焊工国家职业标准

1. 职业概况
（1）焊工：操作焊接和气割设备，进行金属工件的焊接或切割成型的人员。
（2）焊工等级： 焊工共设五个等级,分别为初级(国家职业资格五级)、中级(国家职业资格四级)、高级(国家职业资格三级)、技师(国家职业资格二级)、高级技师(国家职业资格一级)。
（3）职业环境： 室内、外及高空作业且大部分在常温下工作(个别地区除外),施工中会产生一定的光辐射、烟尘、有害气体和环境噪音。
(4) 职业能力特征：具有一定的学习理解和表达能力,手指、手臂灵活,动作协调,视力良好,具有分辨颜色色调和浓淡的能力。
(5) 基本文化程度：初中毕业。
(6) 培训要求：

培训期限：全日制职业学校教育,根据其培养目标和教学计划确定,晋级培训期限,初级不少于280标准学时,中级不少于320标准学时,高级不少于240标准学时,技师不少于180标准学时,高级技师不少于200标准学时。
培训教师：具有本职业大专以上(含大专)学历或高级以上职业资格证书,培训技师、高级技师应具有高级技师职业资格证书或相应专业技术职称,口齿清楚、有较好的表达能力。
培训场地设备：理论培训应具有可容纳30名以上学员的教室；实操培训场所应具有80平米以上且能安排8个以上工位,有相适应的设备和必要工卡具,通风良好,安全设施完善的场地。
(7) 鉴定要求：
    a  适用对象：从事或准备从事本职业的人员。
    b  申报条件：
    ——初级(具备以下条件之一者)

经本职业初级正规培训达规定标准学时数,并取得毕(结)业证书。
在本职业连续见习工作2年以上。
    ——中级(具备以下条件之一者)

取得本职业初级职业资格证书后,连续从事本职业工作3年以上,经本职业中级正规培训达规定标准学时数,并取得毕(结)业证书。
取得本职业初级职业资格证书后,连续从事本职业工作5年以上。
连续从事本职业工作6年以上。
取得经劳动保障行政部门审核认定的,以中级技能为培养目标的中等以上职业学校本职业毕业证书。
    ——高级(具备以下条件之一者)

取得本职业中级职业资格证书后,连续从事本职业工作4年以上,经本职业高级正规培训达规定标准学时数,并取得毕(结)业证书。
取得本职业中级职业资格证书后,连续从事本职业工作7年以上。
连续从事本职业工作10年以上。
    ——技师(具备以下条件之一者)

取得本职业高级职业资格证书后,连续从事本职业工作5年以上,经本职业正规技能培训达规定标准学时,并取得毕(结)业证书。
取得本职业高级职业资格证书后,连续从事本职业工作8年以上。
高级技工学校本专业毕业生,连续从事本职业工作满2年。
    ——高级技师（具备以下条件之一者）
取得本职业技师职业资格证书后,连续从事本职业工作3年以上,经本职业正规高级技师培训达规定标准学时数,并取得毕(结)业证书。
取得本职业技师职业资格证书后,连续从事本职业工作5年以上。
c  鉴定方式：
分为理论知识考试和技能操作考核(可根据申报人实际情况选定项目),理论知识考试采用笔试,技能操作考核采用现场实际操作方式。考试成绩均实行百分制，两项皆达60分以上者为合格。技师和高级技师鉴定还须进行综合评审。
d 考评人员与考生配比：
 理论考评员与考生的配比为1：20且不少于3人；技能操作考评员与考生的配比为1：5且不少于3人；综合评审考评员与考生配比为1：10且不少于3人。
e 鉴定时间：
理论知识考试60—120分钟（等级不同时间不同）；操作技能考核90—150分钟（项目不同时间不同）；综合评审20—40分钟。
f 鉴定场所设备：
理论知识考试在标准教室里进行。技能操作考核在具有必备设备、工卡具及设施、通风条件和安全措施完善的场所进行。 

2. 焊接培训知识
2.1焊接理论知识培训的范围包括：
     ——焊接安全技术
     ——金属材料的编号、分类、化学成分、机械性能和焊接特点；
     ——焊接材料（焊条、焊丝、焊剂和气体等）的牌号（名称）、类型、使用和保管；
     ——焊接设备、用具和测量仪器仪表的名称、种类、使用和维护；
     ——常用焊接方法的特点，焊接工艺参数、焊接顺序、操作方法及其对焊接质量的影响；
     ——焊接缺陷的产生原因、危害、预防方法、控制标准和检测方法、返修；
     ——焊接接头的性能及其影响因素；
     ——焊接应力和变形的产生原因和防止方法；
     ——接头形式、焊缝代号、图样识别。
2.2 焊接技能操作知识培训内容包括：
(1) 焊工入门培训

焊工入门培训大纲

	时间
	培训项目
	培训内容

	第一周
	安全教育手弧焊基本知识
	焊工安全操作规程；
手工电弧焊的引弧、控制弧长、不断弧、不粘焊条、运条方法、焊道接头和收尾方法、电源的种类和极性、正反接方法。

	第二至五周

	手工电弧焊平焊的单面焊双面成型
（D—5）
	单面焊双面成型的基本操作要领（组对间隙始焊端2~2.5mm，终焊端3~3.5mm，反变形约5度，钝边1~1.5mm，试件背面两端定位焊）
封底焊接（断弧焊手法的操作要领，灭弧与接弧的时间间隔，灭弧频率要均匀，根部成型高度以1.5~2mm为宜）
填充层焊接（清除底层焊缝的焊渣和表面缺陷，采用月牙形或横向锯齿形运条，运条与前进方向的角度以85度为宜，焊条摆动到坡口两侧要稍做停留，以保证焊道两侧熔合良好）
盖面层焊接（最后一层填充焊道应比母材表面低0.5~1.5mm，保证盖面时能看清坡口，盖面焊道两边平直；盖面层焊接采用小月牙快速焊，运条与前进方向的角度以80~85度为宜，焊条摆动到坡口两侧要稍做停留）

	第六、七、八周

	水平固定管
氩电联焊
（Ws/D-17）
	氩弧焊焊接设备及配套附件（氩气瓶、氩气胶管、钨极氩弧焊焊把、钨极、钨极夹、喷嘴、氩气表等）、焊机极性、直流正接等基本常识；
通过管表面敷焊、引弧送丝，掌握氩弧焊的基本方法；通过对接坡口焊缝的练习，掌握带坡口对接管氩弧焊操作要领：间隙、引弧、运弧、填丝、接头收弧，达到控制坡口两侧熔透均匀，以保证管内壁成型良好；盖面焊接重点掌握电流、运条角度、速度等工艺参数和操作技能。

	第九、十周
	垂直固定管
氩电联焊
（Ws/D-16）
	垂直对接坡口练习，从右往左运弧、送丝，注意氩弧焊把的喷嘴角度；
手工电弧焊用2.5mm的焊条排焊，从左往右，保证上下两边缘线熔为一体，避免咬边。

	第十一、十二周
	管板电焊
（D-24，26）
	培训垂直俯位，水平固定位置骑座式管板的手工对接焊。注意焊条的角度、电流的大小，要求形成凹型焊缝。

	第十三周
	综合练习
	学员每天焊一套（D1-5，24，26，Ws/D1-11，12）试件，教练进行讲评，攻其弱项。


 ——常用的金属材料主要有：低合金结构钢、珠光体耐热钢、低温钢、奥氏体不锈钢、镍基合金、铸铁、有色金属（铝、铜、钛及其合金）等，重点掌握各钢种的焊接性及焊接工艺。要求高级焊工除掌握低合金结构钢、珠光体耐热钢、低温钢、奥氏体不锈钢等基本金属材料及其异种金属焊接工艺以外，其他材料的焊接工艺至少掌握一至二种。
——要求焊工技师能够对新型材料（镍、塑料、陶瓷等）进行焊接性分析，能够针对特殊材料和结构进行特种焊接方法（钎焊、电渣焊、激光焊接及切割、电子束焊接、堆焊、热喷涂等）的选择和运用。

（2）焊工技能提高培训
对于高级焊工要求能够运用常用的焊接方法对各种（常用及特殊）材料进行焊接；对于焊工技师要求能够运用各种焊接方法对各种材料进行焊接，且能解决一般焊接结构生产问题。
——常用的焊接方法主要包括：手工电弧焊、钨极氩弧焊、埋弧焊、二氧化碳气体保护焊、电阻焊、等离子焊接与切割以及气焊等，重点掌握各种焊接方法的工作原理、特点、应用范围、焊接工艺参数以及该种焊接方法的设备和焊接操作要点等知识。要求高级焊工除手工电弧焊、钨极氩弧焊、二氧化碳气体保护焊等基本焊接方法以外，其他的焊接方法至少掌握一至二种。
(3) 焊接管理培训
 ——焊接安全管理：根据焊工安全操作规程的要求，指导焊工进行场地、设备、工卡具安全检查；运用焊接劳动卫生知识指导焊工进行安全生产。
 ——焊接技术管理：根据焊接标准规范，指导焊工进行新材料、新工艺、新产品的焊接工艺评定，编制焊接工艺规程；运用力学知识，指导焊工进行焊接接头静载强度的计算和结构可靠性分析；指导焊工技师进行技术总结，撰写技术论文。
   ——焊接生产管理：指导焊工看懂焊接装配图，进行焊接结构的放样和下料；指导焊工运用电子学和焊接设备知识，进行焊接设备的验收、简单故障分析及维修；指导焊工参与编制焊接结构生产工艺流程，进行工装卡具的选择和改进；指导焊工进行成本核算和定额管理。
  ——焊接质量管理：根据质量验收标准，进行焊接结构的缺陷分析和质量检查，撰写质量检查报告，进行焊接结构的质量验收。 
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