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摘要：介绍了国内气焊工的培养现状，分析了当前气焊工职业教育方面的欠缺和不足，结合《（焊工）国家

职业技能标准》以及即将发布的配套培训教程《气焊工国家职业技能资格培训教程》，概述了气焊工的职业

技能等级认定及配套教程的编撰思路，明确了“十四五”期间我国焊接行业对不同等级气焊工提出的技能要

求，以便于气焊工从业人员快速适应新的气焊工培训及考核体系，达到规范国内气焊工取证工作、提升气焊

工技术水平的目的。气焊工培训教程开发是焊工职业教育培训必不可少的一部分，相关工作的开展对有气焊

需求的制造领域提供了强有力的技术支撑。另外结合国内实际情况对未来气焊工的发展方向及职业技能培训

提出了若干建议。
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1 序言

职业教育与培训工作为我国培养了大批应用型

技术人才，在国家经济的快速发展中发挥了重要作

用[1]。为了进一步发挥各行各业在经济转型时期的

相应作用，2017年9月，人力资源和社会保障部印发

了《关于公布国家职业资格目录的通知》，明确提

出了国家职业资格目录清单。在该背景下，2018年

人力资源和社会保障部委托中国焊接协会组织焊接

行业相关专家编写并出版了《（焊工）国家职业技

能标准》[2]。同时，2019年1月，人力资源和社会保

障部公布了国家职业资格目录，其中包括58项专业

技术人员职业资格和81项技能人员职业资格，共计

139项职业资格。焊工作为《国家职业资格目录》中

明确规定的81项技能人员职业资格名称中的一种，

其相关人员的职业技能培养和等级认定所需配套教

程尤为重要。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，组织相关

人员编写了该套教程。作为《气焊工国家职业技能

资格培训教程》（以下简称《气焊工教程》）的主

要参与人员，与气焊工编写人员一起完成了《气焊

工教程》的大纲撰写，开发出了可以适用于气焊从

业人员的培训教程。

2 气焊发展及职业教育发展现状

随着工业技术的快速发展，新材料、新结构不

断涌现，气焊技术的可焊领域及应用重点也有所不

同。对应的气焊培训资料应跟随技术发展不断更新

才可有效服务于国民经济的发展。以中国国家图书

馆的数据库为基础，查询到的气焊工和电焊工培训

图书数量如图1所示。从图1可以看出，从1950年—

2020年这70年间，电焊工培训图书的数量为212

本，而气焊工则只有96本，数量远少于电焊工。近

10年来，与气焊工培训和技能提升相关的教程只有

10本左右，内容主要涉及气焊工的常用知识、气焊

设备、气焊材料和必备技能，部分图书涉及到气焊

工的培养和技能要求。总体而言，在一定程度上促

进了气焊技术的发展，虽然为气焊工培训奠定了基
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础，但围绕实际需求，形成较为全面的气焊工培训

教程相关的培训材料依然较少，不利于气焊工的系

统培训和持证上岗。 

气焊是整个焊接体系不可或缺的一项焊接方

法，然而目前国内气焊技术的延续更多是依靠师傅

带徒弟的模式进行经验的传授；此外，无论是高等

院校还是职业院校，与气焊相关的技术研究和技能

培训等工作涉及的范围和深度也远不及电焊或钎

焊。上述原因导致气焊工培训的师资力量较为薄

弱，既具有一定理论基础又兼具实操技能的复合型

人才则更是少之又少。

因此，为了使气焊工培训工作顺利开展，在师

资队伍建设方面，既需要对已有的气焊工教师进行

培训，还要从企业中选拔一批从事实际生产且具有

一定理论基础的人员进行培训，以促进气焊工培训

教师队伍的快速成长。

3 教程撰写依据

3.1 教程设计原则

面向受众开发因材施教的培训教程，可以让培

训教师和学生在使用过程中事半功倍，因此在教程

开发前，要综合考虑培训对象和培训目标。《气焊

工教程》设计的等级认定条件之一是初中毕业（或

具有相当的文化程度），因此，《气焊工教程》的

设计内容是以初中知识作为起点，同时考虑到受培

训人员的基础知识相对较为薄弱，在教程开发过程

中涉及到的基础知识仍然需要做简要介绍，以保证

培训教程的系统性，同时在开发过程中要力求教程

内容通俗易懂。

在等级分类上，新版气焊工遵循《（焊工）国

家职业技能标准》（2018年版）的等级分类方法，

将气焊工分为初级、中级和高级三种，同旧版标准

相比删除了技师和高级技师。因此，在教程的结构

设计上，按照初、中、高三个级别，将各级配套的

教程分为若干职业模块，每个职业模块下设不同的

培训项目，具体的培训单元设计在不同的培训项目

中。按照国家职业资格培训教程设计准则，其中职

业模块对应职业功能、培训项目对应工作内容、培

训单元包含技能要求和相关知识，其具体对应关系

如图2所示。按照该方法对新版《气焊工教程》进行

内容设计，与新版《（焊工）国家职业技能标准》

形式统一。

图2   国家职业资格培训教程设计准则

3.2 教程编写思路

《气焊工教程》编写的基本思路基于《（焊

工）国家职业技能标准》（2018年版）所规定的内

容，在若干具体技术领域也会根据技术发展趋势，

征询相关领域专家意见，经评审专家会评通过后，

进行相应的完善和拓展教程。尽可能地满足新时期

国家职业教育对从业人员提出的新要求，使《气焊

工教程》的整体内容均来源于《焊工国家职业技能

标准》的相关要求，且不超出其范围。

在上述思路的引导下，《气焊工教程》的编写

原则主要包含以下三个方面：

（ 1）以《（焊工）国家职业技能标准》

（2018年版）为依据  气焊工作为国家职业技能

等级认定工种之一，其配套培训教程的知识点与技

能要求等要涵盖《（焊工）国家职业技能标准》

（2018年版）已规定的范围，且不超过标准的相关

要求。

图1   1951—2020年气焊工和电焊工培训图书数量对比
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（2）以既定的国家焊工体系等级划分为基

础 不同的职业等级制划分既可满足实际需求，也

兼顾了学员能力基础差异，是一种有效的培训方

式。学员的能力提升是一个循序渐进的过程，因此

教程开发过程中，不同职业等级的内容设置也应该

有一个梯度变换，低等级的知识内容作为高等级的

基础，既体现出不同等级培训内容之间的关联性，

也体现出难易程度的差异性，这在《气焊工教程》

编写过程中应给予充分的考虑。

（3）以“职业活动导向”为核心 焊工作为国

家职业教育培训的一部分，其培训的内容应服务于

实际工程需求。因此，在教程编写过程中，以就业

需求为出发点，以国家既定的职业技能鉴定标准为

依据，开发以市场实际需求为导向的培训内容，将

技能要求、相关知识要求同个人的职业能力高度统

一。

3.3 不同等级教程内容的相关性

新版的焊工标准将气焊工分为3个等级，分别

是初级工、中级工和高级工。层级之间界定准确、

层次分明，技能要求逐级增加，同时各等级衔接合

理，为技能人才培养搭建科学的阶梯型培训架构。

不同级别气焊工的职业功能划分如图3所示。初级气

焊工的职业功能包括低碳钢或低合金钢板角接接头

气焊、低碳钢或低合金钢板对接平焊气焊和低碳钢

或低合金钢板Ｔ形接头气焊；中级气焊工的职业功

能包括铝及铝合金板气焊、低碳钢管对接水平转动

气焊和低合金钢管对接垂直固定气焊；高级气焊工

的职业功能包括低合金钢管垂直固定气焊、低合金

钢管对接水平固定气焊和低合金钢管对接45°固定

气焊。上述职业功能设计对知识要求和技能要求越

来越高，例如初级只要求对板材进行气焊，而中级

模块则要求对钢管进行焊接。同时，考虑到铝及铝

合金板气焊的要求相对较高，也将该部分内容放在

中级培训教程中。

上述焊工等级培训教程的内容均是按焊接操作

顺序进行划分，分为焊前准备、焊接操作和焊后检

查3个工作内容，每个工作内容对应着不同的培训单

元，其结构如图4所示。焊前准备主要是对工件及焊

丝的表面进行清理，装配好待焊试件，选择合适的

气体、焊枪、焊剂及焊丝等；焊接操作的重点主要

是制定合理的焊接参数，确定好焊接操作方法；而

焊后检查的工作重点则是根据试件的特点确定合理

的焊后清洗办法，并完成焊后试样的缺陷检查。

 

图4   工作内容划分及培训要点

4 教程的编写

有了上述《气焊工教程》撰写依据，如何保证

编写质量是决定教程最终水平的关键。这其中涉及

两个关键因素：首先是教程的编写人员对该领域的

熟悉程度；其次是教程编写完成后的质量控制。

4.1  教程编写安排

在中国就业培训技术指导中心和中国焊接协会

共同组织编写下，教程的编写人员均由具有丰富经

验的生产一线工程师和院校教师等组成。其中，活

跃在生产一线的工程师既具有丰富的生产经验，也

具备一定的理论基础，是《气焊工教程》编写不可

或缺的一部分。职业院校和高等院校在培养人才方

面各具优势，其中，职业院校以培养技能型人才为

己任，有着丰富的技能型人才培养经验；而高等院

校则以培养工程师为目标，对把握气焊技术发展动

向、提升气焊教程开发专业程度大有裨益。上述人

员组成的《气焊工教程》撰写小组既保证教程体系

的完整性、科学性，又利于教程内容的实用性、通

用性和可操作性。

在实际操作过程中，不同等级的教程均有对应

的主编进行统筹安排，再由不同编者完成相应的内图3   新版气焊工不同等级对应的职业功能
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容，这样可以防止不同编者对同一知识点进行多次

赘述，也有利于知识体系的完整性和递进性。简单

地说，教程的开发过程主要采用“横写竖统”的方

法（见图5），横写的意思是针对某一种焊接方法，

编写小组会将相关的内容进行统一的撰写；竖统的

意思是主编按照编写大纲，将对应的材料放在不同

焊工级别的教程里面，并进行排序处理。 

 

图5   “横写竖统”方法

此外，在气焊教程质量控制上，编写小组负

责人要先写出教程大纲，经相关专家校核通过后进

入样章编写阶段；教程大纲和相应的样章达到要求

后，参编人员方可启动教程编写工作。

4.2 教程质量控制

为保证气焊教程的质量，设定了严格稿件编写

和审查制度，其具体过程如图6所示。

（1）主编直接负责制  气焊工不同等级教程内

容均由编写者在主编统一安排下合作完成，主编是

整个教程的直接负责人。

（2）组内审核  当参编者编写完成后，主编依

据大纲进行合稿，然后在组内组织参编者对编写内

容进行互相校核，校核结果直接传递给主编或主编

将修改意见转达至相应的编写人员进行修改，直至

主编审核通过。

（3）协会组织专家审核  组内审核通过后，稿

件提交给中国焊接协会，协会组织业内专家对《气

焊工教程》进行多轮审核，稿件修改意见由中国焊

接协会相关人员直接反馈给对应的主编，主编再依

据修改意见协调组内成员完成修改工作。

（4）主审审查  经协会专家审查无误的稿件，

可提交给主审专家进行教程质量把控，主审专家通

过后的教程稿件才可以召开《气焊工教程》的审 

稿会。

 

图6   编写及审查流程

5 结束语

1）《气焊工教程》是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

障出版社的组织指导下完成的。编写过程中遵循

《（焊工）国家职业技能标准》（2018年版）的编

写要求，采用“横写竖统”的编写方法和严格的管

教程质量管理方法，编写完成了气焊工初级工、中

级工和高级工培训教程。

2）本次新编的《气焊工教程》覆盖全部《（焊

工）国家职业技能标准》（2018年版）的相关知识

和技能要求内容，内容专业、规范、严谨，教程实

用性、可操作性强，同时兼顾层次性、规范性和使

用性的原则，符合国家职业技能等级认定培训教程

的相关要求，为培养气焊工高技能人才奠定了良好

基础。但是，仍然需要一批有志之士的加入，以推

动气焊技术研究、气焊标准体系完善、气焊技术推

广与应用，以及气焊工培训等多方面工作的协同发

展。

3）由于编者水平有限，涉及的专业广度和深度

较大，书中难免存在不妥之处，欢迎读者提出宝贵

意见。
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