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摘要：以《电焊工国家职业技能等级认定培训教程》为研究对象，阐述了该教程开发的原则，分析了教程开

发的内容，建立了教程开发的结构，并对教程进行了具体的编写实践。新编的《电焊工培训教程》以《焊工

国家职业技能标准》（2018年版）为依据，以职业等级制划分为基础，以职业活动为导向，职业技能为核

心，体现培训规律和人的认知规律。新编的教程全面覆盖各等级技能要求和相关知识要求，内容体系完整，

且深度逐步递进，符合国家职业技能等级认定培训教程的各项要求。
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1 序言

焊工作为《国家职业资格目录》中五大准入类

工种之一[1]，其职业技能的培养和等级认定尤为重

要。人力资源和社会保障部于2018年组织焊接行业

专家制定并发行了《焊工国家职业技能标准》（以

下简称《焊工标准》），该标准对焊工从业人员的

职业活动内容进行了规范细致的描述，对各等级从

业者的技能水平和理论水平进行了明确规定。但作

为该标准的配套培训教程尚属空白，中国焊接协会

受中国就业培训技术指导中心及中国劳动社会保障

出版社委托，组织编写了该套教程。作为《电焊工

职业等级培训教程》（以下简称《电焊工培训教

程》）的编写组长，在此以该教程为样例，初探国

家职业技能等级认定培训教程开发的若干问题。

２ 教程开发的原则

职业培训教程是为实现职业培训目标而编写

的，是学员在培训期间获取知识、提高技能的重要

工具，也是培训进行的具体依据，是培训管理者

衡量培训质量的重要标准之一 [2]。《电焊工培训教

程》是为培养和认定各等级合格焊工而开发的，具

有严谨性、科学性、适用性、通用性和系统性等特

点。在教程开发中，其遵循的原则主要有以下三

点。

2.1 以《焊工标准》为依据

培训教程开发常见依据有：岗位培训目标、

培训层次水平、行业标准规范和国家法律法规 [2]。

《电焊工培训教程》作为国家职业技能等级认定

的培训教程，其开发以行业标准规范为依据，即以

《焊工标准》为依据。该教程在编写开发中，内容

应完全涵盖《焊工标准》要求，且范围不超出其要

求。

2.2  以“职业等级制划分” 为基础

有效的培训是按培训需求和学员能力水平基

础分层次的，学员能力的提高是一个渐进的过程，

通常按学员能力进行职业等级划分。《焊工标准》

将本职业分为五级/初级工、四级/中级工、三级/高

级工、二级/技师和一级/高级技师五个等级。《电

焊工培训教程》开发中，遵循该“职业等级制划

分”，编写具有梯度适宜的教程，低级别内容作为

高级别的已知条件，不同等级的内容有明确的梯度

区分。也就是说，教程编写，不是越深越好，也不

是越浅越好。因此在教程开发中，对梯度的把握具

有一定难度，需要开发者对各级内容作出准确的分
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析和判断。

2.3  以“职业活动导向” 为核心

“职业活动导向”是近年职业教学中提倡的

一种教学模式，该模式是以就业为导向、以能力为

本位、以国家职业技能鉴定标准为依据、以职业活

动的学习领域为内容，运用行为导向教学方法组织

教学，培养具有综合职业素质的技能型人才[3，4]。

《焊工标准》是以“职业活动为导向、以职业能力

为核心”为指导思想的，立足培育工匠精神和精益

求精的敬业风气。其配套教程的开发也应遵循这一

指导思想和立足点，即《电焊工培训教程》的内容

是以焊工职业能力为主线来展开的，强调知识内容

为职业能力服务。

3 教程的内容分析

培训教程开发前，需要对培训课程、培训对象

及目标要求进行分析与综合了解，以此使开发出的

教程让教师和学员在使用过程中得心应手、事半功

倍。《电焊工培训教程》是基于《焊工标准》开发

的，培养的是专业性较强的焊工。因此，教程开发

前，对《焊工标准》和培训对象、培训目标进行分

析是必要的。

3.1  《焊工标准》等级分类

《焊工标准》的焊工部分，在职业功能方面

从规定钢种的不同焊接位置及焊接方法出发，按照

工作内容、技能要求以及相关知识要求进行阐述。

按照焊接方法，将焊工部分分为焊条电弧焊、熔化

极气体保护焊和手工钨极氩弧焊三大类。每种焊接

方法考核的职业功能有三项，以手工钨极氩弧焊为

例，列出了五级至二级考核职业功能，见表1。

从表1可以看出，手工钨极氩弧焊五级主要以

低碳钢或低合金钢平焊位置为主；四级以低碳钢或

低合金钢为主的同时增加了不锈钢材质，焊接位置

上升到了横焊和立焊位置；三级在四级工基础上，

增加了铝及铝合金的焊接，焊接位置提升到了难施

焊的仰焊位置；二级在施焊材质中，增加了焊接性

较差的钛及钛合金，施焊位置难度较三级进一步提

高，增加了加排障碍焊；一级工没有规定手工钨极

氩弧焊职业功能项目，与其相关的职业功能项目

有：可达性差的结构焊接、有色金属合金薄管或薄

板材料制成组合结构件的焊接。由此可见，手工钨

极氩弧焊等级从五级至二级，施焊难度逐步增加，

母材焊接性逐步变差，这也是要求焊工技能水平逐

步提高。 

3.2  《焊工标准》技能要求和相关知识要求的分析

《焊工标准》每项职业功能的工作内容与实际

焊接活动过程相一致，分为焊前准备、焊接操作和

焊后检查三个工作内容，每项工作内容均有相应的

技能要求和相关理论知识要求，手工钨极氩弧焊各

等级的相关知识要求。从表2中可以看出，“相关知

识要求”涉及焊接工艺（如焊接参数）、焊接结构

（如焊接变形）和材料焊接（如焊接材料选择）等

表1 手工钨极氩弧焊焊工等级分类

项目 五级/初级工 四级/中级工 三级/高级工 二级/技师

职业

功能

1.低碳钢或低合金钢板

角接或T形接头平焊手工

钨极氩弧焊

2.低碳钢或低合金钢板

对接平焊手工钨极氩弧焊

3.低碳钢或低合金钢管

对接水平转动手工钨极氩

弧焊

1.低碳钢管板插入式或骑座

式手工钨极氩弧焊

2 .低合金钢管对接水平固

定、垂直固定手工钨极氩弧焊

3.不锈钢板对接平焊手工钨

极氩弧焊

1.低合金钢管对接水平固

定、垂直固定或45°固定加

排管障碍手工钨极氩弧焊

2.不锈钢管对接水平固定、

垂直固定或45°固定手工钨

极氩弧焊

3.铝及铝合金板对接仰焊手

工钨极氩弧焊

1.不锈钢管或异种钢

管对接45°固定加排管

障碍非熔化极气体保护

焊

2.钛及钛合金板非熔

化极气体保护焊

材料 低碳钢、低合金钢 低碳钢、低合金钢、不锈钢
低合金钢、不锈钢、铝及

铝合金
不锈钢、钛及钛合金

焊接

位置
平焊

横焊、立焊、水平固定、垂

直固定、45°固定

仰焊、45°固定加排障碍

焊

4 5°固定加排障碍

焊、水平固定加排障碍

焊
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焊接专业三大主干理论知识。这就要求《电焊工培

训教程》的理论知识不可缺少该三部分知识，且专

业知识应系统化。

由表2可知，五级焊工要求掌握焊接参数的选

择及其对焊缝成形的影响，没有提出选择焊接材料

的要求；四级在五级基础知识之上增加了焊枪角度

和送丝方式对焊缝成形的影响，首次提出焊丝的选

择原则；三级在四级知识之上增加了不锈钢和铝及

铝合金工艺，首次提出焊道的排布原则；二级首次

提出了考核职业功能项目的焊接工艺实施方案和焊

接工艺要领，自该级开始要求焊接技术管理、培训

与指导等焊接技术与管理工作，二级要求的是技术

文件编写和焊接质量验收等；一级技师要求较全面

的焊接技术管理和相关培训指导工作，其要求基本

达到焊接工程师水平。综合分析，初级焊工要求侧

重“做什么”；中级和高级要求侧重“为什么”，

并逐步构建较系统的专业知识体系；技师级侧重

“要怎么做”，知识要求逐步递进，逐步系统化。

本文没有列出的其他技能要求与上述知识要求变化

相似。因此，开发的教程不仅内容应覆盖《焊工标

准》的技能要求和相关知识要求，而且要符合其变

化特点，知识体系应科学、系统。

3.3  培训对象及目标要求的分析

焊工技能等级认定条件之一是初中毕业（或相

当文化程度），因此在教程开发中，培训对象以初

中毕业生为起点。即：教程的内容衔接以初中知识

为起点，教程的编排以初中毕业生的认知规律为基

础。

我国义务教育初中阶段的物理知识主要涉及

有：物态变化、物质的物理属性、基础力学知识、

压强与浮力、内能、电路基础知识、基础磁学知识

等；化学知识主要涉及有：物质的构成、空气的特

点、化学方程式。这些知识为学员学习焊接理论知

识和提高焊接操作技能奠定了一定的基础。教程内

容可基于上述知识进行延续设计编写，但考虑到知

识体系的完整性和从业人员一般基础比较薄弱，因

此在教程实际开发中，一方面，教程所涉及的中学

基础知识仍需简要介绍，且教程内容应力求简洁明

了、通俗易懂、易于理解和学习；另一方面，人们

的认知规律一般由在实践中的感性认识上升到理性

认识，再由理性分析指导生产实践，其过程也是从

未知到已知，从易到难的规律。因此，教程开发中

应遵循培训对象的认知规律。

本教程为焊工培训和职业技能认定而编写，其

内容需具有实用性和可操作性，这就要求教程内容

要紧贴行业实际，尤其是技能操作部分，其方法和

数据在培训或考核中合理可行。同时，为了焊工能

够适应科技的发展和制造业的需求，教程尽可能构

表2 手工钨极氩弧焊各等级的相关知识要求

五级/初级工 四级/中级工 三级/高级工 二级/技师

焊

前

准

备

1.焊接所用设备、 工具和夹

具安全检查方法

2.坡口的清理、组对及工件

定位焊的工艺要领

3.焊接变形的基本知识

1.喷嘴、 钨极、 焊丝等选择

原则

2.焊接坡口制备要求

3.不锈钢平板对接的焊前准备

4.管对接定位焊位置选择原则

1.该等级职业功能项目定位焊选

择原则和焊道排布原则

2.铝及铝合金焊前清理知识、焊

接变形知识和选材原则

1.该等级职业

功能项目焊接工

艺实施方案、焊

接工艺要领和操

作要领

2.钛及钛合金

板非熔化极气体

保护焊焊接

3.焊接技术管

理

4.培训与指导

焊

接

操

作

1.焊接参数的选择及其对焊

缝成形的影响

2.引弧、焊接、收弧的操作

方法

3.低碳钢或低合金钢双面焊

根部焊道背面清根要求

1.焊枪角度、 送丝方式对焊缝

成形的影响

2.该等级职业功能项目中的操

作方法

3.不锈钢双面焊根部焊道背面

清根要求

1.该等级职业功能项目各焊接位

置的操作要领

2.不锈钢焊接工艺要求和操作要

领

3.铝及铝合金焊接参数对焊缝成

形的影响，铝及铝合金仰焊操作

要领

焊

后

检

查

1.焊接接头表面清理方法

2.接头表面缺陷及外观质量

自检的相关知识

1.能对该等级职业功能项目焊

接接头进行表面清理

2.能对该等级职业功能项目焊

接接头外观质量进行自检

1.能对该等级职业功能项目焊接

接头进行表面清理

2.能对该等级职业功能项目焊接

接头外观质量进行自检
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建较完整的学科体系和职业技能层次体系。

4 教程的结构设计与编写

4.1 教程的结构设计

在教程的结构设计上，遵循《焊工标准》等级

分类，将教程分为五级，即初级至高级技师。各级

别教程中分为若干职业模块，职业模块下设若干培

训项目，培训项目下设若干培训单元。按照国家职

业资格培训教程的结构设计规则，一般情况下，职

业模块对应“职业功能”，培训项目对应“工作内

容”，培训单元对应“技能要求”和“相关知识要

求”。但《焊工标准》每项职业功能中的“工作内

容”均为焊前准备、焊接操作和焊后检查，且“技

能要求”和“相关知识要求”均有大量重复内容，

这是教程编写所不允许的。因此，编写前需进行教

程的结构设计。

综合上述对教程内容的分析，遵循教程开发的

原则，教程开发采用“逆向推导、正向编写”的思

路构建其结构和内容，如图1所示。首先根据《焊

工标准》，归纳总结各等级同类焊接方法中的“技

能要求”和“相关知识要求”，按照职业能力层次

和认知规律重新规划职业模块、培训项目和培训单

元，以《电焊工培训教程（初级）》为例，其结果

如图2所示，这也是教程大纲的一部分。

图1    逆向推导、正向编写的思路

图2 焊工（初级）教程框架
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4.2  教程的编写

为保证教程的质量，教程由中国就业培训技术

指导中心和中国焊接协会组织编写，编写人员由生

产一线工程师、职业学校教师和高校教师等组成。

一线工程师具有丰富的实际焊接生产经验；职业学

校的职能是培养焊接职业技能人才，其教师对焊工

培养对象的基础水平、培训目标和他们的认知规律

较熟悉，具有焊工培养的经验；高校是培养焊接

工程师的摇篮，高校教师对焊接专业的学科体系以

及焊接专业知识的可持续提高具有一定的优势。这

样的编写团队有利于保证教程体系的完整性、科学

性，有利于保证教程内容的实用性、通用性和可操

作性。

为了防止同一知识点赘述，保证知识体系完

整、递进关系，编写安排上采用“横写竖统”的方

法，如图3所示。即编写小组A针对某一种焊接方法

从初级工编写到高级工，稿件交给主编后，主编将

同一等级文稿按大纲顺序汇总到对应等级教程，最

终形成各级别完整教程。

教程编写中贯彻了以“职业活动为导向、以

职业能力为核心”的思想，即教程的内容是以职业

能力为主线来展开的，强调知识内容为职业能力服

务。以《电焊工培训教程（中级）》模块四中的项

目三“不锈钢板对接平焊手工钨极氩弧焊”为例，

图4 “不锈钢板对接平焊手工钨极氩弧焊” 项目编写提纲

图3 教程编写安排

焊工需要掌握的技能主要分为焊前准备、焊接操作

和焊后处理三个部分，每个部分需要掌握的技能点

如图4所示。从图中可以看出，教程编写的操作过程

也与实际施焊过程吻合。另外，由表1可知，不锈钢

钨极氩弧焊在中级中第一次引入，为了让学员更好

地掌握技能要求，在“知识要求”中增加了不锈钢

分类、变形、清理等知识的介绍，同时也为高级工

技能培养和理论知识分析作铺垫。

4.3  教程的质量控制

在教程质量控制上，采用了“三重把关，四层

质量控制”。三重把关分别是教程大纲关、样章关

和书稿关。即：教程大纲需经过专家审核通过后才

可以编写样章；大纲和样章达到编写要求后，开始

编写教程。四层质量控制体系如图5所示。教程的主

审专家由来自企业、高校和出版社的专家组成；协

会审稿专家主要由焊接专业编辑、高校教师、企业
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从事焊工培训的工程师和焊接生产一线工程师等组

成。教程的第一层质量控制主要由各参编人员对自

己的文稿自行负责；第二层质量控制是组内审核，

具体指的是主编统稿初审后，主编抽调部分编写老

师进行组内审核，审核结果反馈给主编或通过主编

反馈给参编人员，进行修改；第三层质量控制是协

会专家审核，经过组内审核修改完成的稿件，中国

焊接协会组织专家进行一轮或多轮审核，并将审核

意见反馈给主编，主编自安排稿件的修改；经过多

轮审核、修改，并获得协会专家通过的稿件送交主

审审阅，这是第四层质量控制。主审审阅通过的稿

件方能召开审稿会，对稿件质量进行全面审核和把

关。教程的具体内容均核对过相关专业标准和行业

规范。

5  结束语

《电焊工培训教程》编写团队在中国就业培训

技术指导中心、中国焊接协会和中国劳动社会保障

出版社组织指导下，遵循国家职业技能等级认定培

训教程开发的原则和思路，以2018版《焊工标准》

为依据、以“职业等级制划分” 为基础、以“职

业活动”为导向、以“职业技能”为核心，按照教

程开发的思路，分析了《焊工标准》的内容、培训

对象知识点的衔接和培训的目标要求，采用“逆向

推导、正向编写”的编写思路，构建了该系列教程

中的《电焊工培训教程》知识结构，利用“横写竖

统”的编写方法，在“三重把关，四层质量控制”

的管理体系下，编写完成了该套教程。

新编的《电焊工培训教程》覆盖全部《焊工标

准》的相关知识和技能要求内容，无遗漏，无超出

标准的难度，层次合理，同一等级没有无效赘述，

等级间内容衔接紧密，整体结构科学、系统、逻辑

性强；具体内容专业、规范、严谨，教程实用性

强、可操作性强，符合国家职业技能等级认定培训

教程的相关要求。但由于编者水平有限，涉及的专

业广度和深度较大，书中不妥之处在所难免，欢迎

读者提出宝贵意见。

参考文献：

[1] 人力资源和社会保障部 .人力资源社会保障部关

于公布国家职业资格目录的通知[E B/O L].h t t p://

w w w.m o h r s s.g o v.c n/g k m l/z c f g/g f x w j/201709/

t20170915_277385.html，2017-09-15. 

[2] 劳动和社会保障部 .中国职工教育和职业培训协

会.企业培训师培训教材[M].北京：新华出版社，

2008：318-328.

[3] 李霞.试析遵循职业教育特点的教材编写策略[J].中

国培训，2020，378（9）：364-371. 

20210524

n

图5 教程质量控制

易孚迪感应设备（上海）有限公司 1492 封面 A

伊达新技术电源（昆山）有限公司 1925 封二

北京金威焊材有限公司 1161 封三

阿帕奇（北京）光纤激光技术有限公司 5356 封底

北京中孚悦达真空科技有限公司 5378 前彩 1

南通振康焊接机电有限公司 1362 前彩 2

公益广告 8000 前彩 3

2021 感应加热会议 8000 前彩 4  

慕尼黑展览（上海）有限公司 8039 Ⅲ

中国热处理行业协会 8149 V

《金属加工（热加工）》2021 年第 8 期广告目次

单位名称 查询编号    位置 单位名称 查询编号    位置


