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焊接技术应用专业人才培养方案

一、专业名称

焊接技术应用专业

二、专业代码

052200

三、招生对象

初中及以上毕业或同等学历者

四、学制

三年

五、培养目标

本专业主要培养拥护中国共产党的基本路线、方针、政策，德智

体美劳全面发展，具备良好的职业道德素养和行为规范，具有一定的

科学文化水平，良好的人文素养、职业道德和创新意识，精益求精的

工匠精神；主要面向焊接设备操作、焊接工艺制定、生产组织和管理

等岗位，培养能在汽车制造企业、装备制造企业、轨道交通制造企业

从事的焊接施工准备、焊接工艺制定、焊接工艺实施、焊接工艺过程

管理、焊接设备营销等工作，适应职业生涯可持续发展的高素质中级

技术技能人才。

六、人才培养规格

以技能应用为主线，按机械制造所必需的基础知识、基本方法、

基本技能要求，构建技能型人才的知识、能力、情感结构。

（一）知识要求

掌握机械制图（含焊接结构图）相关知识、机械设计的相关知识、

金属材料及热处理知识、电工知识、材料成型工艺知识、金属熔焊原

理知识、焊接方法及设备知识、材料焊接知识、常用无损检测技术知

识、焊接结构生产知识、焊接结构及工装设计的初步知识、焊接接头

力学性能及金相分析知识、焊接工艺评定知识、焊接生产和管理知识。

（二）能力要求

熟练掌握手工和 CAD 绘图软件制图方法。读懂机械图样（含焊接
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结构图样）掌握技术要求及相关标准内容；能够进行金属性能测试及

金相分析；能正确使用常用钳工工具进行锉钻锯磨等基本操作，会使

用常用量具；熟悉焊条电弧焊、手工钨极氩弧焊、CO2气体保护半自

动焊、熔化极氩弧焊等焊接工艺方法，并熟练掌握操作技术；熟悉数

控切割设备，会编程、会使用；熟悉常用焊接设备性能，熟练进行安

装调试；能进行简单焊接工装夹具的设计；掌握常用材料的焊接工艺，

能编写焊接工艺规程及工艺卡；掌握焊接质量检验方法和常用无损检

测技术。

（三）情感目标

熟悉我国国情，树立正确的世界观、人生观、价值观；树立社会

主义核心价值观，自尊、自爱、自律、自强，遵纪守法，尊重他人，

养成恪守职业道德与行为规范的习惯；能正确面对困难、压力与挫折，

具有积极进取、乐观向上和健康平和的心态；生理健全、身体健康，

达到相应要求，能胜任现场工作的需要；具备一定的专业协调能力和

敬业精神；具有良好的体育锻炼意识；对文学、历史、哲学、艺术等

人文社会科学有一定了解，具有一定的文化品位、审美情趣和人文素

养。

七、职业岗位分析与职业资格证书

（一）职业岗位分析

1.就业岗位群分析
表 1 职业领域及主要就业岗位（群）

序

号
职业领域 就业岗位 职业资格证书

其他相关职业

资格证书

1 焊接操作

焊接准备人员

上岗证

中级焊工证

计算机等级证

CAD/CAM 证书

手工、半自动设备

操作人员

自动化焊接设备操

作人员

2 焊接工艺制定
焊接现场工程师

焊接工艺制定人员

3 焊接检验 焊接质量检验人员
初、中级无损检

测 人员资格证

4
焊接生产过程管

理（拓展）
焊接生产管理人员
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5 焊接设备营销 焊接设备营销人员

2.职业能力分析
表 2 焊接技术应用专业工作任务与职业能力分析表

工作岗位 工作任务 职业能力

1.焊条电

弧焊

（SMAW）

1-1 平角焊、立角焊 1.焊接装配图的识别，焊接装配图中焊缝的

标注方法。

2.认识焊条电弧焊及弧焊电源。

3.认识焊条的种类和型号。

4.焊接工艺参数的选择。

5．焊缝的质量检测。

5.掌握多层多道焊焊接操作方法。

6.焊机的维护和故障排除。

1-2 Φ108 16Mn 管全

位置焊接

1-3 板 V 形坡口单面

焊双面成形 平焊

1-4 板 V 形坡口单面

焊双面成形 横焊

1-5 板 V 形坡口单面

焊双面成形 立焊

2.CO2气体

保护焊

(GMAW)

2-1 低碳钢板的平

焊、平角焊

1.焊接装配图的识别。

2.CO2气体保护焊的特点和应用。

3.CO2气体保护焊的焊接材料认识。

4.正确选择 CO2气体保护焊焊接工艺参数。

5.掌握 CO2气体保护焊进行平焊、立焊、横

焊等焊接技术。

6.CO2气体保护焊焊机的维护和故障排除。

2-2 板 V 形坡口单面

焊双面成形 平焊

2-3 板 V 形坡口单面

焊双面成形 横焊

2-4 板 V 形坡口单面

焊双面成形 立焊

2-5Φ108 16Mn 管全

位置焊接

3.手工钨

极氩弧焊

(GTAW)

3-1 不锈钢板对接试

件 V形坡口平焊

1.氩弧焊的特点、类型及应用范围。

2.认识钨极氩弧焊的焊接设备。

3.焊接材料的选用。

4.正确选用钨极氩弧焊工艺参数。

5.掌握钨极氩弧焊操作技术。

6. 焊机的维护和故障排除。

3-2 管材障碍焊接

3-3 有色金属的焊接

3-4 骑座式管板固定

焊

3-5 Φ60不锈钢管的

焊接

4.气焊气

割气刨

4-1 δ=12mm 中厚板

的切割

1.熟悉气焊设备、辅助工具及其使用方法。

2.了解焊丝、焊剂的种类、型号及选方法。

3.选择合适的气焊工艺参数。

4.掌握薄板的气焊技术。

5.气割的原理和操作方法。

6.气刨的原理和操作方法。

4-2 有色金属的气焊

4-3 手工气割中厚板

4-4 自动气割编程

4-5 钢板坡口气刨

5.自动焊
5-1 中厚板的埋弧自

动焊

1.了解埋弧焊的工作过程及特点，埋弧焊组

成。
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2.正确选择和调整埋弧焊焊接工艺参数。

3.掌握钢板对接埋弧焊操作技术。

4.堆焊的原理和操作方法。

5.了解焊接机器人的组成以及应用特点。

6.掌握焊接机器人的操作方法和焊接工艺参

数的选择。

5-2 堆焊

5-3 焊接机器人

6.等离子

焊接与切

割

6-1 不锈钢板的单面

焊双面成形平焊

1.熟悉等离子弧的形成、类型及焊接方法。

2.正确选择等离子弧焊接工艺参数。

3.掌握等离子弧焊接技术。

4.掌握等离子弧切割的工作过程和材料选

择。

5.掌握等离子弧的切割技术。

6.陶瓷材料的分类特点、及切割方法。

6-2 不锈钢板的切割

6-3 陶瓷材料的切割

7.焊接检

测

7-1 焊缝的外观检测 1.了解焊接检测的种类、方法以及原理。

2.掌握各种无损检测方法。

3.能根据检测结果判断焊缝缺陷，并能找出

原因，提出相应的解决方法。

7-2 焊缝的 X 射线检

测

7-3 焊缝的超声波检

测

7-4 耐压试验

7-5 焊缝力学性能检

测

8.焊接修

复技术

8-1 铸铁的修复 1.了解铸铁、铸钢的性能、特点以及分类。

2.掌握铸铁、铸钢的修复方法。

3.耐磨材料的分类、特点以及修复方法。

8-2 铸钢的修复

8-3 耐磨材料的修复

9.冷作技

术

9-1 机械识图 1.掌握机械产品的识图。

2.能对试样进行展开、放样以及下料。

3.能对试样进行成形以及组装。

9-2 试样展开、放样、

下料

9-3 产品的成形、组

装

10.钎焊 10-1 铜钎焊 1.了解钎焊的原理、分类。

2.理解常用钎焊的方法、钎剂的选择方法。

3.掌握钎焊的操作方法。

10-2 银钎焊

（二）职业资格证书

具有本专业良好的职业素养，操行考核合格，取得特种作业操作

证（焊工作业）、电焊工中级及以上职业资格证。

八、教学分析与课程体系

（一）教学分析

1.公共基础课教学分析

（1）德育（144 学时）
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本课程包括中国特色社会主义、职业道德与法律、经济政治与社

会、哲学与人生四门课程，旨在对学生进行马克思主义哲学知识及基

本观点的教育、法律知识、职业道德和职业指导、思想道德修养教育。

通过学习，在正确分析自身和外在条件的基础上，确立发展方向，制

定发展措施，调整规划，进行合理的职业生涯设计；初步具备运用辩

证唯物主义和历史唯物主义原理分析学习和工作中遇到的问题并解

决问题的能力；了解有关法律知识，自觉遵法、守法；掌握职业道德

和职业指导的有关知识，自觉遵守社会公德和职业道德；能够运用创

业知识，在条件成熟时，自主创业。

（2）语文（136 学时）

培养学生热爱祖国语言文字的思想感情，进一步提高正确理解与

运用祖国语言文字的能力，提高科学文化素养，以适应就业和创业的

需要。通过学习，掌握必需的语文基础知识，具备日常生活和职业岗

位需要的现代文阅读能力、写作能力、口语交际能力，具有初步的文

学作品欣赏能力；掌握基本的语文学习方法，养成自学和运用语文的

良好习惯；重视语言的积累和感悟，接受优秀文化的熏陶，提高思想

品德修养和审美情趣，形成良好的个性和健全的人格，促进职业生涯

的发展。

（3）数学（136 时）

学习并掌握生活和职业岗位必需的数学基础知识；掌握计算技

能，计算工具的使用技能，数据处理技能；培养观察能力，空间想象

能力，分析、解决问题能力和初步的数学思维能力；引导学生逐步养

成良好的学习习惯、实践意识、创新意识和实事求是的科学态度，提

高学生就业创业能力。

（4）英语（100 学时）

第一学期主要学习英语基础知识，培养听、说、读、写等语言技

能，初步形成职场英语的应用能力；激发和培养学生学习英语的兴趣，

提高学生学习的自信心，帮助学生掌握学习策略，养成良好的学习习

惯，提高自主学习能力；引导学生了解、认识中西方文化差异，培养

正确的情感、态度和价值观。第二学期主要学习汽车相关的专业英语，

系统掌握维修过程中常见的专业术语。
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（5）计算机应用基础（140 学时）

本课程主要讲授计算机及计算机基础知识、微机操作系统、文字

处理软件、电子表格软件和演示文稿软件的基本知识及基本操作，使

学生进一步了解、掌握计算机应用的基础知识，具有计算机基本操作、

办公应用、网络应用、多媒体技术应用等基本技能，初步具有利用计

算机解决学习、工作、生活中常见问题的能力。通过学习，掌握现代

办公中的文字处理、表格设计、演示文稿、网上浏览、电子邮件通信

等常用软件的使用方法；同时，为学生进一步学习计算机有关知识打

下基础，体验利用计算机技术获取信息、处理信息、发布信息的过程，

逐渐养成独立思考、主动探究的学习方法，培养严谨的科学态度和团

队协作意识。

（6）体育与健康（176 学时）

树立“健康第一”的指导思想，传授体育与健康的基本文化知识、

体育技能和方法，通过科学指导和安排体育锻炼过程，培养学生的健

康人格、增强体能素质、提高综合职业能力，养成终身从事体育锻炼

的意识、能力与习惯，提高生活质量，为全面促进学生身体健康、心

理健康和社会适应能力服务。

（7）公共艺术（68学时）

公共艺术课程是以学生参与艺术学习、赏析艺术作品、实践艺术

活动为主要方法和手段，融合多种艺术门类和专业艺术特色的综合性

课程，是中等职业学校实施美育、培养高素质技术技能人才的重要途

径，是素质教育不可或缺的重要内容。公共艺术课程主要是通过艺术

作品赏析和艺术实践活动，使学生了解或掌握不同艺术门类的基本知

识、技能和原理，引导学生树立正确的世界观、人生观和价值观，增

强文化自觉与文化自信，丰富学生人文素养与精神世界，培养学生艺

术欣赏能力，提高学生文化品位和审美素质，培育学生职业素养、创

新能力与合作意识。

2.专业技能课分析

根据教育部颁布的《中等职业学校专业目录》和《山东省中等职

业学校焊接技术应用专业专业教学指导方案》，结合我校焊接技术应

用专业的特点，将专业技能课分为专业基础课、专业核心课和专业拓
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展课。具体要求见表 3、表 4、表 5所示

表 3 专业基础课程描述

专业基础课

程
项目、任务描述

CAD 制图

1.识读《技术制图》最新国家标准；

2.掌握计算机绘图的基础知识；

3.掌握计算机绘制产品图样的方法，包括利用绘图、编辑、尺寸标注

等相关命令进行图形绘制、尺寸标注和技术要求标注；

4.掌握拼画中等复杂装配图的方法和步骤。

安全用电

1.熟悉触电与触电防护的基本知识，掌握触电急救法；

2.熟悉安全防护的基本原理，会使用电流型漏电保护器等安全防护技

术；

3.掌握供用电设备、线路的安全技术。

4.熟悉电气工作的安全规程的制度，以及安全用电的检查和电气事故

的处理方法等。

机械制图

与焊接识图

1.熟悉触电与触电防护的基本知识，掌握触电急救法。

2.熟悉安全防护的基本原理，会使用电流型漏电保护器等安全防护技

术。理解焊接应力与变形产生的原因，掌握焊接残余应力与焊接残余

变形控制措施，理解焊接结构的疲劳破坏和脆性破坏。

3.掌握供用电设备、线路的安全技术。

4.熟悉电气工作的安全规程的制度，以及安全用电的检查和电气事故

的处理方法等。

机械基础

1.掌握常用机构的结构、运动特性和机械动力学的基础知识，为学生

将来就业提供相关的机械知识；

2.掌握通用零件的结构、特点、维护的基本知识，初步具备从事简单

机械装置、设备使用、维护管理和故障分析的能力；

3.具备查阅、运用标准、规范、手册、图册等有关技术资料及编写设

计说明书的能力。

金属材料

与热处理

1.理解金属材料的性能指标；理解铁碳合金组织及相图的基本知识；

掌握常用热处理工艺方法、目的和应用；掌握常用金属材料的牌号、

性能、用途。

能力目标

2.学会应用铁碳合金相图分析问题；能够识别金属材料的牌号，了解

材料性能；初步具有对典型机械零件进行合理选材、安排热处理工序、

制定热处理工艺的能力。

工程力学

1.通过任务引领型的项目活动，使学生具备静定结构受力分析能力和

内力图的绘制能力；力系平衡条件的应用能力；

2.掌握构件的强度、刚度、稳定性计算能力，基本的力学实验操作能

力；工程运用与实际问题的解决能力；

3.培养诚实、守信、善于沟通和合作的品质，为发展职业能力奠定良
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好的基础。

表 4 专业核心课程描述

专业核心

课程
项目、任务描述

金属

熔焊基础

1.掌握金属熔化焊中冶金反应；

2.掌握焊缝的组织特点和控制方法；

3.掌握焊接缺陷产生的原因和控制方法；

4.具有论述焊接材料、接头组织性能、材料焊接性及其实验方法的能力；

5.培养学生查阅标准、手册、图册和有关技术资料的能力；

6.具有分析、解决生产实际中一般技术问题的能力。

焊接方

法与设备

1.掌握各种焊接方法，尤其是电弧焊方法的过程、实质、特点和应用

范围；

2.熟悉影响焊接质量的因素、质量保证措施；

3.了解常用典型电弧焊设备的结构组成、性能特点和应用范围；

4.能正确选择、安装调试、操作使用和维护保养焊接设备；

5.能根据实际的生产条件和具体的焊接结构及其技术要求，正确选择

焊接工艺和焊接方法；能初步提出焊接工艺的改进、提高方案。

焊工工艺

与技能训练

1.了解常用焊接和切割设备的种类、型号、结构、工作原理以及使用及

维护保养方法；

2.掌握产生电弧的条件、电弧构造、温度分布，掌握电源极性及应用；

3.明确常用焊接方法的原理、特点及应用范围；

4.掌握常用金属材料的焊接性、焊接方法、焊接工艺参数和焊接材料的

选择；

5.掌握坡口选择原则，熟悉常用焊接材料（焊条、药皮、焊剂、焊丝）

的分类、牌号和选用原则；

6.明确焊接时的冶金过程和结晶过程，以及热影响区的组织、性能的变

化；

7.掌握钢材焊接性的估算方法，熟悉产生气孔、裂纹的原因并掌握其预

防措施；

8.了解焊前预热、焊后缓冷、后热及焊后热处理的概念和目的；

9.了解焊接应力与变形产生原因，掌握一般焊件的焊接顺序及防止或减

少焊接应力及变形的基本工艺方法；

10.了解常用焊接质量的检验方法及适用范围；

11.掌握低碳钢和普通低合金结构钢件的平焊、立焊、横焊、仰焊，掌

握压力容器的平位、立位、横位的单面焊双面成形操作技术；

12.掌握低碳钢、普低合金结构钢不同管径管及管板各种位置的焊接；

13.掌握中碳钢、不锈钢、铸铁、有色金属的焊接操作要领；

14.掌握气焊工、钳工、冷作工的基本操作要领。

高效焊接

技能训练

1.熟悉与职业相关的劳动保护要求和安全操作规程；

2.能熟练查阅常用手册、国家及行业标准等；

3.掌握电弧焊的基础知识与技能，熟悉其影响质量的因素和保证质量

的措施；
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4.掌握常用金属材料的焊接性能，并能根据产品的技术条件正确选择

焊接方法、焊接材料及焊接工艺参数，确定焊接工艺规程；

5.能正确分析焊接工艺过程中常见工艺缺陷产生原因并提出解决措

施；

6.能独立完成典型焊接接头的焊接工作。

焊接结构生

产

1.具有论述焊接结构、焊接应力与变形及其控制、焊接结构工艺性审

查及加工工艺过程、典型焊接结构的生产材料焊接性及其实验方法的

能力；

2.培养学生查阅标准、手册、图册和有关技术资料的能力；

3.具有分析、解决生产实际中一般技术问题的能力。

钢制压力容

器焊接工艺

1.掌握获得压力容器的结构特点和常用接头形式、压力容器用钢的现

行标准及其对理化性能的要求；

2.理解压力容器用焊接材料的基本要求、相关标准及选择原则；压力

容器制造过程中常用的焊接方法的工艺特点和适用范围以及相应焊接

设备和工艺装备的技术特性与选用依据；能分析焊接接头中常见的焊

接缺陷形成原因等；

3.具有制定压力容器制造工艺过程、焊接工艺评定程序和焊接工艺管

理的能力；能制定压力容器各种焊接接头的典型焊接工艺规程的能力

以及防止焊接缺陷产生的工艺措施的能力；

4.培养学生查阅标准、手册、图册和有关技术资料的能力；

5.具有分析、解决生产实际中一般技术问题的能力。

焊接

机器人

1.掌握焊接金属结构的分类及其相关制造技术特点，生产工艺过程的

特点，制造过程中的自动化焊接技术的应用现状；

2.掌握工业机器人的定义、分类及特点。了解工业机器人机构结构、

运动方程、工作空间等基本理论；

3.学习机器人焊接系统的组成原理和各部分的功能，通过实验掌握机

器人焊接的示教系统。了解机器人焊接过程的跟踪技术，机器人遥控

焊接技术，焊接产品的柔性加工单元。了解机器人焊接技术在典型焊

接结构制造中的应用现状和发展趋势；

4.通过学习本课程，主要要求掌握两种技能：机器人操作技能和机

器人焊接技能；

5.以焊接机器人操作和实际焊接为主要目的，针对焊接机器人焊接

领域应用主题，结合企业产品特点，理论与实践相结合、实训与生

产相结合，突出技能训练的宗旨，使学习过程具有针对性和实用性，

以适应企业的产业升级和岗位需求。
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焊接检

测技术

1.检测安全操作要点，养成安全文明生产习惯；

2.理解常用的无损检测方法原理，能制定工艺方案；

3.能正确选择和使用常用检测仪器和工具；

4.正确进行焊接检测，分析缺陷产生的原因，并填写检验报告；

5.了解焊接检测在保证和提高焊接产品质量中的地位和作用；

6.熟悉焊接生产过程中所需检测的内容、方法；

7.掌握设备的原理、使用方法；

8.能正确选用检测方法。

表 5 专业拓展课程描述

专业拓展

方向
课程描述

钳工技能训

练

熟练拟定钳工加工工艺路线，掌握钳工加工零件的定位与夹紧方案；

掌握各类钳工典型零件的加工方法。掌握对零件尺寸和精度要求进行

正确的测量与分析；熟练掌握钻床的使用、台虎钳日常维护和保养技

术；培养学生独立工作的能力和安全文明生产的习惯。

现代企业管

理

初步了解企业管理的知识体系，包括企业管理知识体系的结构和现代

企业管理知识的形成过程；熟悉企业管理基础工作的主要内容；熟悉

现代企业组织结构的标准；熟悉企业供应、生产、销售三大环节管理

的主要内容；掌握企业计划、决策、激励、控制的基本方法；熟悉企

业管理的主要内容，掌握生产经营现场的主要管理方法。

就业指导 培养学生能够正确对待就业；学会面试的基本技巧。

（二）课程体系

焊接技术应用专业课程体系框架图如图 1所示。
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焊接检验岗职业岗位 手工及半自动焊操作岗

典型

工作

任务

课程

体系

焊条电弧焊

平角焊、立角焊

管子全位置焊

单面焊双面成

型 平焊

单面焊双面成

型 立焊

单面焊双面成

型 横焊

公共基础课

手工钨极氩弧焊

不锈钢板对接平

焊

管子障碍焊

铝及铝合金焊接

铜及铜合金焊接

不锈钢管全位置

焊接

有色金属全位置

管焊

专业核心课

CO2气体保护焊

平角焊、立角焊

管子全位置焊

单面焊双面成型

平焊

单面焊双面成型

立焊

单面焊双面成型

横焊

专业基础课

自动焊操作岗

薄板气焊

铜钎焊

低碳合金钢氧乙

炔气割

低碳合金钢等离

子切割

等离子自动切割

二氧化碳机器人焊

接

埋弧焊焊接

焊缝外观检测

焊缝 X 射线检测

焊缝超声波检测

焊缝磁粉检测

水压试验

焊缝力学性能检

拓展课

语文、数学、英语、

德育、体育、

计算机应用基础、公共

艺术、礼仪与修养、心

理健康教育

CAD制图、安全用电、工程力学、

机械制图与焊接识图、机械基

础、钢制压力容器焊接、焊接结

构生产、金属材料与热处理

焊接机器人、焊接检测技

术、金属熔焊基础、焊接

方法与设备、高效焊接技

能训练、焊工工艺与技能

训练

钳工技能训练

现代企业管理

就业指导

气焊与金属切割

图 1 焊接技术应用专业课程框架图

九、人才培养模式

本专业采用“三三融合、三四一体”的人才培养模式，完善学校、

企业、行业三方共建共享机制，通过实施常规班、订单班、特色班三

种班制共融；高效课堂、一体化和顶岗实习三阶段教学融合；校内双

师、企业技师和行业大师三导师配合；实施产学研培“四位一体”培

养模式，优化文化课、专业课、技能课、拓展课“四位一体”的课程

体系；构建学校、企业、行业和社会组织“四位一体”人才培养质量

评价体系。

十、教学安排与教学进程表

（一）教学进程表

表 6 焊接技术应用专业教学时间安排

内

容

周数

学年

教学（含理实一体教学

及专门化集中实训）

复习

考试
机动 假期

全年

周数

一 36 4 1 11 52

二 36 4 1 11 52

三 38（其中，毕业顶岗实习 19 周） 2 1 4 45
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（二）教学计划安排表（常规班）

课

程

类

别

序

号
课程名称

总
学
时

按学年、学期教学安排（周学时/教学周数）

第一学年 第二学年 第三学年

1（18 周） 2（19 周） 3（18 周） 4（19 周） 5（18 周） 6（19 周）

理 实 理 实 理 实 理 实 理 实 理 实

公
共
基
础
课
程

必
修
课
程

1 德育 144 2X16 2 2 2

2 语文 140 4X16 4

3 数学 140 4X16 4

4 英语 102 4X16 2

5 体育与健康 180 2X16 2 2 2 2

6 计算机应用基础 64 4X16

7 公共艺术 70 2X16 2

小计（占总学时比例 25.2%） 840

选修课程

1 礼仪与修养 38 2

2 心理健康教育 20 2

小计（占总学时比例 2.2%） 74

专

业

技

能

课

程

专业基础必

修课

1 CAD 制图 60 6

2 安全用电 76 4

3 机械制图与焊接识图 140 4X16 4

4 机械基础 140 4X16 4

5 金属材料与热处理 76 4 4

6 工程力学 60 6

7 机械制造工艺基础 4 4

小计（占总学时比例 16.6%） 552

专业核心必

修课

1 金属熔焊基础 160 4 4W

2 焊接方法与设备 114 4 2W

3 焊工工艺与技能训练 486 4W 4 4W 4 4W
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4 焊接模拟训练 92 4 2W

5 焊接结构生产 54 6

6 钢制压力容器焊接工艺 48 6

7 焊接机器人 108 6 2W

8 焊接检测技术 108 6 2W

小计（占总学时比例 34.9%） 1164

3 专业拓展课程

1 钳工技能训练 120 4W

2 现代企业管理 36 4

3 就业指导 16 2

小计（占总课时比例 5.16%） 172

4 毕业顶岗实习（占总课时比例 15.3%） 540 18W

5 社会综合实践

1 军训 30 1W

2 入学教育 30 1W

3 毕业鉴定 30 1W

小计（占总课时比例 2.7%） 90

周学时及合计 30 30 30 30 30

合计 3330

附件 2： 焊接技术应用专业“541”评价体系学分构成

序号 内容 学分标准 学分分值

1 “行动体验式”综合职业素质养成 18 每学期标准 3学分

2 “高校课堂”+期末考试 36 每学科标准 3学分

3 “一体化”+期末考试 36 每学科标准 4学分

4 顶岗实习 36 每周标准 1学分

5 “三证”鉴定考核 36 每证考核标准 12 学分
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十一、教学方法与考核评价

（一）教学方法

教学实施过程中采用 “高效课堂+一体化”教学模式，即在公共基

础课和专业基础课中采用“高效课堂”教学模式，把课堂分为九个环节，

由教师主讲变为学生主学；由学生个体学习变为小组合作探究；每个学

生都有展示机会，使课堂充盈着生命的活力，让学生体验着成功的喜悦。

专业课采用“一体化”教学模式，通过任务驱动、三位一体模块化、职

业岗位模块化等教学方法，推动“教、学、做”的统一。

（二）评价模式

依据学校构建的“541”学生能力评价体系： “5”即“行动体验

式”综合职业素质养成、“高效课堂+学业评定”、“一体化课堂+学业评

定”、“顶岗实习”、“职业资格鉴定”考核 5 个过程；“4”即学生的“非

专业素质”、基础课学业成绩、一体化专业课学业成绩、综合学业考核

成绩（顶岗实习、职业资格鉴定）4 项成果；“1”即学校一个技术技能

人才培养目标。把职业道德、技术技能水平和劳动价值创造力作为培养

质量的核心指标，形成学校、行业、企业和社会各界共同参与的质量评

价机制。

十二、实施保障

（一）师资队伍

1.专业课教师要求：

获得教师资格证；

获得国家电焊工高级工或工程师及以上职业资格；

熟悉弧焊电源、埋弧焊、熔化极气体保护焊和非熔化极气体保护焊

等焊接操作技术，并有焊接生产的经历。

熟悉相应国家标准和工艺规范。

2.兼职教师要求：

具备工程师以上职称，或技师以上职业资格；

在企业从事焊接设备操作相关工作或焊接生产管理工作；

热爱教育事业，具有基本的教学能力。

（二）教材编选
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1.以焊接技术应用专业常用项目为依据，引入所必需的理论知识，

增加实践操作内容，强调理论与实践结合的重要性，充分体现任务引领、

理实一体、工学交替的设计思想。

2.教材应图文并茂，表达必须精炼、准确、科学，内容应体现先进

性、通用性、实用性，要将本专业新技术、新工艺、新设备及时的纳入

教材，使教材更贴近本专业的发展和实际需要。

（三）教学条件

1.校内工学教室

教学条件应按照完成核心课程学习情境教学，进行任务驱动一体

化、工学结合教学的要求进行配置，如表 8所示。
表 8 校内实训条件

名称 功能 基本配置

手 工 电

弧

焊 实 训

室

训练焊条电弧焊接

技能

配备手工电弧焊机交流 20 台，直流 36 台，切割

机 3台。

分授课区、实训区、展评区、材料区、洗漱区。

气 体 保

护

焊 实 训

室

训练 CO2 气体保护

焊、Ar 气体保护焊技

能

配备 CO2气体保护焊机 30 台，Ar 气体保护焊机 26

台，

分授课区、实训区、展评区、材料区、洗漱区。

自动焊

实训室

训练埋弧自动焊技

能

配备埋弧自动焊 2台，焊机操作机 1部，滚轮架 1

部、变位机 1 台，焊接机器人 1 台，与其配套设

施齐全、电焊机 1 台，分授课区、实训区、展评

区、材料区、洗漱区。

焊接生

产车间

企业岗位紧密衔接

对内实践

对外生产

配备气保焊、电阻焊接、砂轮机、钻床、卷板机 1

台、剪板机 1 台，火焰数控切割机 2 台等生产设

备、检验尺、量具等工具。

金属表

面处理

实验室

熟悉机器结构

识别铁碳合金，了解

碳钢热处理的基本

操作

等离子堆焊操作

金相显微镜 4台，镶嵌机 2台，HR—150 型洛氏硬

度试验机 3台、表面粗糙度仪 2部、涂层测厚仪 1

部，箱式电阻炉 2个，等离子自动堆焊系统 1套。

焊 接 质

量

检测室

焊接质量检测实训
配备超声波探伤仪 1 部、磁粉探伤仪 2 部、射线

探伤仪 1部、拉伸机 1部、冲击试验机 1部。

2.校外实训基地

校外实训基地的数量和规模应与本专业学生的规模相适应，能满足
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本专业所有学生进行专业实习的需要。

十三、教学建议

（一）以工学交替、校企合作的教学形式完成培养技术技能人才的

教学任务。

（二）以职业活动为导向，以项目教学、团队学习、培养学生的职

业能力的原则组织实施教学。

（三）采取“三导师制”，即安排学校教师和企业技术专家、行业

大师共同作为导师，保证学生在学校或在企业都能得到细心、及时指导。

（四）将教学项目或任务交给学生，让学生在完成教学项目或任务

的过程中学习理论知识。注重培养学生分析问题和解决问题的能力，注

重培养学生的职业道德和职业素质，注重传授本专业的新技术、新工艺

和新知识。

（五）根据课程及其教学项目的特点，可以采用教学项目实训、岗

位实践、案例分析、教师讲授、学生讨论、专题调研、专题讲座等灵活

的教学方法或形式开展教学。

（六）注重培养学生主动学习及完成教学项目的能力。教师布置项

目学习任务，学生在教师引导下完成“接受任务、收集资料、制定方案、

维修作业、质量检验、总结经验”等各个工作环节的任务。

（七）注重培养学生撰写技术总结等的专业协作能力。以撰写案例

分析报告、工艺方案或流程、技术专题讲义、技术论文等形式组织实施。

（八）组织学生主持专题讲座，锻炼培训指导及组织能力。

（九）各门课程的教学项目实施先后顺序也可根据实际情况做适当

调整。

十四、编制说明

本方案结合学校办学指导思想，根据专业发展的最新动态和地方经

济社会发展的现实需求，结合学校的办学发展定位，遵循现有学生特点，

推进教学内容和方法改革，体现专业特色。专业教师在企业调研、专家

论证、教师座谈会等基础上，就目前人才培养方案中存在的问题、专业

定位与特色、培养目标、专业方向的设置、核心课程与课程群安排以及

实践教学环节的安排等方面进行调整。

本方案由焊接技术应用专业主持开发，山东泰山钢铁集团、莱钢集



济南市莱芜航空中等专业学校 山东省示范性中等职业学校建设工程项目

19

团建安公司、山东九羊钢铁集团、鲁中矿业集团公司、山东莱芜煤矿机

械有限公司、山东奥太电气有限公司等十余家企业，莱芜职业技术学院、

莱钢集团培训中心、泰安市高级技工学校、济宁技师学院、日照技师学

院等六所同类院校，莱芜市职业技能鉴定中心、莱芜市安监局、莱芜市

就业促进办公室等政府行业部门、单位提供了支持。
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