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《汽车车身焊接技术》课程标准

一、课程基本信息

课程代码 240043 课程性质 必修课

适用专业 汽车制造与试验技术 开设学期 第二、三学期

课程类别 专业平台课程 课程类型 B类 理论+实践

学 分 4．5 总 学 时 72 机动 4

学时分配 理论学时：36 ；实践学时：36

实施场所 汽车服务孵化中心 授课方式
集中讲授

分组练习

执笔人 王 进

审核人

制订时间

二、课程概述

1、性质

本课程是汽车制造与试验技术专业的核心课程,也是对汽车钣金整形维修工岗位能力

进行培养的一门专业核心基础课程。是我院国家示范性高等职业院校建设方案规划、设计

与实施工作任务设计的项目课程。本课程以汽车制造或者整形维修的实际工作任务为载体，

基于真实工作过程开展教学设计，共分5个项目，分别介绍汽车车身修复中常用的焊接方法，

手工焊、CO2焊、惰性气体保护焊、气焊与钎焊。每个项目又分为若干个任务按认知习惯设

计为案例分析、相关的理论知识和技能操作进行学习。

2、作用

主要学习各类基本焊接方法的焊接过程、原理、特点、适用范围及其焊接质量控制；

常用电弧焊方法工艺参数措施的制订，以及所用设备的结构和应用范围等，同时对焊接方

法的新发展作了概括介绍。通过各种焊接方法的理解与实操练习，采用教、学、做一体化

教学模式，使学生具备车身构件修补、焊接、焊装的实际工作能力、并为后续专业课程的

专业基础能力，打下基础，同时培养学生的社会能力和方法能力。
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三、课程目标：

通过完成各个学习任务，使学生能够掌握焊接的原理；熟悉各类基本焊接方法的焊接

过程、实质、特点、适用范围，熟悉影响焊接质量的因素及其行为、质量保证措施，了解

常用典型电弧焊设备的结构组成、性能特点和应用范围，再通过实训教学环节，能正确选

择焊接材料、安装调试、操作使用和维护保养焊接设备，能根据实际的生产条件和具体的

焊接结构及其技术要求，正确选择焊接方法及其工艺参数、工艺措施；初步能提出焊接工

艺的改进、提方案；能分析焊接过程中常见工艺缺陷的产生原因，提出解决问题的方法。

通过行为导向的项目式教学，加强学生实践技能的培养，培养学生的综合职业能力和

职业素养；增强其适应职业变化的能力和继续学习的能力打下一定基础；通过项目的解决，

培养学生的团结协作、吃苦耐劳的品德和良好的职业道德。

1、知识目标

1) 掌握焊接安全操作规程和文明生产守则，正确的选择和调整焊接工艺参数；

2) 熟悉焊接电弧的物理基础、导电特性、工艺特性及其焊丝的熔化与熔滴过度、母材熔

化与焊缝成形；

3) 了解常用典型电弧焊设备的构成、性能特点应用范围；

4) 掌握各种焊接方法(尤其电弧焊方法)的过程、实质、特点、应用范围；

5) 熟悉影响焊接质量的因素及其行为、质量保证措施；

6) 正确选择安装调试、操作使用和维护保养焊接设备；

7) 分析焊接过程中常见工艺缺陷的产生原因，提出解决问题的方法；

8) 掌握并能正确使用各种焊割工具和辅助设备，按照正确的顺序和要求进行操作和调整；

9) 掌握电阻点焊的特点、分类及应用，熟悉焊接工艺流程，

10) 能遵守相关法律、技术规定和安全规定，按照正确规范进行操作，保证质量；

2、能力目标：

1) 能够利用电弧的原理进行焊条电弧焊、二氧化碳焊、氩弧焊的平、立、横、仰焊的操

作练习，达到焊缝成形；

2) 能够根据焊接工艺规范，独自进行焊机的调试，选择和调整合适的焊接工艺参数；

3) 能够根据不同的焊接方法，正确的选择焊材和设备及工具；

4) 能够正确使用焊缝检测尺检查焊后焊缝质量；
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5) 能够利用气割的原理使用割炬对不同厚度的板进行切割；

6）能独立制定工作计划，并能选择正确的工具对车身部位进行焊补；

7） 能根据实际的生产条件和具体的焊接结构及其技术要求，正确选择焊接方法及其工艺

参数、工艺措施，能初步提出焊接工艺的改进、提高方案；

8）能够根据焊接缺陷，分析焊接缺陷产生的原因及采取的措施；

9）能独立制定工作计划，不断积累维修经验并进行实施。

10）能加强劳动保护，节约焊材，做到安全文明生产；

3、素质目标：

1）具有良好的职业道德和科学的创新精神；

2）具有较强的口头与书面表达能力、人际沟通能力；

3）具有良好的安全、卫生习惯；

4）具有团队协作精神和工作责任感。

5）具有良好的心理素质和克服困难的能力；

6）养成乐于奉献，勤学苦练的好习惯；培养大国工匠的理念。

其他目标

(1)能够不断学习汽车新技术，掌握汽车检测的新工艺和新方法；

（2）能通过自学获取汽车维修行业新的政策、法规和标准的能力；

（3）能利用网络、文献等手段获取信息的能力；

（4）具备较好的自我控制与管理能力；

（5）具备较好的工作计划和工作协调能力。

四、课程内容

序号 项目（模块） 工作任务 学时

1
项目一 手工电弧焊

任务 1.1：焊接设备、工具及材料 4

任务 1.2：焊接工艺及方法 4

任务 1.3;引弧操作要领 4

任务 1.4：平敷焊 4
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项目二 CO2 气体保

护焊

任务 2.1：CO2 保护焊的设备、工具及材料 4

任务 2.2：CO2 的焊接工艺 4

任务 2.3：CO2 焊的引弧 4

任务 2.4 CO2 对接焊 4

任务 2.5 CO2 立焊 4

任务 2.6：CO2 搭焊 4

任务 2.7：CO2 塞焊 4

3 项目三惰性气体保

护焊

任务 3.1：熔化极惰性气体保护焊 4

任务 3.2：钨极惰性气体保护焊 4

4 项目四 气焊

任务 4.1：气焊操作技术 4

任务 4.2：气割操作技术 4

5
项目五 电阻点焊

任务 5.1:电阻焊的分类特点及应用
4

任务 5.2;电阻点焊的操作技术
4
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五、实训项目设计

项

目

实训

项目

（任

务）名

称

知识目标 技能目标 实施步骤
可展示的结果或考

核标准

项

目

一

焊

条

电

弧

焊

任务

1.1：

焊接

设备、

工具

及材

料

1、掌握常用的焊接设

备

2、掌握焊接用的工具

及辅助工具

3、熟悉焊接材料

1.能够正确的使用焊接设备并

能根据板材的厚度选择和调整

焊接工艺参数

2.能够正确的使用焊接工具，

掌握其使用方法和注意事项。

3.能够选择和掌握焊接材料的

型号和牌号，以及在焊接中的

作用

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

能够在空载下调节

焊机焊接电流；

能够区分直流和交

流焊机，碱性和酸

性焊条

任务

1.2：

焊接

工艺

及方

法

1. 掌握焊条电弧焊的焊

接工艺参数

2. 理解焊接工艺参数对

焊缝成型的影响

1. 能够根据不同板件的厚度

和结构的位置选择和调整焊接

工艺参数

2. 能够对焊缝的厚度、深度、

宽度、高度造成的缺陷进行分

析，并能正确使用焊缝检测尺

对焊缝进行检查。

3. 能够在焊机的空载下调整

焊接电流。

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

学生能够正确的调

试焊机根据板厚和

位置选择和调整焊

接工艺参数。
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任务

1.3：

引弧

操作

要领

1. 掌握引弧操作姿势，

2. 确定焊接工艺参数

3. 掌握引弧操作要领和

注意事项

1. 能够正确选择和使用焊接

设备并调整焊接参数，加强劳

动保护。做到安全用电。

2. 能够掌握酸性焊条和碱性

焊条的引弧方法和注意事项

3. 能够使焊条与焊件保持

2-3mm 能控制电弧来熔化被焊

金属

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

引弧时，焊条粘在

焊件上，学生能够

正确穿戴劳保用品

把焊条掰下，引燃

电弧。

任务

1.4：

平敷

焊

1、掌握焊道的起头

2、掌握运条的方法

3、掌握焊道的连接

4、掌握焊道的收尾

1. 能够在试板件上引弧试焊；

2. 能够距焊道端部 10mm 处进

行起头；

3. 能够掌握运条的三个基本

动作，和运条方法

4. 能够进行首尾连接，在弧坑

的前方 10mm 处进行引弧

5. 能够在弧坑结束时往回焊

或画圆完成收尾操作要领

6. 能够进行焊后使用焊缝检

测尺进行焊接质量检查。

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

学生能够正确的掌

握焊道的起头、运

条，连接和收尾达

到焊缝成型并用焊

缝检测尺检查焊接

质量

项

目

二

CO

2

气

体

任务

2.1：

CO2 保

护焊

的设

备、工

具及

1、掌握 CO2 焊的设备，

工具

2、掌握CO2焊的焊接材

料

1. 能够正确的选择和使用焊

接设备及工具

2. 能够使用大力夹钳对焊件

进行装配定位

3. 能够选择和调整CO2气体的

流量

4. 能够对焊丝的伸出长度进

多媒体演示

教师集中讲解

学生分组练习

巡回检查指导。

学生能够正确的选

择和使用焊接设备

和工具
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保

护

焊

10

材料 行调整。

5.

任 务

2.2 ：

CO2 的

焊 接

工艺

1. 掌握 CO2 焊的工艺参

数

2. 焊接工艺参数对焊缝

成型的影响

1. 能够描述和掌握C02焊的焊

接工艺参数及其对焊缝金属的

影响。

2. 能够使用焊接设备及工具

对焊件进行试焊

3. 能够使用焊枪采用左右焊

法达到焊缝成型

4. 能够根据焊件的厚薄和位

置选择合适的焊接电流和电

压。

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

学生能正确分析焊

接工艺参数对焊缝

成型的影响

任务

2.3：

CO2 焊

的引

弧

1、掌握引弧操作姿势

2、掌握引弧工艺参数

3、掌握引弧操作要领

1. 能够正确的使用焊接设备，

在试件

上进行引弧试焊。

2. 能够根据板件的厚度选择

焊接工艺

参数

3、能够使焊丝和焊件保持

2-3mm，控制焊枪，防止反弹，

4、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

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

学生能根据焊接工

艺使用焊枪控制飞

溅的大小，达到焊

缝成型
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任务

2.4

CO2 对

接焊

1. 掌握 CO2 焊的引弧，

试焊，方法

2. 掌握板件的装配定位

3. 掌握焊接的主焊接

4. 掌握熄弧操作要领

1. 能够根据板件厚度选择合

适的焊接工艺参数

2. 能够正确的使用焊枪进行

引弧和试焊

3. 能够使用大力夹钳进行板

件的定位

4. 能够将整个焊缝分成若干

段进行焊接

5. 能够正确的操纵焊枪进行

熄弧

案例教学

集中讲解

分组练习

巡回指导

多媒体演示

学生能够根据焊接

工艺使用焊枪进行

板件进行对接焊

任务

2.5

CO2 立

焊

1. CO2 立焊的引弧操作

要领

2. 立焊板件的装配和定

位

3. 立焊的主焊接

1. 能够根据板件的厚度选择

合适的工艺参数

2. 能够使用大力夹钳对焊件

进行立焊定位

3. 能够控制焊枪角度，利用电

弧来熔化被焊金属，并按照一

定的焊接顺序进行操作

案例教学

教师讲解

分组练习

多媒体展示

学生能够根据焊接

工艺要求进行立焊

操作

任务

2.6：

CO2 搭

焊

5. 掌握搭焊的装配和焊

枪倾角

6. 掌握搭焊的运条方式

和定位焊接

7. 掌握搭焊的主焊接操

作要领

6. 能够根据搭焊工艺要求进

行正确的装配和定位

7. 能够调整焊枪的倾角，掌握

焊条的角度，将整个焊缝分成

若干段进行焊接

8. 能够使焊件在搭焊位置上

达到焊缝成形

引导教学法

案例教学

教师讲解

分组练习

多媒体演示

学生能够按照焊接

工艺要求分段进行

焊接
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任务

2.7：

CO2 塞

焊

1、掌握塞焊的作用

2、塞焊的焊珠的形成

3、塞焊的焊接质量

1. 能够分析塞焊在车身中的

作用

2. 能够进行板件的装配定位

3. 能够根据焊接工艺要求进

行塞焊引弧，及试焊，达到焊

接要求。

4. 能够利用焊缝检测尺检查

焊接质量。

案例教学

任务驱动

教师讲解

分组练习

多媒体展示

学生能够根据塞焊

孔的焊接工艺要求

来选择不同的焊接

工艺和方法

项

目

三

惰

性

气

体

保

护

焊

任务

3.1：

熔化

极惰

性气

体保

护焊

1. 了解铝合金的焊接特

性

2. 掌握熔化极惰性气体

保护焊的原理和特点

3. 掌握熔化极惰性气体

保护焊的设备材料及工

具

1. 能够根据焊接工艺要求选

择合适的焊接工艺参数

2. 能够正确的引弧和试焊

3. 能够使用大力夹钳进行板

件的装配和定位

4. 能够正确的使用焊枪，对准

焊接部位进行引弧试焊

5. 能够对焊接设备及工具正

确选择使用和调整，

6. 能够控制气体流量和焊丝

伸出长度。

引导教学法

案例教学

任务驱动

多媒体演示

分组练习

学生根据板件的厚

度和位置选择不同

的焊接工艺及方法
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任务

3.2;

钨极

保护

气体

保护

焊

1、掌握不锈钢的焊接

特性

2、了解钨极惰性气体

保护焊的焊接原理

3、掌握惰性气体保护

焊的特点

4、掌握惰性气体保护

保护焊的设备，材料

1. 能够根据板件的厚度，选择

不同的焊接工艺及方法

2. 能够进行正确选择和使用

调整焊接设备及工具

3. 能够正确使用焊枪并使钨

极与焊件非接触引弧

4. 能够正确识别和打磨钨极。

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

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

项

目

四

气

焊

任 务

4.1 ：

气 焊

操 作

技术

1、掌握气焊的原理特

点及应用

2、掌握气焊的火焰

3、掌握气焊用的设备，

工具，及材料

1. 能够正确的描述和分析气

焊的原理，特点，及应用

2. 能够正确的选择和调整气

焊火焰

3、能够掌握气焊的设备和工

具及使用方法和注意事项

4、能够使用焊炬调整火焰对

焊件进行施焊。

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

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

任 务

4.2 ：

气 割

操 作

技术

1. 掌握气割的原理，特

点及应用

2. 掌握气割用的设备、

材料及工具

3. 掌握气割的工艺参数

4. 掌握气割操作要领

1. 能够正确描述和分析气割

的原理特点及应用

2. 能够正确使用气割设备和

工具

3. 能够掌握气割操作方法和

注意事项

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

学生能够根据不同

厚度的板件正确的

选择和使用割炬及

火焰并对割件进行

下料切割
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项

目

五

电

阻

点

焊

任务

5.1:

电阻

焊的

分类

特点

及应

用

1、掌握电阻焊的分类

2、掌握电阻焊的特点

3、掌握电阻点焊的基

本原理

1. 能够正确描述和分析电阻

焊的分类

2. 能够对电阻焊的原理和特

点进行分析

3. 能够掌握电阻点焊、凸焊和

缝焊、对焊在汽车中的实际应

用

引导教法

案例教学

集中讲授

任务驱动

多媒体演示

学生能够使正确的

分析电阻焊的分

类，特点及原理

任 务

5.2;

电 阻

点 焊

的 操

作 技

术

1. 掌握电阻点焊的设备

及工具

2. 电阻点焊机的检查和

调整

3. 电阻点焊焊接施工工

艺

1. 能够正确的选择和使用点

焊的设备及工具

2. 能够使用专用工具对钢板

进行装配定位

3. 能够选择和调整电阻点焊

焊接参数进行试焊

4. 能够使用焊接设备对焊件

进行焊接达到焊接要求

5. 能够使用焊缝检测尺对焊

件进行质量检查

案例教学

教师讲解示范

学生分组练习

多媒体演示

巡回检查指导

学生能够根据电阻

焊的焊接工艺要

求、使用焊接设备

及工具对车身车门

进行凹陷修复
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六、课程实施计划

单

元

周

次
学时 项目（任务） 教学方法手段 教学场所

1 1 4

任务 1.1：焊接设备、工具

及材料

多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

1 2 4
任务 1.2：焊接工艺及方法 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

1 3 4
任务 1.3;引弧操作要领 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

1 4 4
任务 1.4：平敷焊 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 5 4

任务 2.1：CO2 保护焊的设

备、工具及材料

多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 6 4

任务 2.2：CO2 的焊接工艺 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 7 4
任务 2.3：CO2 焊的引弧 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 8 4

任务 2.4 CO2 对接焊 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 9 4

任务 2.5 CO2 立焊 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 10 4
任务 2.6：CO2 搭焊 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

2 11 4
任务 2.7：CO2 塞焊 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心
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3 12 4

任务 3.1：熔化极惰性气体

保护焊（MIG）

多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

3 13 4

任务 3.2：钨极惰性气体保

护焊(TIG)

多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

4 14 4

任务 4.1：气焊操作技术 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

4 15 4

任务 4.2：气割操作技术 多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

5 16 4
任务 5.1:电阻焊的分类特

点及应用

多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

5 17 4
任务 5.2;电阻点焊的操作

技术

多媒体、讲授、

实践、练习

汽车服务

孵化中心

七、课程考核

1、考核与评价要坚持结果评价和过程评价相结合，定量评价和定性评价相结合，教师评价

和学生自评、互评相结合，使考核与评价有利于激发学生的学习兴趣，促进学生的发展。

2、考核与评价要根据本课程的特点，改革单一考核方式，不仅关注学生对知识的理解、技

能的掌握和能力的提高，也要关注规范操作，安全操作等良好的职业素养的形成，以及在

现代社会中节约能源、节省原材料与爱护工具设备、保护环境等意识与观念的树立。

3、打破传统的考核方式，采用 3+X 过程考核的考核方式，除了传统的课堂笔记、期中考试、

期末考试外，还根据课程内容采用课堂操作练习、工作任务阶段性考核、技能普测和企业

实践调查等考核方式

考评实施措施及考评标准

考评

实施

过程考评（学习情境考评）50 综合考评（卷面考评）50

素质考评 各教学任务实操考评

10 20 20 30 20

考评实施 由老师根据 由主讲老师 由指导老师 根据教务分 由实训老师
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学生平时表

现集中考评

根据学生完

成的工作情

况考核

对学生完成

学习情境操

作考评

离原则由学

校教务处组

织考评

对学生完成

实操考评

考评标准 根据遵守设

备安全、人身

安全和生产

安全纪律等

情 况 记 分

10

预习内容 10

分

项目操作过

程记录 10 分

任务方案正

确 7分

工具使用正

确 3分

操作方法流

程正确 7分

任务完成良

好 3分

建议题型不

少于 5种

填空、选择、

判断、论述、

问答题

遵循安全操

作的原则完

成实训指导

老师的课题

注：不遵守设备安全使用规章，会引起人身安全和设备安全事故，实操和应会考评时造成

设备损坏或人身伤害的本项目计 0分

八、课程实施条件

（1）应配备展示设备及教具（实物教具、模型教具等）来辅助原理和结构知识部分的

学习。

（2）应配备多媒体等现代化教学设备、教学仿真软件来演示构件和机构的工作过程。

（3）应扩大汽车焊接实训室，增添实训设备，满足学生分组实训的需要。

（4）应配备该门课程所需要的一定数量的数字化教学资源，实现信息化教学。

九、课程资源

（1）常用课程资源的利用

充分利用现有的资源：多媒体、幻灯片、视频等，激发学生的学习兴趣。把抽象的东

西转化为实际生活中可以看得见、摸得着的东西，便于学生理解。同行之间多交流学习，

建立资源数据库，把好的资源共享。

（2）充分利用网络资源

现在是一个网络信息化时代，通过利用网络资源，可以将单一的教学转变成多元化的

教学，使学生的视野变得开阔。不但可以从网络上学习知识，也可以把自己的资料传到网

络上供大家学习，实现了资源的互换。
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（3）建立校企合作实训基地

根据学生技能掌握的情况，建立符合学生实习需要的实训基地。企业安排专业的技术

人员给予培训，使学生在校学习的知识技能加以巩固，真正做到理实一体化教学。让学生

毕业时取得专业职业资格证书，养成良好的职业素养，能胜任职位的需求。

（一）教材编写情况

（1）教材的编写应符合制定的课程标准。

（2）教材应根据学生的实际需求来编写，图文并茂，多引入图例与案例，充分激发学

生的兴趣，提高学生学习的积极性。

（3）教材应充分体现本课程特点：理实一体，根据工作任务来制定学生需要掌握的基

本知识和专业技能。

（4）教材的实操内容应根据现在汽车制造和装配的要求，并结合高职学生的实际情况

来制定，具有可操作性。

（5）教材上的文字应简洁明了，通俗易懂，表达简练，紧密贴合实操。

采用“十二五”全国职业教育规划教材 《汽车车身焊接技术》北京理工大学出版社

主编：张西振 ，高元伟 2014.8 第一次印刷。

参考教材;

1、焊接方法与设备 雷世明. 机械工业出版社 2004

2.邓洪军 手弧焊实训 邓洪军.机械工业出版社 2005

3.王新民 焊接技能实训 王新民.机械工业出版社 2006

参考资料：

1、《汽车焊接手册》

2、《汽车车身修复技术》

3、日照职业技术学院精品课网站和山东省精品课网站

4、职教云教学平台

（二）课程建设情况

（三）实训平台资源

十、需要说明的其他问题

十一、本课程常用术语中英文对照表
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附件 1 课程实训项目开设及耗材使用明细

编

号

课程实训项

目名称

实训

类型

实训

要求

实

训

类

别

每组

人数

循环

次数

计划

学时

对应

专业

使用耗材名称及数量

耗材名称 计量单位 数量 型号、规格或标准要求

1 焊条电弧焊
综 合

性

能够正确

引弧，焊

条不黏在

焊件上

专

业
5 5 4

汽 车

制 造

与 装

配

焊条 包 2 E4303 φ3.2mm

2 焊条电弧焊
综 合

性

能够选择

和调试焊

接设备并

调整焊接

工艺参数

专

业
5 5 4

汽 车

制 造

与 装

配

钢板 块 5 Q235 长 300mm×宽 100mm×

厚 8mm

3 CO2 气保焊
综 合

性

能够正确

使用焊枪

对准焊件

进行引弧

专

业
5 4 4

汽 车

制 造

与 装

配

焊丝 盘 1 H08Mn2SiA φ1.0mm

4 CO2 气保焊
综 合

性

能够进行

板对接焊

气体保护

专

业
5 4 4

汽 车

制 造

与 装

配

CO2 气体 瓶装 1 保护气体 CO2，要求纯度达到

98.5%以上 5kg

5
惰性气体保

护焊 TIG 焊

综 合

性

能够对不

锈钢进行

焊接

专

业
5 5

汽 车

制 造

与 装

Ar 氩气 瓶装 1
保护气体 Ar，要求纯度达到

99.8%以上 14L
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气体保护 配

..

6
气焊

综 合

性

能够对铜

管进行焊

接

气体保护

专

业
5 5

汽 车

制 造

与 装

配

Ar 氩气 瓶装 1
保护气体 Ar，要求纯度达到

99.8%以上 14L

.7 气割
综 合

性

能够对碳

钢、低合

金钢进行

切割

助燃气体

和易燃气

体

专

业
5 5

汽 车

制 造

与 装

配

氧气、液化石油气 瓶装 2

氧气与液化石油气混合燃烧

火焰必须调到中性焰，氧气纯

度 达 到 98.5% 以 上 40L

12mpa，液化气 15kg

.8 电阻点焊
综 合

性

能够对已

损坏车门

进行修复

专

业
5 5

汽 车

制 造

与 装

配

低碳钢 块 1 Q235 长 2m×宽 1m×厚 1mm

.
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