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说　 　 明

为规范从业者的从业行为, 引导职业教育培训的方向, 为职业

技能评价提供依据, 依据 《中华人民共和国劳动法》 和 《中华人民

共和国职业教育法》, 适应经济社会发展和科技进步的客观需要, 立

足培育工匠精神和精益求精的敬业风气, 人力资源社会保障部组织

有关专家, 制定了 《焊接材料制造工国家职业标准 (2024 年版)》
(以下简称 《标准》)。

一、 本 《标准》 以 《中华人民共和国职业分类大典 (2022 年

版)》 为依据, 严格按照 《国家职业标准编制技术规程 (2023 年

版)》 有关要求, 以 “职业活动为导向、 职业技能为核心” 为指导

思想, 对焊接材料制造工从业人员的职业活动内容进行规范描述,
对各等级从业者的技能水平和理论知识水平进行了明确规定。

二、 本 《标准》 依据有关规定将本职业分为五级 /初级工、 四级 /
中级工、 三级 /高级工、 二级 /技师四个等级, 包括职业概况、 基本

要求、 工作要求和权重表四个方面的内容。
三、 本 《标准》 主要起草单位有: 郑州机械研究所有限公司、

上海电机学院、 包头职业技术学院、 北京金威焊材有限公司、 佳木

斯职业学院、 中国机械总院集团哈尔滨焊接研究所有限公司、 海盐

中达金属电子材料有限公司、 哈焊所华通 (常州) 焊业股份有限公

司、 上海工程技术大学、 河北联之捷焊业科技有限公司、 天津市金

桥焊材集团股份有限公司、 天津大桥金属焊丝有限公司、 哈尔滨威

尔焊接有限责任公司、 南昌航空大学、 黑龙江省科学院高技术研究

院、 常熟理工学院、 洛阳牡丹焊材集团有限公司、 聚力新材料科技

(日照) 有限公司、 烟台市固光焊接材料有限责任公司、 重庆科技大

学、 江苏九洲新材料科技有限公司。 主要起草人有: 龙伟民、 刘西

洋、 乌日根、 李伟、 王博、 徐锴、 李爱国、 储继君、 方乃文、 吴汉

民、 李振华、 张天理、 秦建、 刘平礼、 肖辉英、 马恒盛、 冯伟、 张

健、 王庆江、 陈玉华、 张煜、 杨政科、 鲍爱莲、 乔吉春、 孙韶、 陈
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鹏、 尹立孟、 马永峰、 宋南、 李波、 徐亦楠、 许可贵、 武鹏博。
四、 本 《标准》 主要审定单位有: 中国焊接协会、 中冶建筑研

究总院有限公司、 杭州华光焊接新材料股份有限公司、 天津大桥焊

材集团有限公司、 常熟市龙腾焊材科技有限公司、 上海焊接器材有

限公司、 山东大学、 河北鑫宇焊业有限公司、 合肥工业大学、 山东

聚力焊接材料有限公司、 河南机电职业学院、 天津市特种设备监督

检验技术研究院、 华北水利水电大学、 北部湾大学。 主要审定人员

有: 李连胜、 钟素娟、 李荣斌、 崔晓东、 吴九澎、 胡岭、 李典钊、
唐卫岗、 嵇文斌、 王大梁、 邹勇、 王杭安、 路全彬、 韦晨、 刘大双、
孟波、 王星星、 杜全斌、 罗玖田、 马青军、 李爱民、 吴妍、 杜淼、
信国松。

五、 本 《标准》 在制定过程中, 得到机械工业职业技能鉴定指

导中心、 全国焊接标准化技术委员会、 全国绿色制造技术标准化技

术委员会、 冶金工业信息标准研究院等单位的支持, 以及史仲光、
苏金花、 孙婷婷、 任翠英等有关领导、 专家的指导, 在此一并感谢。

六、 本 《标准》 业经人力资源社会保障部批准, 自公布之日①

起施行。
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焊接材料制造工

国家职业标准

(2024 年版)

1. 职业概况

1. 1　 职业名称

焊接材料制造工①

1. 2　 职业编码

6-20-03-03

1. 3　 职业定义

操作拔丝机、 切丝机、 压涂机等专用设备, 生产电焊条、 实心

焊丝、 药芯焊丝、 埋弧焊丝、 焊剂及钎料等焊接材料的人员。

1. 4　 职业技能等级

本职业共设四个等级, 分别为: 五级 / 初级工、 四级 / 中级工、
三级 / 高级工、 二级 / 技师。

1. 5　 职业环境条件

室内、 常温, 作业环境会有一定的噪声、 油雾、 粉尘等。

1. 6　 职业能力特征

具有一定的学习、 理解、 分析及判断能力; 具有良好的视力,
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① 本职业分为五个职业方向: 电焊条压涂工、 实心焊丝 / 带成型工、 药芯焊丝 / 带成

型工、 焊剂烧结熔炼工、 钎焊材料冶炼成型工。



具有基本的辨别颜色及识图能力; 手指、 手臂灵活, 能协调地操作

生产设备。

1. 7　 普通受教育程度

———初中毕业。

1. 8　 职业培训要求

1. 8. 1　 培训参考时长

五级 / 初级工不少于 200 标准学时; 四级 / 中级工不少于 180 标

准学时; 三级 / 高级工不少于 160 标准学时; 二级 / 技师不少于 120
标准学时。

1. 8. 2　 培训教师

培训五级 / 初级工、 四级 / 中级工的教师应具有本职业三级 / 高级

工及以上职业资格

(职业技能等级) 证书或相关专业中级及以上专业技术职务任职

资格; 培训三级 / 高级工的教师应具有本职业二级 / 技师及以上职业

资格 (职业技能等级) 证书或相关专业高级及以上专业技术职务任

职资格; 培训二级 / 技师的教师应具有本职业二级 / 技师职业资格

(职业技能等级) 证书 2 年以上或相关专业高级专业技术职务任职资

格 2 年以上。

1. 8. 3　 培训场所设备

理论知识培训在标准教室或计算机机房进行, 教室或机房内须

具有能够覆盖全部学员范围的监控设备; 操作技能培训在符合国

家相关安全标准要求, 同时具备消防设施和相关急救设施的场所

进行。
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1. 9　 职业技能评价要求

1. 9. 1　 申报条件

具备以下条件之一者, 可申报五级 / 初级工:
(1) 年满 16 周岁, 拟从事本职业或相关职业①工作。
(2) 年满 16 周岁, 从事本职业或相关职业工作。
具备以下条件之一者, 可申报四级 / 中级工:
(1) 累计从事本职业或相关职业工作满 5 年。
(2) 取得本职业或相关职业五级 / 初级工职业资格 (职业技能等

级) 证书后, 累计从事本职业或相关职业工作满 3 年。
(3) 取得本专业或相关专业②的技工院校或中等及以上职业院

校、 专科及以上普通高等学校毕业证书 (含在读应届毕业生)。
具备以下条件之一者, 可申报三级 / 高级工:
(1) 累计从事本职业或相关职业工作满 10 年。
(2) 取得本职业或相关职业四级 / 中级工职业资格 (职业技能等

级) 证书后, 累计从事本职业或相关职业工作满 4 年。
(3) 取得符合专业对应关系的初级职称 (专业技术人员职业资

格) 后, 累计从事本职业或相关职业工作满 1 年。
(4) 取得本专业或相关专业的技工院校高级工班及以上毕业证

书 (含在读应届毕业生)。
(5) 取得本职业或相关职业四级 / 中级工职业资格 (职业技能等

级) 证书, 并取得高等职业学校、 专科及以上普通高等学校本专业

或相关专业毕业证书 (含在读应届毕业生)。
 

(6) 取得经评估论证的高等职业学校、 专科及以上普通高等学

校本专业或相关专业毕业证书 (含在读应届毕业生)。
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①

②

相关职业: 焊工、 铸造工、 粉矿烧结工、 金属轧制工 (钢丝绳制造工除外) 等,
下同。

相关专业: 焊接加工、 焊接技术应用、 金属热加工、 焊接技术与工程、 智能焊接

技术、 船舶智能焊接技术等, 下同。



具备以下条件之一者, 可申报二级 / 技师:
(1) 取得本职业或相关职业三级 / 高级工职业资格 (职业技能等

级) 证书后, 累计从事本职业或相关职业工作满 5 年。
(2) 取得符合专业对应关系的初级职称 (专业技术人员职业资

格) 后, 累计从事本职业或相关职业工作满 5 年, 并在取得本职业

或相关职业三级 / 高级工职业资格 (职业技能等级) 证书后, 从事本

职业或相关职业工作满 1 年。
(3) 取得符合专业对应关系的中级职称 (专业技术人员职业资

格) 后, 累计从事本职业或相关职业工作满 1 年。
(4) 取得本职业或相关职业三级 / 高级工职业资格 (职业技能等

级) 证书的高级技工学校、 技师学院毕业生, 累计从事本职业或相

关职业工作满 2 年。
(5) 取得本职业或相关职业三级 / 高级工职业资格 (职业技能等

级) 证书满 2 年的技师学院预备技师班、 技师班学生。

1. 9. 2　 评价方式

分为理论知识考试、 操作技能考核以及综合评审。 理论知识考

试以闭卷笔试、 机考等方式为主, 主要考核从业人员从事本职业应

掌握的基本要求和相关知识要求; 操作技能考核主要采用现场实际

操作、 模拟操作等方式进行, 主要考核从业人员从事本职业应具备

的技能水平; 综合评审主要针对二级 / 技师, 通常采用审阅申报材

料、 答辩等方式进行全面评议和审查。
理论知识考试、 操作技能考核和综合评审均实行百分制, 成绩

皆达 60 分 (含) 以上为合格。

1. 9. 3　 监考人员、 考评人员与考生配比

理论知识考试中的监考人员与考生配比不低于 1 ∶ 15 (其中,
采用机考方式的一般不低于 1 ∶ 30), 且每个考场不少于 2 名监考人

员; 操作技能考核中的考评人员与考生配比不低于 1 ∶ 5, 且考评人

员为 3 人 (含) 以上单数; 综合评审委员为 3 人 (含) 以上单数。
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1. 9. 4　 评价时长

理论知识考试时间不少于 90
 

min; 操作技能考核时间: 五级 / 初
级工、 四级 / 中级工、 三级 / 高级工均不少于 120

 

min, 二级 / 技师不

少于 90
 

min; 综合评审时间不少于 30
 

min
 

。

1. 9. 5　 评价场所设备

理论知识考试在标准教室或计算机机房进行, 教室或机房内须

具有能够覆盖全部学员范围的监控设备; 操作技能考核在具备相应

的装备、 工具、 测量装置等, 且通风良好、 光线充足的场所进行,
该场所还应符合国家相关安全标准要求, 具备消防设施和相关急救

设施; 综合评审应在室内进行。
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2. 基本要求

2. 1　 职业道德

2. 1. 1　 职业道德基本知识

2. 1. 2　 职业守则

(1) 遵章守法, 恪尽职守

(2) 爱岗敬业, 忠于职责

(3) 开拓创新, 独具匠心

(4) 严谨务实, 诚实守信

(5) 服从安排, 确保质量

(6) 厉行节约, 降本增效

(7) 文明生产, 安全环保

2. 2　 基础知识

2. 2. 1　 常用焊接材料生产基本知识

(1) 常用焊接材料的分类、 牌号、 型号及用途。
(2) 常用焊接材料生产设备的分类、 名称及用途。
(3) 常用量具的使用方法。
(4) 常用金属材料的分类、 特性及用途。

2. 2. 2　 安全与环境保护知识

(1) 现场文明生产要求。
(2) 安全用电常识。
(3) 安全操作基础知识。
(4) 安全防护知识。
(5) 消防相关知识。
(6) 环境保护相关知识。
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2. 2. 3　 质量管理知识

(1) 企业质量方针。
(2) 岗位的质量要求。
(3) 岗位的质量保证措施与责任。

2. 2. 4　 相关法律、 法规知识

(1) 《中华人民共和国劳动法》 相关知识。
(2) 《中华人民共和国劳动合同法》 相关知识。
(3) 《中华人民共和国特种设备安全法》 相关知识。
(4) 《中华人民共和国安全生产法》 相关知识。
(5) 《中华人民共和国标准化法》 相关知识。
(6) 《中华人民共和国环境保护法》 相关知识。
(7) 《中华人民共和国产品质量法》 相关知识。
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3. 工作要求

本标准对五级 / 初级工、 四级 / 中级工、 三级 / 高级工、 二级 / 技
师的技能要求和相关知识要求依次递进, 高级别涵盖低级别的要求。

本职业包含的五个职业方向———电焊条压涂工、 实心焊丝 / 带成

型工、 药芯焊丝 / 带成型工、 焊剂烧结熔炼工、 钎焊材料冶炼成型

工, 分别以 A、 B、 C、 D、 E 标注, 有标注的为相关职业方向单独考

核项, 无标注的为共同考核项。

3. 1　 五级 /初级工

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 1 物料

准备

　 1. 1. 1 能根据标识识别矿

粉、 金属粉、 合金粉及化工

材料等常用粉剂种类 ( A)
(C) (D) (E)
　 1. 1. 2 能根据标识识别盘

条和卷种类 (A) (B) (E)
　 1. 1. 3 能根据标识识别丝

材 / 带材种类 ( A) ( B)
(C) (E)
　 1. 1. 4 能根据生产要求选

用模具 (A) (B) (C) (E)
　 1. 1. 5 能根据任务单选取

物料进行备料

　 1. 1. 1 矿粉、 金属粉、 合

金粉及化工材料等分类知

识 (A) (C) (D) (E)
　 1. 1. 2 盘条和卷分类知识

(A) (B) (E)
　 1. 1. 3 丝材 / 带材分类知

识 (A) (B) (C) (E)
　 1. 1. 4 拉丝模标识相关知

识 (A) (B) (C) (E)
　 1. 1. 5 任务单读取方法及

备料知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 2 物料

预处理

　 1. 2. 1 能根据配方料单进

行粉剂的预烘干、 称取和配

粉等操作 ( A) ( C) ( D)
(E)
　 1. 2. 2 能根据配方料单进

行粉剂的混粉 操 作 ( A )
(C) (D) (E)
　 1. 2. 3 能进行水玻璃调制

(A) (D)
　 1. 2. 4 能进行盘条拔丝和

表面处理等操作 ( A) ( B)
(E)
　 1. 2. 5 能进行带材的开卷

和引带等操作 (B) (C)
　 1. 2. 6 能进行带材的纵剪

和卷取等操作 ( B) ( C)
(E)

　 1. 2. 1 配方料单的识读方

法及预烘干、 称取和配粉

等设备的操作规程 ( A)
(C) (D) (E)
　 1. 2. 2 配粉设备的操作规

程 (A) (C) (D) (E)
　 1. 2. 3 水玻璃调制设备的

操作规程 (A) (D)
　 1. 2. 4 盘条拔丝和表面处

理等设备的操作规程 ( A)
(B) (E)
　 1. 2. 5 带材开卷和引带等

设备的操作规程 (B) (C)
　 1. 2. 6 带材纵剪和卷取等

设备的操作规程 (B) ( C)
(E)

　 2. 1 主设

备操作

　 2. 1. 1 能操作用于制造电

焊条的压涂和接棒等设备

(A)
　 2. 1. 2 能操作电焊条烘干

炉 (A)
　 2. 1. 3 能操作用于制造丝

材的轧制、 拉拔、 挤压、 捻

股 (绞股)、 锻打 (绞股)
和芯料卷制 ( 钎料) 等设

备 (B) (C) (E)

　 2. 1. 1 用于制造电焊条的

压涂和接棒等设备的操作

规程 (A)
　 2. 1. 2 电焊条烘干炉的操

作规程 (A)
　 2. 1. 3 用于制造丝材的轧

制、 拉 拔、 挤 压、 捻 股

(绞股)、 锻打 (绞股) 和

芯料卷制 (钎料) 等设备

的操作规程 (B) (C) (E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
生
产
制
造

　 2. 1 主设

备操作

　 2. 1. 4 能操作用于制造丝

材的镀铜 / 无镀铜、 退火、
光亮、 刮削 (铝焊丝)、 酸

洗、 涂 油 防 锈、 切 丝、 校

直、 制环 ( 钎料) 和卷取

等设备 (B) (C) (E)
　 2. 1. 5 能操作用于制造带

材的轧制和表面处理等设备

(B) (C) (E)
　 2. 1. 6 能操作用于制造带

材纵剪、 拉矫、 分卷、 分切

和卷取等设备 ( B) ( C)
(E)
　 2. 1. 7 能操作用于制造粉

剂的熔炼、 干燥和筛分等设

备 (D)
　 2. 1. 8 能操作用于制造粉

剂的搅拌、 分料、 造粒和烧

结等设备 (D)
　 2. 1. 9 能操作用于制造钎

剂的混粉、 粉碎、 球磨、 筛

分和烘干等设备 (E)

　 2. 1. 4 用于制造丝材的镀

铜 / 无镀铜、 退火、 光亮、
刮削 (铝焊丝)、 酸洗、 涂

油防锈、 切丝、 校直、 制

环 (钎料) 和卷取等设备

的操作规程 ( B) ( C)
(E)
　 2. 1. 5 用于制造带材的轧

制和表面处理等设备的操

作规程 (B) (C) (E)
　 2. 1. 6 用于制造带材纵

剪、 拉矫、 分卷、 分切和

卷取等设备操的 作 规 程

(B) (C) (E)
　 2. 1. 7 用于制造粉剂的熔

炼、 干燥和筛分等设备的

操作规程 (D)
　 2. 1. 8 用于制造粉剂的搅

拌、 分料、 造粒和烧结等

设备的操作规程 (D)
　 2. 1. 9 用于制造钎剂的混

粉、 粉碎、 球磨、 筛分和

烘干等设备的操 作 规 程

(E)

　 2. 2 附属

设备操作

　 2. 2. 1 能操作用于检测电

焊条偏心的检测仪器 ( A)
(E)
　 2. 2. 2 能操作轧尖设备

(B) (C) (E)

　 2. 2. 1 用于检测电焊条偏

心的检测仪器的操作规程

(A) (E)
　 2. 2. 2 轧尖设备的操作规

程 (B) (C) (E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
生
产
制
造

　 2. 2 附属

设备操作

　 2. 2. 3 能操作丝材 / 带材

的对接焊接设备 ( A) ( B)
(C) (E)
　 2. 2. 4 能操作称重、 包装

设备

　 2. 2. 5 能操作印字、 喷码

等其他附属设备

　 2. 2. 3 对接焊接设备的操

作规程 (A) (B) (C) (E)
　 2. 2. 4 称重、 包装设备的

操作规程

　 2. 2. 5 其他附属设备的操

作规程

3.
质
量
检
验

　 3. 1 外观

检查

　 3. 1. 1 能进行成品焊接材

料的过程检验抽样

　 3. 1. 2 能识别成品焊接材

料的标识

　 3. 1. 1 成品焊接材料过程

检验的抽样方法

　 3. 1. 2 成品焊接材料标识

分类

　 3. 2 性能

测试

　 3. 2. 1 能通过标准筛测量

粉剂的粒度 (A) (D) (E)
　 3. 2. 2 能测量电焊条的直

径和偏心度 (A)
　 3. 2. 3 能测量药芯焊丝 /
药芯焊带 / 药芯钎料的填充

率 (C) (E)
　 3. 2. 4 能测量丝材的直

径、 圆度、 松弛直径和翘距

(B) (C) (E)
　 3. 2. 5 能测量带材的宽度

和厚度 (B) (C) (E)
　 3. 2. 6 能测量绞股焊丝的

捻距 (B)
　 3. 2. 7 能填写工艺记录卡

　 3. 2. 1 标准筛的操作规程

及粉剂粒度的测 量 方 法

(A) (D) (E)
　 3. 2. 2 电焊条直径和偏心

度的检测方法 (A)
　 3. 2. 3 药芯焊丝 / 药芯焊

带 / 药芯钎料填充率的测量

方法 (C) (E)
　 3. 2. 4 丝材直径、 圆度、
松弛直径和翘距的测量方

法 (B) (C) (E)
　 3. 2. 5 带材宽度和厚度的

测量方法 (B) (C) (E)
　 3. 2. 6 绞股焊丝捻距的测

量方法 (B)
　 3. 2. 7 工艺记录卡填写方

法
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3. 2　 四级 /中级工

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 1 物料

准备

　 1. 1. 1 能根据生产要求确

定各组份的熔炼次序 ( D)
(E)
　 1. 1. 2 能辨别粉剂的色泽

差异 (A) (C) (D) (E)
　 1. 1. 3 能根据生产要求辨

别盘 条 和 卷 的 外 观 质 量

(A) (B) (E)
　 1. 1. 4 能根据生产要求辨

别丝材 / 带材 的 外 观 质 量

(A) (B) (C) (E)
　 1. 1. 5 能测量水玻璃的波

美度、 粘 度 和 温 度 ( A )
(D)

　 1. 1. 1 冶金原理相关知识

(D) (E)
　 1. 1. 2 粉剂色泽相关知识

(A) (C) (D) (E)
　 1. 1. 3 盘条和卷外观质量

知识 (A) (B) (E)
　 1. 1. 4 丝材 / 带材外观质

量知识 (A) (B) (C) (E)
　 1. 1. 5 水玻璃的相关知识

(A) (D)

　 1. 2 物料

预处理设备

维护

　 1. 2. 1 能对粉剂的预烘

干、 称取和配粉设备进行维

护保养及故障 处 理 ( A )
(C) (D) (E)
　 1. 2. 2 能对粉剂混粉设备

进行维护保养及故障处理

(A) (C) (D) (E)
　 1. 2. 3 能对水玻璃调制设

备进行维护保养及故障处理

(A) (D)
　 1. 2. 4 能对盘条的拔丝和

表面处理等设备进行维护保

养及故障处理 ( A) ( B)
(E)

　 1. 2. 1 粉剂的预烘干、 称

取和配粉设备的维护保养

及故障处理方法 (A) ( C)
(D) (E)
　 1. 2. 2 粉剂混粉设备的维

护保养及故障处 理 方 法

(A) (C) (D) (E)
　 1. 2. 3 水玻璃调制设备的

维护保养及故障处理方法

(A) (D)
　 1. 2. 4 盘条的拔丝和表面

处理等设备的维护保养及

故障处理方法 ( A) ( B)
(E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 2 物料
预处理设备
维护

　 1. 2. 5 能对带材的开卷和
引带等设备进行维护保养及
故障处理 (B) (C)
　 1. 2. 6 能对带材的纵剪和
卷取等设备进行维护保养及
故障处理 ( B) ( C) ( D)
(E)

　 1. 2. 5 带材的开卷和引带
等设备的维护保养及故障
处理方法 (B) (C)
　 1. 2. 6 带材的纵剪和卷取
等设备的维护保养及故障
处理方法 (B) ( C) ( D)
(E)

2.
生
产
制
造

　 2. 1 主设
备维护

　 2. 1. 1 能对电焊条的送
丝、 压涂和接棒设备进行维
护保养及故障处理 (A)
　 2. 1. 2 能对电焊条的烘干
等设备进行维护保养及故障
处理 (A)
　 2. 1. 3 能对丝材的轧制、
拉 拔、 挤 压、 捻 股 ( 绞
股)、 锻打 (绞股) 和芯料
卷制 ( 钎料) 等设备进行
维护保养及故障处理 ( B)
(C) (E)
　 2. 1. 4 能对丝材的镀铜 /
无镀铜、 退火、 光亮、 刮削
(铝焊丝)、 酸洗、 涂油防
锈、 切 丝、 校 直、 制 环
(钎料) 和卷取等设备进行
维护保养及故障处理 ( B)
(C) (E)
　 2. 1. 5 能对带材的轧制和
表面处理等设备进行维护保
养及故障处理 ( B) ( C)
(E)

　 2. 1. 1 电焊条的送丝、 压
涂和接棒设备的维护保养
及故障处理方法 (A)
　 2. 1. 2 电焊条的烘干等设
备的维护保养及故障处理
方法 (A)
　 2. 1. 3 丝材的轧制、 拉
拔、 挤压、 捻股 (绞股)、
锻打 (绞股) 和芯料卷制
(钎料) 等设备的维护保养
及故障处理方法 (B) ( C)
(E)
　 2. 1. 4 丝材的镀铜 / 无镀
铜、 退 火、 光 亮、 刮 削
(铝焊丝)、 酸洗、 涂油防
锈、 切 丝、 校 直、 制 环
(钎料) 和卷取等设备的维
护保养及故障处 理 方 法
(B) (C) (E)
　 2. 1. 5 带材的轧制和表面
处理等设备的维护保养及
故障处理方法 ( B) ( C)
(E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
生
产
制
造

　 2. 1 主设
备维护

　 2. 1. 6 能对带材的纵剪、
拉矫、 分卷、 分切和卷取等
设备进行维护保养及故障处
理 (B) (C) (E)
　 2. 1. 7 能对粉剂的熔炼、
干燥和筛分等设备进行维护
保养及故障处理 (D)
　 2. 1. 8 能对粉剂的搅拌、
分料、 造粒和烧结等设备进
行维 护 保 养 及 故 障 处 理
(D)
　 2. 1. 9 能对钎剂的混粉、
粉碎、 球磨、 筛分和烘干等
设备进行维护保养及故障处
理 (E)

　 2. 1. 6 带材的纵剪、 拉
矫、 分卷、 分切和卷取等
设备的维护保养及故障处
理方法 (B) (C) (E)
　 2. 1. 7 粉剂的熔炼、 干燥
和筛分等设备的维护保养
及故障处理方法 (D)
　 2. 1. 8 粉剂的搅拌、 分
料、 造粒和烧结等设备的
维护保养及故障处理方法
(D)
　 2. 1. 9 钎剂的混粉、 粉
碎、 球磨、 筛分和烘干等
设备的维护保养及故障处
理方法 (E)

　 2. 2 附属
设备维护

　 2. 2. 1 能对电焊条偏心检
测仪器进行维护保养及故障
处理 (A)
　 2. 2. 2 能对轧尖设备进行
维护保养及故障处理 ( B)
(C) (E)
　 2. 2. 3 能对丝材 / 带材的
对接焊接设备进行维护保养
及故障处理 (A) (B) ( C)
(E)
　 2. 2. 4 能对称重和包装设
备进行维护保养及故障处理
　 2. 2. 5 能对印字和喷码等
其他附属设备进行维护保养
及故障处理

　 2. 2. 1 电焊条偏心检测仪
器的维护保养及故障处理
方法 (A)
　 2. 2. 2 轧尖设备的维护保
养及故障处理方法 ( B )
(C) (E)
　 2. 2. 3 丝材 / 带材对接焊
接设备的维护保养及故障
处理方法 (A) ( B) ( C)
(E)
　 2. 2. 4 称重和包装设备的
维护保养及故障处理方法
　 2. 2. 5 印字和喷码等其他
附属设备的维护保养及故
障处理方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

3.
质
量
检
验

　 3. 1 外观

检查

　 3. 1. 1 能进行成品焊接材

料的最终检验抽样

　 3. 1. 2 能使用检测工具,
辨别成品焊接材料表面的划

痕、 机械夹杂物等外观质量

缺陷, 并记录反馈给有关工

序

　 3. 1. 3 能按生产要求检测

药芯焊丝 / 药芯焊带 / 药芯钎

料的合口质量 (C) (E)

　 3. 1. 1 成品焊接材料最终

检验的抽样方法

　 3. 1. 2 成品焊接材料常见

外观质量缺陷相关知识

　 3. 1. 3 药芯焊丝 / 药芯焊

带 / 药芯钎料的合口质量相

关要求及检测方法 ( C )
(E)

　 3. 2 性能

测试

　 3. 2. 1 能测量粉剂的粒度

分布 (D) (E)
　 3. 2. 2 能测量电焊条的药

皮强度 (A)
　 3. 2. 3 能计算电焊条外观

质量平均根次合格率 (A)
　 3. 2. 4 能测量桶装丝材的

振幅、 起伏高度和扭转角度

(B) (C) (E)
　 3. 2. 5 能测量带材的直线

度 (B) (C) (E)
　 3. 2. 6 能使用粘度计测量

焊膏粘度 (E)
　 3. 2. 7 能测量绞股焊丝的

圆度和松散度 (B)
　 3. 2. 8 能测量粉剂颗粒强

度 (D)

　 3. 2. 1 粉剂颗粒度分布知

识 (D) (E)
　 3. 2. 2 电焊条药皮强度的

检测方法 (A)
　 3. 2. 3 电焊条外观质量平

均根次合格率的计算方法

(A)
　 3. 2. 4 桶装丝材振幅、 起

伏高度和扭转角度的测量

方法 (B) (C) (E)
　 3. 2. 5 带材直线度的测量

方法 (B) (C) (E)
　 3. 2. 6 焊膏粘度测量方法

(E)
　 3. 2. 7 绞股焊丝圆度和松

散度的检测方法 (B)
　 3. 2. 8 粉剂颗粒强度的检

测方法 (D)
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3. 3　 三级 /高级工

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 1 物料

准备

　 1. 1. 1 能辨别粉剂受潮和

颗粒粗大等异常情况 ( A)
(C) (D) (E)
　 1. 1. 2 能辨别粉剂的干湿

度 (A) (D) (E)
　 1. 1. 3 能辨别盘条和卷外

观缺陷种类 (A) (B) (E)
　 1. 1. 4 能辨别丝材 / 带材

外观缺陷种类 ( A) ( B)
(C) (E)

　 1. 1. 1 粉剂受潮及常规颗

粒特征知识 ( A) ( C)
(D) (E)
　 1. 1. 2 粉剂的干湿度辨别

方法 (A) (D) (E)
　 1. 1. 3 盘条和卷的常见外

观缺陷 (A) (B) (E)
　 1. 1. 4 丝材 / 带材的常见

外观缺陷 (A) ( B) ( C)
(E)

　 1. 2 物料

预处理设备

调试

　 1. 2. 1 能调试称重设备,
避免出现粉剂配比误差过大

等问题 (A) (C) (D) (E)
　 1. 2. 2 能调试混粉设备,
避免出现粉剂不均等问题

(A) (C) (D) (E)
　 1. 2. 3 能调试丝材的拔丝

等设备, 避免出现焊芯弯曲

和麻花丝等问题 ( A) ( B)
(C) (E)
　 1. 2. 4 能调试带材的纵剪

等设备, 避免出现镰刀弯和

毛边过大等问题 ( B) ( C)
(E)

　 1. 2. 1 称重设备操作要点

及调试方法 ( A) ( C)
(D) (E)
　 1. 2. 2 混粉设备操作要点

及调试方法 ( A) ( C)
(D) (E)
　 1. 2. 3 拔丝等设备操作要

点及调试方法 ( A) ( B)
(C) (E)
　 1. 2. 4 纵剪等设备操作要

点及调试方法 (B) (C)
(E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
生
产
制
造

　 2. 1 主设

备调试

　 2. 1. 1 能调试压涂等设

备, 避免出现电焊条偏心等

问题 (A)
　 2. 1. 2 能根据实际工况更

换拉丝模具 (A) (B) ( C)
(E)
　 2. 1. 3 能调试带材轧制设

备, 避免出现断带、 跑偏、
板型扭曲和公差不均等问题

(B) (C) (E)
　 2. 1. 4 能根据轧制工艺及

压下量, 计算压下率 ( B)
(C) (E)
　 2. 1. 5 能根据镀铜 / 无镀

铜工艺要求进行镀铜 / 无镀

铜溶液和酸洗溶液浓度的检

测 (B) (C) (E)
　 2. 1. 6 能调试造粒盘等设

备, 避免出现粉剂颗粒不均

等问题 (D)
　 2. 1. 7 能调试熔炼、 烧结

和合成等设备, 避免出现粉

剂变质等问题 (D) (E)

　 2. 1. 1 压涂等设备操作要

点及调试方法 (A)
　 2. 1. 2 拉丝模配模工艺相

关知识 (A) (B) (C) (E)
　 2. 1. 3 轧制设备操作要点

及调试方法 ( B) ( C)
(E)
　 2. 1. 4 压下量设计原理和

压下率计算方法 (B) ( C)
(E)
　 2. 1. 5 镀铜 / 无镀铜溶液

和酸洗溶液标准知识 ( B)
(C) (E)
　 2. 1. 6 造粒盘等设备操的

作要点及调试方法 (D)
　 2. 1. 7 熔炼、 烧结和合成

等设备操作要点及调试方

法 (D) (E)

　 2. 2 附属

设备调试

　 2. 2. 1 能调试丝材 / 带材

对接焊设备, 避免焊接接头

出现错位、 夹渣、 气孔和裂

纹等问题 ( A) ( B) ( C)
(E)

　 2. 2. 1 对接焊设备操作要

点及调试方法 ( A) ( B)
(C) (E)
　 2. 2. 2 电子称等称重仪器

校准方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
生
产
制
造

　 2. 2 附属

设备调试

　 2. 2. 2 能校准电子称等称

重仪器, 避免出现称重不准

等问题

　 2. 2. 3 能调试印字和喷码

等其他附属设备, 避免出现

标识模糊和错误等问题

　 2. 2. 3 印字和喷码等其他

附属设备操作要点及调试

方法

3.
质
量
检
验

　 3. 1 外观

质量分析

　 3. 1. 1 能分析成品焊接材

料外观缺陷产生的原因

　 3. 1. 2 能识读成品焊接材

料外观质量检验规程, 并根

据实践经验提出改进建议

　 3. 1. 1 成品焊接材料外观

缺陷产生原因的相关知识

　 3. 1. 2 成品焊接材料外观

质量检验规程的相关知识

　 3. 2 内在

质量分析

　 3. 2. 1 能分析成品焊接材

料线性不良等内在缺陷产生

的原因

　 3. 2. 2 能识读成品焊接材

料内在质量检验规程, 并根

据实践经验提出改进建议

　 3. 2. 1 成品焊接材料线性

不良等内在缺陷产生原因

的相关知识

　 3. 2. 2 成品焊接材料内在

质量检验规程的相关知识
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3. 4　 二级 /技师

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 1 物料

准备

　 1. 1. 1 能根据实际工况对

配方提出改进意见

　 1. 1. 2 能根据实际工况对

绞股焊丝结构设计提出改进

意见 (B)
　 1. 1. 3 能根据盘条 / 丝材 /
带材的锈蚀等外观特征对盘

条 / 丝材 / 带材选用提出建议

(A) (B) (C) (E)
　 1. 1. 4 能根据粉剂的干湿

度、 粒度和氧化等外观特征

对粉剂选用提出建议 ( A)
(C) (D) (E)

　 1. 1. 1 配方组分作用

　 1. 1. 2 绞股焊丝结构设计

相关知识 (B)
　 1. 1. 3 盘条 / 丝材 / 带材的

锈蚀等外观特征对产品质

量影响的相关知识 ( A)
(B) (C) (E)
　 1. 1. 4 粉剂干湿度、 粒度

和氧化等外观特征对产品

质量影响的相关知识 ( A)
(C) (D) (E)

　 1. 2 物料

预处理工艺

及设备优化

　 1. 2. 1 能根据实际工况对

焊芯的制备设备提出改进意

见 (A) (E)
　 1. 2. 2 能根据实际工况对

粉剂的预烘干、 称取、 筛分

和配粉工艺以及相关设备提

出改进意见 (A) (C) ( D)
(E)
　 1. 2. 3 能根据实际工况对

粉剂的混粉工艺以及相关设

备提出改进意见 ( A) ( C)
(D) (E)

　 1. 2. 1 焊芯的制备设备结

构和工作原理 (A) (E)
　 1. 2. 2 粉剂的预烘干、 称

取、 筛分和配粉原理、 工

艺规程以及相关设备结构

和工作原理 (A) (C) (D)
(E)
　 1. 2. 3 粉剂的混粉原理、
工艺规程以及相关设备结

构和工作原理 ( A) ( C)
(D) (E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

　 1. 2 物料
预处理工艺
及设备优化

　 1. 2. 4 能根据实际工况对
盘条 / 丝材 / 带材的表面处理
工艺以及相关设备提出改进
意见 (A) (B) (C) (E)
　 1. 2. 5 能根据实际工况对
带材的纵剪和卷取工艺以及
相关 设 备 提 出 改 进 意 见
(B) (D) (E)

　 1. 2. 4 盘条 / 丝材 / 带材的
表面处理原理、 工艺规程
以及相关设备结构和工作
原理 (A) (B) (C) (E)
　 1. 2. 5 带材的纵剪和卷取
原理、 工艺规程以及相关
设备结构和工作原理 ( B)
(D) (E)

2.
生
产
制
造

　 2. 1 主要
设备及工艺
优化

　 2. 1. 1 能够根据生产实际
工况对电焊条的压涂工艺以
及相关设备提出改进意见
(A) (E)
　 2. 1. 2 能够根据生产实际
工况对电焊条的烘干工艺以
及相关设备提出改进意见
(A) (E)
　 2. 1. 3 能够根据生产实际
工况对带材的轧制等工艺以
及相关设备提出改进意见
(B) (C) (E)
　 2. 1. 4 能够根据生产实际
工况对丝材的挤压和轧制等
工艺以及相关设备提出改进
意见 (B) (C) (E)
　 2. 1. 5 能根据生产实际工
况对粉剂的烧结工艺以及相
关设备提出改进意见 (D)
　 2. 1. 6 能根据生产实际工
况对粉剂的熔炼和合成工艺
以及相关设备提出改进意见
(D) (E)

　 2. 1. 1 电焊条的压涂原
理、 工艺规程以及相关设
备结构和工作原理 ( A)
(E)
　 2. 1. 2 电焊条的烘干原
理、 工艺规程以及相关设
备结构和工作原理 ( A)
(E)
　 2. 1. 3 带材的轧制等原
理、 工艺规程以及相关设
备结构和工作原理 ( B )
(C) (E)
　 2. 1. 4 丝材的挤压和轧制
等原理、 工艺规程以及相
关设备结构和工 作 原 理
(B) (C) (E)
　 2. 1. 5 粉剂的烧结原理、
工艺规程以及相关设备结
构和工作原理 (D)
　 2. 1. 6 粉剂的熔炼和合成
原理、 工艺规程以及相关
设备结构和工作原理 ( D)
(E)
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
生
产
制
造

　 2. 2 附属

设备及工艺

优化

　 2. 2. 1 能根据实际工况对

丝材 / 带材的对接焊工艺以

及相关设备提出改进意见

(A) (B) (C) (E)
　 2. 2. 2 能根据实际工况对

称重、 包装设备提出改进意

见

　 2. 2. 3 能根据实际工况对

印字和喷码等其他附属设备

提出改进意见

　 2. 2. 1 丝材 / 带材的对接

焊原理、 工艺规程以及相

关设备结构和工 作 原 理

(A) (B) (C) (E)
　 2. 2. 2 称重、 包装设备结

构和工作原理

　 2. 2. 3 印字和喷码等其他

附属设备结构和工作原理

3.
质
量
检
验

　 3. 1 外观

质量优化

　 3. 1. 1 能根据成品焊接材

料外观缺陷的产生原因, 提

出改进措施

　 3. 1. 2 能对成品焊接材料

的外观质量检测报告进行综

合分析, 并对成品焊接材料

质量的提升提出改进建议

　 3. 1. 1 成品焊接材料外观

缺陷对成品焊接材料质量

影响的相关知识

　 3. 1. 2 成品焊接材料外观

质量检测报告综合分析方

法

　 3. 2 内在

质量优化

　 3. 2. 1 能根据成品焊接材

料内在缺陷的产生原因, 提

出改进措施

　 3. 2. 2 能对成品焊接材料

的内在质量检测报告进行综

合分析, 并对成品焊接材料

质量的提升提出改进建议

　 3. 2. 1 成品焊接材料内在

缺陷对成品焊接材料质量

影响的相关知识

　 3. 2. 2 成品焊接材料内在

质量检测报告综合分析方

法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

4.
管
理
与
培
训

　 4. 1 生产

管理

　 4. 1. 1 能计算产品的成品

率

　 4. 1. 2 能对产品生产进行

定额管理

　 4. 1. 3 能对生产现场进行

管理和组织工作

　 4. 1. 4 能在现场生产过程

中对高级工及以下级别人员

进行安全生产指导

　 4. 1. 1 成品率计算的相关

知识

　 4. 1. 2 生产定额管理的相

关知识

　 4. 1. 3 生产管理的基本知

识

　 4. 1. 4 焊接材料制备操作

安全、 职业健康相关的法

规和标准

　 4. 2 培训

与指导

　 4. 2. 1 能编写理论培训教

案

　 4. 2. 2 能讲解基本理论知

识

　 4. 2. 3 能对高级工及以下

级别人员的实际操作进行指

导

　 4. 2. 4 能编制技能培训教

案

　 4. 2. 1 高级工及以下级别

人员技能培训教案的编制

方法

　 4. 2. 2 焊接材料制造操作

工技能培训和考核的相关

知识

　 4. 2. 3 焊接材料制造操作

工作业要点

　 4. 2. 4 技能培训教案相关

要求
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4. 权重表

4. 1　 理论知识权重表

技能等级

项目

五级 /
初级工

(%)

四级 /
中级工

(%)

三级 /
高级工

(%)

二级 /
技师

(%)

基本

要求

职业道德 10 10 10 10

基础知识 10 10 10 10

相关

知识

要求

生产准备 20 20 20 10

生产制造 40 40 40 30

质量检验 20 20 20 10

管理与培训 — — — 30

合计 100 100 100 100
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4. 2　 技能要求权重表

技能等级

项目

五级 /
初级工

(%)

四级 /
中级工

(%)

三级 /
高级工

(%)

二级 /
技师

(%)

技能

要求

生产准备 30 30 30 20

生产制造 50 50 50 30

质量检验 20 20 20 20

管理与培训 — — — 30

合计 100 100 100 100
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