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汽车生产线操作工

职业技能等级评价规范

1. 职业概况

1.1 职业名称

汽车生产线操作工
①

1.2 职业编码

6-22-01-01

1.3 职业定义

操作、调整汽车涂装、焊装、冲压、机加、热处理、锻造、铸造等生产线设备、工装，

加工汽车零部件的人员。

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、辐射、噪声、粉尘、有毒有害。

1.6 职业能力特征

具有较强的学习、理解、表达和计算能力；具有较强的空间感、形体知觉和色觉；手指、

手臂灵活；身体动作协调；具有独立作业和与多人共同作业的协调配合能力。

1.7 普通受教育程度

高中毕业（或同等学力）。

1.8 培训参考学时

五级/初级工 500 标准学时，四级/中级工 400 标准学时，三级/高级工 300 标准学时，二

级/技师 200 标准学时。

本职业包含并不限于汽车涂装生产线操作工、汽车焊装生产线操作工、汽车冲压生产线操作工、汽车机

加生产线操作工、汽车热处理生产线操作工、汽车锻造生产线操作工、汽车铸造生产线操作工等 7 个工种。
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1.9 职业技能鉴定要求

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
②
或相关专业

③
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的毕

业证书（含在读应届毕业生）。

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。

① 相关职业: 汽车饰件制造工、汽车零部件再制造工、汽车装调工、汽车回收拆解工、汽车维修工等，

下同。

② 本专业：详见附录 5.1

③ 相关专业: 详见附录 5.2



职业编码：6-22-01-01

3

（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 鉴定方式

分为理论知识考试、技能考核以及综合评审。理论知识考试以笔试、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；技能考核主要釆用现场操

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

针对技师通常釆取审阅申报材料、答辩等方式进行全面评议和审查。

理论知识考试、技能考核和综合评审均实行百分制，成绩皆达 60 分（含）以上者为合格。

1.9.3 监考及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,且每个考场不少于 2名监考人员；

技能考核中的考评人员与考生配比应根据职业特点、考核方式等因素确定，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。

1.9.4 鉴定时间

理论知识考试时间不少于 90min；技能考核时间不少于 120min；综合评审时间不少于

30min。

1.9.5 鉴定场所设备

理论知识考试在标准教室进行；技能考核在具有必要的工具、夹具、量具、量仪以及相

关设备的场所进行；综合评审在标准教室进行。
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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）遵守有关法律、法规和规定。

（2）爱岗敬业、具有高度的工作责任心。

（3）严格执行工作程序、工作规范、工艺文件、设备维护和安全操作规程，保证质量和

确保设备、人身安全。

（4）工作认真负责，团结合作。

（5）爱护并正确使用各类仪器、仪表、设备、工具及工装。

（6）着装整洁，符合规定。保持工作环境清洁有序，文明生产。

2.2 基础知识

2.2.1 通用基础知识

（1）机械、电气识图基础知识。

（2）机械原理基础知识。

（3）公差与配合知识。

（4）常用金属材料及热处理知识。

（5）常用电工、电子元件基础知识。

（6）常用电路基础知识。

（7）计算机操作基础知识。

（8）钳工操作基础知识(锉、锯、钻、钗孔、套螺纹)和划线知识。

（9）电气操作安全规程知识。

（10）安全用电知识。

2.2.2 专业基础知识

2.2.2.1 汽车涂装生产线操作工

（1）涂装公害与三废治理。

（2）涂料及涂装工艺的基础知识。

（3）涂装设备及工具的知识。

（4）常用涂装方法。
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（5）涂膜弊病及防治知识。

（6）涂装设备及组合系统管路。

（7）汽车修补涂装知识。

（8）化工基本原理。

（9）涂装工艺选择及涂装质量控制管理知识。

（10）涂装车间设计基础知识。

（11）涂装工艺及其管理知识。

2.2.2.2 汽车焊装生产线操作工

（1）焊接基础知识。

（2）常用焊接方法。

（3）焊接工艺参数。

（4）焊接基本原理。

（5）焊接材料知识。

（6）焊接设备知识。

（7）焊接工装知识。

2.2.2.3 汽车冲压生产线操作工

（1）冲压(辊压)工艺学基础知识。

（2）冲压材料知识。

（3）机械压力机基础知识。

（4）冲压(辊压)模具知识。

（5）冲压(辊压)生产技术与安全知识。

（6）冲压(辊压)工艺规程知识。

（7）常见冲压缺陷及处理办法。

（8）冲压检验知识。

2.2.2.4 汽车机加生产线操作工

（1）金属切削机床基础知识。

（2）金属切削原理及刀具基础知识。

（3）工艺基础知识。

（4）技术测量基础知识。
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（5）相关的产品知识。

2.2.2.5 汽车热处理生产线操作工

（1）热处理基础知识。

（2）金属学基础知识。

（3）热处理基本原理。

（4）热处理工艺学基础知识。

（5）淬火介质种类及用途。

（6）金相分析基本方法。

（7）热处理工艺设备的种类、用途及维护方法。

（8）热工仪器仪表的使用及维护方法。

2.2.2.6 汽车锻造生产线操作工

（1）锻造工艺学基础知识。

（2）金属塑性成形原理。

（3）模具制造工艺基础知识。

（4）锻压设备知识。

（5）液压传动知识。

（6）材料力学知识。

2.2.2.7 汽车铸造生产线操作工

（1）常用铸造非金属材料知识。

（2）常用铸造化工材料知识。

（3）常用计算知识。

（4）铸造设备、辅助设备相关知识。

（5）设备的维护与保养知识。

（6）铸造工艺知识。

2.2.3 安全文明生产与环境保护知识

（1）现场文明生产要求。

（2）安全生产操作常识。

（3）劳动保护知识。

（4）环境保护知识。
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2.2.4 质量管理知识

（1）企业质量方针。

（2）岗位质量要求。

（3）岗位的质量保护措施与责任。

2.2.5 相关法律、法规知识

（1）《中华人民共和国民法典》相关知识。

（2）《中华人民共和国劳动法》相关知识。

（3）《中华人民共和国安全生产法》相关知识。

（4）《中华人民共和国产品质量法》相关知识。

（5）《中华人民共和国环境保护法》相关知识。
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3. 工作要求

本规范对五级/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。本规范中汽车涂装生产线操作工、汽车焊装生产线操

作工、汽车冲压生产线操作工、汽车机加生产线操作工、汽车热处理生产线操作工、汽车锻造

生产线操作工、汽车铸造生产线操作工为 7个独立考核模块。

3.1 五级/初级工

汽车涂装生产线操作工考核职业功能 1～3；汽车焊装生产线操作工考核职业功能 4～6；

汽车冲压生产线操作工考核职业功能 7～9；汽车机加生产线操作工考核职业功能 10～12；汽

车热处理生产线操作工考核职业功能 13～15；汽车锻造生产线操作工考核职业功能 16～18；

汽车铸造生产线操作工考核职业功能 19～21。

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

涂
装
作
业
前
准
备

1.1 设

备、工具、

工装调整

1.1.1 能检査本岗位工具、工装的完好

性

1.1.2 能检査本岗位仪器、仪表的完好

性

1.1.3 能对本岗位设备、工具、工装进

行点检、维护和保养

1.1.1 本岗位涂装工具的检査、使用和维

护保养知识

1.1.2 本岗位涂装用仪器、仪表的基本知

识

1.1.3 本岗位涂装设备的操作和维护保

养知识

1.1.4 判断工具、辅具、设备简单故障

的方法

1.2 技术

准备
1.2.1 能读懂本岗位的工艺文件 1.2.1 工艺文件的识读方法

2.

涂
装
作
业
项
目
实
施

2.1 涂装

前表面处理

2.1.1 能按化验结果和工艺指令调整

表面预处理（除锈、脱脂、表调、磷化、

钝化）槽液工艺参数

2.1.2 能检査判断被加工零件表面质

量

2.1.3 能操作涂装前处理脱脂工艺相

关设备

2.1.1 涂装表面预处理的作用

2.1.2 涂装表面预处理各工序质量要求

2.1.3 表面预处理材料的使用要求

2.1.4 表面预处理工艺要求

2.1.5 被加工零件表面质量的检査判断

方法

2.1.6 涂装前处理脱脂工艺设备的基本

运行原理

2.1.7 涂装前处理脱脂的种类、原理及工

艺参数

2.2 电

泳、浸涂

2.2.1 能按化验结果和工艺指令调整

电泳漆、阳极液、阴极液的工艺参数

2.2.2 能对被加工零件表面质量进行

检査判断

2.2.1 电泳涂装、浸涂的工艺要求

2.2.2 电泳漆、浸涂液的调配补加方法

2.2.3 被加工零件表面质量进行检査判

断的知识
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

2.

涂
装
作
业
项
目
实
施

2.3 喷涂

2.3.1 能按工艺要求，调制各种涂料黏

度和温度。

2.3.2 能采用喷涂工具进行底漆和中

涂层喷涂。

2.3.3 能完成底漆、腻子、中涂、面漆

各涂层的打磨抛光擦净工作

2.3.4 能按要求在指定部位涂（喷）胶、

喷蜡

2.3.5 能检查喷漆机器人的喷涂质量，

能发现操作异常并进行处理

2.3.6 对喷漆机器人的喷涂质量缺陷，

能进行返工返修处理

2.3.1 常用喷涂材料

2.3.2 常用喷涂方法

2.3.3 各种喷涂岗位规范

2.3.4 底漆、膩子、中涂层、面漆各涂层

的打磨抛光擦净方法

2.3.5 在指定部位涂（喷）胶、喷蜡的方

法

2.3.6 喷漆机器人的喷涂质量要求

2.3.7 喷漆机器人操作异常处理的相关

知识

3.

涂
装
质
量
控
制

3.1 质量

分析

3.1.1 能按照质量要求检验质量

3.1.2 能判别工件表面预处理质量并

填写工序质量控制卡

3.1.1 喷涂的质量要求

3.1.2 喷涂的质量检验方法

3.1.3 工件表面预处理质量的判別方法

4.

焊
装
作
业
前
准
备

4.1 识读

工艺文件

4.1.1 能读懂本岗位工艺卡、作业指导

书

4.1.2 能识别本岗位制件

4.1.1 焊接工艺规程基本知识

4.1.2 本岗位焊件图的识读知识

4.1.3 本岗位制件识别知识

4.2 焊接

设备及工装

准备

4.2.1 能检査焊接设备的完好性

4.2.2 能按工艺要求检査工装与工艺

要求的符合性

4.2.3 能检査焊接仪器仪表的完好性

4.2.1 常用焊接设备完好性的检査知识

4.2.2 常用焊接工装与工艺要求符合性

的检査知识

4.2.3 焊接仪器、仪表完好性的检査知识

4.3 焊接

材料和焊接

方法的选择

4.3.1 能按工艺文件选用常用焊接方

法

4.3.2 能按工艺文件选择焊接材料

4.3.1 电阻焊、弧焊等常用焊接方法的分

类及选用知识

4.3.2 常用焊接材料的分类及选用知识
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

5.

焊
装
作
业
项
目
实
施

5.1 设备

安全装置的

使用

5.1.1 能按设备安全操作规程使用设

备安全装置
5.1.1 设备安全装置操作规程

5.2 焊接

生产作业

5.2.1 能按工艺要求装夹工件

5.2.2 能按岗位工艺文件操作焊接设

备进行工件焊接

5.2.3 能通过打磨、校平、校直修复轻

度变形制件

5.2.4 能操作本工序的机器人及其附

属机构，并保证进行正常运作

5.2.1 焊接工装、夹具的基本知识

5.2.2 焊接设备操作知识

5.2.3 打磨、校平、校直修复轻度变形制

件的方法

5.2.4 机器人及其附属设备的操作知识

6.

焊
装
质
量
控
制

6.1 焊接

质量检验

6.1.1 能根据有关质量标准及技术要

求对本岗位的零部件进行尺寸、外观、焊

接强度等检验

6.1.2 能填写质量记录卡

6.1.1 焊接质量校验方法

6.1.2 焊接质量检验标准

6.1.3 常用检测工具的使用方法

6.1.4 质量记录卡的填写要求

7.

冲
压
作
业
前
准
备

7.1 原材

料、设备及

工装准备

7.1.1 能使用冲压（辊压）安全装置（如

光电装置等）

7.1.2 能使用本岗位辅助工具和辅料

（如拉延油、20#机油等）

7.1.3 能识读冲压现场工艺文件

7.1.4 能操作冲压设备

7.1.5 能进行上下料操作

7.1.6 能进行冲压设备的日常维护与

保养

7.1.1 冲压（辊压）安全装置使用知识

7.1.2 辅助工具和辅料使用知识

7.1.3 冲压现场工艺文件的识读知识

7.1.4 冲压设备的操作知识

7.1.5 上下料操作知识

7.1.6 冲压设备与工装日常维护与保养

知识

7.2 工装

安装及设备

调整

7.2.1 能根据生产任务和工艺要求选

择、使用相关模具及工装

7.2.2 能调整简单设备和工装，并能检

査其精度状况

7.2.3 能对机器人等自动线的附属设

备进行点检、维护和保养。

7.2.1 本岗位冲压（辊压）工艺规程知识

7.2.2 本岗位各种模具（型辊）的结构特

点

7.2.3 选择、使用模具及工装知识

7.2.4 简单设备和工装调整、精度状况检

查知识

7.2.5 生产线机器人保养手册及自动线

的保养守则



职业编码：6-22-01-01

11

续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

8.

冲
压
作
业
项
目
实
施

8.1 生产

作业

8.1.1 能判別上道工序工件的加工质

量

8.1.2 能按本岗位的工艺流程（如落

料、拉延等）和工艺参数完成加工内容

8.1.1 常见冲压（辊压）缺陷的判定方法

8.1.2 本岗位的工艺流程（如落料、拉延

等）和工艺参数

9.

冲
压
质
量
控
制

9.1 零件

尺寸、外观

检查

9.1.1 能使用常用量具、检具检验本岗

位制件的质量

9.1.2 能判定本工序开裂、缺边、毛刺、

偏孔等常见质量冋题

9.1.1 本岗位冲压（辊压）检验知识

9.1.2 冲压（辊压）常用量具、检具知识

9.1.3 常见质量问题的判定方法

9.2 质量

分析、处理

9.2.1 能解决本岗位因模具（型辊）和

设备产生的一般质量问题

9.2.2 能根据现生产情况对不合格品

进行分析及处理

9.2.3 能判定本岗位常见冲压（辊压）

缺陷

9.2.4 能对简单质量缺陷进行返工

9.2.5 能填写质量记录卡

9.2.1 因模具和设备产生的一般质量问

题的解决方法

9.2.2 不合格品分析及处理的一般方法

9.2.3 常见冲压（辊压）缺陷的判定方法

9.2.4 简单质量缺陷进行返工的知识

9.2.5 质量记录卡的填写要求

10.

机
加
作
业
前
准
备

10.1 识

读工艺文件

10.1.1 能读懂本岗位机加工艺卡

10.1.2 能读懂本岗位的工艺附图

10.1.3 能识读本工序工件的加工程序

及指令代码

10.1.1 基本的冷（热）加工方法

10.1.2 工艺文件的种类及用途

10.1.3 工艺参数及符号的含义

10.1.4 典型形体的表达方法及相关制图

标准

10.1.5 程序代码的格式、种类

10.2 工

装准备

10.2.1能选用本岗位所使用的工装工

具

10.2.1 工装的名称、规格、代号、用途

10.2.2 工具的名称、规格、代号、用途
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

10.

机
加
作
业
前
准
备

10.3 工

件定位夹紧

10.3.1 能检査本岗位工件的定位夹紧

装置

10.3.2 能判断工件装夹中的异常现象

10.3.1 夹具的六点定位原则

10.3.2 工件定位点、夹紧力的选择知识

10.3.3 工件装夹中异常现象的判断方法

10.4 设

备准备

10.4.1 能按工艺卡调整本岗位设备

10.4.2 能判断本岗位设备常见故障，

如机床无法启动、有异常声响等

10.4.1 设备名称、规格、型号及性能知

识

10.4.2 组合机床及专用机床的基础知识

10.4.3 机械传动知识

10.4.4 设备的调整方法

10.4.5 设备常见故障的判断方法

10.5 调

整夹具和刀

具

10.5.1 能选择、安装夹具

10.5.2 能选择、安装刀具并进行调整

10.5.3 能使用本岗位的对刀装置进行

对刀

10.5.1 本岗位夹具的种类和用途

10.5.2 常用刀具的种类和用途

10.5.3 刀具的选择、安装、调整知识

10.5.4 对刀装置的使用方法及对刀的基

本原理

11.

机
加
作
业
项
目
实
施

11.1 设

备操作及维

护保养

11.1.1 能操作本岗位的设备加工工件

11.1.2 能维护保养本岗位的设备

11.1.3 能操作本工序的机器人及其附

属机构，并保证进行正常运作

11.1.1 本岗位设备的操作规程

11.1.2 本岗位设备的维护保养方法

11.1.3 机器人及其附属设备的操作知识

11.2 加

工零件

11.2.1 能应用车、铣、磨、钻（攻）

等多种工艺方法在生产线上完成零件加工

11.2.2 能按规定更换车刀、铣刀、砂

轮、钻头等刀具

11.2.1 车、铣、磨、钻等加工原理及方

法

11.2.2 刀具刃磨及刀具耐用度知识

12.

机
加
质
量
控
制

12.1 项

目检验

12.1.1 能按工艺要求完成本岗位项目

检测

12.1.2 能使用专用量具（卡规、卡板、

塞规、量棒、样板规、激光测距仪等）与

检具对工件进行测量

12.1.1 表面粗糙度基本知识

12.1.2 专用量具和检具的使用知识

12.2 误

差测量与分

析

12.2.1 能测量工件的形位误差和尺寸

误差

12.2.1 形位误差和尺寸误差的测量基本

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

13.

热
处
理
作
业
前
准
备

13.1 识

读工艺文件

13.1.1 能读懂岗位的各种工艺文件

（工艺卡、操作规程、作业指导书等）

13.1.2 能看懂简单的零件图

13.1.1 识读岗位工艺文件的有关术语、

概念、符号及技术要求

13.1.2 简单零件图的识读方法

13.2 生

产设备准备

13.2.1 能维护保养所用设备

13.2.2 能操作相关设备及控制仪器仪

表如：温度控制仪器、碳势控制仪、气体

发生装置、喷丸机等

13.2.1 热处理设备基本构造

13.2.2 热处理控制仪表的使用方法

13.3 辅

助材料准备

13.3.1 能按工艺要求配比和使用辅助

材料

13.3.2 能识别、使用热处理常用有毒、

有害、易燃、易爆物品

13.3.1 辅助材料的种类及用途

13.3.2 辅助材料的配比和使用方法

13.3.3 有毒、有害、易燃、易爆物品的

识别、使用方法

13.4 工

装、夹具准

备

13.4.1 能选择、使用、维护、保养工

装、夹具

13.4.1 工装、夹具的选择、使用、保养

方法

14.

热
处
理
作
业
项
目
实
施

14.1 工

序操作

14.1.1 能根据工艺文件要求，设定热

处理的工艺参数

14.1.2 能独立操作生产设备进行生产

14.1.1 根据工艺文件设定热处理工艺参

数的知识

14.1.2 生产设备的操作方法

14.2 工

序控制

14.2.1 能使用常用热工仪器仪表：温

度控制仪、功率控制器等

14.2.2 能使用气体流量计

14.2.1 温度控制仪、功率控制器等常用

热工仪器仪表使用方法

14.2.2 气体流量计使用方法

14.3 喷

丸与校直

14.3.1 能对直轴类零件的变形进行单

点校直

14.3.2 能完成喷丸工艺操作

14.3.1 热处理变形产生原因及一般规律

14.3.2 校直机的操作方法

14.3.3 简单零件变形的校直方法

14.3.4 喷丸机的操作方法

15.

热
处
理
质
量
控
制

15.1 质

量检验

15.1.1 能看懂热处理质量检验报告

15.1.2 能使用洛氏、布氏硬度计等检

硬度

15.1.1 热处理常规质量检验项目名称及

要求

15.1.2 布氏硬度试验方法

15.1.3 洛氏硬度试验方法

15.2 质

量分析及问

题处理

15.2.1 能识别热处理晶粒粗大等简单

质量缺陷
15.2.1 常见热处理质量缺陷的判定方法
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.1 工

艺准备

16.1.1 能看懂检验指导书、流程图、

作业指导书等工艺文件

16.1.2 能看懂圆盘类、台阶轴类简单

锻件图

16.1.1 作业指导书等工艺文件识读知识

16.1.2 工艺规程基本知识

16.1.3 简单锻件图的识读知识

16.2 材

料准备

16.2.1 能核实材料钢号、规格及表面

质量

16.2.2 能正确选用和配比脱模剂

16.2.1 常用锻造材料分类及牌号表示方

法

16.2.2 热轧钢材规格尺寸、公差标准

16.2.3 热轧钢材表面质量要求

16.2.4 锻造用润滑剤的种类、作用及使

用方法

16.3 设

备准备

16.3.1 能完成本岗位设备的日常点检

及保养

16.3.2 能完成润滑装置连接

16.3.3 能完成本岗位机器人及辅助设

备的日常点检、维护和保养

16.3.4 能根据零件图纸，在生产线控

制器上切换加工程序

16.3.1 锻造设备操作规程、点检及保养

方法

16.3.2 润滑冷却装置的安装方法

16.3.3 机器人及辅助设备的操作规程

16.3.4 零件图纸、加工工艺知识

16.4 模

具准备

16.4.1 能正确选用和安装紧固模具

16.4.2 能对模具进行预热

16.4.1 预锻模、终锻模、简单切边模、

冷校正模的使用及安装知识

16.4.2 模具预热的方法及注意事项

17.

锻
造
作
业
项
目
实
施

17.1 坯

料加热

17.1.1 能启动加热炉或感应加热机床

并按规范将坯料加热到要求温度

17.1.2 能目测或使用仪表测定坯料温

度

17.1.1 加热设备操作规程

17.1.2 加热规范及节拍要求

17.1.3 目测和使用仪表测定坯料温度的

方法

17.2 锻

造

17.2.1 能完成圆盘类、阶梯轴类锻件

的制坯、成形、切边、校正等工序的操作

17.2.2 能进行模具的冷却、润滑

17.2.3 能清理型腔内堆积的氧化度等

异物

17.2.4 能发现设备故障，并反馈给相

关人员处理

17.2.1 圆盘类、阶梯轴类锻件的量造操

作常识

17.2.2 模具的冷却、润滑知识、模具型

腔内的常见异物及其清理方法

17.2.3 生产线控制的常规操作方法

17.2.4 工业机器人、生产线控制系统等

设备故障代码的识读知识

17.2.5 助动系统原理、感应器故障处理

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

17.

锻
造
作
业
项
目
实
施

17.3 余

热处理

17.3.1 能设定控制冷却线或余热淬火

线的工艺参数

17.3.2 能操作控制冷却线或余热淬火

线进行工件处理

17.3.1 余热处理基础知识

17.3.2 余热处理设备生产操作基础知识

18.

锻
造
质
量
控
制

18.1 锻

件检验

18.1.1 能使用量具、检具完成圆盘类、

台阶轴类简单锻件厚度、错差等常规检检

18.1.2 能使用硬度计完成锻件硬度检

验

18.1.1 卡尺、高度尺及检具的使用方法

18.1.2 布氏硬度值与洛氏硬度值的换算

方法

18.1.3 硬度计的使用方法

18.2 缺

陷分析

18.2.1 能识别折纹、充不满、氧化坑、

压伤、磕碰伤等表面缺陷

18.2.2 能识别过热、过烧等加热缺陷

18.2.1 锻造常见质量缺陷的识别知识

19.

铸
造
作
业
前
准
备

19.1 读

图与识读工

艺文件

19.1.1 能读懂简单的铸件工艺图

19.1.2 能读懂铸造生产线工艺流程

19.1.3 能识别浇冒口位置

19.1.1 简单铸件图的识读知识

19.1.2 常用铸造材料知识

19.1.3 浇冒口的作用及位置选择

19.1.4 工艺文件的种类和识读知识

20.

铸
造
作
业
项
目
实
施

20.1 砂

处理

20.1.1 能按工艺要求混制造型（芯）

砂

20.1.2 能按工艺要求选用涂料和辅助

材料

20.1.1 混制造型（芯）砂的知识

20.1.2 常用铸造化工材料知识

20.1.3 常用造型（芯）材料的性能与作

用

20.2 造

型（芯）

20.2.1 能完成一般零件（如盘类零件）

的造型（芯）操作

20.2.2 能进行下芯、修型、合箱操作

20.2.1 常用的造型（芯）方法及应用

20.2.2 下芯、修型的方法

20.2.3 合箱的方法
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

20.

铸
造
作
业
项
目
实
施

20.3 熔

炼浇铸

20.3.1 能准备各种炉料

20.3.2 能熔炼成分简单的铸铁或其他

铸造合金

20.3.3 能根据炉前成分分析结果，调

整成分

20.3.4 能进行炉前处理

20.3.5 能完成各种铸件的浇铸

20.3.1 准备炉料的知识

20.3.2 灰铁、球铁、有色合金、碳素铸

钢的牌号及成分

20.3.3 熔炼成分简单的铸铁或其他铸造

合金的知识

20.3.4 根据炉前成分分析结果调整成分

的方法

20.3.5 简单的炉前处理知识

20.3.6 铸件浇铸的方法

20.4 铸

件清理

20.4.1 能进行落砂清理

20.4.2 能去除浇冒口

20.4.3 能按要求对铸件缺陷进行修补

20.4.4 能完成后续工序的操作

20.4.1 铸件清理方法

20.4.2 去除浇冒口的方法

20.4.3 常用铸件缺陷修补方法

20.4.4 后续工序的操作知识

20.5 铸

造设备的使

用及维护保

养

20.5.1 能维护保养铸造设备及其辅助

设备

20.5.1 铸造设备和辅助设备的维护保养

方法

21.

铸
造
质
量
控
制

21.1 铸

件质量检验

与缺陷分析

21.1.1 能对照标准进行铸件检验

21.1.2 能判定常见铸件缺陷

21.1.1 铸件检验知识

21.1.2 常见铸件缺陷的判定方法
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3.2 四级/中级工

汽车涂装生产线操作工考核职业功能 1～3；汽车焊装生产线操作工考核职业功能 4～6；

汽车冲压生产线操作工考核职业功能 7～9；汽车机加生产线操作工考核职业功能 10～12；汽

车热处理生产线操作工考核职业功能 13～15；汽车锻造生产线操作工考核职业功能 16～18；

汽车铸造生产线操作工考核职业功能 19～21。

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

涂
装
作
业
前
准
备

1.1 设

备、工具、

工装调整

1.1.1 能调整生产线设备的工艺参数

1.1.2 能操作调整磷化除渣、磷化酸

洗、超滤、返渗透、纯水、机器人等复杂

设备系统

1.1.3 能检查前处理各生产作业环节

中的安全条件

1.1.1 常用涂装设备、工具的构造及工作

原理

1.1.2 涂装设备操作调整知识

1.1.3 机器人操作规范

1.1.4 涂装作业场所危险源识别与控制

知识

1.2 技术

准备

1.2.1 能看懂表面预处理、电泳循环管

路

1.2.2 能读懂表面预处理、电泳电器控

制图

1.2.1 较复杂的设备管路图的识读方法

1.2.2 电器控制图的识读知识

2.

涂
装
作
业
项
目
实
施

2.1 涂装

前表面处理

2.1.1 能配制表面预处理各种槽液

2.1.2 能用辅助仪器分析槽液参数，并

根据生产状况调整

2.1.3 能分析表面预处理缺陷产生的

原因并加以排除

2.1.1 表面预处理各工序的功能

2.1.2 脱脂剂、表调剂、磷化液各成分的

性能及作用

2.1.3 用辅助仪器分析槽液的方法及调

整知识

2.1.4 表面预处理缺陷的产生原因及排

除方法

2.2 电

泳、浸涂

2.2.1 能配制电泳、浸涂各种槽液

2.2.2 能分析电泳、浸涂缺陷产生的原

因并加以排除

2.2.1 电泳、浸涂各工序的功能及参数

2.2.2 电泳、浸涂液的性能及作用

2.2.3 电泳、浸涂槽液配置方法

2.2.4 电泳、浸涂缺陷的产生原因及排除

方法

2.3 喷涂

2.3.1 能喷涂面漆

2.3.2 能对生产过程中的涂膜进行修

补做到表面平整光滑、色调一致

2.3.3 能进行油漆的调制

2.3.4 能操作喷涂机器人控制设备

2.3.5 能对喷涂机器人的一般报警故

障进行排除处理

2.3.1 喷涂面漆的知识

2.3.2 汽车修补涂装知识

2.3.3 油漆调制的知识

2.3.4 喷涂机器人操作的相关知识

2.3.5 喷涂机器人的报警故障及排除方

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.

涂
装
质
量
控
制

3.1 质量

分析

3.1.1 能分析消除露底、颗粒、针孔、

流痕等常见的涂膜弊病

3.1.2 能分析判断流挂、咬底、发白、

发花等常见的喷涂缺陷产生的原因并能

进行防治

3.1.1 涂膜常见弊病及防治方法

3.2 质量

控制
3.2.1 能填写质量报告 3.2.1 质量报告的填写方法

4.

焊
装
作
业
前
准
备

4.1 识读

工艺文件

4.1.1 能读懂本生产线的工艺卡、作业

指导书等工艺文件

4.1.2 能识别本生产线的制件

4.1.1 焊件总成的工艺规程

4.1.2 本生产线焊件图的识读方法

4.2 焊接

设备及工装

准备

4.2.1 能判断设备、工装及仪表的常见

故障

4.2.2 能排除设备、工装及仪表的常见

故障

4.2.1 设备、工装及仪表常见故障的判断

方法

4.2.2 设备、工装及仪表常见故障的排除

方法

4.3 焊前

零件的处理
4.3.1 能进行各种零件的焊前处理

4.3.1 各种零件表面处理化学品配制方

法

4.3.2 各种零件表面处理方法

4.4 焊接

工艺参数的

调整

4.4.1 能对焊条电孤焊、C02 气体保护

焊、铜钎焊工艺参数进行调整

4.4.1 焊条电孤焊、C02 气体保护焊、铜

钎焊工艺参数与焊接质量的关系

4.4.2 焊接工艺参数的控制原理

4.5 焊接

工装、夹具

的调整

4.5.1 能针对本岗位柔性化生产的要

求进行焊接工装、夹具的调整

4.5.1 焊接工装、夹具快速转换应用与调

整方法

4.5.2 气动原理、液压原理

4.5.3 焊件夹紧与定位的方法

5.

焊
装
作
业
项
目
实
施

5.1 焊接

生产作业

5.1.1 能进行焊条电弧焊、C02 气体保

护焊、铜钎焊的焊接

5.1.2 能釆用合理的焊接顺序减小薄

板制件的焊后变形

5.1.1 焊条电孤焊、CO2 气体保护焊、铜

钎焊设备操作方法

5.1.2 焊条电弧焊、CO2 气体保护焊、铜

钎焊的焊接方法

5.1.3 减小薄板制件焊后变形的焊接顺

序
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

6.

焊
装
质
量
控
制

6.1 焊接

质量检验

6.1.1 能借助焊接辅具按图样要求完

成焊接零件尺寸、焊缝外观、焊接强度等

检验

6.1.1 常用焊接量具辅具的种类应用

6.1.2 焊缝组织力学性能检验知识

6.1.3 焊接缺陷判別方法

7.

冲
压
作
业
前
准
备

7.1 原材

料、设备及

工装准备

7.1.1 能调整冲压设备（辊压线）设备

参数

7.1.2 能按模具（型辊）安装规范要求

安装模具（型辊）

7.1.1 冲压（辊压）模具知识

7.1.2 冲压设备（辊压线）设备参数的调

整知识

7.1.3 模具（型辊）的安装知识

7.2 工装

安装及设备

调整

7.2.1 能调整本岗位模具（型辊），并

能解决调试中常见冋题

7.2.2 能调整中型或大型模具（型辊）

与冲压设备（辊压线）的工艺参数

7.2.1 模具（型辊）的调整知识

7.2.2 模具（型辊）调整中常见问题的解

决方法

7.2.3 中型或大型模具（型辊）与冲压设

备（辊压线）的工艺参数的调整知识

7.2.4 模具钳工知识

8.

冲
压
作
业
项
目
实
施

8.1 生产

作业

8.1.1 能按生产线的工艺流程和工艺

参数进行生产作业

8.1.2 能判別本岗位及相邻岗位的冲

压件质量缺陷并调整设备参数

8.1.3 能操作机器人、端拾器进行整线

联动自动化生产

8.1.4 能安装、调整自动化冲压生产线

的辅助装置

8.1.1 生产线的工艺流程和工艺参数

8.1.2 本岗位及相邻岗位的冲压件质量

缺陷判別方法

8.1.3 根据质量缺陷调整模具（型辊）及

设备参数的方法

8.1.4 生产线机器人、端拾器的操作方法

和故障处理方法

8.1.5 自动化冲压生产线辅助装置的安

装方法

9.

冲
压
质
量
控
制

9.1 零件

尺寸、外观

检査

9.1.1 能使用常用万能量具（游标卡

尺、千分尺、内径表、万能角度尺、R 规、

激光测距仪等）和专用检验夹具

9.1.2 能按规定的检验要求检査生产

线各工序的相关质量内容

9.1.1 常用万能量具（游标卡尺、千分尺、

内径表、万能角度尺、R规、激光测距仪等）

和专用检验夹具的使用方法

9.1.2 按规定的检验要求检査生产线各

工序的相关质量内容的知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

9.

冲
压
质
量
控
制

9.2 质量

分析、处理

9.2.1 能分析冲压（辊压）生产线制件

常见质量缺陷产生的原因，提出改进方案

9.2.2 能编制质量分析报表

9.2.3 能更换机器人及自动线设备的

附属设备易损件

9.2.1 冲压（辊压）生产线制件常见缺陷

原因的分析方法

9.2.2 过程质量控制知识

9.2.3 编制质量分析报表的知识

9.2.4 冲压生产线机器人结构及控制原

理

10.

机
加
作
业
前
准
备

10.1 识

读工艺文件

10.1.1 能读懂生产线所有工序的工艺

文件

10.1.2 能读懂生产线所有工序的工艺

附图

10.1.1 工序间余量的分配与计算

10.1.2 零件图的制图知识

10.2 工

装准备

10.2.1 能根据工艺文件，选用多品种

生产线的工装
10.2.1 典型工装的结构原理及使用方法

10.3 工

件定位夹紧

10.3.1 能按工艺要求，装夹生产线所

有工序的工件

10.3.2 能判断并排除所有工序工件装

夹中的异常现象

10.3.1 夹具的定位原理与方法

10.3.2 判断、排除工序工件夹装中异常

现象的方法

10.4 设

备准备

10.4.1 能按工艺要求，调整生产线设

备

10.4.2 能发现生产线设备故障并对故

障的模式作出判断

10.4.3 能排除生产线设备常见故障，

如机械、电气、电子（数字）、液压、气

动等故障

10.4.1 生产线设备结构、传动原理和调

整方法

10.4.2 生产线设备、仪表故障及故障模

式的判断知识

10.4.3 生产线设备常见故障的排除方法

10.5 调

整夹具和刀

具

10.5.1 能选择、安装和调整生产线夹

具

10.5.2 能根据生产线加工需要选择、

安装、调整刀具

10.5.3 能使用各种对刀装置进行对刀

10.5.1 选择、安装和调整生产线夹具的

知识

10.5.2 刀具种类、材料及几何参数的选

择原则及调整方法

10.5.3 常用夹具、辅具的工作原理及使

用方法



职业编码：6-22-01-01

21

续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

11.

机
加
作
业
项
目
实
施

11.1 设

备操作及维

护保养

11.1.1 能操作与本岗位相关联的设备

加工工件

11.1.2 能操作生产线上的数控机床加

工工件

11.1.3 能维护保养数控设备、组合机

床和专用设备

11.1.4 能维护保养生产线上机器人等

智能化设备

11.1.1 组合机床、专用设备工作原理及

操作规程

11.1.2 数控设备的基本知识及操作方法

11.1.3 数控设备的编程知识

11.1.4 数控设备、组合机床和专用设备

的维护保养知识

11.1.5 机器人的维护保养知识

11.2 加

工零件

11.2.1 能应用拉、镗、珩、滚压等工

艺方法在生产线上完成零件加工

11.2.2 能判定生产加工中出现的材料

硬度变化、刀具磨损等异常现象

11.2.1 金属材料的切削性能

11.2.2 工艺参数选择的知识

11.2.3 材料热处理工艺对零件切削性能

的影响

11.2.4 拉、镗、珩、滚压的加工原理及

方法

11.2.5 判定生产加工中出现异常现象的

方法

12.

机
加
质
量
控
制

12.1 项

目检验

12.1.1 能使用常用万能量具（如游标

卡尺、千分尺、内径表、万能角度尺、R

规、激光测距仪等）测量工件

12.1.2 能完成全线各岗位的项目检测

12.1.1 常用万能量具的工作原理及使用

方法

12.1.2 全线各岗位项目的检测方法

12.2 误

差测量与分

析

12.2.1 能根据工件检测结果分析产生

误差的原因

12.2.1 数据统计与计算分析知识

12.2.2 质量控制图的绘制知识

12.2.3 分析产生误差原因的方法

13.

热
处
理
作
业
前
准
备

13.1 工

艺分析

13.1.1 能根据实际情况.对加工工序

提出改进措施

13.1.2 能对工艺参数提岀改进措施

13.1.1 各种工艺参数与热处理质量的关

系（淬火温度、回火温度与零件硬度的关

系，渗碳时间与渗层深度关系，感应加热

频率、功率、时间与淬段深度关系等）

13.2 生

产设备准备

13.2.1 能对生产设备进行调整

13.2.2 能控制调整热处理生产线程序

动作

13.2.1 推杆式渗碳生产线的结构和性能

13.2.2 铸链式调质生产线的结构及性能

13.2.3 感应加热设备的种类及性能

13.2.4 PLC 的用途及使用方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

13.

热
处
理
作
业
前
准
备

13.3 辅

助材料准备

13.3.1 能对辅助材料进行日常管理

13.3.2 能选用淬火介质

13.3.1 辅助材料的性能

13.3.2 辅助材料的管理知识

13.3.3 淬火介质的选用知识

13.4 工

装、夹具准

备

13.4.1 能改进工装、夹具

13.4.2 能维修简单的感应器、料盘、

料筐等简易工装、夹具

13.4.1 热处理工装夹具的结构及用途

13.4.2 感应器的结构及种类

13.4.3 制作简单的感应器、料盘、料筐

的方法

14.

热
处
理
作
业
项
目
实
施

14.1 工

序操作

14.1.1 能根据实际情况在允许的范围

内调整工艺参数

14.1.2 能排除风扇抱死等炉外常见机

械故障

14.1.1 热处理工艺参数调整方法

14.1.2 炉外常见机械故障的排除方法

14.2 工

序控制

14.2.1 能使用碳势控制仪

14.2.2 能调整常用热工仪器仪表：温

度控制仪、碳势控制仪、功率控制器

14.2.1 温度控制仪、碳势控制仪、功率

控制器的调整方法

14.3 喷

丸与校直

14.3.1 能对台阶轴类零件进行多点校

直

14.3.2 能通过改进零件装夹和操作方

法，减小零件的变形

14.3.3 能调整喷丸机的工艺参数

14.3.1 淬火变形的原因

14.3.2 变形复杂零件校直方法

14.3.3 减小零件变形的方法

14.3.4 喷丸机的结构、用途及调整工艺

参数的方法

15.

热
处
理
质
量
控
制

15.1 质

量检验

15.1.1 能使用塞尺检验零件平面度

15.1.2 能使用百分表检验零件直线度

15.1.3 能使用维氏硬度计等检验硬度

15.1.1 常规尺寸检验方法

15.1.2 维氏硬度试验方法

15.2 质

量分析及问

题处理

15.2.1 能对质量检测报告进行分析

15.2.2 能根据检验报告结果在规定范

围内对工艺进行适当的调整

15.2.3 能判定热处理过热、过烧、晶

体粗大等质量缺陷

15.2.1 对质量检测报告进行分析的方法

及对工艺进行适当调整的知识

15.2.2 过热、过烧、晶体粗大等热处理

缺陷的判定方法

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.1 工

艺准备

16.1.1 能看懂叉类、连杆、曲轴类、

复杂锻件图

16.1.2 能看懂预终锻模、简单切边模、

冷校正模的模具图

16.1.3 能通过数字交互终端阅读、查

询相关生产工艺信息的能力

16.1.1 钢质模锻件通用技术条件及公差

与余量标准

16.1.2 复杂锻件图及模具图的识读方法

16.1.3 直线度、垂直度、同心度、平面

度等常见形位公差的含义及表示方法
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续表

职业
功能

工作内容 技能要求 相关知识要求

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.2 设

备准备

16.2.1 能完成本生产线各设备的日常

点检及保养

16.2.2 能完成本生产线各设备的调整

16.2.3 能完成机器人及相关辅助设备

的调整

16.2.4 能完成自动化物流系统的调整

16.2.1 常用锻造设备及辅助设备的构

造、使用及调整知识

16.2.2 机器人及相关辅助设备的调整知

识

16.2.3 自动化物流系统的调整知识

16.3 模

具准备

16.3.1 能进行模具错差等问题的调整

16.3.2 能进行模具的日常修理，如龟

裂、变形的修复

16.3.1 模具的构造与使用、调整方法

16.3.2 模具龟裂、变形问题的产生原因

及其修理方法

17.

锻
造
作
业
项
目
实
施

17.1 坯

料加热

17.1.1 能调整加热炉或加热机床参数

满足工艺要求

17.1.2 能排除如卡料等坯料加热过程

中常见问题

17.1.1 锻造用材料加热特点、方法、及

加热规范

17.1.2 调整加热炉、加热机床参数的方

法

17.2 锻

造

17.2.1 能完成叉类、连杆类、曲轴类

复杂锻件的锻造成形

17.2.2 能解决粘模、顶料杆长度不匹

配、机械手故障等常见问题

17.2.3 能操作本生产线进行自动化加

工

17.2.1 叉类、连杆类、曲轴类复杂锻件

的锻造成形知识

17.2.2 锻造过程中常见问题及其解决办

法

17.2.3 自动化生产线操作知识

17.3 余

热处理

17.3.1 能调整余热处理设备的工艺参

数

17.3.2 能排除余热处理设备一般性故

障，如卡料等

17.3.1 余热处理设备构造使用调整及维

护知识

17.3.2 排除余热处理设备一般性故障的

方法

18.

锻
造
质
量
控
制

18.1 锻

件检验

18.1.1 能使用量具、检具、硬度计完

成叉类、连杆、曲轴类复杂锻件的常规质

量检验项目

18.1.2 能完成圆盘类、台阶轴类简单

锻件的全尺寸检查

18.1.1 划线检查锻件的方法

18.1.2 使用量具、检具、硬度计检验复

杂锻件质量的方法

18.2 缺

陷分析

18.2.1 能解决氧化坑、压伤、磕碰伤

等表面缺陷和圆饼类、台阶轴类锻件的错

差问题

18.2.2 能判定过烧和变形问题

18.2.1 解决氧化坑、压伤、磕碰伤等表

面缺陷的方法

18.2.2 解决圆饼类、台阶轴类锻件错差

的方法

18.2.3 判定过烧和变形的方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

19.

铸
造
作
业
前
准
备

19.1 读

图与识读工

艺文件

19.1.1 能选择简单铸件的浇铸系统及

分型面

19.1.2 能读懂铸件工艺图

19.1.1 浇铸系统的作用及原理

19.1.2 浇铸系统及分型面的选择方法

19.1.3 铸件凝固及形成原理

19.1.4 铸件工艺图的识读知识

20.

铸
造
作
业
项
目
实
施

20.1 砂

处理

20.1.1 能选用常用造型（芯）材料

20.1.2 能调整型（芯）砂和涂料

20.1.1 造型（芯）材料的选用知识

20.1.2 造型（芯）材料的配比与性能

20.2 造

型（芯）

20.2.1 能完成中等复杂程度件（如箱

体类零件）的造型（芯）、下芯修型操作

20.2.1 型（芯）的结构及作用。

20.2.2 中等复杂程度（箱体类）铸件的

造型（芯）、下芯修型操作知识

20.3 熔

炼浇铸

20.3.1 能熔炼普通合金铸铁或其他铸

造合金

20.3.2 能根据材质要求进行孕育、球

化及变质处理

20.3.1 灰铁、球铁、蠕铁、有色合金、

铸钢、低合金钢的熔炼和处理知识

20.4 铸

件热处理
20.4.1 能完成普通铸件的热处理 20.4.1 铸件热处理原理及方法

20.5 铸

造设备的使

用及维护保

养

20.5.1 能进行工装及设备的日常点检

与维护保养

20.5.2 能进行铸造生产线常用设备的

调整

20.5.1 工装、设备的日常点检与维护保

养方法

20.5.2 铸造生产线常用设备的调整方法

21.

铸
造
质
量
控
制

21.1 铸

件质量检验

与缺陷分析

21.1.1 能分析铸件常见缺陷产生的原

因
21.1.1 铸件缺陷的形成机理
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3.3 三级/高级工

汽车涂装生产线操作工考核职业功能 1～3；汽车焊装生产线操作工考核职业功能 4～6；

汽车冲压生产线操作工考核职业功能 7～9；汽车机加生产线操作工考核职业功能 10～12；汽

车热处理生产线操作工考核职业功能 13～15；汽车锻造生产线操作工考核职业功能 16～18；

汽车铸造生产线操作工考核职业功能 19～21。

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

涂
装
作
业
前
准
备

1.1 设

备、工具、

工装调整

1.1.1 能对生产线设备、工装中存在的

问题提出合理的改进方案

1.1.2 能操作喷涂、面漆等涂装生产设

备

1.1.3 能检查电泳、门盖涂胶密封、水

性涂料、清漆喷涂作业环境中的安全条件

1.1.1 流体输送知识

1.1.2 非均相分离知识

1.1.3 涂装生产设备操作规程

1.1.4 PLC 编程知识

1.1.5 涂装作业场所危险源识别与控制

知识

1.2 技术

准备

1.2.1 能编写工艺卡及常用设备操作

规程

1.2.1 工艺文件编写知识

1.2.2 工艺文件标准化知识

1.2.3 常用设备操作规程

2.

涂
装
作
业
项
目
实
施

2.1 涂装

前表面处理

2.1.1 能对表面预处理槽液中出现的

异常情况进行处理

2.1.1 酸洗、脱脂、表调、磷化的原理

2.1.2 表面预处理槽液出现异常情况时

处理的方法

2.2 电

泳、浸涂

2.2.1 能分析排除电泳及浸涂过程中

的疑难问题

2.2.2 能分析、解决前处理和电泳涂装

中经常出现的一般性技术问题

2.2.3 能排除前处理和电泳涂装设备

的一般性故障

2.2.1 电泳涂装原理及影响因素

2.2.2 分析排除电泳及浸涂过程中疑难

问题的方法

2.2.3 前处理和电泳涂装一般质量问题

的分析和解决方法

2.2.4 排除前处理和电泳涂装设备一般

故障的知识

2.3 喷涂

2.3.1 能完成整车修补涂装

2.3.2 能制定不同底材、不同零件的涂

装方案

2.3.3 能在安全环境下，检查喷漆机器

人的旋杯、雾化器、空气环境

2.3.1 整车修补涂装的方法

2.3.2 涂装工艺选择知识

2.3.3 喷漆机器人的保洁相关知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

3.

涂
装
质
量
控
制

3.1 质量

分析
3.1.1 能够进行涂膜质量检测 3.1.1 涂膜质量检测项目及方法

3.2 质量

控制
3.2.1 能对涂膜质量问题进行分析 3.2.1 涂膜质量分析方法

4.

焊
装
作
业
前
准
备

4.1 焊接

设备及工装

准备

4.1.1 能判断设备的各类故障

4.1.2 能判断工装的各类故障，并能排

除工装的较复杂故障

4.1.3 能调整设备、工装的精度误差

4.1.4 能改进、设计常用焊接工装夹具

4.1.1 设备故障的判断方法

4.1.2 工装故障的判断及排除方法

4.1.3 设备工装精度的调整方法

4.1.4 常用焊接工装、夹具设计的知识

4.1.5 焊件夹紧定位的基本原理

4.2 焊接

材料和焊接

方法的选择

4.2.1 能对试制件或新品开发按工艺

要求选用相应的焊接材料、焊接方法

4.2.1 各类焊接方法与原理

4.2.2 焊接冶金知识

4.2.3 焊接材料知识

4.3 焊接

工艺参数的

调整

4.3.1 能调整 TIG 焊、高能密度焊、等

离子弧切割等的工艺参数

4.3.1 TIG 焊、高能密度焊、等离子弧切

割的工艺参数及相互关系

4.3.2 TIG 焊、高能密度焊及等离子孤切

割等工艺参数的控制原理

4.3.3 调整 TIG 焊、高能密度焊、等离子

弧切割等焊接工艺参数知识

4.4 焊接

工装、夹具

的调整

4.4.1 能针对本生产线柔性化生产的

要求进行焊接工装、夹具的调整

4.4.2 能分析并解决焊接工装、夹具所

存在的问题

4.4.3 能制作试制产品、迂回生产产品

等临时用工装、夹具

4.4.1 自动控制原理

4.4.2 汽车发展趋势与柔性化生产的相

互关系

4.4.3 模块化生产的应用

4.4.4 分析、解决焊接工装、夹具存在问

题的方法

4.4.5 工装、夹具的制作方法

5.

焊
装
作
业
项
目
实
施

5.1 焊接

生产作业

5.1.1 能操作 TIG 焊、高能密度焊、等

离子弧切割等焊接设备及焊接机器人进

行焊接

5.1.2 能分析判断焊接缺陷产生的原

因及提出解决办法

5.1.1 自动控制在焊接生产中的应用

5.1.2 焊接机器人操作规程及编程知识

5.1.3 分析、调整焊接机器人程序的知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

6.

焊
装
质
量
控
制

6.1 焊接

质量检验

6.1.1 能读懂焊接金相分析报告

6.1.2 能进行 TIG 焊、高能密度焊及等

离子弧切割的检验

6.1.3能读懂普通焊接的质量检验报告

6.1.4 能撰写质量分析报告

6.1.5 能处理常见质量问題

6.1.1 焊接金相图识读知识

6.1.2 TIG 焊、高能密度焊及等离子孤切

割的检验方法

6.1.3 普通焊接质量检验报告的识读知

识

6.1.4 质量分析报告编写方法

6.1.5 常见质量问题的处理方法

7.

冲
压
作
业
前
准
备

7.1 原材

料、设备及

工装准备

7.1.1 能制定试制产品工艺方案

7.1.2 能对生产线模具（型辊）进行验

收

7.1.1 试制产品工艺方案的编制知识

7.1.2 生产线模具（型辊）验收知识

7.2 工装

安装及设备

调整

7.2.1 能安装冲压（辊压）生产线模具

（型辊），调整冲压设备（辊压线）工艺

参数并解决调整过程中的问题

7.2.2能安装调整大型自动化冲压生产

线工装和模具

7.2.3 能根据故障代码提示信息，找到

关联故障根源，排除本生产线故障

7.2.4能编制机器人及其附属设备的运

行程序

7.2.1 生产线模具（型辊）与冲压设备（辊

压线）工艺参数的调整方法

7.2.2 安装调整大型自动化生产线工装

和模具的知识

7.2.3 机器人、生产线控制系统等数控设

备代码故障的排除方法

7.2.4 机器人及附属设备操作知识

8.

冲
压
作
业
项
目
实
施

8.1 生产

作业

8.1.1 能操作大型自动化冲压生产线、

能操作、调整冲压生产线上机器人

8.1.2 能处理生产中出现的各类设备、

工装和模具问题

8.1.3能对结构不合理的工艺装备提出

改进意见并实施改进方案

8.1.1 大型自动化冲压生产线的操作知

识

8.1.2 大型模具结构知识

8.1.3 大型冲压件冲压工艺

8.1.4 机械结构知识

8.1.5 冲压机器人分析、调整程序的知识

9.

冲
压
质
量
控
制

9.1 零件

尺寸、外观

检査

9.1.1 能使用冲压（辊压）生产线的计

量仪器和检具对制件进行检验

9.1.2 能识别各类冲压件的质量缺陷

9.1.1 生产线计量仪器和检具的使用方

法

9.1.2 各类冲压件质量缺陷的识别知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

9.

冲
压
质
量
控
制

9.2 质量

分析、处理

9.2.1 能分析、判定质量缺陷产生的原

因，以及本工序质量缺陷对下道工序的影

响

9.2.2对质量缺陷提出改进方案并实施

9.2.3 能识别生产中出现的报警代码，

并进行设备维护

9.2.4能对生产线的设备信息数据库进

行常规性维护

9.2.1 判定并分析质量缺陷产生原因

9.2.2 质量缺陷对下道工序的影响

9.2.3 重点软件系统功能模块，架构、运

维监控、故障诊断等知识

10.

机
加
作
业
前
准
备

10.1 识

读工艺文件

10.1.1 能读懂装配图

10.1.2 能计算、分析生产线加工、测

量与产品设计基准的转换关系

10.1.3 能对工艺设计提出会审意见

10.1.4 能识读生产线所有工序工件的

加工程序及指令代码

10.1.1 装配图识图知识

10.1.2 生产线加工、测量与产品设计基

准的知识

10.1.3 工艺设计会审的有关知识

10.1.4 生产线所有工序工件的加工程序

编制及指令代码知识

10.2 工

装准备

10.2.1 能对工装设计方案提出改进意

见

10.2.1 工装设计基础知识

10.2.2 审査工装设计方案知识

10.3 工

件定位夹紧

10.3.1 能对装夹的异常现象进行系统

分析并能提出改进方案

10.3.1 工件装夹误差分析方法

10.3.2 装夹中出现的异常现象及对其进

行系统分析的方法

10.3.3 预防工件夹紧变形的措施方法

10.4 设

备准备

10.4.1 能对全生产线设备精度进行监

控

10.4.2 能对机械、液压系统常见故障

进行分析

10.4.1 机床电气、控制基础知识

10.4.2 监控设备精度的方法

10.4.3 机械、液压系统常见故障的分析

方法

10.5 调

整夹具和刀

具

10.5.1 能对刀具的使用状况作出分析

并提出改进意见

10.5.2 能对夹具的使用状况作出分析

并提出改进意见

10.5.1 常用先进刀具的种类、用途和特

点

10.5.2 刀具使用状况的分析和改进方法

10.5.3 夹具定位的误差分析和改进方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

11.

机
加
作
业
项
目
实
施

11.1 设

备操作及维

护保养

11.1.1 能操作生产线上各类设备加工

工件

11.1.2 能维护保养生产线上各类设备

11.1.3 能配合柔性化生产的需要，调

用加工程序，刀具和机器人等辅助设备

11.1.1 生产线的组成知识

11.1.2 生产线辅助装置的结构及工作原

理

11.1.3 生产线辅助装置维护保养方法

11.1.4 柔性生产的相关知识

11.1.5 柔性控制技术

11.2 加

工零件

11.2.1 能完成高精度的工件加工，如

缸孔的珩磨、曲轴轴颈的精密磨削等

11.2.2 能排除生产线加工中出现的材

料硬度变化和刀具异常磨损等现象

11.2.1 高精度工件加工工艺知识

11.2.2 冷热加工工艺的相互关系

11.2.3 生产线加工中异常现象的排除方

法

12.

机
加
质
量
控
制

12.1 项

目检验

12.1.1 能应用电子、气动量仪进行主

动测量与自动补偿的测量

12.1.1 精密量仪的工作原理及使用方法

12.1.2 复杂形体的测量方法

12.1.3 主动测量和自动补偿测量的方法

12.2 误

差测量与分

析

12.2.1 能根据工件检测结果，提岀改

进措施

12.2.2 能进行工艺尺寸链的计算

12.2.3 能写出误差分析报告

12.2.1 质量控制图的分析与计算知识

12.2.2 工艺尺寸链计算知识

12.2.3 误差分析报告的编写方法

13.

热
处
理
作
业
前
准
备

13.1 编

制工艺文件

13.1.1 能编制本岗位热处理工艺流程

13.1.2 能编制本岗位热处理工艺卡

13.1.1 调质、渗碳、碳氮共渗等热处理

生产线加工工艺的编制知识

13.2 生

产设备准备

13.2.1 能进行热处理生产线调试及验

收

13.2.2 能使用热处理新型设备

13.2.1 热处理生产线的验收规程

13.2.2 热处理新型设备使用操作知识

13.3 工

装、夹具准

备

13.3.1 能设计料盘类一般工装、夹具

13.3.2 能设计挂具、吊具类工装、夹

具

13.3.1 炉用工装的技术要求

13.3.2 热处理工装设计制作知识



职业编码：6-22-01-01

30

续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

14.

热
处
理
作
业
项
目
实
施

14.1 工

序操作

14.1.1 能对现场工艺及操作方法提出

改进措施

14.1.2 能排除热处理生产线各类机械

故障

14.1.1 改进现场工艺及操作方法的措施

14.1.2 排除热处理生产线上各类机械故

障的知识

14.2 校

直

14.2.1 能调整淬火压床工艺参数

14.2.2 能调整自动校直机的工艺参数

14.2.3 能对热处理变形零件进行热校

直

14.2.1 淬火压床工艺参数调整方法

14.2.2 自动校直机工艺参数调整方法

14.2.3 热校直原理及方法

15.

热
处
理
质
量
控
制

15.1 质

量检验

15.1.1 能制作金相分析样品

15.1.2 能辨别常见金相组织

15.1.3 能使用显微硬度计进行硬化层

深度的检验

15.1.1 金相分析样品的制作方法

15.1.2 辨别常见金相组织的方法

15.1.3 化学热处理硬化层深度的检验方

法

15.1.4 感应热处理硬化层深度的检验方

法

15.2 质

量分析及问

题处理

15.2.1 能解决热处理生产线出现的马

氏体粗大、碳化物粗大等的质量问题

15.2.2 能对热处理质量冋题釆取预防

和补救措施

15.2.1 热处理生产线中出现的马氏体粗

大、碳化物粗大等质量问题分析解决的方

法

15.2.2 热处理质量问题的预防和补救措

施

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.1 工

艺准备

16.1.1 能看懂联合模、复合模的模具

图纸

16.1.2 能看懂模架图纸

16.1.1 常见联合模、复合模的组成及结

构

16.1.2 常见模架种类及结构

16.1.3 生产线控制器终端操作知识

16.1.4 制图及制表知识等

16.2 设

备准备

16.2.1 能排除本生产线设备的一般故

障，如卡料，顶料无动作等

16.2.2 能完成自动辊锻机的调整，如

连杆辐锻

16.2.3 扩辗、摆辗、楔橫轧等特种锻

造和精密锻造设备的调整

16.2.4 能编制机器人及其附属设备的

运行程序

16.2.5 能编制物流系统等设备的程序

16.2.1 锻造设备一般故障的排除方法

16.2.2 辊锻机的原理、结构和调整方法

16.2.3 扩辗、摆辗、楔横轧等特种锻造

和精密锻造设备的使用和调整方法

16.2.4 机器人、生产线控制系统等数控

设备代码故障的排除方法

16.2.5 机器人及附属设备的操作知识

16.2.6 物流系统等物料设备的程序知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.3 模

具准备

16.3.1 能完成三道次以上辊锻模调整

16.3.2 能完成扩辗、摆辗、楔横轧等

特种锻造和精密锻造的模具调整

16.3.1 扩辗、摆辗、楔横轧等特种锻造

和精密锻造模具的结构和调整方法

17.

锻
造
作
业
项
目
实
施

17.1 坯

料加热

17.1.1 能排除掉电、漏水等常见加热

床故障

17.1.2 能对加热电流、电压等参数提

出修改意见

17.1.3 能完成一般加热设备的验收调

试工作

17.1.1 加热原理及加热设备基础知识

17.1.2 加热设备一般故障的排除方法

17.1.3 加热设备验收规范

17.2 锻

造

17.2.1 能完成精密锻件的锻造成形

17.2.2 能完成特种锻造生产，如扩辗、

摆辗、楔横轧等

17.2.1 精密锻件的锻造成形知识。

17.2.2 特种锻造工艺知识

17.3 过

程控制

17.3.1能应用统计技术如均值极差图、

p图等对锻件质量进行控制

17.3.2 能对已识别的锻造过程的特殊

特性釆取有效控制措施

17.3.1 预控图、均值极差图、p 图统计

技术知识

17.3.2 对特殊特性的控制措施

18.

锻
造
质
量
控
制

18.1 锻

件检验

18.1.1 能完成连杆类、曲轴类复杂锻

件的全尺寸检验

18.1.2 能完成产品和过程审核中的尺

寸检验

18.1.1 连杆类、曲轴类复杂锻件全尺寸

检验知识

18.1.2 产品和过程审核中尺寸检验的知

识

18.2 缺

陷分析

18.2.1 能解决圆盘类、台阶轴类简单

锻件的切边（冲孔）变形、流动折纹等问

题

18.2.2 能解决叉类、连杆、曲轴类复

杂锻件的错差问题

18.2.1 过烧、错差、折纹、充不满、变

形等缺陷的产生原因及解决方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

19.

铸
造
作
业
前
准
备

19.1 读

图与识读工

艺文件

19.1.1 能计算简单工艺参数

19.1.2 能确定冷铁放置位置及数量

19.1.3 能读懂缸体等复杂铸件的工艺

图

19.1.1 铸造工艺参数的种类和计算方法

19.1.2 冷铁的作用及位置和数量的选择

方法

19.1.3 缸体等复杂铸件工艺图的识读方

法

20.

铸
造
作
业
项
目
实
施

20.1 砂

处理

20.1.1 能根据不同产品选用造型（芯）

材料

20.1.2 能按不同产品选配型砂

20.1.1 浇铸时金属和铸型的相互作用

20.1.2 根据不同产品选用造型（芯）材

料的知识

20.1.3 按不同产品选配型砂的方法

20.2 造

型（芯）

20.2.1 能完成较复杂的铸件（如排气

管）的造型（芯）操作

20.2.1 造型（芯）过程及原理

20.2.2 较复杂铸件（排气管）的造型（芯）

操作知识

20.3 熔

炼浇铸
20.3.1 能熔炼特种铸造合金

20.3.1 熔炼铸钢、特种铸铁及有色合金

的知识

20.4 铸

件清理

20.4.1 能完成缸体等复杂铸件的热处

理
20.4.1 复杂铸件热处理的原理及方法

20.5 铸

造设备的使

用及维护保

养

20.5.1 能对工装、设备故障进行原因

分析、排除及预防

20.5.2 能选用铸造设备及工装

20.5.1 铸造生产线通用设备的工作原理

20.5.2 工装、设备故障原因分析、排除

及预防知识

20.5.3 选用铸造设备及工装知识

21.

铸
造
质
量
控
制

21.1 铸

件质量检验

与缺陷分析

21.1.1 能采取措施减少和防止铸件缺

陷的发生

21.1.2 能运用先进的检测手段与方法

检验铸件质量

21.1.1 减少和防止铸件缺陷发生的措施

21.1.2 先进的校测手段与方法
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3.4 二级/技师

汽车涂装生产线操作工考核职业功能 1～3，22 ～23；汽车焊装生产线操作工考核职业功

能 4～6，22 ～23；汽车冲压生产线操作工考核职业功能 7～9，22 ～23；汽车机加生产线操

作工考核职业功能 10～12，22 ～23；汽车热处理生产线操作工考核职业功能 13～15，22 ～

23；汽车锻造生产线操作工考核职业功能 16～18，22 ～23；汽车铸造生产线操作工考核职业

功能 19～23。

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

涂
装
作
业
前
准
备

1.1 设

备、工具、

工装调整

1.1.1 能操作、调整新式涂装设备、工

装工具

1.1.2能检查全工序作业环境中的安全

条件

1.1.1 新式涂装设备、工装工具操作、调

整知识

1.1.2 涂装作业场所危险源识别与控制

知识

1.2 技术

准备

1.2.1 能设计工位器具、挂具、卡具等

涂装工艺装备

1.2.2 能编制涂装工艺方案

1.2.3能对新涂装线设备进行调试验收

1.2.4 能对全工序所用工装、设备进行

点检和维护保养

1.2.1 涂装工艺装备设计知识

1.2.2 编制涂装工艺方案的知识

1.2.3 涂装设备验收规程

1.2.4 全工序设备的名称、型号、原理、

性能以及操作和维护保养方法

2.

涂
装
作
业
项
目
实
施

2.1 涂装

前表面处理

2.1.1能进行新型表面预处理材料工艺

试验，制定相应工艺参数

2.1.2能提出优化表面预处理工艺方案

2.1.1 表面预处理材料试验方法

2.1.2 特殊材料的表面处理

2.1.3 低温、低公害、低能耗表面预处理

材料的知识

2.1.4 表面预处理工艺管理知识

2.2 电

泳、浸涂

2.2.1 能进行新型电泳漆材料工艺试

验，制定相应参数

2.2.2 能提出优化电泳、浸涂工艺方案

2.2.3 能对涂胶、喷涂机器人进行新产

品的工艺调试、设定参数

2.2.4能根据验收标准进行机器人操作

的质量检查，并能根据质量缺陷对工艺参

数进行优化调整解决

2.2.1 电泳涂装新材料知识

2.2.2 电泳材料实验方法

2.2.3 电泳、浸涂工艺管理知识

2.2.4 机器人的工艺调试、设定参数的知

识

2.2.5 机器人工艺模块操作方法

2.2.6 机器人喷涂表面缺陷和工艺参数

的基本知识

2.3 喷涂

2.3.1能进行喷涂机器人的调试和参数

设定

2.3.2 能提出优化喷涂工艺方案

2.3.3 能对涂装机器人进行维护保养

2.3.1 喷涂机器人的调试和参数设定知

识

2.3.2 喷涂机器人操作方法

2.3.3 喷涂工艺管理知识

2.3.4 机器人的部件保养知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

3.

涂
装
质
量
控
制

3.1 质量

分析与控制

3.1.1 能进行生产过程的质量分析与

控制
3.1.1 生产过程的质量分析与控制方法

4.

焊
装
作
业
前
准
备

4.1 焊接

生产线的工

艺编制

4.1.1 能编制焊接生产线的工艺文件

（工艺卡、工艺流程等）

4.1.2 能编制本生产线作业规程及作

业指导书

4.1.1 焊接工艺参数的确定方法

4.1.2 焊接生产线工艺文件的编制方法

4.1.3 作业规程及作业指导书的编制方

法

4.2 焊接

工装、夹具

的调整

4.2.1 能设计小批量产品及试制产品

的焊接工装

4.2.2 能对现有工装、夹具提出改进方

案并实施

4.2.3 能进行工装、夹具的验收，并能

处理验收过程中岀现的质量问题

4.2.1 焊接工装的设计知识

4.2.2 改进工装、夹具的知识

4.2.3 工装、夹具的验收知识

5.

焊
装
作
业
项
目
实
施

5.1 焊接

生产作业

5.1.1 能进行三种以上特种焊的焊接

5.1.2 能推广应用新工艺、新设备、新

材料、新方法（简称四新技术）

5.1.3 能根据各种焊接的不同要求选

用降低应力、减小变形的焊接方法

5.1.1 特种焊的焊接方法

5.1.2 本专业四新技术的发展动态

5.1.3 焊接结构的力学特性

5.1.4 根据焊接的要求选用降低应力、减

小变形的焊接方法

6.

焊
装
质
量
控
制

6.1 焊接

质量检验

6.1.1 能对质量检验报告中的问题进

行分析处理

6.1.2 能制定质量问题的改进方案和

措施

6.1.1 焊接工艺评定规则

6.1.2 累积误差分析计算

6.1.3 三维数据分析

6.1.4 统计图、正交法的画法及应用

6.1.5 质量问题分析处理方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

7.

冲
压
作
业
前
准
备

7.1 冲压

生产线工艺

文件的编制

7.1.1 能编制冲压生产线工艺文件（工

艺卡、工艺流程等）

7.1.2 能编制本生产线作业规程（作业

指导书及标准操作卡等）

7.1.1 工艺文件编制方法

7.1.2 生产线作业规程及作业指导书编

制方法

7.2 工装

安装及设备

调整

7.2.1能进行大型自动生产线的编程和

调整

7.2.2 能进行大型复杂工装（大型覆盖

件拉延模等）的验收，并处理验收过程中

出现的相关质量问题

7.2.1 大型自动生产线编程和调整知识

7.2.2 大型复杂工装验收知识

8.

冲
压
作
业
项
目
实
施

8.1 生产

作业

8.1.1 能实施工艺试验（如新产品试制

等）

8.1.2 能实施技术改造项目（如优化生

产线、降低成本等）

8.1.3能收集分析智能辅助设备的数据

进行产线优化

8.1.1 工艺试验方法

8.1.2 技术改造项目的管理知识

8.1.3 智能辅助设备的数据采集分析知

识

9.

冲
压
质
量
控
制

9.1 质量

分析与控制

9.1.1 能分析冲压质量检验报告

9.1.2能制定质量问题的改进方案和措

施

9.1.3能制定冲压等质量检验方案和规

程

9.1.1 冲压件质量检验和分析方法

9.1.2 冲压件质量评价标准

9.1.3 质量问题的改进方案和措施

9.1.4 质量检验方案和规程的编制方法

10.

机
加
作
业
前
准
备

10.1 编

制工艺文件

10.1.1 能编制轴类、盘类、齿轮类等

零件加工工艺流程

10.1.2 能用制图软件绘制汽车零件

10.1.3 能编写汽车零件的加工程序

10.1.1 典型零件的加工工艺知识

10.1.2 工艺文件的编制知识

10.1.3 制图软件的使用方法

10.1.4 零件加工程序编制的相关知识

10.2 工

装准备

10.2.1 能设计车削、铣削、磨削、钻

孔等常用工装
10.2.1 工装设计的相关知识

10.3 工

件定位夹紧

10.3.1 能解决上道工序制造误差引起

的工件装夹的疑难问题

10.3.1 工件装夹的疑难问题及其解决方

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

10.

机
加
作
业
前
准
备

10.4 设

备准备

10.4.1 能排除常见泄漏、爬行、压力

不稳、联结松动、磨损、漏电、短路等机

械、液压、电气、电子（数字）系统故障

10.4.1 机械、液压、电气、电子（数字）

系统的故障排除知识

11.

机
加
作
业
项
目
实
施

11.1 设

备操作及维

护保养

11.1.1 能分析、调整生产线数控机床

的加工程序

11.1.2 能进行零件生产线及机器人等

附属设备的调试验收

11.2.3 能用三坐标测量机测量工件的

位置尺寸，并出检验报告

11.1.1 数控机床计算机软件编程知识

11.1.2 分析、调整生产线数控机床程序

的知识

11.1.3 机器人编程知识

11.1.4 分析、调整生产线机器人程序的

知识

11.2.5 三坐标测量机的操作规程及检验

报告的内容

11.2 加

工零件

11.2.1 能解决生产线加工中出现的刀

具破损与断裂、工件尺寸和形状位置超差

及表面质量不合格等重大问题

11.2.1 刀具几何角度与折刀的关系

11.2.2 形位误差、尺寸超差的原因与解

决办法

11.2.3 提高表面加工质量的措施

12.

机
加
质
量
控
制

12.1 项

目检验
12.1.1 能审査专用检具设计方案 12.1.1 专用检具设计知识

12.2 误

差测量与分

析

12.2.1 能进行工艺系统误差分析 12.2.1 工艺系统误差分析知识

13.

热
处
理
作
业
前
准
备

13.1 编

制工艺文件

13.1.1 能编制新产品热处理工艺流程

13.1.2 能编制新产品热处理工艺卡

13.1.1 国内外热处理新工艺发展动态

13.1.2 工艺文件的编制方法

13.2 生

产设备准备

13.2.1 能对新产品的生产设备、新増

设备提出技术功能要求和性能要求

13.2.2 能进行新型设备的调整与验收

13.2.1 国内外热处理新设备新技术的发

展动态

13.3 工

装、夹具准

备

13.3.1 能设计组合类工装、夹具

13.3.2 能设计制作感应器

13.3.1 设计制作较复杂工装、夹具的知

识

13.3.2 感应器的设计制作知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

14.

热
处
理
作
业
项
目
实
施

14.1 工

序操作

14.1.1 能设计新产品的工艺试验方案

14.1.2 能对新产品进行工艺试验
14.1.1 新产品工艺试验的知识

14.2 校

直

14.2.1 能应用热应力和组织应力引起

变形的规律对热处理工件产生畸变进行

分析并提出解决措施

14.2.2 能解决齿轮类零件压力淬火平

面度、椭圆度超差等变形质量问题

14.2.1 热应力和组织应力引起热处理变

形的原因及处理知识

15.

热
处
理
质
量
控
制

15.1 质

量分析及问

题处理

15.1.1 能解决化学热处理、感应热处

理生产中出现的层深超差等质量问题

15.1.2 能解决硬度不均、组织不均等

质量问题

15.1.1 热处理生产中复杂质量问题的分

析方法与解决措施

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.1 工

艺准备

16.1.1 能完成圆盘类、台阶轴类简单

锻件的工艺设计

16.1.2 能对新工艺进行技术评审

16.1.3 能通过控制终端审核本产线的

工艺文件、质量分析文件、运行程序等文

件的正确性

16.1.4 能根据工厂生产管理系统指令

调整车间生产线产品生产数量和进度顺

序

16.1.5 能对工艺参数、质量管控方案、

设备运行参数等进行优化

16.1.1 现代锻造技术知识

16.1.2 锻造行业发展趋势

16.1.3 特种锻造的工艺准备

16.1.4 对新工艺进行技术评审的知识

16.1.5 自动生产线运维知识

16.1.6 数据库分析知识

16.2 设

备准备

16.2.1 能完成各类锻压设备调试验收

工作

16.2.2 能对模架机构提出改进措施

16.2.3 能对生产线上的设备进行精度

分析，并制定全生命周期管理计划

16.2.4 能对生产线控制逻辑进行优化

改进

16.2.5 能运用本生产线的数据库，分

析生产线上设备、附属机构等的运行情

况，提前发现设备故障、安排合理保养维

护措施

16.2.1 液压、气压、机械传动原理

16.2.2 锻压设备调试验收规范

16.2.3 智能生产线程序控制知识

16.2.4 智能生产线控制原理知识

16.2.5 数据库智能分析软件知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

16.

锻
造
作
业
前
准
备

16.3 模

具准备

16.3.1 能进行模具失效分析

16.3.2 提出提高锻模寿命的措施

16.3.3 能运用软件，分析本生产线的

数据库，对模具进行全生命周期管理

16.3.4 能对复杂模具、模架机构、镶

块等提出改进措施

16.3.1 金属塑性成形原理

16.3.2 模具失效分析的知识

16.3.3 改进及提高锻模寿命的知识

17.

锻
造
作
业
项
目
实
施

17.1 锻

造

17.1.1 能完成特种工艺试验

17.1.2 能完成锻造操作过程中的动作

分解和优化

17.1.3 能完成机器人及其附属设备的

调试验收

17.1.1 特种锻造工艺参数确定方法

17.1.2 作业分析和动作分解知识

17.2 过

程控制

17.2.1 能对锻造过程进行潜在失效模

式分析并提出改进措施

17.2.2 能识别锻造过程及其产品的特

殊特性并制定相应的控制计划

17.2.3 能根据智能生产管理系统，调

整智能化生产线设备及相关参数，优化生

产

17.2.1 锻造过程及产品特殊特性的识别

方法及控制措施

17.2.2 锻件潜在失效模式分析方法

17.2.3 工厂生产计划管理知识

17.2.4 生产设备工艺流程知识

18.

锻
造
质
量
控
制

18.1 锻

件检验

18.1.1 能提出新检测方法

18.1.2 完成测量系统分析

18.1.1 新测量技术知识

18.1.2 测量系统分析知识

18.2 缺

陷分析

18.2.1 能对质量策划的有效性进行评

价

18.2.2 能完成各类锻件的锻造缺陷分

析

18.2.1 先期质量策划知识

18.2.2 有效性评价方法

19.

铸
造
作
业
前
准
备

19.1 编

制工艺文件

19.1.1 能编制工艺文件

19.1.2 能计算各种工艺参数

19.1.1 工艺设计和工艺布局

19.1.2 新工艺相关知识

19.1.3 工艺文件编制知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

20.

铸
造
作
业
项
目
实
施

20.1 造

型（芯）

20.1.1 能完成特大、特殊、复杂铸件

（如缸体、缸盖）的造型（芯）操作

20.1.2 能处理生产过程中工艺技术难

题

20.1.1 特大、特殊、复杂零件（缸体、

缸盖）的造型操作知识

20.1.2 新材料相关知识

20.1.3 处理生产过程中工艺技术难题的

知识

20.2 熔

炼浇铸

20.2.1 能根据各种元素对铸件性能的

影响，调整控制各元素

20.2.1 合金元素对材料性能的影响

20.2.2 控制各元素的方法

20.3 铸

件热处理
20.3.1 能完成特殊铸件的热处理 20.3.1 特殊铸件热处理原理及方法

20.4 铸

造设备的使

用及维护保

养

20.4.1 能设计制作简单工装
20.4.1 简单工装的设计制作知识

20.4.2 新设备相关知识

21.

铸
造
质
量
控
制

21.1 铸

件质量检验

与缺陷分析

21.1.1 能釆取防范措施保证铸件质量

21.1.2 能提出改进铸件质量的措施办

法

21.1.1 保证铸件质量的防范措施

21.1.2 改进铸件质量的措施办法

22.

培
训
与
指
导

22.1 指

导操作

22.1.1 能指导本职业高级工及以下级

别人员进行作业操作
22.1.1 指导操作的基本要求和基本方法

22.2 理

论培训

22.2.1 能讲授本专业技术理论知识

22.2.2 能编写培训讲义

22.2.1 培训教学的基本方法

22.2.2 培训讲义的编写知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

23.

管
理

23.1 质

量管理

23.1.1 能应用质量管理知识，实现生

产线加工过程的质量分析与控制

23.1.2 能组织生产现场的质量攻关

23.1.1 质量分析与控制方法

23.2 生

产管理

23.2.1 能协助有关部门进行生产计

划、生产调度及作业人员的管理

23.2.1 生产管理基础知识

23.2.2 精益生产方式知识

23.2.3 生产线工艺管理知识
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4. 权重表

4.1 汽车涂装生产线操作工

4.1.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 30 30 35 25

作业项目实施 35 30 30 35

质量控制 10 20 20 15

培训与指导 — — — 5

管理 — — — 10

合计 100 100 100 100

4.1.2 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

作业前准备 30 30 30 20

作业项目实施 55 55 55 55

质量控制 15 15 15 15

培训与指导 — — — 5

管理 — — — 5

合计 100 100 100 100
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4.2 汽车焊装生产线操作工

4.2.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 35 40 40 25

作业项目实施 30 20 25 30

质量控制 10 20 20 20

培训与指导 一 一 一 5

管理 一 一 一 10

合计 100 100 100 100

4.2.2 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

作业前准备 20 20 20 20

作业项目实施 40 40 45 50

质量控制 40 40 35 20

培训与指导 一 一 一 5

管理 一 一 一 5

合计 100 100 100 100
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4.3 汽车冲压生产线操作工

4.3.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 40 40 50 45

作业项目实施 25 20 15 8

质量控制 10 20 20 22

培训与指导 — — — 5

管理 — — — 10

合计 100 100 100 100

4.3.2 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

作业前准备 25 25 25 20

作业项目实施 60 55 50 40

质量控制 15 20 25 30

培训与指导 一 一 一 5

管理 — — — 5

合计 100 100 100 100
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4.4 汽车机加生产线操作工

4.4.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 40 40 50 40

作业项目实施 15 20 15 15

质量控制 20 20 20 20

培训与指导 — — — 5

管理 — — — 10

合计 100 100 100 100

4.4.2 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

作业前准备 20 20 20 20

作业项目实施 50 55 50 55

质量控制 30 25 30 15

培训与指导 — — — 5

管理 一 一 一 5

合计 100 100 100 100
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4.5 汽车热处理生产线操作工

4.5.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 40 40 40 30

作业项目实施 25 30 25 25

质量控制 10 10 20 20

培训与指导 — — — 5

管理 一 一 一 10

合计 100 100 100 100

4.5.2 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

作业前准备 20 20 25 25

作业项目实施 65 65 50 40

质量控制 15 15 25 25

培训与指导 — — — 5

管理 — — — 5

合计 100 100 100 100



职业编码：6-22-01-01

46

4.6 汽车锻造生产线操作工

4.6.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 25 30 30 30

作业项目实施 40 40 40 30

质量控制 10 10 15 15

培训与指导 一 一 一 5

管理
一 一 一

10

合计 100 100 100 100

4.6.2 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

作业前准备 30 30 30 25

作业项目实施 60 55 45 40

质量控制 10 15 25 20

培训与指导 — — — 5

管理 一 一 一 10

合计 100 100 100 100
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4.7 汽车铸造生产线操作工

4.7.1 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 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 5

相关

知识

要求

作业前准备 20 20 20 10

作业项目实施 45 50 55 55

质量控制 10 10 10 10

培训与指导 一 一 一 5

管理 一 一 一 10

合计 100 100 100 100

4.7.2 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

作业前准备 10 10 10 10

作业项目实施 75 75 70 60

质量控制 15 15 20 20

培训与指导 一 一 一 5

管理 — — — 5

合计 100 100 100 100
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5. 附录

5.1 本专业

（1）技工院校
①

0126-4 汽车制造与装配（中级），0126-3 汽车制造与装配（高级），0126-2 汽车制造与

装配（预备技师），0405-4 汽车钣金与涂装（中级），0405-3 汽车钣金与涂装（高级），0405-2

汽车钣金与涂装（预备技师）。

（2）中等职业教育
②

660701 汽车制造与检测，660702 新能源汽车制造与检测。

（3）高等职业教育专科

460701 汽车制造与试验技术，460702 新能源汽车技术。

（4）高等职业教育本科

260701 汽车工程技术，260702 新能源汽车工程技术。

（5）普通高等学校本科
③

080207 车辆工程，080216T 新能源汽车工程。

5.2 相关专业

（1）技工院校

0123-4 机电设备安装与维修（中级），0123-3 机电设备安装与维修（高级），0123-2

机电设备安装与维修（预备技师），0127-4 机电一体化技术（中级），0127-3 机电一体化技

术（高级），0127-2 机电一体化技术（预备技师），0403-4 汽车维修（中级），0403-3 汽车

维修（高级），0403-2 汽车维修（预备技师），0404-4 汽车电器维修（中级），0404-3 汽车

电器维修（高级），0404-2 汽车电器维修（预备技师），0406-4 汽车装饰与美容（中级），

0406-3 汽车装饰与美容（高级），0407-4 汽车检测（中级），0407-3 汽车检测（高级），0407-2

汽车检测（预备技师），0435-4 新能源汽车检测与维修（中级），0435-3 新能源汽车检测与

维修（高级），0436-4 汽车技术服务与营销（中级），0436-3 汽车技术服务与营销（高级）。

① 《全国技工院校专业目录（2020 年版）》

② 《职业教育专业目录（2021 年版）》

③ 《普通高等学校本科专业目录（2020 年版）》
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（2）中等职业教育

660102 机械加工技术，660301 机电技术应用，660302 电气设备运行与控制，660303 工业

机器人技术应用，660703 汽车电子技术应用。

（3）高等职业教育专科

460301 机电一体化技术，460302 智能机电技术，460303 智能控制技术，460304 智能机器

人技术，460305 工业机器人技术， 460703 汽车电子技术，460704 智能网联汽车技术，460705

汽车造型与改装技术，500211 汽车检测与维修技术，500212 新能源汽车检测与维修技术。

（4）高等职业教育本科

260101 机械设计制造及自动化，260102 智能制造工程技术，260703 智能网联汽车工程技

术。

（5）普通高等学校本科

080202 机械设计制造及其自动化，080208 汽车服务工程，080212T 汽车维修工程教育，

080213T 智能制造工程，080214T 智能车辆工程，080806T 智能装备与系统。
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