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益阳职业技术学院学生专业技能考核标准

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，包括专业基础技能模块、专业核心技能模块、专业跨岗

位技能模块等三个模块，设置零件草图 AUTOCAD 标准图绘制、手工电弧焊、CO2

气体保护焊、工业机器人现场编程 4个技能考核项目，测试学生规范选择焊接

工艺参数；操作常用焊接设备、切割设备；能进行焊接设备维护与调试；检测

试件外观质量；培养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

智能焊接技术专业技能考核内容见下表 1

表 S1 智能焊接技术专业技能考核内容

考核模块 项目名称

专业基础技能模块 项目 J1：零件草图 CAD 标准图绘制

专业核心技能模块

项目 H1： 手工电弧焊

项目 H2：CO2气体保护焊

跨岗位技能模块 项目 K1：工业机器人现场编程
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（一）专业基础技能模块

项目 J1：零件草图 CAD标准图绘制

基本要求：

（1）遵守电脑操作规范，键盘、鼠标、屏幕、主机要妥善保管，不可盲

目敲打，遵循管理规范；

（2）具备看懂零件草图的能力，能分析并利用 AutoCAD正确绘制机械零

件的结构视图；

（3）能正确使用 AutoCAD，对 AutoCAD绘图图框、字体以及环境进行

设置；

（4）能正确使用 AutoCAD，根据草图给出的尺寸数值将机械零件尺寸的

正确标注形式标注在图上，对草图中出现的错误标注进行标准标注形式修改；

（5）能正确使用 AutoCAD，根据草图标注的零件表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差、技术要求等内容将此内容的正确标注形式标注在图上，对草图中出

现的错误标注进行标准标注形式修改；

（6）遵循企业基本的 6S (整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全) 管理

要求，进行电脑/工具的定置和归位、台面的清洁，并及时清扫杂物。具备耐

心细致的工作作风和严肃认真的工作态度。

（二）专业核心技能模块

项目 H1: 手工电弧焊

基本要求：

1. 焊条的选择与烘烤

(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。

(3) 能根据工艺要求选择保护气体；

2. 焊机选择与焊接参数调试

(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. 焊前装配

(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，定位焊位

置。

4. 焊接实施

(1) 能正确选择焊条电弧焊的工艺参数；

(2) 能够正确选择焊接夹具，对试件进行装夹；

(3) 能够调试焊条电弧焊设备；

(4) 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；

(5) 能熟练引弧、运条、停弧、收弧。

5. 焊道清理

(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。

6. 遵循企业基本的 6S（整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全）管理

要求，具备耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识和环保意识。

项目 H2: CO2气体保护焊

基本要求：

1. 焊丝及保护气体的选择

（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. 焊机选择与焊接参数调试

（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；

（3）能根据设备管理制度维护焊机。
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3. 焊前装配

（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进行清理；

（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。

4. 焊接实施

（1）能正确选择焊条电弧焊的工艺参数；

（2）能够正确选择焊接夹具，对试件进行装夹；

（3）能够调试焊条电弧焊设备；

（4）能正确安装、调试气体减压阀；

（5）能够采用 CO2 气体保护电弧焊对板材、管村、板管多种位置进行

焊接。

5. 焊道清理

（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。

遵循企业基本的 6S（整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全）管理要求，具

备耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识和环保意识。

（三）跨岗位技能模块

项目 K1: 工业机器人现场编程

基本要求：

（1）会识读基本焊接对象、切割对象的零件图；能分析搬运工作过程的

示意图；

（2）会估算工业机器人的安全操作范围；

（3）能根据工业机器人的操作流程与规范，配置好机器人的基本 I/O 功

能；

（4）能对机器人的周边设备进行设置；

（5）能选择合适的机器人工具，会为工业机器人配置合理的工具坐标和

工件坐标，必要时能够设置载荷数据，并在轨迹生成中使用；
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（6）能够对运行过程中的中间点设置合理的转角半径；

（7）会基本的工业机器人示教操作；

（8）能够编写实现题目要求的工业机器人程序；

（9）在机器人完成全部工作流程后，应回到“HOME”点；

（10）操作须符合工业机器人现场调试规范，调试过程考虑机器人安全操

作范围；如：按下启动按钮前，操纵机器工作范围内无人员活动；任何紧急的

情况下，使用“急停”操作按钮；在熟知程序并在安全允许的前提下，才能进行

程序跳步操作及 I/O 点强制；每次操作完成后，应将机器人上的电缆、示教

器等归位；

（11）遵循企业基本的 6S（整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全）管

理要求，如进行仪器/工具的定置和归位、工作台面的清洁，并及时清扫杂物

等。严禁踩踏机器人上电缆、马达等设备；机器人的操作过程应符合安全操作

规范，例如 GBT 20867-2007 规范要求。

四、评价标准

（一）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

考核与职业素养考核相结合。各抽测项目的评价包括职业素养与操作规范、作

品两个方面，总分为 100 分。其中，操作规范与职业素养占该项目总分的 20%，

作品质量占该项目总分的 80%。

（二）技能评价要点：每个考核项目都有相应的技能要求，这些要求不尽

相同，但每个模块各项目中的考试题目工作量和难易程度基本相同。

（三）评价标准

各抽测项目的评价包括职业素养与操作规范、作品两个方面，总分为 100

分。其中，操作规范与职业素养占该项目总分的 20%，作品质量占该项目总分

的 80%。各项目评价标准分别见如表 S2-表 S4 所示。

表 S2 零件草图 CAD 标准图绘制项目评价标准

评价内容 配分 考核点 备注
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表 S3:手工电弧焊及 CO2气体保护焊项目评价标准

表S3-1：操作规范与职业素养评分表（占总分20%）

考核项目 考核内容 评分标准 配分 得分

职业素养

安全意识
执行安全操作规程，安全意识强。

如有违反，扣 0.5 分/项。
2

文明生产

做到对现场或岗位进行整理、整顿、

清扫、清洁，文明生产。如不符合

要求，扣 0.5 分/项。

1

责任心

有主人翁意识，工作认真负责，能

为工作结果承担责任。如不符合要

求，扣 0.5 分/项。

2

团队精神
有良好的合作意识、服从安排。如

不符合要求，扣 0.5 分/项。
2

职业行为习惯
成本意识，操作细节。如不符合要

求，扣 0.5 分/项。
2

操作规范

工作前的检查
安全用电及安全防护、焊前设备检

查。如不符合要求，扣 0.5 分/项。
1

工作前准备

场地检查、工量具齐全、摆放整齐、

试件清理。如不符合要求，扣 0.5

分/项。

1

设备参数调节

参数符合要求、设备调节熟练、方

法正确。如不符合要求，扣 0.5 分/

项。

3

焊接操作

定位焊位置正确，引弧、收弧正确、

操作规范；试件固定的空间位置符

合要求。如不符合要求，扣 0.5 分/

项。

4

焊后清理 关闭电源，设备维护、场地清理。 2

操作规

范与职

业素养

(20 分)

工作前准备
10

清点检查绘图电脑情况；

检查绘图软件的正常与否。

出现明显失误造

成安全事故；造成

恶劣影响的本次

测试记 0 分。

“6S”规范 10

操作过程中及任务完成后，保持电脑、物件等

摆放整齐；

操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操

守，独立完成考核内容、合理解决突发事件；

具有安全意识，操作符合规范要求；

任务完成后清理、清扫工作现场。

作品

（80 分）

设置绘图环

境及抄画几

何图形

30

图层设置；

图幅设置；

字体设置及填写标题栏；

图形绘制正确。

标准零件图

绘制
50

抄画指定的零件视图；

设置尺寸参数及标注尺寸，标注粗糙度与技术

要求；

按要求保存及上传文件。
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如不符合要求，扣 0.5 分/项。

合计 20
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表 S3-2:试件外观质量评分表（占总分 80%）
考核
项目

适用范
围

考核内容
评判等级 测评数据 实得分数

Ⅰ Ⅱ Ⅲ

试件
外观
质量
考核

H1-1(H1
-2)：板
厚 6mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位焊条
电弧焊、
H2-1(H2
-2)：板
厚 6mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位 C02气
体保护

焊

焊缝余
高

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3，<0
得分标准 9 8 7

焊缝高
度差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3
得分标准 9 8 7

焊缝宽
度

尺寸标准 10～12 12～14 <10，>14
得分标准 7 6 5

焊缝宽
窄差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3
得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 2 分得分标准 9
正面成

形
尺寸标准 优 良 中
得分标准 9 8 7

背面成
形

尺寸标准 优 良 中
得分标准 7 6 5

背面凹
尺寸标准 >1～1.5 >1.5～2 >2
得分标准 7 6 5

背面凸
尺寸标准 >1～2 >2～3 >3
得分标准 7 6 5

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2
得分标准 7 6 5

H1-3(H1
-4)：板
厚 8mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位焊条
电弧焊、
H2-3(H2
-4)：板
厚 8mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位 C02气
体保护

焊

焊缝余

高

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3，<0

得分标准 9 8 7

焊缝高

度差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝宽

度

尺寸标准 12～14 14～16 <12，>16

得分标准 7 6 5

焊缝宽

窄差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 2 分得分标准 9

正面成

形

尺寸标准 优 良 中

得分标准 9 8 7

背面成

形

尺寸标准 优 良 中

得分标准 7 6 5

背面凹
尺寸标准 >1～1.5 >1.5～2 >2

得分标准 7 6 5

背面凸
尺寸标准 >1～2 >2～3 >3

得分标准 7 6 5

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

H1-5(H1
-6)：板
厚 10mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位焊条

焊缝余

高

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3，<0

得分标准 9 8 7

焊缝高

度差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝宽

度

尺寸标准 16～18 18～20 <16，>20

得分标准 7 6 5

焊缝宽 尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3
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电弧焊、
H2-5(H2
-4)：板
厚 10mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位 C02气
体保护

焊

窄差 得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 2 分得分标准 9

正面成

形

尺寸标准 优 良 中

得分标准 9 8 7

背面成

形

尺寸标准 优 良 中

得分标准 7 6 5

背面凹
尺寸标准 >1～1.5 >1.5～2 >2

得分标准 7 6 5

背面凸
尺寸标准 >1～2 >2～3 >3

得分标准 7 6 5

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

H1-7(H1
-8)：板
厚 12mm
Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位焊条
电弧焊、
H2-7(H2
-8)板厚
12mm

Q235(Q3
45)钢板
V形坡口
对接平
位 C02气
体保护

焊

焊缝余

高

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3，<0

得分标准 9 8 7

焊缝高

度差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝宽

度

尺寸标准 18～20 20～22 <18，>22

得分标准 7 6 5

焊缝宽

窄差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 2 分得分标准 9

正面成

形

尺寸标准 优 良 中

得分标准 9 8 7

背面成

形

尺寸标准 优 良 中

得分标准 7 6 5

背面凹
尺寸标准 >1～1.5 >1.5～2 >2

得分标准 7 6 5

背面凸
尺寸标准 >1～2 >2～3 >3

得分标准 7 6 5

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

H1-9(H1
-10)：板
厚 6mm
Q235(Q3
45)钢板
T形接头
平位焊
条电弧
焊、

H2-9(H2
-10)：板
厚 6mm
Q235(Q3
45)钢板
T形接头
平位 C02

气体保

焊脚尺

寸 K1

尺寸标准 6～8 8～10 <6，>10

得分标准 9 8 7

焊脚 K1

尺寸差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊脚尺

寸 K2

尺寸标准 6～8 8～10 <6，>10

得分标准 9 8 7

焊脚 K2

尺寸差

尺寸标准 ≤3 >3，≤4 >4

得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 3 分得分标准 11

焊缝凹

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝凸

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

接头 尺寸标准 平整 超高、脱节
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护焊
得分标准 7

有 2 处扣 1 分；有 3 处及

以上 2分

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

H1-11(H
1-12)：
板厚8mm
Q235(Q3
45)钢板
T形接头
平位焊
条电弧
焊、

H2-11(H
2-12)：
板厚8mm
Q235(Q3
45)钢板
T形接头
平位 C02

气体保
护焊

焊脚尺

寸 K1

尺寸标准 8～10 10～12 <8，>12

得分标准 9 8 7

焊脚 K1

尺寸差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊脚尺

寸 K2

尺寸标准 8～10 10～12 <8，>12

得分标准 9 8 7

焊脚 K2

尺寸差

尺寸标准 ≤3 >3，≤4 >4

得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 3 分得分标准 11

焊缝凹

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝凸

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

接头

尺寸标准 平整 超高、脱节

得分标准 7
有 2 处扣 1 分；有 3 处及

以上 2分

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

H1-13(H
1-14)：
板厚
10mm

Q235(Q3
45)钢板
T形接头
平位焊
条电弧
焊、

H2-13(H
2-14)：
板厚
10mm

Q235(Q3
45)钢板
T形接头
平位 C02

气体保
护焊

焊脚尺

寸 K1

尺寸标准 9～11 11～13 <9，>13

得分标准 9 8 7

焊脚 K1

尺寸差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊脚尺

寸 K2

尺寸标准 9～11 11～13 <9，>13

得分标准 9 8 7

焊脚 K2

尺寸差

尺寸标准 ≤3 >3，≤4 >4

得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 3 分得分标准 11

焊缝凹

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝凸

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

接头

尺寸标准 平整 超高、脱节

得分标准 7
有 2 处扣 1 分；有 3 处及

以上 2分

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

H1-15：
板厚
12mm

Q235 钢
板 T 形
接头平
位焊条

焊脚尺

寸 K1

尺寸标准 10～12 12～14 <10，>14

得分标准 9 8 7

焊脚 K1

尺寸差

尺寸标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊脚尺

寸 K2

尺寸标准 10～12 12～14 <10，>14

得分标准 9 8 7
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电弧焊、
H2-15：
板厚
12mm

Q235 钢
板 T 形
接头平
位 C02
气体保
护焊

焊脚 K2

尺寸差

尺寸标准 ≤3 >3，≤4 >4

得分标准 9 8 7

咬边
尺寸标准 深度≤2 深度>2每 5mm扣 0.1分，

最多扣至 3 分得分标准 11

焊缝凹

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

焊缝凸

度

标准 ≤2 >2，≤3 >3

得分标准 9 8 7

接头

尺寸标准 平整 超高、脱节

得分标准 7
有 2 处扣 1 分；有 3 处及

以上 2分

角变形
尺寸标准 0～1 1～2 >2

得分标准 7 6 5

表 S4 工业机器人现场编程项目评价标准

评价内容 配分 考核要求 备注

职业素养

与操作规

范（20 分）

“6S”规范 10

操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完

成考核内容、合理解决突发事件。作业完成后清理、清扫

工作现场。

出现明显失误造

成安全事故；

严重违反考场

纪律，造成恶劣

影响的本次测试

记 0 分。

机器人安全

操作规范
10

具有安全意识，正确使用工具仪表，操作符合规范要求，

避免人身伤害和损坏设备。

作品

（80 分）

配置 I/O 单

元、信号
5 配置机器人的外部 I/O 单元功能

创建机器人

基本数据
15 创建工具数据、工件坐标系、负载数据

机器人运行

轨迹分析
10 能正确分析机器人的动作，以确定安全范围

轨迹现场示

教编程
30

按要求完成机器人运行的起始点设置。在注意安全运行的

前提下，按要求完成指定轨迹运动程序的编辑与调试

功能演示 20 功能调试及演示。

五、抽考方式

本专业技能考核为现场操作考核，成绩评定采用过程考核与结果考核相结

合。具体考核方式如下：

（一）参考模块选取

专业基础技能模块部分的 1个项目、专业核心技能模块部分的 2个项目和

跨岗位技能模块部分的 1个项目都作为考核内容。

（二）考核学生确定

从抽查专业的学生中随机抽取 10%参加技能考核，如抽查专业学生不足
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100人，则抽取学生 10人；如抽查专业学生不足 10人，则全部参加；如抽查

专业学生超过 300人，则抽取学生 30人。学生按应考人数 1:1.1 的比例抽取。

三年高职与五年高职分别抽取。

（三）测试试题确定

参考学生按规定比例随机抽取参考模块，其中 30%考生参考专业基础技能

模块，60%考生参考专业核心技能模块（本模块含两个项目，每个项目考生人

数各占 50%），10%考生参考跨岗位技能模块，按四舍五入计算；每个学生现

场抽取考核项目中一题，题目由题库中随机抽取。

六、附录

（一）相关法律法规（摘录）

1.《职业教育法》

2.《湖南省职业教育条例》

3.湖南省教育厅职业院校学生专业技能抽查制度

（二）相关规范与标准（摘录）

1.国家职业标准《机械制图员》

2.国家职业标准《焊工》（2009 年修订）

3.GB/T 4458.1—2002 机械制图图样画法视图

4.GB/T 4458.6—2002 机械制图图样画法剖视图和断面图

5.GB/T 4458.4—2003 机械制图尺寸标注

6.GB/T 4458.5—2003 机械制图尺寸公差与配合注法

7.特种设备焊接操作人员考核细则（TSGZ6002 一 2010）NB/T47043-2014

8.气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口 GB/T

19867.2-2008/ISO 15609-2：2001

9 焊缝符号表示法 GB7144-1999

10.焊接及相关工艺方法代号 GB/T 19868.3-2005/ISO 15612：2004

11.基于标准焊接规程的工艺评定 GB/T 19867.1-2005/ISO 15609-1：2004
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12.电弧焊焊接工艺规程 GB/T 6417.1-2005/AS06520-1:1998

13.焊接操作工技能评定 GB/T 19866-2005/ISO 15607；2003

15.钢熔化焊焊工技能评定 GB/T 12467.1-2009

16.《焊工资质考试-熔焊》GB/T 15169-2003

17.《焊接工艺规程及评定的一般原则》GB/T 985.2-2008

18.《钢结构结构施工质量验收规范》JB/T47301~6-2005

19.《焊接结构的一般尺寸公差和形位公差》EN15614-2（欧洲标准）
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