缝评估

基本要求：

（1）技能要求

①能判断程序及焊件是否可以进行自动焊接；

②能确认试焊产品符合要求；

③能确认定位元件、夹紧机构工作正常；

④能确认机器人系统及其工作环境状态正常；

⑤能对焊接质量进行初步检测和评估。

（2）职业素养

态度严肃认真、密切关注机器人系统及辅助设施的工作状态，焊

接过程安全，焊接产品合格。
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（三）跨岗位综合技能

模块一 增材制造技术

1．软件应用

基本要求：

（1）技能要求

①能正确的打开、保存、新建文件；

②能正确使用操作命令；

③能正确转换格式，符合软件间的数据交换；

④能合理选用软件功能，高效地完成产品的建模与设计；

⑤能对数据模型进行合理修改。

（2）职业素养

培养学生正确规范使用专业软件机房、电脑操作符合规程，爱护

公共设施设备、遵规守纪等职业素养。

2．三维模型的造型与设计

基本要求：

（1）技能要求

①能按要求创建文件夹、文件名；

②能按要求保存文件格式；

③能按基本尺寸要求进行三维建模；

④能根据产品工艺要求自行设计合理结构和尺寸；

⑤能按要求导出数据模型。

（2）职业素养

培养学生创新思维、综合运用多种设计软件、产品造型设计及美

化等职业素养，科学严谨的工作态度，一丝不苟的工匠精神。

3．3D打印

基本要求：



15

（1）技能要求

①能使用切片软件进行参数设置和轨迹编程；

②能正确开启和关闭 3D打印机；

③能正确安装 3D打印耗材和调试设备；

④能正确导入程序并开始打印；

⑤能设计较优的打印方案，保证打印质量和减少耗材损耗；

⑥能有序使用和整齐摆放工具。

（2）职业素养

培养学生科学严谨的工作态度，勤俭节约工作作风，严格执行

6S管理的标准，提升独立思考与分析问题、解决问题的能力。

4．后处理

基本要求：

（1）技能要求

①能根据 3D打印产品的结构和复杂程度，合理选用辅助工具；

②能细致认真去除支撑材料，不破坏和划伤工件；

③能适当修补和粘接微小的破损部分；

④能严格执行操作规程，杜绝安全事故；

⑤能做好自我防护工作。

（2）职业素养

培养学生精益求精的工匠精神，独立思维和操作动手能力，安全

与自我防护意识。严格执行相关安全操作规程的职业素养。

四、评价标准

1．评价方式：本专业技能考核采取过程考核与结果考核相结合，

技能考核与职业素养相结合。根据考生操作的规范性，职业素养，安

全操作规程等因素进行过程评价；根据学生提交考核试件和焊接工艺

规程或切割工艺规程或检测工艺规程等因素进行终结性评价。

2．成绩评定确定：每个考核项目总分为 100分，其中职业素养
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与操作规范占该项目总分的 20%，作品占该项目总分的 80%，考核成

绩=职业素养与操作规范成绩×20%+作品成绩×80%。职业素养与操

作规范、作品两项均需达到 60分，项目考核成绩评定为合格。

3．技能评价要点：重点考核学生对项目所必须掌握的技能和要

求，各模块及项目的技能评价要点内容如表 1所示。

表 1焊接技术与自动化专业技能考核评价要点

序

号

类

型

模

块

项

目
评价要点 不合格标准

1

专

业

基

本

技

能

焊

接

工

程

图

的

识

读

与

绘

制

1．
焊

接

工

程

图

及

工

艺

简

图

绘

制

文件新建、打开、关闭、

保存规范；图纸与图形

比例选择合理，图形表

达清晰；视图对应关系

符合国标；线型、线宽、

显示比例符合规范；尺

寸、公差、技术要求等

标注符合国标；标题栏、

明细栏填写规范；焊接

工艺简图表达正确。

未按要求的格式、路径

创建和保存文件；视图

比例选取不当，超过图

框或太小显示不清；线

型、线宽、显示比例不

规范，不能清晰地表达

零件特征；尺寸、公差、

技术要求等标注错误；

焊接工艺简图表达不正

确。

2

岗

位

核

心

技

能

焊

条

电

弧

焊

1．
板

材

焊

接

2．
管

材

焊

接

3．
管

材

焊

焊条选择正确，烘烤温

度选择合理，保管规范；

焊接工艺参数选择正

确，焊接工艺规程填写

规范完整；能正确完成

试件的矫正；焊接夹具

选择正确，试件装夹合

理；焊机选择正确，参

数调试设置合理；焊件

表面清理规范，焊件装

配间隙、反变形、定位

焊位置等设置合理；引

弧、运条、停弧、收弧

操作规范；能正确使用

焊条选择错误，烘烤温

度太高；焊接工艺参数

选择不适合，焊接工艺

规程填写不符合要求；

不能正确完成试件的矫

正；焊接夹具选择错误，

试件装夹不合理；焊机

选择错误，参数调试设

置不合理；焊件表面清

理不规范，焊件装配间

隙、反变形、定位焊位

置等设置不合理；不能

正确使用渣锤、钢丝刷

等工具完成焊道清理，
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接 渣锤、钢丝刷等工具完

成焊道清理；能正确使

用焊缝检测尺进行焊缝

测量、焊缝外观质量判

断正确；焊接作业着装

规范，设备操作规范。

存在焊接缺陷；不能正

确使用焊缝检测尺进行

焊缝测量、焊缝外观质

量判断错误；设备操作

不符合操作规程。

CO2

气

体

保

护

电

弧

焊

1．
板

材

焊

接

2．
管

材

焊

接

3．
管

材

焊

接

焊丝牌号和规格选择正

确，保护气体选择合理；

焊丝和气瓶更换和保管

方法正确；焊接工艺参

数选择正确，焊接工艺

规程填写规范完整；能

正确完成试件的矫正；

焊接夹具选择正确，试

件装夹合理；焊机选择

正确，参数调试设置正

确；气体减压阀安装、

调试操作正确；焊件表

面清理规范，配间隙、

反变形、定位焊位置等

设置合理；能正确使用

渣锤、钢丝刷等工具完

成焊道清理；能正确使

用焊缝检测尺进行焊缝

测量、焊缝外观质量判

断正确；焊接作业着装

规范，设备操作规范。

焊件装焊丝牌号和规格

选择不正确，保护气体

选择不合理；焊接工艺

参数选择错误，焊接工

艺规程填写不符合要

求；不能正确完成试件

的矫正；焊接夹具选择

不正确，试件装夹不合

理；焊机选择错误，参

数调试设置错误；气体

减压阀安装、调试操作

错误；焊件表面清理不

规范，焊件装配间隙、

反变形、定位焊位置等

设置不合理；不能正确

使用渣锤、钢丝刷等工

具完成焊道清理；不能

正确使用焊缝检测尺进

行焊缝测量、焊缝外观

质量判断正确；设备操

作不符合操作规程。

机

器

人

弧

焊

1．
薄

板

焊

接

2．
厚

板

焊

接

机器人系统单元环境安

全和系统设备供电的检

查规范；示教器连接正

确，机器人系统开启和

关闭操作正确；紧急停

止原因分析处置正确，

急停按钮复位操作规

范；调整枪位姿坐标系

选择正确；机器人各关

节轴运动操作正确；焊

枪、送丝、送气系统状

机器人系统单元环境安

全和系统设备供电的检

查不规范；示教器连接

错误，机器人系统开启

和关闭操作错误；紧急

停止原因分析处置错

误，急停按钮复位操作

不规范；调整枪位姿坐

标系选择错误；机器人

各关节轴运动操作错

误；焊枪、送丝、送气
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态检查操作规范；手动

送（退）丝、送气、焊

丝气瓶更换操作正确；

程序新建、打开、关闭、

保存、删除操作正确；

焊缝位置示教点选取、

追加、替换和删除操作

正确；示教点的运动模

式和焊接模式设置、修

改操作正确；工件装夹

位置合理，机器人运行

无障碍；焊缝示教点规

划合理；摆动点的振幅、

频率、极点停留时间设

定正确；程序手动正、

反向跟踪操作正确，轨

迹程序自动跟踪判断正

确；焊接工艺参数设定

正确，能完成机器人试

焊操作；能正确判断程

序及焊件自动焊接可能

性焊接质量检测与评估

正确，实际操作记录表

填写完整；焊接作业着

装规范，设备操作规范。

系统状态检查操作不规

范；手动送（退）丝、

送气、焊丝气瓶更换操

作错误；程序新建、打

开、关闭、保存、删除

操作错误；焊缝位置示

教点选取、追加、替换

和删除操作错误；示教

点的运动模式和焊接模

式设置、修改操作错误；

工件装夹位置不合理，

机器人运行受阻；摆动

点的振幅、频率、极点

停留时间设定错误；程

序手动正、反向跟踪操

作错误，轨迹程序自动

跟踪判断错误；焊接工

艺参数设定错误，无法

完成机器人试焊操作；

不能正确判断程序及焊

件自动焊接可能性，实

际操作记录表填写完

整；设备操作不符合操

作规程。

3

跨

岗

位

综

合

技

能

增

材

制

造

技

术

1．
零

件

的

数

字

化

造

型

与

快

速

成

文件新建、打开、关闭、

保存规范；三维建模零

件结构、特征完整且正

确；具有创新意识；生

成正确的输出格式；设

置合理的打印参数、打

印方向的选择省时省耗

材且表面质量较好；正

确的操作 3D打印设备，

能安装耗材和调试打印

平台；后处理工具使用

合理且摆放整齐，支撑

及余料去除顺畅且不损

未按要求的格式、路径、

名称创建和保存文件；

三维建模零件结构、特

征缺失，尺寸不正确；

生成的输出格式不能有

效的进行切片设置；打

印参数、打印方向选择

不合理，无法成型零件

或时间过长耗材损耗过

大；未按原设计尺寸打

印零件，临时修改打印

比例；不能正确的操作

3D打印设备，导致设备
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型 伤工件。 损坏或零件成型困难；

后处理工具使用不当造

成零件损坏。

五、抽考方式

本专业技能考核为现场操作考核和笔试考核两类，参考学生根据

给定的任务独立完成。具体方式如下：

1．抽查模块的选择

本标准包含专业基本技能、岗位核心技能、跨岗位综合技能三部

分内容，共计五个模块。专业基本技能和岗位核心技能共包含的四个

模块为必考模块，跨岗位综合技能包含的一个模块由学校根据专业发

展的实际情况，选择是否参考。每位学生只须完成一个技能模块（1

道试题）测试，测试时间不超过 180分钟。

2．试题抽取的方式

由学院教育主管部门根据学院各专业的考核模块、参考学生的数

量，在相应模块考核题库中抽取试题作为该校本次技能考核的考题。

3．学生试题抽取方式：每位考生考前首先随机抽取考核模块，

再从考核模块中随机抽取 1道考核试题。

六、附录

1．相关法律法规

中华人民共和国劳动法(2016年修正)

中华人民共和国合同法(2009.10.1实施)

劳动合同法（2008.1.1实施）

中华人民共和国消费者权益保护法(2014.3.15实施）

特种作业人员安全技术培训考核管理规定（2015.7.1实施）

锅炉压力容器压力管道焊工考试与管理规则（2002.10.1实施）

锅炉压力容器压力管道特种设备事故处理规定（2001.11.15实施）

锅炉压力容器使用登记管理办法（2003.9.1实施）
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特种设备作业人员监督管理办法（2011.7.1实施）

部分法律法规摘录：

焊接技术与自动化专业学生技能考核标准是在国家法律法规的

规定下实施的。

《中华人民共和国劳动法》：第一章第三条订立劳动合同，应当

遵循合法、公平、平等自愿、协商一致、诚实信用的原则。依法订立

的劳动合同具有约束力，用人单位与劳动者应当履行劳动合同约定的

义务。第四条用人单位应当依法建立和完善劳动规章制度，保障劳动

者享有劳动权利、履行劳动义务。用人单位在制定、修改或者决定有

关劳动报酬、工作时间、休息休假、劳动安全卫生、保险福利、职工

培训、劳动纪律以及劳动定额管理等直接涉及劳动者切身利益的规章

制度或者重大事项时，应当经职工代表大会或者全体职工讨论，提出

方案和意见，与工会或者职工代表平等协商确定。在规章制度和重大

事项决定实施过程中，工会或者职工认为不适当的，有权向用人单位

提出，通过协商予以修改完善。

《特种作业人员安全技术培训考核管理规定》：第二章第九条特

种作业人员应当接受与其所从事的特种作业相应的安全技术理论培

训和实际操作培训。已经取得职业高中、技工学校及中专以上学历的

毕业生从事与其所学专业相应的特种作业，持学历证明经考核发证机

关同意，可以免予相关专业的培训。跨省、自治区、直辖市从业的特

种作业人员，可以在户籍所在地或者从业所在地参加培训。

TSGZ6002-2010特种设备焊接作业人员工考核细则：附件 A 规

定了特种设备金属材料焊工考试范围、内容、方法、结果评定与项目

代号。适用于特种设备用金属材料的气焊、焊条电弧焊、钨极气体保

护焊、CO2气体保护电弧焊、埋弧焊、等离子弧焊、气电立焊、电渣

焊、摩擦焊、螺柱焊和耐蚀堆焊的焊工考试。

特种设备作业人员监督管理办法：第一章第二条锅炉、压力容器
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(含气瓶)、压力管道、电梯、起重机械、客运索道、大型游乐设施、

场(厂)内专用机动车辆等特种设备的作业人员及其相关管理人员统

称特种设备作业人员。特种设备作业人员作业种类与项目目录由国家

质量监督检验检疫总局统一发布。从事特种设备作业的人员应当按照

本办法的规定，经考核合格取得《特种设备作业人员证》，方可从事

相应的作业或者管理工作。

2．相关规范标准

《焊工》国家职业技能标准（2009年修订）

特种设备焊接操作人员考核细则（TSGZ6002－2010）

NB/T47043-2014锅炉钢结构制造技术规范

GB/T985.1-2008气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推

荐坡口

GB/T19867.2-2008/ISO15609-2：2001气焊焊接工艺规程

GB/T324-2008焊缝符号表示法 GB7144-1999气瓶颜色标志

GB/T8110-2008气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝

GB/T5185-2005/ISO4063：1998焊接及相关工艺方法代号

GB/T19868.3-2005/ISO15612:2004基于标准焊接规程的工艺评定

GB/T19867.1-2005/ISO15609-1：2004电弧焊焊接工艺规程

GB/T6417.1-2005/ISO6520-1金属熔化焊接头缺陷分类及说明

GB/T19805-2005/ISO14732：1998焊接操作工技能评定

GB/T19866-2005/ISO15607;2003

焊接工艺规程及评定的一般原则

GB/T10044-2006铸铁焊条及焊丝

GB/T12467.1～12467.4-1998idtISO3834-1～3834-4:1994

焊接质量要求金属材料的熔化焊

GB/T17853-1999不锈钢药芯焊丝

GB/T19418-2003/ISO5817：1992
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钢的弧焊接头——缺陷质量分级指南

GB/T15169-2003钢熔化焊焊工技能评定

GB/T12467.1-2009

金属材料熔焊质量要求第 1部分：质量要求相应等级的选择准则

GB/T12467.2-2009

金属材料熔焊质量要求第 2部分：完整质量要求

GB/T12467.3-2009

金属材料熔焊质量要求第 3部分：一般质量要求

GB/T12467.4-2009

金属材料熔焊质量要求第 4部分：基本质量要求

GB/T12467.5-2009金属材料熔焊质量要求第 5部分：满足质量要

求应依据的标准文件

GB20262-2006：1998

《焊接、切割及类似工艺用气瓶减压器安全规范》

JB/T2751－2004《等离子弧切割机》

GB/T13869-2008《焊接与切割安全》

GB/T20723-2006《弧焊机器人通用技术条件》

GB/T13164－2003《埋弧焊机》

JB/T7950-2014《火焰割嘴》

GB/T12470-2003《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》

GB/T5293-1999《埋弧焊用碳钢焊丝及焊剂》

ISO9606‐2012《焊工资质考试-熔焊》

GB/T15169-2003《钢熔化焊焊工技能评定》

GB/T19866-2005/ISO15607：2003

《焊接工艺规程及评定的一般原则》

GB/T985.2-2008《埋弧焊的推荐坡口》

GB50661-2011《钢结构焊接规范》
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GB50205-2001《钢结构结构施工质量验收规范》

JB/T47301～6-2005《承压设备无损检测》

GBT19804-2005《焊接结构的一般尺寸公差和形位公差》

EN15614-2（欧洲标准）

铝及铝合金焊接工艺评定试验标准(中文版)

EN13445－2002（欧洲标准）欧盟压力容器规范

ASMEVIII-1（美国标准）《压力容器》1998

ASMEVIII-2（美国标准）《压力容器-另一规则》1998

ASMEVIII-3（美国标准）《高压容器》1997

部分标准摘录：

焊接技术与自动化专业学生技能考核标准与题库引用了大量的

国际、国内焊接标准与技术规范。

《焊工》国家职业技能标准：1.8.3鉴定方式分为理论知识考试

和技能操作考核。理论知识考试采取闭卷笔试等方式，技能操作考核

采取现场实际操作、模拟和口试等方式。理论知识考试和技能操作考

核均实行百分制，成绩达到 60分以上者为合格。技师和高级技师还

须进行综合评审。

GB50205-2001《钢结构施工质量验收规范》：附录 A焊缝外观质

量标准及尺寸允许偏差表 A.0.1 二级、三级焊缝外观质量标准；表

A.0.2 对接焊缝及完全熔透组合焊缝尺寸允许偏差（mm）；表 A.0.3

的规定部分焊透组合焊缝和角焊缝外形尺寸允许偏差（mm）。

ISO9606-12012《焊工资质考试-熔焊》：6.2试件的形状、尺寸和

数量试板的长度至少为 200mm,试验长度应至少 150mm。周长小于

150mm的管子，则需要增加额外的试板，但试板数量不得超过 3个。

GB/T5185-2005/ISO4063：1998焊接及相关工艺方法代号：4焊

接及相关工艺方法代号每种工艺方法可通过代号加以识别。焊接及相

关工艺方法一般采用三位熟悉代号表示。其中，一位数代号表示工艺
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方法大类，二位数代号表示工艺方法分类，而三位数代号表示每某种

工艺方法。

GB/T324-2008焊缝符号表示法：6.3关于尺寸的其他规定确定焊

缝位置的尺寸不在焊缝符号中标注，应将其标注在图样上。在基本符

号的右侧无任何尺寸标注又无其他说明时，意味着焊缝在工件的整个

长度方向上是连续的。在基本符号的左侧无任何尺寸标注又无其他说

明时，意味着对接焊缝应完全焊透。塞焊缝、槽焊缝带有斜边时，应

标注其底部的尺寸。

GB/T19867.1-2005/ISO15609-1：2004 电弧焊焊接工艺规程：焊

接工艺规程（WPS）应当包含执行焊接操作的必要信息。一般焊接工

艺规程的内容参见 4.2～4.5，对于具体应用而言，可以根据实际情况

做增减处理。
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