
 

 

六、人才培养方案 

6.1 问卷调查 

 

6.2 智能焊接技术专业调研报告 

智能焊接技术专业调研报告 

一、调研的背景 

焊接技术是制造业的重要技术之一，主要应用于船舶、车辆、锅炉、化工机械等各个行

业。目前，企业对焊接人オ的需求量也越来越大，我国已成为焊接生产大国，但不是生产强

国。其主要原因是焊接人才短缺。从 1998 年，为了适应教学改革，普通高等院校对大学生

实行通才教育，除了哈尔滨工业大学外，大多数高校根据国家教育部的精神，把焊接和铸造、

锻压专业合并成为材料成型与控制工程专业，并按新专业目录实行招生。对原来焊接专业的

学生，国内主要有三种培养模式。第一种：按材料科学与工程一级学科培养本科生，部分院

校在大四学年才进行焊接专门化的教育；第二种：按材料成型与控制工程设置二级学科培养

本科生，学生在相同的时间内所学专业种类增加锻压和铸造两个专业，然而焊接与锻压、铸

造的专业基础课程的共性较少，使得学习焊接专业知识的内容和时间减少;只有哈尔滨工业

大学保留了焊接工程专业；第三种：一部分院校虽然按照材料成型与控制工程专业招生，由

于传统师资和专业配置原因，仍按原二级学科焊接专业培养本科生。其中前两种培养方式的

焊接专业课程大幅度减少，实验环节的教学也有所压缩。而在近几年来的市场形式下，大多

数民营和合资企业对毕业生后续专业培训的机制不健全、继续教育不重视，却又急需专业“对

口”毕业生，用人单位即使找到了通才教育政策下宽口径培养的焊接专业毕业生，毕业生也



 

 

很难胜任焊接方面的生产工艺支持、焊接生产管理和焊接技术开发等工作，焊接专业人才的

供求关系极其不匹配。 

目前，国内还在招生的焊接专业的职业学校也不多，毕业生数量远远不够，特别是在特

殊材料的焊接、高压容器的焊接和焊接自动化方面严重缺乏专业高水平技术技能型人才。与

社会需求存在较大的差距，造成教学与市场需求脱节。同时学生在校学习的知识与企业需求

也存在较大的差异。在这种形势下，我们需要了解社会、了解市场，结合高职学生实际，进

行开拓性的市场调研。 

 二、调研的目的和意义 

调研工作的总体思路：服务地方经济，立足学生实际，调整专业教学，拓宽就业渠道。

具体来说，调研一定要从现在高职焊接专业学生的实际出发，结合新形势下甘肃及周边经济

与社会发展的实际，进行有针对性的工作。调研的最终目的是根据调研总结的结论进一步明

确专业定位、专业内涵及对应的职业岗位群、与学生培养方向有关的职业资格证书，并提出

建议，指导专业的课程改革和人才培养方案修订，调整本专业现有的核心技能课程，为后续

工作奠定坚实基础。 

三、调研方法 

本次调研走访了兰州兰石集团和中石油第二建设公司，主要是通过访问领导、听讲座、

与车间主任、生产调度以及班组长、毕业生、实习生座谈、对车间现场观摩等方式进行，同

时也利用网络查询等方法获得所需信息，对今后的各项工作的开展具有一定的指导意义。 

四、主要内容 

（一）企业整体状况 

 兰州兰石集团 中石油第二建设公司 

企业规模 8000 人 2634 人 

企业文化 

创新、高效、和谐、一流即培养员工的创新能

力、追求工作效率的高效、倡导团结协作的精

神、成就一流的产品质量。 

服务石化、立足西部、开拓市场、发展

创新 

岗位设置 
焊接工艺编制、焊接操作技术、焊接外观检验、

焊接内部质量检测(无损探伤)、焊接机器人 

焊接工艺编制、焊接操作技术、焊接外

观检验、焊接内部质量检测(无损探

伤)、焊接机器人 

人才要求 
最注重 员工素养与技术水平 员工素养与技术水平 

其他 团队精神 团队精神 



 

 

学历要求 高职及以上 高职及以上 

有无校企合作

意向 
有 

（二）企业的主要产品、主要工作岗位职责 

兰州兰石集团主要产品：集团可自行研发设计生产 1500 米～13000 米以上陆地、海洋、

页岩气等石油天然气钻机、采集设备，可独立承揽大型海洋石油工程，按照用户要求研发设

计制造各类成套高端化、系列化、智能化的炼油、化工装置，大型快速锻压设备，核电装置，

各类换热设备，新能源设备。兰石产品已广泛应用于石油、化工、冶金、汽车、铁路、航空

航天、军工、核电、新能源等多个领域，产品远销七大洲数十个国家和地区，在国际、国内

同行业中享有一流的盛誉。兰石生产的钻机产品国内市场占有率一度达到 90%以上，抽油机

占全国机械系统抽油机总产量的 65%，炼化设备占到全国炼化设备制造行业产品总量的 30%

以上。 

   

石油钻采机械                         换热设备 

中石油第二建设公司主要产品：中油二建是国家化工石油工程施工总承包一级企业。具

有化工石油设备管道安装工程专业承包一级，钢结构工程专业承包二级，防腐保温工程专业

承包一级，无损检测工程专业承包一级，D 类压力容器设计及 A2、A3 类压力容器制造、球

罐现场组焊、I 级锅炉安装、压力管道安装资质，甘肃省质量技术监督局计量认证，ISO9001

质量管理体系认证、预拌混凝土及混凝土预制构件施工等专业资质。 



 

 

  能够独立承揽国内外千万吨级石油化工工程建设项目。具有大中型石化企业的机械、电气

仪表、通讯设备、DCS和 ESD 等生产过程控制系统的安装能力；具有压力容器制造安装、工

业与民用建筑施工、大型设备运输吊装、炼化设备配件制造、无损检测、化学清洗、工业防

腐保温等施工能力；具备大型储罐制造安装、球罐制造安装、起重运输、商品混凝土预拌与

浇筑、型钢制造安装、V型屋面板、波齿垫生产和 TOFD 检测技术等专业技术能力。拥有 1

万吨/年 H 型钢、20 万吋径/年工业管道自动化等五套专业化生产线。 

  

五、调研结果分析 

（一）智能焊接技术专业的现状及发展趋势 

1、我国焊接行业发展总体特点 

    焊接技术的优良程度直接影响着零件或产品的质量。随着焊接技术的发展，大量新的焊

接技术不断涌现出来，而这些不同的焊接技术又表现出不同的工艺特性和应用环境。在短短

的十余年间就被应用于铁道车辆、船舶、飞机制造业中，且应用领域正在迅速地扩展。随着

科学技术的发展，焊接已从过去简单的金属材料连接发展成为各工业领域应用最广泛，其他

连接方法无可比拟的精确、可靠低成本、高质量的金属材料连接方法。我国目前焊接自动化

率虽只达 40％（发达国家已达 80％多）但小车式自动焊接机己在国内词世，焊接技术由手

工到半自动、自动、智能化的发展转变已是时代发展的必然趋势。 

目前我国焊接行业发展有以下特点： 

（1）焊接材料生产情况 

近几年我国焊接材料发展较快，目前我国焊接材料产量已突破 150 万吨。 

（2）焊接设备生产情况 

目前我国电焊机行业各类企业大约有 1000 家左右，生产产品主要包括手工电弧焊机、

自动半自动弧焊机、电阻焊机、特种焊机及各类专用成套焊接设备。电焊机产量逐年有较大



 

 

增幅；交流弧焊机仍为量大面广的焊接设备；直流弧焊机生产增幅也比较大；电阻焊机、特

种焊机、专用成套焊接设备都有较大增加。另外，我国电焊机行业通过自行开发、设计、引

进技术和合资生产，使我国自动半自动焊机技术水平有了很大的提高，为推动我国焊接设备

的技术进步发挥了重要作用。目前国际上在生产中已经采用的成熟焊接方法与装备，在国内

也都有所应用，只是应用的深度和广度有所不同而已。中国的制造企业已经在采用诸如电子

束焊接、激光焊接、激光钎焊和激光切割、激光与电弧复合热源焊接、单丝或双丝窄间隙埋

弧焊、4 丝高速埋弧焊、双丝脉冲气体保护焊、等离子弧焊接、精细等离子弧切割、水射流

切割、数控切割系统、机器人焊接系统、焊接柔性生产线（Ｗ－ＦＭＳ）、变极性焊接电源、

表面张力过渡焊接电源（ＳＴＴ）和全数字化焊接电源等。甚至目前在国际上比较热门的搅

拌摩擦焊技术，也已经应用到产品的生产上。中国的焊接生产技术水平有了很大的提高。 

（3）焊接辅助设备及配套器具的生产情况 

我国焊接辅助设备制造业起步较晚，经过数十年的发展，我国已有 24 家焊接辅助设备

生产企业，年产量 2000万元以上的企业已有 10多家。近些年，我国焊接辅助设备生产企业

发展较快，并已具有一定的规模，某些设备已实现批量生产。 

（4）以焊接工艺为主导企业的生产情况 

我国目前以焊接为主导工艺的大型骨干企业已达一千多家，拥有大批培训有素的生产技

术工人和焊接专业工程技术人员，通过技术改造，在从国外引进先进设备和工艺影响下，生

产水平有了很大提高，有的已进入世界同行业先进行列。 

2、兰州市焊接行业发展现状 

与全国的行业发展形势一致，焊接专业对西北地区的发展也具有十分重要的作用。多数

大中型企业已普遍应用了数控切割技术以及埋弧焊、电弧焊、CO2 气体保护焊、电阻焊、钎

焊等自动、半自动化焊接方法，用来加工大型结构件、复杂机器部件或机器关键部位，一些

产品的非重要表面采用传统的手工电弧焊方法。随着焊接技术的发展，大量新的焊接技术不

断涌现出来，而这些不同的焊接技术又表现出不同的工艺特性和应用环境。在短短的十余年

间就被应用于石油化工、铁道车辆、船舶、飞机制造业中，且应用领域正在迅速地扩展。 

但大多数小型企业焊接生产技术水平还比较落后，仍以手工电弧焊为主，不具备先进的

焊接设备，产品质量完全依靠焊接技术人员的工作经验。在东南沿海的造船企业、石油、天

然气、石油化工等企业焊接专业的人才需求量比较大，但普遍需要的焊接人才所需要的技术

水平都比较高。 

（二）智能焊接技术专业人才需求分析 



 

 

    我国每年消耗钢材 3 亿吨，今后十年还将保持快速增长，需要通过焊接后才能用于社会

各领域的钢材占总量的 45％左右，全国每年最少需用 75 万台焊机，更需要具有技能和相关

知识的人使用它。有关资料透露，每年全国最少需要焊接人オ 60 万左右，而目前全国有关

院校相关专业培养的初、中、高三个级别的焊接技术人オ最多 15 万人，供是求的 1／4，且

高级焊接人オ比例太小，无法满足社会需求根据我国 2021 年国民经济发展的总体目标要求

以及我国焊接行业的发展趋势预測，我国可能在今后 5 至 10 年时间内达到 60％的水平。届

时我国钢产量将介于 2.5 至 3 亿吨之间。这意味着焊接量将増加一倍。这就形成了对焊接生

产效率和劳动力的可观需求。考虑到我国焊接生产效率增长的实际空间，生产率和劳动力之

间的联动关系等方面因素，未来我国焊接劳动力的需求可能在百万数量级以上。因此焊接行

业将在今后 5 至 10 年继续保持增长的势态。根据企业调研，发现企业对焊接技术人员需求

非常大，现在很多工厂缺少焊接技术人员，或存在焊接技术人员老龄化问题，焊接专业的毕

业生供不应求。尤其是特殊材料的焊接、高压容器的焊接和焊接自动化方面严重缺乏专业高

技能人才。 

以下表选取中石油第二建设公司为调研对象。 

 表 1：从业人员学历结构（共 2634人） 

 研究生 本科 大专 中专/技工 

人 数 2 351 483 1798 

比例 0.08% 13.31% 18.34% 68.27% 

表 2：从业人员技能及职称结构 

 高级 

职称 

中级 

职称 

初级及 

以下 

高级 

技师 

技师 高级工 中级工 初级工 

人  数 44 131 244 2 24 384 585 1193 

比例 1.67% 4.97% 9.26% 0.08% 0.91% 14.58% 22.21% 45.29% 

企业中智能焊接技术专业的从业人员都趋于年轻化，其学历大多为大专、本科学历，其

职位多处于初、中级阶段。 

    通过走访、座谈、微信等多种方式对企业的人才需求进行调研，结论如下： 

1、企业对学生的身体素质和思想品德有较高要求 

2、企业对高职学生专业能力提出较高的要求，生产企业要求焊接高职毕业生应具备较

强的焊接操作技能、实施焊接工艺能力、焊接设备的使用和一定的维护能力等。 



 

 

3、对外语、计算机使用能力要求相对较低，只作为基本素质要求。 

4、对高职学生的学习能力，创新能力等发展力也有一定的要求。 

所以、我们在专业建设、课程建设和改革过程中，在注重培养学生的基本素质能力的同

时，要突出或加强学生的焊接操作技能训练等实践教学环节及学生发展力的培养训练。 

5、高职学生专业技能和知识水平已经普遍被企业认可和接受，但也在吃苦耐劳、奉献

精神、沟通能力及团队协作能力等方面存在不足或欠缺，建议学院和各有关部门要足够重视。 

6、企业看重毕业生的思想品德、综合素质和实践能力。毕业生是否能够积极、主动、

踏实、有责任心地去为企业服务，是否能够忠于职守、服从调动、遵守制度等加薪和晋升提

拔的重要依据。 

7、企业认为校企合作是互利互惠、双赢的行为，但目前校企双方共建合作平台的意识

虽然有所增强，但相应的运行机制还需进一步完善，建议学校还需加强合作，在人才培养模

式及校企合作的方式上采取灵活多样、行之有效的措施和办法。 

（三）智能焊接技术专业人才招聘渠道分析 

招聘渠道一般来说采用以下几种途径：校园招聘、人才市场、专业杂志、报纸、猎头挖

掘、内部选拔、社会招聘等。对这些招聘渠道，企业可以根据自身的实际灵活选择，各种招

聘渠道分析利弊如下： 

1、人才市场摆摊式招聘 

这种招聘方式受众范围较小，只能吸纳一些有意识去人才市场逛的人员，不能确保招聘

质量。而且，这种招聘成本较高，不仅要涉及到场地费还要涉及招聘人员的来回车费以及时

间预算。但是，此途径为招聘最直接、最快捷的方式，不用通过电话通知等步骤，直接进入

面试阶段。 

2、网站发布招聘信息 

网络招聘相对其他途径来说，成本低，见效大。 

3、校园招聘——应届毕业生 

到各大高、中职院校，技校进行招聘或者是人才预约，找一些优秀的应届毕 

业生，既可以储备人才，也可以更好培训成为优秀的员工。此招聘途径适合找一 

些新手，工资相对低，但是要付出的精力相对大一点。要招聘到合适的员工，不仅要选对渠

道。还要分析制定各种完善的制度，提供有前途的环境给员工，才更容易吸引到优秀人才。 

（四）企业对高职智能焊接技术专业学生职业岗位能力要求 

为进一步提升高职院校智能焊接技术专业人才培养的针对性和实用性，企业从职业素质、



 

 

岗位能力、岗位知识等角度对学校培养焊接专业学生提出了一些建议和要求，现将反馈中较

为集中的问题整理如下。 

学生素质 企业建议与要求 

职业素质 

结构方面 

应加强学生职业素养、思想品德方面的教育，教育学生端正实

习和就业态度，低调务实地参加实习和就业。 

职业岗位 

能力方面 

1.结合用工企业实际情况，对学生进行与企业产品有一定吻合度的

实际操作培训。 

2.加强有关焊接设备维修的理论及技能培训。 

3.增加焊接检测技术在教学中的比重，提高学生使用检测仪器和设

备的水平。 

4.强化实际操作技能训练，希望能培养理论和操作都拔尖的学生作

为车间一级的骨干。 

5.增加焊接自动化技术在教学中的比重，提高学生使用和维护自动

化设备的水平。 

6.增加特殊焊接方法（如激光焊、等离子焊等）、特殊材料的相关

焊接知识。 

职业岗位 

知识方面 

1.把企业安全生产、质量要求等纳入到学校教学中。 

2.根据专业特点，强化焊接英语以及机械制图教学，提升学生识图

能力。 

3.加强专业知识教育，培养出学习成绩优秀、专业知识扎实的人才。 

（五）智能焊接技术专业培养模式发展方向 

通过到企业实地调研，确定本专业的定位方向如下： 

1、培养目标 

（1）职业道德素质目标  

树立正确的世界观、人生观和价值观，坚持四项基本原则；具有爱岗敬业、求实奉献

的大庆精神和铁人精神；具有良好的思想品德、社会公德和职业道德。具有团队精神、合作

意识、竞争意识和与人交往的能力，树立正确的劳动观念，养成热爱劳动的习惯。  

（2）业务素质目标  

具有扎实的专业基础知识、基本理论和基本技能；了解本专业的发展方向和最新研究成



 

 

果；经过专业职业技能训练，具有从事专业岗位工作的能力。  

通过调研，要求本专业培养的学生是面向各工业企业或单位，生源具有高中阶段文化

基础，具备扎实的理论知识与操作技能的高等专业技术人才。 

2、专业要求 

      (1)掌握焊接的基本理论知识和应用知识，具有焊接施工、设备维修方面能力。具体

包括以下内容： 

焊接安全、劳动卫生、安全操作规程。 

焊条、焊丝、焊剂、保护气体组成、类型、作用及常用焊接材料的选用。 

金属材料、焊接装配识图基本知识。 

焊缝符号及代号，坡口形式尺寸及坡口选用，焊接变形及预热知识。 

常用焊接和切割方法，如碳弧气刨、气割、焊条电弧焊、CO2 焊、埋弧焊、氩弧焊、等离子

焊、电阻焊等分类、原理、工艺参数及常用设备的组成。 

熔化焊基础知识。 

低碳钢、低合金钢、珠光体耐热钢、奥氏体不锈钢的分类、焊接性及焊接工艺。 

(2)具有焊接技术自动化的理论知识和自动化设备的使用和维护知识。 

3、能力要求： 

能正确选择和使用常用焊条、焊丝、焊剂及保护气体； 

能进行低碳钢的平、横、立、三个位置的焊接； 

能进行低碳钢的水平固定和垂直固定管的焊接； 

能进行氩弧焊、CO2 焊、焊条电弧焊等的焊接操作； 

能控制和矫正焊接变形，能减少和消除焊接应力； 

能选择低碳钢或奥氏体不锈钢材料的焊接工艺； 

能进行焊接自动化设备（如焊接机器人等）的日常操作及维护等。 

本专业培养的毕业生面向各行业，主要从事焊接岗位技能操作、焊接设备安装、调试、

运行、维修及管理与焊接质量检测工作，也可从事焊接产品的营销与技术服务等与焊接技术

应用相关的工作。 

（六）智能焊接技术专业实训基地建设建议 

    与社会发展紧密结合，加强焊接实训基地的建设，配套现代化焊接设备，突出体现新技

术学习和训练。可以增加数字化焊接技术、搅拌摩擦焊、电子束焊技术等现代焊接技术，开



 

 

设新技术、新工艺、新设备的实训内容，引进配套的实训设备，将传统焊接技术与高新焊接

技术有机结合，利用多种先进教学方法使学生掌握更多的焊接技术，更好地适应社会发展。 

进一步完善实训基地建设方案，对社会及周边企业的焊接技术人员进行培训和联合科

研，使实训基地多功能化，坚持“以服务为宗旨，以就业为导向，学历教育与短期培训相结

合、校企合作为途径，以能力培养为根本”的办学思路，注重学生实训操作动手能力的培养；

为社会培养高素质的初、中、高级焊接技术人才。最终把焊接实训基地建设成为焊接技术人

员的综合培训基地。 

    此外，对专业教师和实训指导教师经常进行专业培训，使教师们的专业技术水平和教学

理念和世界最前沿水平同步。 

六、专业定位及课程设置 

（一）专业定位 

作为培养高水平技术技能型人才的高职院校，我们现在所面临的不仅是机遇，同时也

面临严峻的考验。一方面，社会对人才的需求量不断加大，给高等职业学校的学生提供了很

多就业的机会；另一方面，对人才的质量要求也在不断提高，要求学生具有扎实的专业技能

的同时，还要具有一定的适应性、创新精神和实践能力。 

长期以来，焊接专业存在着“不软不硬、不上不下”、“博而不精、缺少特色”等现象，

没有突出职业性和实践性，不论是课程种类，还是教学模式，已经跟不上市场高速发展的步

伐，不再适应现阶段的职业教育。当今的市场需要细化工种，需要校企结合，将新技术、新

工艺真正引入课堂教学，才能将学生培养成为更加适应企业需求的高等技术人才，不再使职

业教育与社会需求相脱节。因此，我们作为高等职业教育中的焊接专业，必须对传统的专业

课程进行改革，特别是专业课程的设置，要进一步明确培养目标，以提高学生的就业能力为

导向，要利于提高学生职业心理素质，突出学生专业技能的学习和掌握，并注重培养学生的

创新能力，真正使职业学校成为学生未来事业发展的起点。 

（二）学制 

三年制高职，两年半校内学习，最后半年到企业实习。 

（三）课程体系及设置 

1.公共基础课是专业教育的基础，其目的主要是为学生大学阶段的学习乃至终身学习与

发展奠定基础，包括思想政治理论课、外语、计算机基础及应用、体育等课程。 

2.专业基础课和专业方向课（限选）主要是本专业学生应该掌握的基本理论、基础知识、

基本技能的课程，包括电工与电子技术、机械工程材料、机械设计基础等课程。 



 

 

3．实践教学环节主要是培养学生实践能力，包括军事理论与训练、焊条电弧焊实训、

钨极氩弧焊实训、气体保护焊实训和焊接机器人编程与操作实训等。学生必须参加全部实践

活动。 

（四）主要专业课程 

工程制图、机械工程材料、焊接电工与弧焊电源、机械设计基础、焊接结构生产、焊接

方法与设备、熔焊过程控制与焊接工艺、焊接检验、焊接机器人技术等课程。 

（五）主要实践教学环节 

为适应高职教育 2.5+0.5 的人才培养模式的基本特征，应加强实际能力的培养。主要实

践教学环节包括：焊条电弧焊实训、钨极氩弧焊实训、气体保护焊实训和焊接机器人编程与

操作实训等。 

 七、今后的发展方向 

（一）紧贴社会的要求进行课程体系的设置，把社会需求和学生学习需求有机统一 

学生进入职业学校后，学习的目标改变了，由升学转为就业，虽然没有了高考的压力，

但面临的是更为严峻的就业挑战。我们要在社会调查的基础上，找到学生适合的岗位群，进

行合理的课程调整，逐步使焊接专业的课程体系与社会的要求相适应。例如：加大二氧化碳

气体保护焊的教学力度；尽量多地介绍新工艺和新设备；增加焊接技术自动化及应用部分教

学内容，引进先进的自动化焊接设备、焊接机器人等，开设相应的实训项目并增加相应的支

撑基础课，使学生适应当前自动化焊接高速发展的需要等。 

（二）打破学科体系中的课程界限，进行以工作过程为导向的课程改革 

在专业课程的教学中，我们更要开拓进取、与时俱进，真正在观念上突破，积极进行课

程与教学体系的改革，从传统的学科知识系统化向工作过程系统化转变，从以知识为本位向

以能力为本位转变。在课程设置上，根据高等职业学校学生的学习心理特点、认知规律、能

力水平以及面向的就业岗位群对人才知识结构的要求，进行课程内容的整合，按照岗位需求

和工作程序进行，强调实际的操作技术，并为学生今后的可持续发展奠定坚实的基础。  

综上所述，智能焊接技术专业培养的学生要想能够适应人才市场的激烈竞争，就必须注

重提高专业建设的质量，使专业能够持续不断地向前发展，能够在招生市场、就业市场、职

业环境急剧变化的时候触变不惊。学生的培养必须走专门化道路，使之有一技之长，同时打

下扎实的专业基础，有利于扩大学生的择业面，并为其终身学习创造条件。这样，才能不断

焕发高等职业教育的生命力，使它拥有一片更宽广、灿烂的天空。 



 

 

6.3 智能焊接技术专业人才培养方案 

一、专业名称（专业代码） 

智能焊接技术（460110） 

二、入学要求 

普通高中毕业、中等职业学校毕业或具备同等学力 

三、基本修业年限 

全日制三年 

四、职业面向 

（一）职业领域  

表 1 职业面向分析表 

所属专业大类 

（代码） 

所属专业类

（ 代 码 ） 

对 应 行 业

（ 代 码 ） 

主要职业类

别 

（代码） 

主要岗位类别 

（或技术领） 

职业资格（职业技能

等级）证书 

装备制造 

大类（56） 

机械设计 

与制造类

（5601） 

金属制品（33）； 

通用设备制造

业（34）； 

专用设备制造

业（35）； 

机械热加工

人员 

（6-18-02

）； 

机械工程技

术人员

（2-02-07） 

焊接工艺技术员； 

焊接结构制造技术

员； 

焊接设备操作员； 

焊接生产管理技术

员； 

焊接产品检验和质

量管理技术员； 

 

中级电焊工职业资

格证； 

全国计算机信息高

新技术考试合格证

书； 

高等学校英语应用

能力考试合格证； 

特殊焊接技术职业

技能等级证书； 

焊接与热切割作业

证书； 

说明：主要岗位类别（或技术领域）根据专业调研结果列出  

（二）工作岗位  

在对金属制品业、通用设备制造业、专用设备制造业行业需求进行调研的基础上，根据

焊接工作流程，梳理出对应的职业类别以及职业岗位群。本专业就业岗位分析见表 2：  

表 2 职业类别与毕业生就业方向及岗位对照表 

序号 毕业生就业方向（岗位群） 职业类别 职业名称  岗位 

1 焊接设备操作岗位 机械热加工人员 焊接设备操作员 焊接设备操作岗 

2 焊接结构制造岗位 机械工程技术人员 焊接结构制造技术员 焊接结构制造岗 

3 焊接工艺编制岗位 机械热加工人员 焊接工艺技术员 焊接工艺编制岗 

4 焊接质量检验岗位 机械工程技术人员 焊接质量管理技术员 焊接质量检验岗 

5 焊接生产管理岗位 机械工程技术人员 焊接生产管理技术员 焊接生产管理岗 



 

 

（三）工作任务与职业能力分解表  

针对岗位群的调查分析结果，与金属制品业、通用设备制造业、专用设备制造业行业专

家、企业技术骨干、一线人员及资深教师共同进行工作任务与职业能力分析，确定工作岗位、

工作任务和职业能力，具体对应关系见表 3： 

表 3 工作任务与职业能力分解表 

工作岗位（群） 工作任务 能力要求 开设课程 

智能焊接设备操作

岗位 
焊接设备操作 

1.熟悉各种焊接方法的原理、设备

结构及应用； 

2.具备各种焊接、切割设备的使用

及保养能力； 

3.具备正确选择焊接材料的能力； 

4.熟悉基本的电工知识； 

5.具备焊接自动化设备的使用及

保养能力。 

焊接方法与设备、熔焊过

程控制与焊接工艺、焊接

自动化及应用、焊接基础

实训、焊条电弧焊板对接

实训、气体保护焊实训、

氩弧焊实训、焊接机器人

技术、焊接机器人编程与

操作实训 

焊接结构制造岗位 焊接结构制造 

1.具有工程图的识图及绘图能力； 

2.掌握金属材料的特点及热处理

工艺； 

3.熟悉一般机械零部件的加工成

形的方法； 

4.熟悉金属材料的切割与焊接方

法； 

5.熟悉典型焊接结构生产过程； 

6.具备简单夹具的设计能力及工

装的使用能力； 

7.具有编制与实施焊接结构制造

工艺的能力。 

工程制图、机械工程材

料、铆工技术、压力容器

基础、钳工操作实训、制

图测绘实训、计算机绘

图、机械设计基础、焊接

结构生产 

焊接工艺编制岗位 焊接工艺编制 

1、熟悉焊接基本原理、缺陷产生

原因及防止措施； 

2、熟悉各种材料的焊接性； 

3、具备编写焊接工艺评定指导书

的能力； 

4、具备进行工艺评定试验，填写

工艺评定报告书的能力； 

5、具备编制焊接工艺卡的能力。 

熔焊过程控制与焊接工

艺、焊接工艺评定、焊接

工艺评定实训 

焊接质量检验岗位 焊接质量检验 

1、熟悉焊缝外观检验的要求； 

2、熟悉破坏性检验的内容及要

求，具备进行各种破坏性检验的

能力； 

3、熟悉常用无损检验的方法及原

理，具备正确操作相关设备的能

力。 

焊接检验、 

焊接检验实训 



 

 

焊接生产管理岗位 焊接生产管理 

1.了解焊接生产施工项目组织结

构、成本管理的内容和方法； 

2.具备焊接生产组织实施、焊接生

产的工艺技术和人力资源准备的

能力； 

3.具备焊接生产的现场管理、焊接

生产的质量管理及控制、焊接安

全生产管理的能力。 

焊接生产管理、压力容器

基础、焊接结构生产 

五、培养目标与培养规格  

（一）培养目标  

培养面向生产、建设、管理、服务一线需要的，既具良好人文素养、工匠精神和创新意

识，又掌握金属制品业、通用设备制造业、专用设备制造业行业相应岗位必备的理论基础知

识和专门知识，具备机械热加工人员、机械工程技术人员等相关岗位能力，掌握较强的焊接

工艺、焊接结构制造、焊接生产管理、焊接产品检验和质量管理的职业岗位技能，德、智、

体、美、劳全面发展的高素质技术技能型人才。 

（二）培养规格  

本专业毕业生应在素质、知识和能力方面达到以下要求：  

1.素养要求 

（1）坚定拥护中国共产党领导和我国社会主义制度，在习近平新时代中国特色社会主

义思想指引下，践行社会主义核心价值观，具有深厚爱国情感和中华民族自豪感；  

（2）崇尚宪法、遵守宪法、崇德向善、诚实守信、尊重生命、热爱劳动，履行道  

德准则和行为规范，具有社会责任感和社会参与意识；  

（3）具有质量意识、环保意识、安全意识、信息素养、工匠精神、创新思维；  

（4）勇于奋斗、乐观向上。具有自我管理能力，职业生涯规划的意识，有较强的  

集体意识和团队合作精神；  

（5）具有健康的体魄、心理和健全的人格，掌握基本运动知识和 1-2 项运动技能，  

养成良好的健身与卫生习惯，以及良好的行为习惯；  

（6）具有一定的审美和人文素养，能够形成 1-2 项艺术特长与爱好。 

2.知识要求 

(1)掌握必备的思想政治理论、科学文化基础知识和中华优秀传统文化知识。 

(2)熟悉与本专业相关的法律法规以及环境保护、安全消防等知识。 

(3)掌握机械基础、机械制图、电工电子、金属学与热处理以及与焊接生产过程相关的

专业基础知识。 

(4)掌握焊接治金、材料焊接性焊、接方法、焊接设备、焊接工艺、焊接生产及检验等

方面的专业知识。 

(5)掌握智能焊接生产与管理等方面的专业知识。 



 

 

(6)掌握焊接生产管理、质量管理、技术经济分析等知识。 

(7)了解焊接相关国家标准和国际标准。 

(8)了解焊接新技术、新工艺的发展现状及应用状况。 

3.能力要求 

●通用能力  

（1）具有良好的人际交往、沟通、团队协作能力； 

（2）具有良好的适应能力和克服困难、抗挫折能力； 

（3）具有焊接专业领域方面的生产组织管理和执行能力； 

（4）具有革新意识、创新能力。 

 ●专业能力  

(1)具有探究学习、终身学习、分析问题和解决问题的能力。 

(2)具有良好的语言、文字表达能力和沟通能力。 

(3)具备本专业必需的信息技术应用和维护能力。 

(4)具备基本的识图与绘图能力。 

（5)具备焊工或无损检测工(UT、RT、MT、PT)的基本能力。 

(6)具备根据生产需求选择恰当焊接技术与设备的能力。 

(7)具备根据产品工作要求选择焊接方法与材料的能力。 

(8)具备根据生产需求制定焊接生产工艺规程的能力。 

(9)具备根据生产需求制定焊接自动化编程与操作的能力。 

(10)具备焊接现场质量控制、安全管理与质量检验的能力。 

(11)具备常见金属焊接操作能力。 

六、课程设置及学时分配  

（一）课程结构概况  

本专业 3 年共开设公共及专业课程 55 门，总学分 144，共计 2510 课时。其中职业素质

类课程 20 门、586 学时，37 学分；专业知识类课程 15 门（核心课程 7 门），813 课时，

47 学分；岗位能力类课程 8 门（核心课程 1 门），675 课时，34.5 学分；职业拓展类课程

12 门，436 课时，25.5 学分。公共选修课至少修满校内选修课和尔雅网络选修课各 2 个学分。

集中性实践教学环节 16 个，970 学时，占 50%。 

（二）“能力本位”课程体系构建思路 

本专业坚持“以学生为中心，以市场需求为导向，以提高人才培养质量为核心，以培养

高素质复合型技术技能人才”为目标，深化教育改革，坚持教育创新，探索“现代学徒制、

1+X 试点”的“产教融合育人”的人才培养模式。（画出人才培养模式思路图） 



 

 

 

 

 1.职业素质类课程 （略） 

以“职业教育与终身学习对接”为原则，确定本专业需要的人文素养，在学院层面构建

终身教育理念下的职业素质类课程群，实现文化浸润、人格养成。  

2.专业知识类课程  

（1）《机械工程材料》课程 

教学内容 
   常用金属材料的基本性能、内部组织结构、用途及热处理方法，并能根据使用要求正确选

用金属材料及热处理方法 

知识目标 

使学生掌握金属材料的性能,了解金属的组织结构，掌握钢的热处理知识和常用方法，以及各

种常用金属材料的分类、牌号、用途，为学习有关后续课、专业课打基础。通过本课程的学

习，使学生掌握基本理论和基本概念，以及简单的操作技能。了解热处理知识和常用方法。

为简单处理金属材料中常见问题和正确选择金属材料提供理论基础。 

能力目标 

   使学生初步认识材料的性能、了解晶体结构、掌握铁碳合金相图、掌握常用材料的牌号及

其用途，并能够合理选择热处理方法、具有处理简单的金属材料与热处理力学性能测试和硬

度性能测试的能力、具有分析金属的晶体结构、二元合金相图和铁碳合金相图的基本能力、

具有初步的钢热处理知识，并应用钢热处理知识完成钢的热处理能力、具有鉴别金属材料与

热处理、选择工程常用材料的能力。通过典型材料的分析，培养学生分析问题、解决问题的

能力过程与方法； 

素质目标 

通过机械工程材料，了解材料结构和组织形态不同特性，结合实际生活状况，进一步加强团

结合作和集体主义的教育和学习；了解并掌握材料的受力变形情况，从而联想我们本身，在

受到压力、挫折等情况下，也会采取各种变通的方法来适应生活，确立积极进取的人生态度，

塑造健全的人格，增强适应生活、经受挫折的能力。 

教学方法 
采用讲授和结合实验实训的教学方式，教学中应运用教学与实践动手相结合的方法，注重培

养学生分析问题和解决问题的能力；尽量运用多媒体和各种形象教学手段、帮助学生正确掌



 

 

握所学内容；组织下工厂企业实地参观，开展实践性教学活动；采用多种形式的多媒体和网

络教学相结合的方法、手段和教学平台，包括形象生动的教学软件，教学录像和材料的微观

结构和运动的解说动画等教学资源，帮助学生建立系统的知识和结构，将课堂教学与课外教

学有机地结合起来，弥补课堂教学学时不足，减轻课堂教学的压力；灵活采用各种教学方法

和方式，传统与现代结合，讲授与讨论实践结合，教学与自学辅导结合，有主有次，有知识

有技能和素质的培养。 

教学资源 

根据课程目标、课程标准、学生实际以及课程的特点，本课程建立了由文字教材、电子教材、

CAI课件和网络教材、试题库、实训教材等多媒体教学资源为一体的配套教材，全套教材各司

其职，以文字教材为中心，提供内涵不同、形式多样的学习支持服务，共同完成教学任务，

达到教学目标。 

考核方式 期末考试（60%）+过程考核（40%） 

（2）《机械设计基础》课程 

教学内容 
平面机构的结构分析、平面连杆机构、凸轮机构、带传动、齿轮传动、蜗杆传动、轴和轴毂

连接、轴承 

知识目标 掌握各类常用机构和通用零部件的工作原理、结构特点、参数标准、设计规范、基本设计理

论和设计方法（或选用方法），并且能综合运用所学知识解决一般工程问题。 

能力目标 掌握机构的结构、运动特性和机械动力学的基本知识，初步具有分析和设计基本机构的能力，

并对机械运动方案的确定有所了解。掌握通用机械零部件的工作原理、特点、维护和设计计

算的基本知识，并初步具有设计机械传动装置和简单机械的能力。具有运用标准、规范、手

册、图册等有关资料的能力。 

素质目标 培养学生将来在生产现场管理中所需的严谨的工作作风、分析问题解决问题的能力以及创业

精神和创新意识。 

教学方法 1、动态教学方式——根据现有的设备，对机械设计基础课程教学采用动态教学方式，即用仿

真、FLASH动画等结合，把静态的图变成动态，增加学生的理解能力。 

 2、用先进多媒体手段开展教学——加强现代多媒体技术在机械设计基础课教学中的应用，

制作了多媒体课件，丰富了教学手段，增强了学习过程的感性认识。 

 3、工学融洽——一体化教学。为学生能直观生动地学习，机械设计基础教学在实验实训场

所开展，利用机构模型、可动模型、实物模型进行教学。在教学过程中，讲到某一具体问题，

直接在现场取实物，看原理，讲结构，然后学生亲自动手操作，提高技能。 

教学资源 本课程建立了由文字教材、电子教材、试题库、实训教材等多媒体教学资源为一体的配套教

材，全套教材各司其职，以文字教材为中心，提供内涵不同、形式多样的学习支持服务，共

同完成教学任务，达到教学目标。 

考核方式 期末考试（60%）+过程考核（40%） 

（3）《工程力学》课程 

教学内容 
静力学的基本概念、平面力系、轴向拉伸与压缩、剪切与挤压的实用计算 

圆轴扭转、平面弯曲内力与强度计算 

知识目标 熟练掌握受力图的画法和各种平面力系的平衡方程的应用；熟练掌握四种基本变形的判断、



 

 

内力及内力图、强度计算及应用。 

能力目标 

过学习《工程力学》专业基础课程，使学生能熟练地对物体进行受力分析，掌握力系等效定

理、力系平衡定理及杆件的基本变形、组合变形和强度理论等必要的基础知识，为后续专业

课程的学习打下良好的基础更，重要的是培养学生的逻辑思维能力和解决实际问题的能力。 

素质目标 
通过系统的学习《工程力学》，使学生学会对理论问题转化为工程实际中的问题，通过独立

解答习题掌握学习的方法和解题的思路、逐步培养分析问题和解决问题的能力。 

教学方法 

采用模块化教学，使理论教学内容与工作过程的理论基础相配套，科学设计学习性的工作任

务， 

组合教学方式：采取教师集中讲授、教师引导学生自学、学生讲解、讨论答疑、布置任务、

指定参考读物等多种方式的教学方法，采取这种“做中学”、“学中做”、“教中做”等方

式，可达到了教、学、做结合，理论与实践一体化的要求。 

教学资源 

本课程建立了由文字教材、电子教材、试题库等多媒体教学资源为一体的配套教材，全套教

材各司其职，以文字教材为中心，提供内涵不同、形式多样的学习支持服务，共同完成教学

任务，达到教学目标。 

考核方式 期末考试（60%）+过程考核（40%） 

（4）《机械制造技术应用(少)》课程 

教学内容 

金属材料的铸造性能、铸造工艺参数、铸造方法、金属材料的锻造性能、锻造方法、切削运

动与切削用量用、刀具的几何参数、金属切削过程、切削力、刀具材料切削热、切削温度、

切削液、刀具几何角度与切削用量的选择、金属切削机床基本知识、车床与车削加工、铣床

与铣削加工、刨床与刨削加工、钻床与钻削加工。 

知识目标 
学生学习本课程后，应初步掌握铸、锻工艺特征、毛坯成形方法及机械零件表面加工方法，

典型零件加工工艺，了解制定机械加工工艺规程的基本原则和作用。 

能力目标 
不仅使学生在常用毛坯与零件的成形方法、切削加工及拟订工艺规程的原则等方面获得必要

的基础知识，更重要的是培养学生解决实际问题的能力。 

素质目标 
通过本课程的学习使学生能够掌握典型机械制造过程中所必须必备的应用性基础知识和技

能，为以后从事机械制造工作打基础。 

教学方法 

本课程采用课堂讲授、多媒体演示的形式进行教学，同时可以采用自学、辅导，网络课件等

形式进行教学。灵活采用各种教学方法和方式，传统与现代结合，讲授与讨论结合，教学与

自学辅导结合，进行有主有次，有知识有技能和素质的培养。 

教学资源 
本课程已开发多媒体课件，教学环境要求为：多媒体教室；同时相应的实训条件：具备理论

讲解与实践操作一体化的多媒体教学环境。 

考核方式 平时成绩占 40%（完成作业、测验、回答问题、课堂讨论等）+考试成绩占 60%。 

（5）《焊接电工与弧焊电源》课程 

教学内容 

《焊接电工与弧焊电源Ⅰ》主要讲授焊接电工部分知识。包括电路分析基础知识、正弦交流

电路、三相交流电路、磁路与变压器、半导体器件及其应用、直流稳压电源；常用的各类弧

焊电源，包括弧焊变压器、弧焊整流器、脉冲弧焊电源、弧焊逆变器、数字化焊接电源的基



 

 

本原理、结构特点、分类、应用、维护及故障排除等；各类常用的弧焊设备如埋弧焊设备、

熔化极气体保护焊设备、钨极氩弧焊设备、等离子弧焊接与切割设备及焊接机器人的结构组

成、分类、特点及操作应用等；以及弧焊电源的选择、安装和使用等实用知识。等电路基础

知识。 

知识目标 

掌握电路分析基础知识、正弦交流电路、三相交流电路、磁路与变压器、半导体器件及其应

用、直流稳压电源等电工学基础知识。 

掌握常用弧焊电源及弧焊设备基本结构和工作原理，熟悉其性能和特点，并且有正确选择、

安装、使用和故障排除的能力。 

能力目标 
能够分析简单电路的组成和工作原理。能测试常用弧焊电源的主要性能指标，并对常见故障

具有分析和排除的能力。 

素质目标 

方法能力：培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；创新能

力等。 

社会能力：具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；具

有良好的心理素质和克服困难的能力。 

教学方法 

本课程采用多媒体与板书相结合的理论教学方式。基础理论以应用为目的、以够用为度，精

选教学内容，以增强教学的针对性、实用性和适应性。以学生为主体，培养学生的专业能力、

方法能力、社会能力，提高教学效果。在教学过程中，突破“以教为主”的传统课程教学模

式，充分发挥学生的自主性、创造性，采用多种教学方式，配合大量图片、案例及动画帮助

学生更好的理解知识点。 

教学资源 

使用教材：《焊接电工》，张胜男/王建勋/任廷春，机械工业出版社，2018年 2月，第 3版。 

参考书：1.《电工技术》， 席时达，高等教育出版社，2007年 12月，第 3版； 

2.《电工与电子技术》，杜韦辰，机械工业出版社，2011年 12月，第 1版。 

多媒体资源：自制多媒体课件、微课、动画及习题库等。 

考核方式 

1.期末考核评价及方式 

理论考核：通过试卷对课程重要知识点进行统一考核，占总成绩的 70％。 

2.教学过程评价 

课堂考勤+课堂提问+平时作业相结合，占总成绩的 30％。 

3.课程成绩形成方式 

课程成绩=教学过程评价成绩×30％+期末考核评价成绩×70％。 

（6）《焊接方法与设备》课程 

教学内容 
电弧焊基础知识、焊条电弧焊、埋弧焊、二氧化碳气体保护焊、熔化极惰气体保护焊、钨极

惰性气体保护焊、等离子弧焊与切割、电阻焊、气割 

知识目标 

了解焊接电弧的物理基础，掌握焊条电弧焊、埋弧焊、熔化极气体保护焊、钨极惰性气体保

护焊等常用电弧焊方法的原理、焊接设备的结构组成、焊接设备的操作及焊接工艺；了解其

他特种焊方法的原理。 

能力目标 能够正确选择焊接方法、焊接材料及焊接工艺参数、确定焊接工艺规程；能够熟练操作各种



 

 

焊接设备；能够安装、调试和维修保养电弧焊设备；具有独立完成典型焊接接头的焊接工作

的能力。 

素质目标 

方法能力：培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；创新能

力等。 

社会能力：具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；具

有良好的心理素质和克服困难的能力。 

教学方法 

在教学过程中，突破“以课堂教授为主”的传统课程教学模式，理论与实践技能结合培养，

充分发挥学生的自主性、创造性，采用多种教学方式，如理实一体教学法、小组讨论法、多

媒体教学、项目教学法等。 

教学资源 

已建成《焊接方法与设备》省级精品资源共享课。 

使用教材：《焊接方法与设备》，雷世明，机械工业出版社，版别（2008年 5月，第 2版）。 

实验教材：《焊接实训讲义》，宋学平，校内教材。 

参考书：《熔焊方法及设备》，王宗杰，机械工业出版社，版别（2007年 2月，第 1 版）。 

考核方式 课程成绩 = 出勤（10%）+ 课堂提问（10%）+ 课内实践操作（30%）+期末考试（50%） 

（7）《焊接结构生产》课程 

教学内容 

（1）焊接应力与变形的产生；（2）焊接残余应力；（3）焊接残余变形；（4）焊接接头及

坡口；（5）焊缝类型及焊缝符号；（6）焊接接头设计及强度计算；（7）焊接结构的疲劳与

断裂；（8）焊接结构的应力腐蚀破坏；（9）钢材的预处理；（10）划线与放样；（11）下

料;（12）弯曲成形；（13）冲压成形；（14）装配基本知识；（15）装配用工具及设备；（16）

常用装配方法及装配工艺过程的制定；（17）典型焊接结构的装配；（18）焊接结构的工艺

性审查；（19）焊接结构制造工艺规程制定；（20）焊接结构的焊接工艺；（21）焊接结构

生产工艺过程分析；（22）压力容器的生产工艺；（23）桥式起重机的生产工艺；（24）焊

接结构生产车间的组成与设计；（25）焊接结构生产的组织与质量管理；（26）焊接结构生

产的劳动保护与安全文明生产。 

知识目标 

（1）掌握焊接结构基础知识；（2）焊接接头工作应力分布规律及接头静载强度的计算方法；

（3）掌握焊接结构备料及成形加工；（4）焊接结构的装配与焊接工艺；（5）焊接结构工艺

性分析；（6）焊接工艺的制定；（7）焊接结构的生产组织与安全技术等基础知识。 

能力目标 

（1）掌握焊接应力与变形控制措施与焊接变形的矫正方法；（2）掌握焊接接头工作应力分

布规律及接头静载强度的计算方法；（3）掌握焊接结构生产中常用的备料和成形加工方法；

（4）能够制定合理的装配与焊接工艺；（5）具备对产品设计图纸进行焊接工艺性审查的能

力；（6）具备运用所学知识，分析、解决焊接生产现场技术问题的能力。 

素质目标 

（1）帮助学生学会学习、学会实践、学会协作；（2）坦诚相待，乐于助人，培养良好的职

业道德；（3）培养学生独立思考，自主完成项目任务；（4）善于总结经验，有创新意识；

（5）乐于合作，发挥集体力量，共同完成任务；（6）坚韧、诚信，遵守秩序。 

教学方法 讲授法；演示法；练习法；讨论法。 

教学资源 资源库资源；习题集。 



 

 

考核方式 理论考核+平时成绩+平台学习成绩 

（8）《焊接工装夹具设计及其应用》课程 

教学内容 

（1）焊接工装的组成、分类、作用及特点；（2）焊件的定位原理及定位器设计；（3）焊接

工装夹具夹紧装置基本要求及加紧机构的特点；（4）焊接工装夹具的动力装置；（5）焊接

工装夹具的设计方法；（6）焊接变位机械；（7）焊接机器人与焊件变位机械；（8）焊接工

装夹具实例 

知识目标 

（1）掌握焊接工装的组成、特点及应用；（2）掌握焊件定位原理及定位器设计基础知识；

（3）掌握焊接工装夹具动力装置的特点及应用；（4）熟悉焊接工装夹具的设计方法；（5）

掌握焊接变位机械的分类、特点及应用；（6）掌握焊接机器人与焊件变位机械的特点、精度、

控制要求。 

能力目标 能够对焊件定位原理进行分析应用，具备简单焊接工装夹具设计及应用的能力 

素质目标 

培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；创新能力和动手能

力；具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；引导学生

增强职业安全意识。 

教学方法 
在教学过程中，突破“以教为主”的传统课程教学模式，充分发挥学生的自主性、创造性，

采用多种教学方式，如案例教学法、小组讨论法、启发式教学法等。 

教学资源 视频、电子教案、PPT等资源均上传至学习通平台 

考核方式 过程考核＋结果考核 

（9）《焊接工艺评定》课程 

教学内容 
（1）焊接工艺评定基本知识（2）焊接工艺评定标准（3）焊工考核标准（4）分离器焊接工

艺评定及规程编制；（5）冷凝器焊接工艺评定及规程编制；（6） 编制中和釜焊接工艺规程 

知识目标 

（1）熟悉焊接工艺评定基本知识及评定工作流程；（2）掌握特种设备制造焊接工艺评定相

关标准、规范；（3）掌握常规焊接产品的工艺评定及规程的编制；（4）掌握典型管板换热

器焊接产品的工艺评定及规程的编制。 

能力目标 

（1）能根据常规焊接产品的技术条件要求，按焊接工艺评定标准编制焊接工艺评定任务书、

预焊接工艺规程（pWPS）；（2）能依据产品技术要求进行对接焊缝常规焊接工艺评定试验；

（3）能对试验报告进行分析，编制焊接工艺评定报告（PQR）及焊接工艺规程（WPS）；（4）

能编制常规焊接产品的焊接工艺规程。 

素质目标 

（1）培养学生主动、积极的学习意识；文献、标准查阅、使用现代信息技术学习及应用的能

力； 

（2）培养学生细致、严谨的工作态度。 

教学方法 讲授法；案例分析法、练习法、讨论法。 

教学资源 视频、电子教案、PPT等资源均上传至学习通平台 

考核方式 过程考核＋结果考核 

（10）《熔焊过程控制与焊接工艺》课程 

教学内容 焊接化学冶金基础，焊接凝固冶金基础，焊接热影响区，焊接缺陷，焊接材料，金属的焊接



 

 

性及其试验方法，非合金钢、低合金钢、不锈钢、耐热钢、铸铁、异种钢、铝及铝合金、铜

及铜合金、钛及钛合金、镍及镍合金等常用焊接结构材料的焊接性及焊接工艺。 

知识目标 

了解熔焊时焊件上温度变化的规律，焊接条件下金属所经历的化学、物理变化过程； 

掌握焊接接头在其形成过程中成分、组织与性能变化的基本规律，焊接冶金过程中常见缺陷

的特征、产生条件及影响因素； 

掌握常用焊接材料的性能特点及应用范围； 

了解金属的焊接性及其试验方法； 

掌握非合金钢、低合金结构钢、不锈钢、耐热钢等常用焊接结构材料的焊接性特点及焊接工

艺。 

能力目标 
具有分析与控制焊接缺陷的能力；具有分析焊接接头组织的能力；具有进行金属材料焊接性

分析及焊接工艺评定的能力；具有根据焊接材料合理制定焊接工艺的能力。 

素质目标 
培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；创新能力和动手能

力；具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神； 

教学方法 

增强课程教学的针对性和适应性，使教学更贴近于职业岗位的要求，以学生为主体，培养学

生的专业能力、方法能力及社会能力，提高教学效果。 

在教学过程中，使教学方法与教学内容融合。焊接化学冶金基础、焊接凝固冶金基础、焊接

热影响区等单元采用启发探究式、研讨式教学方法；焊接缺陷、焊接材料等单元采用现场实

践、研讨式教学方法。非合金钢、低合金钢等常用焊接结构材料的焊接性及焊接工艺等内容

采用案例教学法、现场实践、研讨式教学方法。 

教学资源 视频、动画、电子教案、PPT、习题等资源均上传至学习通平台 

考核方式 过程考核＋结果考核 

（11）《焊接检验》课程 

教学内容 

（1）介绍焊接检验的定义、检验方法的分类；焊接检验内容；焊接检验方案的建立及检验结

果的处理；（2）介绍焊接缺陷的分类、特征及影响；（3）焊接产品的常规检验及破坏性检

验；（4）射线检测；（5）超声波检测；（6）磁力检测；（7）渗透检测；（8）无损检测新

技术。 

知识目标 

（1）了解焊接缺陷的种类、形态、位置分布及产生原因；（2）了解焊接产品常规检验的方

法及内容；（3）掌握射线检测、超声波检测、磁粉检测、渗透检测等常用检测方法的原理、

设备构成及检测工艺。 

能力目标 
（1）能够正确选择焊接检验方法及相关设备；（2）能够按照检验工艺熟练操作焊接检验设

备进行检验；（3）能够简单判定检验结果，按照要求填些检验报告。 

素质目标 

（1）培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力，创新能力等；

（2）具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；具有良好

的心理素质和克服困难的能力。 

教学方法 讲授法；演示法；练习法；讨论法。 

教学资源 表面检测实训室；超声检测实训室；射线检测实训室；国家级教学资源库；习题集；各种检



 

 

测设备。 

考核方式 理论考核+平时成绩+平台学习成绩 

（12）《焊接机器人技术》课程 

教学内容 
《焊接机器人技术》主要讲授焊接机器人基本概念、机器人系统构成及分类、机器人运动学

基础、机械结构、传感器、智能控制及编程基本知识。 

知识目标 
了解焊接焊接机器人基本概念、机器人系统构成及分类，掌握机器人运动学基础、机械结构、

传感器、智能控制及编程基本知识。 

能力目标 
能够对焊接机器人的结构、原理及控制技术有进一步的了解，并能进行简单的设备调试和操

作。 

素质目标 

方法能力：培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；创新能

力等。 

社会能力：具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；具

有良好的心理素质和克服困难的能力。 

教学方法 

本课程采用课堂教学和现场教学相结合的教学方法，理论知识采用多媒体教学，实践性知识

采用现场教学，结合具体的设备和生产任务进行讲解。程的教学设计以“教、学、做”一体

化为指导思想，紧密结合生产实践，基于工作过程进行教学。教师在授课过程中综合运用启

发式、案例式、研讨式、讲座式等各种教学方法，配合大量图片、实例及视频资料帮助学生

更好的理解知识点。 

教学资源 

使用教材：《工业机器人技术基础》，钱丹浩，机械工业出版社，2020年 12月，第 1版。 

参考书：1.《焊接自动化技术及其应用》,胡绳荪,机械工业出版社,2007年 4月，第 1 版； 

2.《焊接手册》第 1卷,中国机械工程学会焊接学会,机械工业出版社 2008年 1月，

第 3版； 

3.《焊接自动化实用技术》，蒋力培，机械工业出版社，2010年 6月，第 1版。 

多媒体资源：自制多媒体课件、微课、动画及习题库等。 

实验（训）室利用：焊接实训基地 机器人焊接实训室 

校外基地利用：无 

考核方式 

1.期末考核评价及方式 

理论考核：通过试卷对课程重要知识点进行统一考核，占总成绩的 70％。 

2.教学过程评价 

课堂考勤+课堂提问+平时作业相结合，占总成绩的 30％。 

3.课程成绩形成方式 

课程成绩=教学过程评价成绩×30％+期末考核评价成绩×70％。 

3.岗位能力类课程 

（1）《焊接基础技能实训》课程 

教学内容 
焊条电弧焊工艺知识，焊接材料选择，焊接设备使用，焊条电弧焊引弧、运条、焊缝接头、

焊缝收尾等基础操作，平敷焊操作；二氧化碳气体保护焊工艺知识，焊接设备连接，调试使



 

 

用，焊接材料选择，二氧化碳焊引弧、运弧、焊缝接头、焊缝收尾，平敷焊操作。 

知识目标 
使学生掌握焊条电弧焊、二氧化碳气体保护焊相关工艺知识，焊接材料相关知识，能进行简

单的焊接图识别，掌握常用材料的金属性能，了解焊接生产及检验等方面的相关知识。 

能力目标 

通过实训，掌握焊条电弧焊设备、二氧化碳焊设备的连接、调节，熟练操作设备；能够进行

焊条电弧焊、二氧化碳焊焊接材料的选用，能够使用设备进行引弧，运条、焊缝接头、焊缝

收尾等基础操作，并能熟练掌握焊条电弧焊、二氧化碳气体保护焊的平敷焊操作；并能够对

焊缝外观质量进行简单评价。 

素质目标 
通过学习，崇尚技能，在以后的工作生活中树立质量意识、环保意识；注重生产中安全意识

的培养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠精神创新创新思维能力。 

教学方法 

采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 

根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据教学

需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教

学目的。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（2）《焊条电弧焊板对接实训》课程 

教学内容 

焊条电弧焊平角焊工艺知识、工件清理装配、焊接参数调节、焊接材料选择、平角焊焊缝焊

接、焊后评价；焊条电弧焊板对接平焊工艺知识、工件清理装配、焊接参数调节，焊接材料

选择，板对接平焊缝焊接；焊条电弧焊立角焊工艺知识、工件清理装配、焊接工艺参数调节、

焊接材料选择、立角焊缝焊接、焊后评价；焊条电弧焊板对接立焊工艺知识、、工件清理装

配、焊接工艺参数调节、焊接材料选择、板对接立焊焊缝焊接、焊后清理评价。 

知识目标 

使学生掌握焊条电弧焊 T形接头平角焊、立角焊相关工艺知识，板对接平焊、立焊相关工艺

知识，焊接设备使用，焊接材料、焊接图识别、材料焊接性、焊接生产及检验等方面的专业

知识。 

能力目标 

通过学习，使学生掌握焊接设备的操作，焊接材料的选择，焊接参数调节；能够完成板平角

焊缝工件清理装配，按焊接要求完成平角焊焊接的焊接并进行简单的焊缝质量评价；完成焊

条电弧焊板对接平焊工件清理装配，按焊接要求完成板对接平焊焊接接头；完成板立角焊缝

工件清理装配，按焊接要求完成立角焊缝焊接并能够对焊接质量简单评价；完成焊条电弧焊

板对接立焊工件清理装配，完成焊缝焊接并进行焊后质量评价。 

素质目标 

通过学习，对技能修身有一定的认识，在以后的工作生活中树立质量意识、环保意识；注重

生产中安全意识的培养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠精神创新创新

思维能力。 

教学方法 
采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用



 

 

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 

根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据实训

要求，建有实训项目卡、项目标准；根据教学需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文

字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教学目的。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（3）《气体保护焊实训》课程 

教学内容 

二氧化碳气体保护焊平角焊工艺知识、工件清理装配、焊接参数调节、焊接材料选择、平角

焊焊缝焊接、焊后评价；二氧化碳气体保护焊板对接平焊工艺知识、工件清理装配、焊接参

数调节，焊接材料选择，板对接平焊缝焊接，焊后质量评价；二氧化碳气体保护焊立角焊工

艺知识、工件清理装配、焊接工艺参数调节、焊接材料选择、立角焊缝焊接、焊后评价；二

氧化碳气体保护焊板对接立焊工艺知识、、工件清理装配、焊接工艺参数调节、焊接材料选

择、板对接立焊焊缝焊接、焊后清理评价。 

知识目标 
使学生掌握二氧化碳气体保护焊 T形接头平角焊、立角焊相关工艺知识，板对接平焊、立焊

相关工艺知识，焊接设备，焊接材料、焊接图识读、材料焊接性、焊接生产及检验等知识。 

能力目标 

通过学习，使学生掌握二氧化碳焊设备的操作，焊接材料的选择，焊接参数调节；能够完成

二氧化碳焊板平角焊缝工件清理装配，按焊接要求完成平角焊焊接的焊接并进行简单的焊缝

质量评价；完成二氧化碳焊板对接平焊工件清理装配，按焊接要求完成板对接平焊焊接接头；

完成二氧化碳焊板立角焊缝工件清理装配，按焊接要求完成立角焊缝焊接并能够对焊接质量

简单评价；完成二氧化碳焊板对接立焊工件清理装配，完成焊缝焊接并进行焊后质量评价。 

素质目标 

通过学习，对技能有一定的认识，使学生崇尚技能；在以后的工作生活中树立质量意识、环

保意识；注重生产中安全意识的培养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠

精神创新创新思维能力。 

教学方法 

采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 

根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据实训

要求，建有实训项目卡、项目标准；根据教学需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文

字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教学目的。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（4）《钨极氩弧焊实训》课程 

教学内容 

钨极氩弧焊工艺知识，设备连接调试，焊接参数选择；钨极氩弧焊引弧、运弧填丝、焊缝接

头、焊缝收尾；钨极氩弧焊板对接平/立焊工艺准备、工件清理及装配，焊接、焊后质量评价；

钨极氩弧焊管对接水平固定焊工艺准备、工件清理及装配、焊接、焊后评价。 

知识目标 使学生掌握钨极氩弧焊工艺知识，焊接材料知识；钨极氩弧焊板对接平/立焊相关工艺知识；



 

 

管对接水平固定焊相关工艺知识，焊接设备，焊接材料、焊接图识读、材料焊接性、焊接生

产及检验等知识。 

能力目标 

通过学习，使学生掌握钨极氩弧焊焊设备的操作，焊接材料的选择，焊接参数调节；能够进

行氩弧焊引弧、运弧填丝操作；能够完成氩弧焊板对接平/立焊工件清理装配，按焊接要求完

成板对接平焊焊接接头，进行焊缝质量评价；完成氩弧焊管对接水平固定焊工件清理装配，

完成焊缝焊接并进行焊后质量评价。 

素质目标 

通过学习，对技能有一定的认识，使学生崇尚技能；在以后的工作生活中树立质量意识、环

保意识；注重生产中安全意识的培养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠

精神创新创新思维能力。 

教学方法 

采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 

根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据实训

要求，建有实训项目卡、项目标准；根据教学需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文

字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教学目的。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（5）《焊接技能强化实训》课程 

教学内容 焊条电弧焊管对接水平/垂直固定焊（根据实际情况二选一）工艺知识，焊接参数调节，焊接

材料选择，工件清理装配，焊缝焊接，焊后评价；二氧化碳焊管对接水平固定焊/管板骑坐式

水平固定焊/焊条电弧焊管板骑坐式水平固定焊（根据实际情况三选一）工艺知识，焊接参数

调节，焊接材料选择，工件清理装配，焊缝焊接，焊后清理评价。  

知识目标 使学生掌握焊条电弧焊管对接水平/垂直固定焊（根据实际情况二选一）工艺知识；二氧化碳

焊管对接水平固定焊/管板骑坐式水平固定焊/焊条电弧焊管板骑坐式水平固定焊（根据实际

情况三选一）工艺知识；焊接设备使用，焊接材料、焊接图识别、材料焊接性、焊接生产及

检验等方面的专业知识。 

能力目标 通过学习，使学生掌握焊条电弧焊、二氧化碳焊设备的操作，焊接材料的选择，焊接参数调

节；能够完成焊条电弧焊管对接水平/垂直固定焊（根据实际情况二选一）工件清理装配，按

焊接要求完成焊缝的焊接并进行简单的焊缝质量评价；完成二氧化碳焊管对接水平固定焊/管

板骑坐式水平固定焊/焊条电弧焊管板骑坐式水平固定焊（根据实际情况三选一）工件清理装

配，按焊接要求完成焊接接头并能够对焊接质量简单评价。 

素质目标 通过学习，对技能有一定的认识，使学生崇尚技能；在以后的工作生活中树立质量意识、环

保意识；注重生产中安全意识的培养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠

精神创新创新思维能力。 

教学方法 采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用



 

 

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据实训

要求，建有实训项目卡、项目标准；根据教学需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文

字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教学目的。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（6）《焊接机器人编程与操作实训》课程 

教学内容 本课程主要介绍焊接机器人的结构、控制原理、技术参数及规格、编程类型等基础知识；机

器人示教器各部位的名称及各安全保护开关、模式选择开关及操作按键和指令的使用方法；

焊接机器人安全操作规程及日常检查和保养常识。在学生能够熟练操作焊接机器人的基础上

进行机器人的直线焊接训练（包括平敷焊编程及焊接训练、板对接平焊编程及焊接训练）、

圆弧焊接训练（骑坐式管板垂直俯位焊编程及焊接训练）及机器人兴趣项目焊接训练。 

知识目标 通过本门课程的学习使学生了解焊接机器人操作的相关安全知识，熟悉焊接机器人的结构、

控制原理、技术参数及规格、编程类型等基础知识，掌握机器人示教器各部位的名称及各安

全保护开关、模式选择开关及操作按键和指令的使用方法。 

能力目标 通过一定的模拟编程训练，使学生掌握机器人直线和圆弧焊接的编程及焊接操作方法，在能

够独立进行直线和圆弧的自动焊接操作基础上，完成机器人焊字、机器人写毛笔字、机器人

接水倒水、机器人焊接组合焊缝等兴趣项目训练，从而使学生具备从事焊接专业的机器人焊

接技能人员和中高级专门人才所必需的基本知识和基本技能；并为增强学生适应现代焊接技

能岗位的能力、提高全面素质打下良好的基础。 

素质目标 方法能力：培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；对任务

施工图的领会能力和执行力；评价与总结能力；创新能力等。 

社会能力：具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；具

有良好的心理素质和克服困难的能力；具有安全、质量、责任、环保等岗位意识。 

教学方法 增强课程教学的针对性和适应性，使教学更贴近于职业岗位的要求，以学生为主体，培养学

生的专业能力、方法能力、社会能力，提高教学效果。 

在教学过程中，突破“以教为主”的传统课程教学模式，充分发挥学生的自主性、创造性，

采用多种教学方式，如激励教学法、小组讨论法、启发式教学法、项目教学法等。 

教学资源 使用教材：《焊接机器人基本操作及应用》，杜志忠、刘道明，电子工业出版社， 

2012年 6月，第 1版。 

参考书：1.《机器人基本操作》，唐山松下机器人使用说明书，2006年印制； 

2.《机器人高级设定》，唐山松下机器人使用说明书， 2006年印制； 

3.《机器人技术基础》， 刘极峰，高等教育出版社，2012年 12月，第 2版； 

4.《工业机器人实操及应用技巧》，叶晖、管小清，机械工业出版社，2010年 10

月，第 1版； 

5.《机器人技术手册》，日本机器人学会， 科学出版社，2008年 1月，第 2版； 



 

 

6. 《焊接手册》第 1卷，中国机械工程学会焊接学会，机械工业出版，2008年 1

月，第 3版。 

多媒体资源：采用多媒体教学，自制多媒体课件、先进的图片、视频教学资料等。 

实验（训）室利用：焊接实训基地 焊接机器人实训室 

校外基地利用：无校外基地。 

考核方式 1.教学过程评价 

考勤+平时表现（自主创新能力、知识掌握能力、沟通协作能力、实践操作能力）。 

2.课程成绩形成方式 

课程成绩=教学过程考核成绩（20%）+集中实训考核成绩（60%）+实训报告总结（20%）。 

（7）《钳工实训》课程 

教学内容 安全教育、钳工设备、量具、工具、平面划线、钳工基本工艺 

知识目标 学会钳工基础工艺理论知识。 

能力目标 达到钳工中级工水平。 

素质目标 既有理论知识又有操作技能、遵纪守法、安全生产。 

教学方法 

采用步进式教学，使教学内容与工作过程的技术要求相配套，科学合理的安排教学。， 

组合教学方式：采取教师集中讲授、教师亲自示范、引导学生自学、学生讨论、集思广益、

取长补短、随机解答等多种方式的教学方法，采取这种“做中学”、“学中做”、“教中做”

等方式，可达到了教、学、做结合，理论与实践一体化的要求。 

教学资源 《钳工技能实训》，童永华编，2010，北京理工大学出版社 

考核方式 平时成绩+工件成绩+实训报告成绩=综合成绩 

 

4.职业拓展类课程   

（1）《特种焊接技术》课程 

教学内容 
（1）电子束焊；（2）激光焊；（3）扩散焊；（4）摩擦焊；（5）高频焊；（6）超声波焊；

（7）螺柱焊；（8）爆炸焊。 

知识目标 

（1）了解电子束焊的原理、特点及分类；（2）了解激光焊的原理、特点及应用；（3）了解

扩散焊的原理、特点及应用；（4）了解摩擦焊的原理、特点及应用，尤其着重了解搅拌摩擦

焊的原理；（5）了解高频焊的原理、特点及应用；（6）了解超声波焊的原理、特点及分类；

（7）了解螺柱焊的原理、特点及应用；（8）了解爆炸焊的原理、特点及应用。 

能力目标 具有从事该方面工艺工作的初步职业能力。 

素质目标 （1）培养学生学习新焊接方法的学习能力；（2）具备通过网络等渠道查询相关知识的能力。 

教学方法 讲授法；演示法；练习法；讨论法。 

教学资源 PPT课件等相关教学资料。 

考核方式 理论考核+平时考核 

（2）《焊接生产管理》课程 

教学内容 （1）生产项目实施管理（生产实施的准备及生产实施管理）；（2）生产质量管理（生产过



 

 

程的质量管理及生产质量控制体系的建立）；（3）生产安全管理（火焰切割工位的安全管理

及焊接生产工位的安全管理）。 

知识目标 

（1）熟悉焊接项目生产管理的概念、特点和生产组织实施的具体内容；（2）熟悉焊接产品

质量的影响因素及对策；（3）具备焊接生产质量管理及质量控制体系的基础知识；（4）熟

悉安全生产管理的内容及技术措施的相关基础知识。 

能力目标 
掌握焊接过程的特点及分布规律, 熟悉焊接生产管理的特点, 掌握焊接生产管理的要点, 能

够实现对焊接生产的管理, 提高焊接生产的管理水平,  

素质目标 引导学生能用理论知识指导实践，熟悉焊接生产过程、成为懂得管理的实用型技术人才。 

教学方法 讲授法；案例分析法、讨论法。 

教学资源 视频、电子教案、PPT等资源均上传至学习通平台 

考核方式 过程考核＋结果考核 

（3）《钎焊技术及应用 》课程 

教学内容 
《钎焊技术及应用 》主要讲授钎的定义、特点及应用、钎焊接头的形成过程、钎料、钎焊去

膜过程、钎焊方法及钎焊生产过程等知识。 

知识目标 
通过本门课程的学习使学生掌握钎焊方法的基本原理、特点及其应用；钎焊接头形成过程；

钎料和钎剂的种类；了解钎焊工艺、方法及整个生产过程。 

能力目标 通过本门课程的学习，使学生具有从事该方面工艺工作的基本职业能力。 

素质目标 

方法能力：培养主动、积极的学习意识；文献查阅、使用现代信息技术学习的能力；创新能

力等。 

社会能力：具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神；具

有良好的心理素质和克服困难的能力。 

教学方法 

本课程教学实施过程，采用多媒体，以理论讲授为主。通过案例法导入课题，采用启发式、

探究式教学方法。课外作业布置实物制作，如采用电烙铁焊接制作简单创意作品，从而激发

学生学习的兴趣。 

教学资源 

使用教材：《钎焊技术》，许芙蓉/张胜男，中国石化出版社，2015年 1月，第 1版。 

实验教材：《焊工技能实训》，张红兵，电子工业出版社，2008年 11 月，第 1版。 

参考书： 《钎焊》，周喜，机械出版社，1989年 10月，第 2版；《钎焊手册》，印有胜，

黑龙江科学技术出版社，1989年 7月，第 1 版。 

多媒体资源：自制多媒体课件、微课、动画及习题库等。 

实验（训）室利用：焊接实训基地 

校外基地利用：无 

考核方式 

1.期末考核评价及方式 

理论考核：通过试卷对课程重要知识点进行统一考核，占总成绩的 70％。 

2.教学过程评价 

课堂考勤+课堂提问+平时作业相结合，占总成绩的 30％。 

3.课程成绩形成方式 



 

 

课程成绩=教学过程评价成绩×30％+期末考核评价成绩×70％。 

（4）《压力容器基础》课程 

教学内容 

压力容器制造技术概述、制造压力容器的材料、施工图纸的确认及工艺汇审、号料、划线和

排样、筒体的卷制、封头及零部件的成形、压力容器的组装、压力容器的焊接 、设备质量检

验、典型设备的制造与安装 

知识目标 

了解压力容器的特点、工艺过程，制造压力容器常用材料，施工图纸的确认和工艺汇审；掌

握压力容器设计号料、划线和排样及压力容器材料的切割和坡口加工基本知识，零部件的成

形、组装、焊接方式；了解典型设备的制造与安装。 

能力目标 
 能进行压力容器材料的选择；能正确执行压力容器相关标准及质量保证体系；熟悉压力容器

制造工艺过程，具备运用所学知识，分析、解决压力容器生产现场技术问题的能力。 

素质目标 

  “以学生为主体，以职业能力培养为中心”，通过课程的实施，帮助学生学会学习、学会

实践、学会协作。使学生的知识、技能、情感得到全面发展，既为今后的职业岗位打下一定

的知识与技能基础，又培养良好的职业道德。同时培养学生独立思考，自主完成项目任务；

善于总结经验，有创新意识；乐于合作，发挥集体力量，共同完成任务；坦诚相待，乐于助

人，树立良好的职业道德意识。坚韧、诚信，遵守秩序。 

教学方法 

本课程按照“教、学、做”一体化的教学模式组织教学。教：即老师利用多媒体进行课堂教

学，在讲课过程中尽量结合生产实际，多进行案例教学；学：即学生通过课前预习、课堂听

讲、课后复习、课堂提问以及作业训练，达到理解、消化老师的讲解和书本知识，同时要求

学生多阅读相关专业书籍和上网查阅相关专业资料；做：即学生通过第六学期在焊压力容器

生产企业顶岗实习，直接从事压力容器生产的实习训练，掌握压力容器生产的全过程。 

教学资源 
使用教材：高职院校建设规划教材《化工设备制造技术》，王春林，庞春虎编，化学工业出

版社 2009年 4 月第一版。 

考核方式 理论考核+平时考核 

（5）《铆工技术》课程 

教学内容 

（1）铆工基本知识；（2）铆工基本操作技能；（3）钢材的矫正；（4）放样与号料；（5）

加工成形；（6）连接技术；（7）铆工工艺规程及产品检验；（8）典型设备的检修及部件的

更换；（9）铆工生产安全 

知识目标 

（1）掌握常用金属材料的分类、重量计算、铆工工作内容的基础知识；（2）掌握常用量具、

手动工具的使用与维护；（3）掌握常见结构的放样与号料基础知识；（4）掌握钢材矫正的

原理与方法；（5）掌握零预加工与成形的基础知识；（6）掌握钢材的连接形式与方法的基

础知识；（7）掌握铆工工艺规程及产品检验的基础知识与方法；（8）掌握典型设备的检修

及部件更换的基础知识；（9）掌握铆工生产的安全技术知识。 

能力目标 
（1）能够操作使用常用量具工具；（2）能够进行常用金属材料重量计算；（3）能够进行简

单产品结构的放样计算；（4）能够编制简单的铆工工艺规程。 

素质目标 
引导学生能用理论知识指导实践，熟悉焊接生产过程，培养主动、积极的学习意识；创新能

力和动手能力；具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；具有团队精神和协作精神。 



 

 

教学方法 讲授法；案例分析法、练习法、讨论法。 

教学资源 视频、电子教案、PPT等资源均上传至学习通平台 

考核方式 过程考核＋结果考核 

（6）《焊接工艺评定实训》课程 

教学内容 

（1）焊接工艺评定流程的编制训练；（2）编制焊接工艺评定任务书训练；（3）编制预焊接

工艺规程（pWPS）训练；（4）进行常规焊接接头力学性能试验并编制试验报告训练；（5）

编制焊接工艺评定报告（PQR）的训练；（6）编制焊接工艺规程的训练。 

知识目标 

（1）掌握焊接工艺评定方案拟定（按焊接工艺评定标准编制焊接工艺评定任务书、预焊接工

艺规程（pWPS））；（2）掌握焊接接头性能检验及试验报告编写；（3）掌握焊接工艺评定

报告编制（整理分析母材和焊材的质量证明书、施焊记录、外观检验报告单、探伤报告、焊

接接头力学性能检验报告等原始资料）（4）掌握焊接工艺规程的编制。 

能力目标 
以工作过程为导向, 采用任务驱动的模式，能够针对具体焊接产品项目完成焊接工艺评定的

全部流程。 

素质目标 

（1）培养学生主动、积极的学习意识；文献、标准查阅、使用现代信息技术学习及应用的能

力； 

（2）培养学生细致、严谨的工作态度。 

教学方法 讲授法；案例分析法、练习法、讨论法。 

教学资源 视频、电子教案、PPT等资源均上传至学习通平台 

考核方式 过程考核＋结果考核 

（7）《焊接创新实训》课程 

教学内容 

焊条电弧焊、钨极氩弧焊、二氧化碳气体保护焊综合使用，根据焊接母材选择合适的焊接方

法、焊接位置、焊接材料的选择；使用掌握的焊接方法完成焊接工艺品制作；创新焊接工艺；

激光焊自动化设备操作及应用。 

知识目标 
掌握焊条电弧焊、钨极氩弧焊、二氧化碳焊工艺知识，设备调节使用知识；金属材料的焊接

性；焊接材料特性；掌握激光焊设备车相关工艺知识。 

能力目标 

掌握焊条电弧焊、钨极氩弧焊、二氧化碳气体保护焊设备功能，设备连接调节，焊接材料的

选用；根据任务对典型工件进行装配焊接，并能分析焊接工艺，对工艺做相应的创新改进；

通过学习，能够对实训用自动化激光焊设备熟练使用并能进行简单应用。 

素质目标 

通过学习，对技能有一定的认识，使学生崇尚技能；在以后的工作生活中树立质量意识、环

保意识；注重生产中安全意识的培养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠

精神创新创新思维能力。 

教学方法 

采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据实训



 

 

要求，建有实训项目卡、项目标准；根据教学需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文

字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教学目的。激光焊设备配有相应的虚拟仿真软件。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（8）《机器人结构件焊接实训》课程 

教学内容 
使用焊接机器人对结构件进行焊接，根据焊接母材选择合适的焊接方法、焊接位置、焊接材

料的选择；熟练掌握焊接机器人设备操作及应用。 

知识目标 掌握焊接机器人操作知识，设备调节使用知识；金属材料的焊接性；焊接材料特性； 

能力目标 
掌握焊接机器人的操作、维护和保养基本知识。通过结构件进行装配焊接，并能分析焊接工

艺，做出正确的编程与操作；熟练掌握焊接机器人使用并能进行简单应用。 

素质目标 
使学生崇尚技能；在以后的工作生活中树立质量意识、环保意识；注重生产中安全意识的培

养；培养团队协作能力，养成良好的职业素养，培养工匠精神创新创新思维能力。 

教学方法 

采用实训和讲授的教学方式，在教学中鼓励学生动手操作，培养学生的动手操作能力，对学

生不能理解的操作内容加以讲解示范，注重培养学生分析问题和解决问题的能力；尽量采用

各种形象教学手段（视频、动画等），将课堂教学的理论知识与实训相结合，达到知识、技

能、素质培养。 

教学资源 

根据课程目标、课程标准、学生的实际状况及课程特点，本课程建立有文字教材；根据实训

要求，建有实训项目卡、项目标准；根据教学需求，配套有系统的多媒体教学资料，弥补文

字教材的不直观，教学资料交替互补，达到教学目的。激光焊设备配有相应的虚拟仿真软件。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

（9）《焊接检验实训》课程 

教学内容 
（1）射线训机；（2）射线号板制作；（3）射线拍片；（4）射线暗室洗片；（5）射线底片

评定；（6）直探头参数测定；（7）斜探头参数测定；（8）磁粉检测；（9）渗透检测。 

知识目标 
掌握射线检测、超声波检测、磁粉检测、渗透检测等常用检测方法的原理、设备构成及检测

工艺。 

能力目标 
（1）能够正确选择焊接检验方法及相关设备；（2）能够按照检验工艺熟练操作焊接检验设

备进行检验；（3）能够简单判定检验结果，按照要求填些检验报告. 

素质目标 按照国家相关标准和要求进行检验，遵守安全生产纪律，提高团队合作的能力。 

教学方法 讲授法；演示法；练习法；讨论法。 

教学资源 表面检测实训室；超声检测实训室；射线检测实训室；国家级教学资源库；各种检测设备。 

考核方式 过程（20%）+结果（80%） 

 

七、教学基本条件 

（一）师资队伍 

1.专业教学团队信息  

序号 姓名 
专业技术

职称 

专任/ 

兼职 

有无行业企业 

一线工作经历 

是否“双 

师”型 
承担的主要课程/ 环节 



 

 

1 魏延宏 教授 专任 无 是 焊接方法与设备 

2 宋学平 副教授 专任 无 是 焊接方法与设备 

3 陈大林 讲师 专任 有 是 焊接方法与设备 

4 赵青山 助教 专任 有 否 焊接结构生产 

5 杨琛 讲师 专任 无 是 焊接检验、焊接检验实训 

6 张思敏 副教授 专任 无 是 工程力学 

7 丁文溪 教授 专任 无 是 机械工程材料 

8 曹文辉 高级工程师 专任 有 是 
焊接工艺评定、焊接工装夹具设

计及应用 

9 许芙蓉 副教授 专任 无 是 
熔焊过程控制与焊接工艺、焊接

机器人实训 

10 张胜男 副教授 专任 无 是 
焊接电工与弧焊电源、焊接机器

人实训 

11 郑复晓 讲师 专任 有 是 焊接实训 

12 李来军 副教授 专任 无 是 机械工程材料 

2.专业核心课程建设团队  

（二）教学设施 

1.校内实训场地  

序号 实训室名称 设备台套数 相关课程/环节 备 注 

1 手工焊实训室 40 
焊条电弧焊、气体保护焊、氩弧焊等手

工焊实训 
 

2 
焊接机器人实训

室 
7 

焊接机器人编程与操作实训、机器人组

合件焊接实训 
 

3 
激光电弧复合焊

实训室 
1 焊接综合创新实训  

4 焊接 VR实训室 10 配合手工焊实训  

序号 课程名称 课程负责人  团队成员 

1 机械工程材料 丁文溪 李来军、陈大林 

2 焊接方法与设备 魏延宏 宋学平、陈大林、赵青山 

3 熔焊过程控制与焊接工艺 许芙蓉 赵青山、陈大林 

4 焊接结构生产 赵青山 曹文辉 

5 焊接机器人技术 张胜男 许芙蓉、赵青山 

6 焊接工艺评定 曹文辉 陈大林 

7 焊条电弧焊板对接实训 郑复晓 许芙蓉、张胜男 

8 气体保护焊实训 郑复晓 张胜男、许芙蓉 



 

 

5 
机器人虚拟仿真

实训室 
60 焊接机器人编程与操作实训  

6 金相实训室 10 焊接工艺评定实训  

7 力学性能实训室 2 焊接工艺评定实训  

8 热处理实训室 6 焊接工艺评定  

9 超声检测实训室 30 焊接检验实训  

10 表面检测实训室 10 焊接检验实训  

11 射线检测实训室 2 焊接检验实训  

2.校外实训场地  

序号 基地名称  依托单位 功能 安排课程/环节 容纳人数 

1 
校企联合实训

基地 

中国石油第二建设

公司 

容器、塔的焊接工

艺及施工 
焊接工艺评定实训 100 

2 
校企联合实训

基地 

兰州四方容器设备

有限责任公司 

钢制压力容器焊接

工艺 
焊接结构生产 50 

3 
校企联合实训

基地 

宁夏共享集团有限

责任公司 

铸件超声波检测、

铸件磁粉检测、铸

件渗透检测 

焊接检验实训 50 

（三）教学资源 

1．教材 

按照国家规定选用优质教材，禁止不合格的教材进入课堂。择优选用国家规划教材教材。 

2．图书文献配备 

图书文献配备能满足人才培养、专业建设、教科研等工作的需要，方便师生查询、借阅。

专业类图书主要包括：焊接行业政策法规、行业标准、行业规范以及机械工程手册、机械设

计手册、焊接工艺手册等；焊接与自动化类专业图书和实务案例类图书；焊接专业学术期刊

5 种以上。 

3.数字教学资源配置 

建设、配备与本专业有关的音视频素材、教学课件、数字化教学案例库、虚拟仿真软件、

数字教材等专业教学资源库，种类丰富、形式多样、使用便捷、动态更新、满足教学。 

八、毕业要求 

毕业要求是学生通过规定年限的学习，须修满智能焊接技术专业人才培养方案所规定的

2510 学时 144 学分，完成规定的教学活动，毕业时应达到的素质、知识和能力等方面要求。

毕业要求应能支撑培养目标的有效达成。 

九、教学进程总体安排 



 

 

智能焊接技术专业教学进程安排表 

序 

号 

课程

类别 

课程

性质 

课程 

代码 
课程名称 学分 

总

学

时 

理论

学时 

实践 

学时 

第一学年 第二学年 第三学年 
考核 

方式 
备注 

一 

理论 13周 

实训 2 周 

二 

理论 14周 

实训 3 周 

三 

理论13周 

实训 5 周 

四 

理论 10 周 

实训 7 周 

五 

理论 7 周 

实训 11 周 

六 

实训 

12 周 

考试 

考查 

核心课程（*） 

其它需明 

1 

职业

素质

类课

程 

必修

课 

0206913 思想道德修养与法律基础 3 48 26 22 2        

2 0206901 毛泽东思想和中国特色社会主义理论Ⅰ 2 30 30   2       

3 0206902 毛泽东思想和中国特色社会主义理论Ⅱ 2 30 30    3     上 10周 

4 0206912 形势与政策 1 16 16     2    上 8周 

5 0002902 职业素养 1 16 16    2     上 8周 

6 180203 就业指导 1 20 20     2     

7 0503901 数学应用与实践 3 52 52  4        

8 0705901 高职实用英语Ⅰ 4.5 78 78  6        

9 0705902 高职实用英语Ⅱ 3 56 56   4       

10 0204910 体育与健康Ⅰ 1.5 26  26 2        

11 0204911 体育与健康Ⅰ 1.5 28  28  2       

12 0502901 计算机操作技术 5 78 39 39 6        

13 0207910 大学语文 1.5 28 28   2      2、3自定 

14 2602928 化工责任关怀 1 16 16     2    智慧职教平台 

15 H303 大学生心理健康教育 1 16 16  2       尔雅网络平台 

16 E069 中华优秀传统文化类课程 1 16 16   2      尔雅网络平台 

17 E036 创新创业类课程 1 16 16    2     尔雅网络平台 

18 180409 大学生国防教育 1 16 16  2       尔雅网络平台 

19 180408 入学教育及军训 1    1周        

20 180410 劳动教育 1     1周      2、3自定 

合计 37 586 471 115 24 12 7 6     



 

 

智能焊接技术专业教学进程安排表 

 

序 

号 

课程

类别 

课程

性质 

课程 

代码 
课程名称 学分 

总

学

时 

理论

学时 

实践 

学时 

第一学年 第二学年 第三学年 
考核 

方式 
备注 

一 

理论 13周 

实训 2 周 

二 

理论 14 周 

实训 3 周 

三 

理论 13周 

实训 5 周 

四 

理论 10 周 

实训 7 周 

五 

理论 7 周 

实训 11 周 

六 

实训 

12 周 

考试 

考查 

核心课程（*） 

其它需明 

1 

专业

知识

类课

程 

限选

课 

0106910 机械制图 4.5 78 78  6      考试  

2 0105905 机械工程材料 3 52 52  4      考查 *  

3 0106915 计算机绘图 1.5 28 28   2       

4 0105911 机械设计基础 3 56 56   4     考查  

5 0105902 工程力学 3 56 56   4     考试  

6 0105913 机械制造技术应用(少) 2.5 39 39    3    考试  

7 0103997 焊接电工与弧焊电源  3 56 56   4     考试  

8 0103371 焊接方法与设备   4.5 78 68 10   6    考试 * 

9 0103974 焊接结构生产 3.5 60 60     6   考试 *  

10 0103975 焊接工装夹具设计及其应用 2.5 40 40     4   考查  

11 0103958 焊接工艺评定 2.5 40 40     4   考试 *  

12 0103990 熔焊过程控制与焊接工艺  4.5 78 78    6    考查 * 

13 0103910 焊接检验 3.5 60 60     6   考试 * 

14 010349 焊接机器人技术 3 52 52    4    考查 * 

15 0704907 焊接专业外语 2.5 40 40     4   考查  

合计 47 813 803 10 10 14 19 24 0 0   

1 岗位

能力

类课

程 

限选

课 

0105924 钳工实训 1.5 25  25 1周      考查  

2 0103992 焊接基础技能实训 3 50  50  2周     考查  

3 0103959 焊条电弧焊板对接实训 4.5 75  75   3周    考查 * 

4 0103941 气体保护焊实训 3 50  50   2周    考查  



 

 

 

 

 

5 岗位

能力

类课

程 

限选

课 

0103946 钨极氩弧焊实训 3 50  50    2周   考查  

6 0103993 焊接技能强化实训 3 50  50    2周   考查  

7 0103996 焊接机器人编程与操作实训 4.5 75  75    3周   考查  

8 0103933 顶岗实习 12 300  300      12周 考查  

合计 34.5 675 0 675 1周 3周 5周 7周  12周   

1 

职业

拓展

类课

程 

任选

课 

0103957 特种焊接技术 1.5 28 28      4  考查  

2 0103914 焊接生产管理 1.5 28 28      4  考查  

3 0103917 钎焊技术及应用 1.5 28 28      4  考试  

4 0103927 压力容器基础 1.5 28 18 10     4  考查  

5 0103916 铆工技术 2 35 35      5  考查  

6 0602910 石油化工基础 1 14 28      4  考查  

7 0103332 焊接工艺评定实训 3 50  50     2周  考查  

8 0106920 制图测绘实训 1.5 25  25     1周  考查  

9 0103991 焊接创新实训 4.5 75  75     3周  考查  

10 0103995 激光电弧复合焊实训 1.5 25  25     1周  考查  

11 0103994 机器人结构件焊接实训 3 50  50     2周  考查  

12 01039351 焊接检验实训(中) 3 50  50     2周  考查  

合计 25.5 436 165 285 0 0 0 0 11周    

总计 144 2510 1467 1085 30 26 26 28 24 12周   

             


