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课 程 定 位

工作岗位： 岗位能力：

1.汽车焊接技工 1.能正常的使用设备及工具

2.能按照工艺要求进行操作

3.能正确穿戴劳保用品

4.能爱岗敬业，履行岗位职责

2.汽车焊接技师

3.车身焊接工艺工程师

4.汽车4S店维修、售后经理

为使学生具备这些工作岗位的知识和技能，

确定本课程为：

汽车检测与维修：专业岗位核心课

汽车制造与试验技术：专业岗位拓展课





  课程整体设计



课程设计
:根据汽车制造与试验技术专业人才

培养方案、市场调研以及该领域的社会需求

汽车材料 汽车整车装配技
术
汽车检测与调试
顶岗实习

汽车保险与理赔
汽车车身焊接技术
二手车鉴定与评估

汽车发动机装调
汽车底盘装调
汽车电气装调



课程设计理念

基于工作过程开发课程汽
车
车
身
焊
接

设计理念 培养学生的岗位工作能力

知识溶于技能，教学做合一



序号 模块（项目）或子项目名称 学时

项目一 手工电弧焊

项目二 CO2气体保护焊

项目三惰性气体保护焊

项目四 气焊

1
2
3
4
5

20
28
8

选取依据

8
项目五 电阻点焊 8



2.课程设计
能力训练项目设计

能力训
练项目
名称

编
号

子项目编号、
名称

训练方式、 可展示的结
手段及步骤 果

能力目标

能够正确的使用防护

工具和焊接设备，、

能够选择和调整焊接

教师集中讲 学生能够正

解学生分组 确的使用焊

练习巡回指 接设备和工

导多媒体展 具及材料进任务1.3：引 电流；
弧操作要领

能够掌握酸性焊条和 示 行引弧

碱性焊条的引弧方法；

能够使焊条与焊件保

持2mm---3mm
项目

一:
能够在板件上引弧并 掌握焊道的起 教师集中讲 学生能够正

选择焊接参数能够采 头掌握运条的 解多媒体演 确的掌握焊

用直线和锯齿运条， 方法掌握焊道 示学生分组 道的起头、

掌握正确的焊条角度，的拦截掌握焊 练习巡回指 运条，连接

1 手工

电弧
焊

来控制熔池的温度进 道的首位

行起头，运条，连接，

导。 和收尾达到

焊缝成型
任务1.4：平
敷焊

和首位的操作能够进



2.课程设计
能力训练项目设计

编 能力训练 子项目编号、 训练方式、
手段及步骤

可展示的结
果

能力目标 知识目标
号 项目名称 名称

能够正确的使用和调 掌握CO2焊的 多媒体演示 学生能够正

整焊接设备，掌握工 设备，工具 教师集中解 确的选择和

具的使用方法能够使 掌握CO2焊的 学生分组练 使用焊接设
任务2.1：CO2

保护焊的设备、

工具及材料
用大力夹钳进行定位 焊接材料

能够掌握焊丝的排号

习。 备和工具

和CO2气体的使用方法

项目二 
CO2焊

掌握CO2焊的 案例教学任 学生能正确

工艺参数 务驱动集中 分析焊接工能够根据板材厚度和

结构的位置选择合适

的焊接工艺参数

焊接工艺参 讲解分组练 艺参数对焊

数对焊缝成 习多媒体演 缝成型的影

任务2.2：CO2 能够使用焊接设备及

的焊接工艺 工具对焊件进行试焊

能够使用作有焊法达

型的影响 示 响

到焊缝成型能够根据

焊接设备许选择焊接



2.课程设计
能力训练项目设计

编 能力训练 子项目编号、 训练方式、
手段及步骤

可展示的结
果

能力目标 知识目标
号 项目名称 名称

1.能够正确的使用焊 掌握引弧操作 案例教学任 学生能根据
接设备，根据板件的 姿势掌握引弧 务驱动集中 焊接工艺使
厚度选择焊接工艺参 工艺参数掌握 讲解分组练 用焊枪控制
数，能够使焊丝和焊 引弧操作要领 习巡回指导 飞溅的大小，

任务2.3：CO2 件保持2mm，控制焊 多媒体演示 达到焊缝成
型焊的引弧 枪，防止反弹，能够

根据工艺要求进行正
确的引弧，不产生焊
丝绷断，飞溅增多等
现象

项目二:
气体2 CO2

保护焊
能够根据板件厚度选 掌握CO2焊的 案例教学任 学生能够根
择合适的工艺参数能 引弧，试焊， 务驱动集中 据焊接工艺
够正确的使用焊枪进 方法掌握板件 讲解分组练 使用焊枪进
行引弧和试焊能够使 的定位掌握焊 习巡回指导 行板件进行
用大力夹钳进行板件 接的主焊接掌 多媒体演示 对接焊
的定位能够将整个焊 握熄弧

任务2.4 CO2
对接焊

缝分成若干段进行焊
接能够正确的操纵焊
枪进行熄弧



2.课程设计
能力训练项目设计

能力训
练项目
名称

编
号

子项目编号、
名称

训练方式、 可展示的结
手段及步骤 果

能力目标 知识目标

能够根据板件的厚度 CO2的引弧操 案例教学任 学生能够根据
选择合适的工艺参数 作要领立焊板 务驱动教师 焊接工艺要求
能够使用大力夹钳对 件的定位立焊 讲解分组练 进行立焊操作

任务2.5 CO2 焊件进行定位能够控 的主焊接 习多媒体展
示立焊 制焊枪，利用电弧来

融化被焊金属，并按
照一定的焊接顺序进
行操作
能够根据焊接工艺要 掌握搭焊的装 引导教学法 学生能够按照
求进行正确的进行装 配和焊枪倾角 案例教学任 焊接工艺要求
配和定位能够调整焊 掌握搭焊的运 务驱动教师 分段进行焊接
枪的倾角，掌握焊条 条方式和定位 讲解分组练

任务2.6：CO2
搭焊

的角度，能够将定位 焊接搭焊的主 习多媒体演
焊和焊缝的间距控制 焊接
在规定的长度，将整
个焊缝分成若干段进
行焊接

示

能够分析塞焊在车身 掌握塞焊的作 案例教学任 学生能够根据
中的作用能够进行板 用塞焊的焊珠 务驱动教师 塞焊孔的焊接
件的定位能够根据焊 的形成塞焊的 讲解分组练 工艺要求来选

任务2.7：CO2 接工艺要求进行引弧，质量
塞焊 及试焊，能够正确的

习多媒体展 择不同的焊接
示 工艺和方法



2.课程设计
能力训练项目设计

编 能力训练 子项目编号、 训练方式、
手段及步骤

可展示的结
果

能力目标 知识目标
号 项目名称 名称

了解铝合金的
能够根据焊接工艺要 焊接特性掌握
求选择合适的焊接工 熔化极惰性气
艺参数能够正确的引 体保护焊的原
弧和试焊能够使用大 理掌握熔化极
力夹钳进行板件的定 惰性气体保护
位能够正确的使用焊 焊的特点掌握
枪，对准焊接部位进 熔化极惰性气

引导教学法 学生根据板
案例教学任 件的厚度和
务驱动多媒 位置选择不
体演示分组 同的焊接工

任务3.1：熔
化极惰性气体
保护焊

练习 艺及方法
项目三

惰性气

体保护

行试焊 体保护焊的设
备及材料

3
掌握不锈钢的
焊接特性了解
钨极惰性气体
保护焊的焊接
原理掌握钨极
惰性气体保护
焊的特点掌握
钨极惰性气体
保护焊的设备，
材料

能够根据板件的厚度
特性，选择不同的焊
接工艺及方法能够进

焊
学生能够根
据板材的厚
度和特性选
择正确的焊
接工艺及方
法

引导教学法
案例教学任
务驱动分组
练习多媒体
演示

任务3.2;钨极 行正确的引弧方法
保护气体保护 （非接触）能够使用
焊 焊枪和气体控制来保

证焊接质量能够正确
的选用钨极确保焊接
过程稳定



2.课程设计
能力训练项目设计

编 能力训练 子项目编号、 训练方式、
手段及步骤

可展示的结
果

能力目标 知识目标
号 项目名称 名称

能够正确的理
解分析气焊的
原理，特点，
及应用能够利
用气焊的火焰
对焊件进行焊 引导教学法

掌握气焊的原理特点 接，能够正确 案例教学任
任务4.1：气 及应用掌握气焊的火 的选择和调整 务驱动集中
焊操作技术 焰掌握气焊的设备， 来使用能够正 教学分组练

学生根据板
件的厚度和
性质来选择
合适的气焊
的工艺参数

工具，及材料 确的使用焊具 习多媒体演
和气瓶进行操 示
作真正的掌握项目四:

4 气 焊 气焊的工艺参
数，根据板件
的厚度选择不
同的工艺参数
能够分析气割
的条件及原理
掌握气割的特 引导教法案
点能够熟悉气 例教学任务
割的设备和工 驱动讲解示

学生能够根
据不同厚度
的板件正确
的选择和使

理解气割的原理，特
任务4.2：气 点掌握气割用的设备



2.课程设计
能力训练项目设计

编 能力训练 子项目编号、 训练方式、
手段及步骤

可展示的结
果

能力目标 知识目标
号 项目名称 名称

能够分析电阻焊的电 掌握电阻焊的 引导教法案 学生能够使

任务5.1:电阻 焊，凸焊，缝焊特点 分类掌握电阻 例教学集中 正确的分析

焊的分类特点 和作用能够掌握电阻 焊的特点掌握 讲授任务驱 电阻焊的分

及应用 焊的优点能够分析电 电阻点焊的基 动多媒体演 类，特点及

阻点焊基本的原理 本原理

能够正确的使用点焊

示 原理
项目五5

学生能够根

据电阻焊的

焊接工艺、

设备及工具

对车身进行

修复

电阻点焊 掌握点焊的设 引导教学法

备及工具点焊 案例教学任

机的检查和调 务驱动集中

整焊接施工工 讲解多媒体

的设备及工具能够对

钢板进行定位能够调

整电阻点焊焊接参数

进行试焊对电阻点焊

的焊接条件进行检查

任务5.2;电阻

点焊的操作技

术

艺 演示



2.课程设计
项目情境设计

汽车前纵梁折曲、弯曲严重或破裂的情况，经过粗放拉伸后，对原损伤前纵梁进行科学
分割换上新的前纵梁组件，采用焊接的方法来完成，作为焊接技工，如何来操作呢？

总情境

项目名称

子项目

项目一 手工电弧焊

1、设备工具及材料 2、焊接工艺 3、引弧 4、平敷焊

情境1、焊缝表面夹渣 情境1、焊条粘在焊件
气孔未焊透未熔合有 上怎么办情境2、焊条
什么原因？情境2、飞 熔化过快而且发红有

情境1、焊机的输出端接触
不良怎么办？情境2、焊接

电流与空载电压

情境1、焊缝表面未熔合、
未熔透夹含焊渣怎么办？
情境2、焊接参数不正确

情境设置

具体任务

溅为什么过大？ 什么原因

任务1、根据工艺要求 任务1、焊接工艺参数
进行装配和定位 的选择和调整

任务2、焊接工艺参数 任务2、焊接设备的选
的选择

任务3、焊工的操作技 任务3、焊接材料的选
术和经验

任务1、检查焊机的接线，
任务2、焊接工具的选择和

使用
任务3、工艺参数的选择和

调整

任务1、选择正确我的工艺
参数

任务2、练习引弧、起头、
运条、连接、收尾的操作

要领

择

择



2.课程设计
项目情境设计

某SUV汽车发生侧翻事故，在侧翻过程中，强度较弱的车顶撞击地面，车身支柱严重损害，

需更换支柱焊接来完成，焊接时与车身顶盖和底板等部位连接，采用哪种焊接方法呢？

项目二 CO2气体保护焊

总情境

项目名称

子项目
C02设备、工具及材料和 CO2气体保护搭焊、塞 CO2气体保护立焊、对接

CO2气体保护焊的引弧
工艺 焊 焊

情境1：焊件上不能

引弧情境2：焊件装 情境1：焊丝不能引 情境1：焊件表面烧 情境1：焊缝表面未

配间隙太大，定位焊 弧情境2：焊丝迸溅 穿情境2：焊缝成形 焊透，未熔合情境2：

太高，出现烧穿现象 飞溅过大怎么办情 较差情境3：塞焊的 立焊的焊枪角度情境
情境设置

严重情境3：焊接时 境3：焊条引弧困难

飞溅过大怎么办？

加工方法 3：焊枪的运丝方法

任务1：焊接工艺参 任务1：焊条夹持方

数的选择和调整任务 法任务2：焊接工艺

2：装配定位任务3： 参数的选择和调整

焊枪角度和焊丝与焊 任务3：焊枪的角度

任务1：焊件装配与

定位任务2：焊接工

艺参数的选择和调

整任务3：塞焊孔的

任务1：焊接工艺参

数的选择任务2：装

配定位的操作要领任
具体任务



2.课程设计
项目情境设计

总情境 铝合金车身一旦发生交通事故，维修技师需要采用什么特殊的工艺方法进行修复？

项目名称 项目三 惰性气体保护焊

子项目 熔化极惰性气体保护焊（MIG焊） 钨极惰性气体保护焊（TIG焊）

情境1：汽车铝合金车身，分析铝合金的 情境1：铝合金焊接引弧方法（非接触法）情
焊接性情境2：铝合金车身焊接引弧方法 境2：钨极与焊件非接触引弧

情境设置

任务1：铝合金的焊接性任务2：焊接参数 任务1：不锈钢的焊接性任务2：TIG焊的焊接
的选择和调整任务3：保护气体的种类和 参数的选择和调整任务3：保护气体的种类和

具体任务 作用任务3：试件引弧和装配定位任务4： 作用任务4：TIG焊的引弧和装配定位任务5：
焊枪角度和运丝方法任务5：焊后检查和 TIG焊的焊枪角度和运丝方法任务6：焊后检

焊后处理。 查和处理



2.课程设计
项目情境设计

汽车翼子板、车门、发动机盖等，出现裂纹 、撞伤作为维修焊接技师，采用哪种焊接
方法修复 。

总情境

项目名称

子项目

项目四 气 焊

气焊原理与操作技能 气割原理与操作技能

情境1：氧气和液化石油气混合燃烧所形成的
火焰有哪些？情境2：气割切割应具备的条件
有哪些；情境3：割炬点火时的操作要领和割

炬上旋钮的操作方法

情境1：氧气和液化石油气混合后形成的
情境设置 火焰有哪些 ？情境2：焊炬上的各开关旋

钮的作用氧气与液化石油气火焰的形状

任务1：气焊的原理、特点及应用任务2： 任务1：气割的原理、特点及应用任务2：气
具体任务 试件的装配任务3：气焊工艺参数任务4： 割的条件和试件的装配任务3：气割工艺参数

气焊操作方法任务5： 焊后检查 任务4：气割操作方法任务5：焊后检查



2.课程设计
项目情境设计

汽车车身冲压板件采用点焊进行连接，防止焊接高温引起钢板强度降低，易产生应力
和变形，导致车身尺寸发生变化，作为焊接维修技师的我们，如何操作？

总情境

项目名称

子项目

项目五 电阻点焊

电阻焊的特点分类及应用 电阻点焊操作技术

情境1：电阻焊的分类情境2：点焊、凸 情境1：电阻点焊机的设备工具情境2：点焊
情境设置

焊、对焊、缝焊 机的检查和调整

任务1：工件焊接金属表面间隙的消除和处
理。任务2：焊接参数的设定与试焊任务3：
选择正确的焊接顺序任务4：焊后质量检查

和检验

任务1：电阻焊的特点、原理及应用任务
具体任务 2： 点焊机、凸焊机、对焊机、缝焊机

的原理特点和应用、



2.课程设计
课程进程表

第×
次

学
时

项目
编号

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

教师活动：案例讲解焊
能够正确的选择和 接设备和工具的使用方
使用焊接设备和工 法和注意事项讲解焊条
具掌握焊条的工艺 的工艺特点和使用性能
性能及在焊接过程 讲解劳保用品的穿戴讲
中的作用能够掌握 解焊接安全技术和文明
劳保用品的穿戴能 生产知识。教师演示，
够加强焊接安全和 巡回指导检查学生活动：

文明生产知识 分组练习引弧、运条、
起头、连接操作要领，

学生能够正确选择和
使用焊接设备及工具；
能够对焊条的工艺性
和使用性进行分析；
能够掌握焊接安全技
术和安全文明生产知

识。

任务1 手
工焊焊接
设备工具
及材料

1 1 4 1-1

教师活动：集中讲解：
焊件手工焊的工作原理

能够描述手工焊的
工作原理特点和应
用能够掌握手工焊
的熔滴过渡的形式

特点及应用2.能够掌握 学生能够正确理解手
手工焊的熔滴过渡的形 工焊的熔滴过渡及形
式3.讲解手工焊的工艺 式，分析焊接缺陷的

参数4.教师亲自做示范、 原因及措施，掌握手
巡回指导、检查。教师 工焊的原理特点和应
点评学生，总结本部分 用并根据焊接工艺要
知识和技能学生活动： 求选择工艺参数，完

分组练习、引弧、起头、
运条、连接和收尾操作

要领

任务2 手
2 2 4 工焊焊接 1-2 能够正确的选择和

工艺 调整工艺参数能够
分析焊接缺陷产生
的原因和采取的措

施
成任务工单



2.课程设计
课程进程表

第×
次

学
时

项目
编号

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

能够根据板的厚度
学生能够利用电弧的

原理正确的进行引弧

操作并在焊机空载下

调节焊接电流，能正

确穿戴劳保用品，掌

握焊接安全技术和文

明生产，完成任务工

单

选择和调整焊接工 教师活动：讲解焊接的

艺参数 工艺参数讲解焊接的引

能够根据电弧的原 弧操作要领和注意事项。

理在焊件上进行引 教师点评总结知识学生
任务3 手
工焊引弧

3 3 4 1-3

弧操作 活动：分组练习，焊道

能够在焊机的空载 起头、运条和焊道收尾

下进行调节焊接的

工艺参数

操作方法

能够根据板的厚度 教师活动：1、讲解运

和位置正确选择和 条的三个基本动作；2、

调整焊接工艺参数 讲解焊缝检测尺的使用 学生能够利用电弧的

能够进行引弧起头、 方法。3、教师实物演 原理在平面板上进行

运条、链接、收尾 示、巡回指导、检查4、 引弧、起头、运条、

的操作方法4、能够 教师点评总结知识学生 连接和收尾的操作练

任务4 手
4 4 工焊平敷 1-4

焊
4



2.课程设计
课程进程表

第×
次

学
时

项目
编号

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

教师活动：教师集中讲
能够正确选择和使

用CO2焊、设备及

工具能够正确的选

择焊丝和气体能够

掌握焊枪的使用方

法

解CO2焊的设备及工具 学生能够正确选择和

焊丝和气体的使用方法， 使用CO2焊的焊接设备

教师示范、巡回指导、 及工具，根据焊接工

检查教师点评总结学生 艺正确选择焊丝和气

任务1C02
焊的设备
工具及材

料

5 5 4 2-1

活动：分组练习，平对

接焊操作要领。

体

教师活动：1、教师

集中讲解CO2焊装配能够正确的分析

C02焊的原理、特 间隙大小对焊缝成

点及应用能够对 形的影响2、焊接工

艺参数对焊缝成形

学生能够在焊机空载

下选择和调整焊接工
CO2的熔滴过渡工

艺形式进行分析能

够根据板的厚薄来

选用合适的焊接工

任务2
6 6 4 CO2焊的焊

接工艺
的影响3、CO2气体 艺参数并分析对焊缝

成形的影响完成任务

2-2

的氧化性4、教师示



2.课程设计
课程进程表

项
目
编
号

第×
次

学
时

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

能够掌握焊枪的
教师活动：教师集中

角度，正确运丝
能够选择正确的
焊接工艺参数运

丝进行引弧操作。
能够控制焊枪防
止反弹使焊丝与
焊件保持2-3mm能
够CO2气体的流量
进行选择和调整

讲解CO2焊引弧操作 学生能够使用焊枪使
要领CO焊焊枪的使用 焊丝与焊件保持2-
方法教师示范、巡回 3mm的距离。正确引
指导、检查教师点评 弧 ，并根据焊接工
总结学生活动：学生 艺要求选择合适的焊
分组练习，准备好工 接工艺参数完成任务

任务3 CO
7 7 4 焊的引弧

2-3

具和焊材，按操作要
领施焊。

工单

能够正确使用焊 教师活动：集中讲解
接设备和工具并 CO2气保焊的焊接设
调整焊接工艺参 备、工具及参数装配
数能够进行板件 和操作要领板对接焊
的装配和定位能 的操作要领焊后检查
够进行引弧及试 教师点评 总结学生
焊能够利用电弧 活动学生分组练习，
的原理进行板对 讨论，解决出现的问

学生能够按照对接焊
操作要领进行操作；
能够根据工艺要求选
择和调整焊接工艺参
数，完成任务工单

任务4 CO
8 8 4 焊的对接

2-4



2.课程设计
课程进程表

第×
次

学
时

项目
编号

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

教师活动：讲解CO2焊
的焊接顺序和焊接立

焊方法
、焊接参数的选择和
调整；气体流量的选
择焊件的装配和定位
教师演示、巡回指导、
检查教师点评、总结
学生活动：分组练习
立焊操作要领、

能够正确选择和调整

焊接工艺参数，掌握

焊接顺序，控制弧长 2

采用直线法运丝，从

学生能够利用电弧的原理

对焊件进行立焊操作，并

能使用大力夹钳夹持焊件

进行装配定位；控制弧长，

达到焊缝成形，完成任务

工单

任务5
9 9 4 CO2焊的立 2-5

焊
上到下能够达到焊缝

成形并且焊后能检查

外观质量

集中讲解1.CO2焊的搭

焊焊接设备、工具及

参数2.装配和操作要

能够根据焊接工艺要

求进行正确的进行装 学生能够按照搭焊操作要

领进行操作；能够使用专

用设备对试件进行操作；

能够完成任务工单。

配和定位2.能够调整 领3.搭焊的引弧方法4.任务6
10 10 CO2焊的搭 2-6 焊枪的倾角，掌握焊

条的角度，能够将定

位焊和焊缝的间距控

制在规定的长度，

5.

焊后检查 教师点评焊
总结学生活动学生分

组练习，讨论，解决

出现的问题，必要时

寻求老师帮助。



2.课程设计
课程进程表

项
目
编
号

第×
次

学
时

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

1.讲解CO2焊塞焊接顺

序和焊接塞焊方法
能够分析塞焊在车

身中的作用能够进

行板件的定位能够

根据焊接工艺要求

进行引弧，及试焊，

能够正确的使用焊

枪，掌握焊接姿势，

掌握塞焊接方法

2、焊接参数的选择和 学生能够利用大力夹

调整；3.气体流量的选 钳夹持焊件进行装配

择4.焊件的装配和定位 定位；能够控制弧长，

5.教师演示、巡回指导、 达到焊缝成形，完成

任务7
CO2焊的塞 2-7

焊
11 11 4

检查6.教师点评、总结

学生活动：分组练习立

焊操作要领、

任务工单。

教师活动：讲解MIG焊

能够正确描述熔化 引弧要领和注意事项；

极惰性气体保护焊 焊接工艺参数的选择和

的原理、特点能够 调整焊件装配、定位时 学生能够利用MIG焊的任务1熔化
极惰性气



2.课程设计
课程进程表

项
目
编
号

第×
次

学
时

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

能够利用TIG焊的

焊件原理对焊件进

行引弧和试焊能够

根据焊件厚度正确

选择保护气体能够

正确操纵焊枪进行

平对接焊

教师活动：讲解TIG焊
弧长对焊缝金属的影响 学生能够根据板材的
2、试件的装配和定位 厚度和材料的性质，

操纵要领及注意事项3、 选择合适的焊接工艺
焊枪角度和运丝方法4、 参数和焊接方法对汽
教师示范、巡回指导 车车身铝制部件进行
点评 总结学生活动： 焊接修复 ，完成任

任务2 钨
极惰性气
体保护焊

13 13 4 3-2

分组练习，TIG焊操作
要领。

务工单。

能够正确描述气焊 教师活动：1、讲解气
的原理、特点及应 焊工艺参数2、调试氧
用能够对气焊火焰 气与液化石油气的火焰 学生能够正确的使用
的性状进行调整能 3、火焰形状和焊炬的 焊炬，并了解和调节
够正确使用焊炬并 操作要领4、教师演示 焊炬各旋钮，利用氧
进行汽车门焊接能 讲解焊炬操作要领学生 乙炔火焰对焊件进行
够利用气焊火焰对 活动：分组练习、氧气 施焊。完成任务工单
焊件板对接进行施 瓶、液化石油气瓶、焊

任务1 气
焊14 14 4 4-1

焊 炬各阀门开关。



2.课程设计
课程进程表

第×
次

学
时

项目
编号

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

教师活动：1、讲解气割
1、能够正确描述气 工艺参数2、调试氧气与
割的原理、特点及应 液化石油气的火焰形状3 学生能够独立正确的
用2、能够对气割火 讲解火焰形状和焊炬的操 使用割炬，并了解和调

焰的性状进行调整3、 作要领4、左焊法和右焊 节割炬各旋钮，利用氧任务2 气
割15 15 4 4-2 能够正确使用割炬并 法操作要领5、教师演示 -液化石油气火焰对割

进行切割4、能够利 讲解操作要领学生活动： 件进行切割。完成任务
用氧乙炔火焰对焊件 分组练习、氧气瓶、液化 工单

板对接进行切割 石油气瓶、割炬各阀门开
关

能够正确描述电
阻焊的原理、特 教师活动：讲解电阻
点及应用能够描 焊的原理、特点、设
述电阻焊的分类 备和工具电阻焊的分 学生能够对电阻焊
和使用能够准备 类和使用 电阻焊的劳 的进行分析和掌握，
电阻电焊操作的 动保护教师演示、巡 学生能够对劳保用
各种劳动保护能 回指导，点评 总结。 品正确的穿戴，注
够使用点焊设备 学生活动：分组练习、 意安全卫生和防护。
对汽车车身点焊 讨论，分析点焊操作

任务1电
阻焊分类特
点及应用

16 16 4 5-1



2.课程设计
课程进程表

项
目
编
号

第×
次

学
时

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

能够正确选择和电
教师活动:讲解电极臂

的操作方法不等厚板点

焊操作方法电极的压紧

方式焊点间距的参考值

和电极冷却学生活动:

分组练习、讨论，分析

点焊焊接参数和焊接条

件的设定与检查。

极臂能够掌握不等

厚度板件的点焊方

法能够焊前对工件

焊接表面间隙的消

除处理能够对焊接

参数和焊接条件分

析能够对冲压件进

行焊接

学生能够对电阻点焊

的点焊机进行正确的

检查和调整；能够根

据焊接部位选择和调

整；能够对工件焊接

表面间隙进行消除和

处理。完成任务工单

任务2电阻
点焊的操
作技术

17 17 4 5-2



2.课程设计
课程进程表

项
目
编
号

第×
次

学
时

周次 单元标题 能/知目标 师生活动 内容、方法

手工焊、CO2焊、

惰性气体保护焊、 集中讲解、实操训练

气焊、电阻焊

分组练习18 18 4 期末复习



3.教学实施

3.1教学方法



3.教学实施
3.2教学模式



3.教学实施



4.教学资源



4、教学资源



4.教学资源



5.教学考核

1

力。



6.效果特色



6.效果特色



7.改进思路


