
 

 

智能制造技术（生产质量管控师） 

职业能力等级评价标准 

（试行稿） 

1 项目概况  

1.1 项目名称  

智能制造技术（生产质量管控师） 

1.2 项目定义  

从事智能制造企业从进料、生产、成品到出厂各环节的产品质量标准的制定与实施、生

产过程产品质量检验和监控、质量数据分析与持续改进等工作、建立和完善质量管理体系，

以确保产品符合设计标准和客户要求的专业技术人员。 

1.3 能力等级  

本项目共设三个等级，分别为:初级、中级、高级。  

1.4 能力特征  

具备根据产品技术要求、实施产品检验，完成合格判定的能力；具备根据检验记录，运

用统计分析工具，进行质量问题分析的能力；具备针对质量问题发生的原因，推动质量持续

改善的能力；具备运用计量管理知识，建立和优化测量系统的能力；具备量具和检具设计的

能力；具备运用质量管理体系知识，完善和优化质量管理的能力；具备建立质控点及质量控

制方法的能力；具备运用数字化检测技术进行质量监控和追溯的能力。 

1.5 职业能力等级评价要求  

1.5.1 申报条件  

具备以下条件之一者，可申报初级：  

（1）累计从事相关职业工作 1年（含）以上。  

（2）相关专业大专以上院校在校学生或同等学力在职技术人员。  

具备以下条件之一者，可申报中级：  

（1）取得本项目或相关职业初级评价证书（含职业资格证书、职业技能等级证书等）

后，累计从事相关职业工作 2年（含）以上；以及相关专业本科在校学生或同等学力在职技

术人员。  

（2）累计从事相关职业工作 4年（含）以上。  

具备以下条件之一者，可申报高级：  
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取得本项目或相关职业中级评价证书（含职业资格证书、职业技能等级证书等）后，累

计从事相关职业工作 3年（含）以上；以及相关专业硕士研究生在读学生或同等学力在职工

作人员。  

1.5.2 申报条件注释  

（1）满足本项目高级别申报条件可申报本项目低级别。  

（2）相关职业:质量检验工程师、产品研发质量工程师、供应商质量工程师、生产过程

质量工程师、客户质量工程师、机械电气相关职业、计量职业等相关职业。 

（3）相关专业：机械工程类专业：机械工程、机械设计制造及其自动化、材料成型及

控制工程等；机电融合类专业：机械电子工程、智能制造工程等；新兴与交叉学科类专业：

增材制造工程、应急装备技术与工程、农林智能装备工程等；质量管理类专业：质量管理工

程、工业工程、测控技术与仪器、光电信息科学与工程、智能感知工程、电子信息工程等；

其它相关专业：工业设计、过程装备与控制工程等。 

1.5.3 评价方式  

职业能力等级评价考试包括理论知识、技能操作两个科目。  

理论知识考试以笔试为主，条件成熟时试点开展网络考试，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。 

技能操作考核主要采用现场操作、模拟操作、面试答辩等方式进行，主要考核从业人员

从事本职业应具备的技能水平。 

1.5.4 监考人员、考评人员与考生配比  

理论知识考试和技能操作考核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。技能操作考核中考评人员为 3人以上单数。  

1.5.5 评价时间  

理论知识考试时间不少于 90分钟；技能操作考核时间:初级不少于 120分钟，中级/高

级不少于 180分钟。  

1.5.6 评价场所设备  

理论知识考试：在标准教室或标准联网多媒体计算机教室进行。  

技能操作考核所需设备：1）机械尺寸检测仪器和装备（检具）：尺寸测量装备（千分

尺、卡尺、百分表）等、功能量规（环规、塞规、螺纹规等）等；2）数字式测量设备：三

坐标测量仪、轮廓仪、视觉测量设备等；3）材料性能检测装备：金相显微镜、硬度计、万

能试验机等；4）电检测设备：万用表、示波器、微欧表、兆欧表、电桥、电源等；5）辅助

设备：金相抛光机、金属切割机、机械装配工具套装、电工工具套装等；6）其他：金相图

谱等。 
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2 基本要求  

2.1 职业道德  

（1）遵纪守法，爱岗敬业  

（2）精益求精，勇于创新  

（3）诚实守信，恪守职责  

（4）遵守规程，安全操作  

（5）认真严谨，忠于职守  

2.2 职业守则 

（1）专注专业，持续学习 

（2）勇于创新，严谨负责 

（3）客户至上，服务优质 

（4）遵规守纪，安全第一 

2.3 基础知识 

2.3.1机械基础知识 

（1）三视图、辅助视图等机械识图、制图知识。 

（2）机械零件的切削加工工艺知识。 

（3）间隙配合、过渡配合、过盈配合的具体应用场景与极限偏差计算。 

（4）直接测量、间接测量、接触式测量等对零件的几何量进行测量或检验的方法。 

（5）长度等物理量及单位制。 

（6）计量、量值传递和量值溯源知识。 

（7）金属和非金属材料特性与应用知识。 

（8）金属材料与热处理工艺知识。 

（9）电镀、喷漆、抛光等表面处理工艺知识。 

（10）抽样检验标准及应用方法。 

2.3.2 电工电子基础知识      

（1）欧姆定律、基尔霍夫定律等基本电路定律。 

（2）电机工作原理与控制方法。 

（3）断路器、接触器等低压电气动力元件的工作原理及应用知识。 

（4）按钮、指示灯、传感器等低压电气控制元件的工作原理及应用知识。 

（5）电力电子器件（如电阻、二极管、晶闸管、IGBT等）的工作原理和应用知识。 

（6）印刷线路板 PCB 布线图基础知识。 

2.3.3统计学基础知识 
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（1）分类数据、顺序数据、连续数据等数据类型的知识。 

（2）集中趋势、离散程度、分布形态、方差计算等描述性统计的知识。 

（3）随机事件、概率公理、条件概率等概率论基础知识。 

2.3.2计算机应用软件基础知识 

（1）Office、WPS 等计算机办公软件使用基础。 

（2）AutoCAD等计算机辅助设计软件使用基础。 

（3）Minitab等质量管理和统计技术软件使用方法。 

2.3.3 质量检验基础知识 

（1）尺寸、形位公差等线性尺寸测量方法。 

（2）金相显微镜、硬度计、万能试验机等材料性能检测方法。 

（3）三坐标测量仪、轮廓仪、视觉测量设备等数字化检测方法。 

（4）抽样检验的质量检验方法。 

（5）万用表、示波器、微欧表、兆欧表、电桥、电源等电检测设备使用方法。  

2.3.4 质量改进和质量管理知识 

（1）柏拉图、因果图、控制图等质量分析方法。 

（2）Cpk等过程能力评价计算方法。 

（3）统计过程控制 SPC质量分析方法。 

（4）品管圈等质量改进方法。 

（5）计量台账和计量检定计划等计量管理知识。 

（6）量值传递和量值溯源等计量体系知识。 

（7）MSA测量系统分析方法。 

（8）以定义、测量、分析、改进、控制为主要过程的六西格玛管理知识。 

（9）质量管理体系、质量管理体系内审及管理评审的知识。 

2.3.5 相关法律法规知识 

（1）《中华人民共和国产品质量法》中有关质量责任的知识。 

（2）《中华人民共和国标准化法》中有关标准分类的知识。 

（3）《中华人民共和国计量法》中有关计量基准器具、计量标准器具和计量检定的知

识。 

（4）《工业产品质量责任条例》中有关产品生产企业质量责任的知识。 

（5）《企业质量体系认证条例》中有关产品认证和质量体系认证的知识。 
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3 工作要求  

本标准对初级、中级、高级各级别的技能要求及相关知识要求依次递进，高级别涵盖低

级别的要求。 

对应的职业功能：进料质量管控、生产过程质量管控、成品质量管控、出厂质量管控、

培训与指导。  

3.1 初级 

职业功能 工作内容 技能要求 相关知识要求 

1.进料质

量管控 

1.1技术准

备 

1.1.1 能识读产品图纸机械图/电气接线图/印刷线

路板（PCB）布线图等。 

1.1.2 能根据对应物料检验指导书的内容，完成产

品检验工作，包括检验方法、使用量具、抽样方法、

抽样数量、判定标准等。 

1.1.1 机械图基础的知

识 

1.1.2 电气图基础的知

识 

1.1.3 尺寸公差知识，

金属材料知识 

1.1.4 物料检验指导书

识读知识 

1.2物料检

验 

1.2.1 能根据检验指导书的要求，使用量具、仪器

或检具进行检验。 

1.2.2 能选择止通规等功能量规对产品内外径、螺

纹等质量特性进行检验，判定产品是否合格。 

1.2.1 线性尺寸量具使

用知识。 

1.2.2 通止规量具的使

用知识。 

1.3数据记

录分类 

1.3.1能对检查结果进行记录，要求记录数据真实。 

1.3.2能填写检验日报表，对检验情况(如合格率、

不合格数量和原因、对应的供应商信息等)进行反

馈。 

1.3.3 能把检验日报表交给供应商质量工程师进行

分析。 

1.3.1数据记录的知识 

1.3.2 检验日报表的规

范 

2.生产过

程质量管

控 

2.1技术准

备 

2.1.1 能识图机械图、电气接线图、印刷线路板布

线及插件图(PCB及 PCBA)等。 

2.1.2 能按照对应的生产检验指导书的内容完成产

品检验工作，包括检验方法、使用量具、抽样数量、

判定标准等。 

2.1.1生产检验指导书 

2.1.2抽样检验标准 

2.2物料检

验 

2.2.1 能根据检验指导书的要求，使用量具、仪器

或检具进行检验。 

2.2.2 能检查量具是否在检定有效期内，并对量具

进行归零检查，然后进行检验。 

2.2.3 能核对物料名称、材质、技术参数、生产任

务单等信息。 

2.2.1数据记录与分析 

2.2.2 量具检定与校准

知识 
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2.3数据记

录分类 

2.3.1能对检查结果进行记录，要求记录数据真实。 

2.3.2能填写检验日报表，对检验情况(如合格率、

不合格数量和原因、对应的生产班组等)进行反馈。 

2.3.3 能把检验日报表交给生产质量工程师进行分

析。 

2.3.1沟通协调的方法 

2.4质量管

理 

2.4.1 能每天对生产班组提交的首件检验结果进行

确认。 

2.4.2 能发现首件检验结果异常时，需通知班组停

止生产，并对已生产产品进行复检。 

2.4.3 能每天对生产线进行工艺纪律巡查，发现员

工不按工艺文件要求生产，立即进行纠正。 

2.4.1 首件检验定义与

作用 

2.4.2首件检验标准 

3.成品质

量管控 

3.1技术准

备 

3.1.1 能识图机械图装配图/电气接线图/印刷线路

板组装图(PCBA)等。 

3.1.2 能对应成品检验指导书的内容，包括检验方

法、使用量具和仪器、抽样数量、判定标准等。 

3.1.1成品检验指导书 

3.2物料检

验 

3.2.1 能核对物料名称、技术参数、生产任务单等

信息找到相对应产品的《成品检验指导书》。 

3.2.2 能根据检验指导书的要求，使用量具、仪器

或检具进行成品检验。 

3.2.3 能检查量具是否在检定有效期内，并对量具

进行归零检查，然后进行检验。 

3.2.1物料识别的方法 

3.2.2 量具、仪器或检

具的检定 

3.3数据记

录分类 

3.3.1能对检查结果进行记录，要求记录数据真实。 

3.3.2能填写检验日报表，对检验情况(如合格率、

不合格数量和原因、对应的生产班组等)进行反馈。 

3.3.3 能把检验日报表交给生产质量工程师进行分

析。 

3.3.1数据真实性意识 

3.4质量管

理 

3.4.1 能每天对照生产班组提交的首件检验结果进

行确认，如果生产线有多工序，则须对每道工序都

要进行首件确认。 

3.4.2 能发现首件检验结果异常时，需通知班组停

止生产，并对已生产产品进行复检。 

3.4.3 能每天对生产线进行工艺纪律巡查，发现员

工不按工艺文件要求生产，立即进行纠正。 

3.4.1异常识别的方法 

3.4.2应急响应的方法 

3.4.3 首件检验定义、

作用与标准 

4.出厂质

量管控 

4.1技术准

备 

4.1.1 能识图机械图装配图/电气接线图/印刷线路

板组装图(PCBA)等。 

4.1.2 能出厂检验指导书的内容，完成产品出厂检

验工作，包括检验方法、使用量具和仪器、抽样数

量、判定标准等。 

4.1.1出厂检验指导书 
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4.2物料检

验 

4.2.1 能核对物料名称、技术参数、唛头等发货标

识信息。 

4.2.2 能根据检验指导书的要求，使用量具、仪器

或检具进行检验。 

4.2.3 能检查量具是否在检定有效期内，并对量具

进行归零检查，然后进行检验。 

4.2.1唛头信息的知识 

4.2.2信息系统基础 

4.3数据记

录分类 

4.3.1能对检查结果进行记录，要求记录数据真实。 

4.3.2能填写检验日报表，对检验情况(如合格率、

不合格数量和原因、对应的生产班组等)进行反馈。 

4.3.3 能把检验日报表交给生产质量工程师进行分

析。 

4.3.1 标准化记录的方

法 
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3.2 中级 

职业功能 工作内容 技能要求 相关知识要求 

1.进料质

量管控 

1.1技术准

备 

1.1.1 能根据产品图纸机械图/电气接线图/印刷线

路板（PCB）布线图等，使用二维和三维设计软件，

设计进料检验机械/电工/电子产品检具，并能够输

出工程图。 

1.1.2 能选择材料、结构、热处理工艺，并能应用

到单体检具设计中。 

1.1.3 能运用公差和尺寸精度的知识，选择公差和

精度。 

1.1.1 二维和三维软件

设计的知识 

1.1.2 机械零件设计的

知识 

1.1.3 公差配合与测量

技术的知识 

1.2物料检

验 

1.2.1 能根据检验指导书的要求，使用三坐标测量

仪进行尺寸检验和测量。 

1.2.2 能使用轮廓仪进行三维尺寸和表面质量检验

和测量，判定产品是否合格。 

1.2.3 能使用视觉检测设备进行尺寸、表面质量的

检验和测量。 

1.2.1 三坐标测量仪的

基础操作 

1.2.2 轮廓仪的基础操

作 

1.2.3 视觉检测设备使

用知识 

1.3检验标

准制定 

1.3.1 能根据产品技术和要求编写检验指导书

（SIP）。 

1.3.2能根据产品的质量要求制定抽样检验计划。 

1.3.3 能根据产品的质量要求完成质量计划（CP）

的编写。 

1.3.4 能够对供应商生产过程中的关键工序设置

“质控点”。 

1.3.1 检验指导书编写

方法的知识 

1.3.2 抽样方案制定方

法的知识 

1.3.3 质量计划编写知

识 

1.3.4质控点知识 

1.4 质量

绩效管理 

1.4.1 根据初级质量管理师提供的产品进料检验和

统计结果，对供应商的合格率等业绩指标进行考

评，对没有达到业绩指标的供应商提出改进要求。 

1.4.2 能够对供应商进行现场审核（包括审核计

划、审核实施、不符合项报告、纠正措施、审核报

告等工作内容）。 

1.4.1 供应商业绩考评

知识 

1.4.2 供应商现场审核

知识 

2.生产过

程质量管

控 

2.1技术准

备 

2.1.1 能根据产品图纸机械图、电气接线图、印刷

线路板（PCB）布线图等，使用二维和三维设计软件，

设计生产过程检验机械/电工/电子产品检具，并能

够输出工程图。 

2.1.2 能选择材料、结构、热处理工艺，并能应用

到单体检具设计中。 

2.1.3 能运用公差和尺寸精度的知识，选择公差和

精度。 

2.1.1 二维和三维软件

设计的知识 

2.1.2 机械零件设计的

知识 

2.1.3 公差配合与测量

技术的知识 
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2.2物料检

验 

2.2.1 能根据产品技术和要求编写检验指导书

（SIP）。 

2.2.2能根据产品的质量要求制定抽样检验计划。 

2.2.3 能根据产品的质量要求完成质量计划（CP）

的编写。 

2.2.4 能够对供应商生产过程中的关键工序设置

“质控点”。 

2.2.1 检验指导书编写

方法的知识 

2.2.2 抽样方案制定方

法的知识 

2.2.3 质量计划编写

知识 

2.2.4质控点知识 

2.3生产质

量改进 

2.3.1 能使用鱼骨图、柏拉图、控制图等质量分析

工具，以及品管圈等质量改善方法对初级质量管理

师所提供重发性、批量性质量问题和质量改进点进

行分析和改进，以促进和保证生产过程的稳定性。 

2.3.2 能根据统计数据对生产过程、质量控制等方

面提出优化建议，以减少浪费和变异，使生产过程

处于稳定状态。 

2.3.3 能在高级质量管控师的指导下完成六西格玛

（DMAIC）质量改进项目。 

2.3.1 品管圈管理方法

的知识 

2.3.2鱼骨图、柏拉图、

控制图应用方法的知

识 

2.3.3 六西格玛管理

知识 

2.4生产质

量管理 

2.4.1 能建立和维护计量器具的管理文件（如计量

器具台账、检定计划等），并使之得到校准，确保

检测结果的准确性。 

2.4.2能够绘制量值溯源图。 

2.4.3 能制定和修订质量管理制度文件，优化检验

标准与流程。 

2.4.4 能对生产过程中的不合格品进行评审，制定

改进纠正措施并跟踪关闭。 

2.4.1计量管理的知识 

2.4.2 不合格品评审的

知识 

2.4.3纠正措施的知识 

2.5质量绩

效管理 

2.5.1 根据初级质量管理师提供的产品进料检验和

统计结果，对生产线的合格率（直通率、物料损耗

金额）等业绩指标进行统计，对没有达到业绩要求

的生产班组或生产线提出改进要求。 

2.5.2 能够对生产车间和生产班组进行现场审核

（包括审核计划、审核实施、不符合项报告、纠正

措施、审核报告等工作内容）。 

2.5.1 生产车间业绩考

评知识 

2.5.2 生产现场审核知

识 

3.成品质

量管控 

3.1物料检

验 

3.1.1 能根据产品技术和要求编写成品检验指导书

（SIP）。 

3.1.2 能根据产品的质量要求制定成品抽样检验计

划。 

3.1.3 能根据产品的质量要求完成成品质量计划

（CP）的编写。 

3.1.1 检验指导书编写

方法的知识 

3.1.2 抽样方案制定方

法的知识 

3.1.3 质量计划编写知

识 
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3.2生产质

量控制 

3.2.1 能使用鱼骨图、柏拉图、控制图等质量分析

工具，以及品管圈等质量改善方法对初级质量管理

师所提供的成品检验过程中发现的问题进行分析

和改进，以促进和保证生产过程的稳定性和成品质

量的符合性。 

3.2.2 能根据统计数据对成品质量控制等方面提出

优化建议，以减少浪费和变异，使成品质量处于稳

定状态。 

3.2.3 能在高级质量管控师的指导下完成六西格玛

（DMAIC）质量改进项目。 

3.2.1 品管圈管理方法

的知识 

3.2.2鱼骨图、柏拉图、

控制图应用方法的知

识 

3.2.3 六西格玛管理知

识 

3.3生产质

量改进 

3.3.1 能建立和维护计量器具的管理文件（如计量

器具台账、检定计划等），并使之得到校准，确保

检测结果的准确性。 

3.3.2能够绘制量值溯源图。 

3.3.3 能制定和修订质量管理制度文件，优化检验

标准与流程。 

3.3.4 能对成品的不合格品进行评审，制定改进纠

正措施并跟踪闭环管理。 

3.3.1计量管理知识 

3.3.2 不合格品评审的

知识 

3.3.3纠正措施的知识 

3.4质量绩

效管理 

3.4.1 根据初级质量管理师提供的产品进料检验和

统计结果，对生产线的合格率（直通率、物料损耗

金额）等业绩指标进行考评，对没有达到业绩要求

的生产班组或生产线提出改进要求。 

3.4.2 能够针对生产车间和生产班组进行现场审核

（包括审核计划、审核实施、不符合项报告、纠正

措施、审核报告等工作内容）。 

3.4.1 生产车间业绩考

评知识 

3.4.2 生产现场审核知

识 

4.出厂质

量管控 

4.1出厂检

验标准 

4.1.1 能根据产品技术和要求编写成品检验指导书

（SIP）。 

4.1.2 能根据产品的质量要求制定成品抽样检验计

划。 

4.1.3 能根据产品的质量要求完成成品质量计划

（CP）的编写。 

4.1.4 能够设计规划产品的可追溯性规范，确保能

够产品生产过程中信息的可追溯性，以使质量问题

得到复现和改进。 

4.1.1 检验指导书编写

方法的知识 

4.1.2 抽样方案制定方

法的知识 

4.1.3 质量计划编写知

识 

4.1.4 产品的可追溯性

知识 

4.2客户质

量反馈处

理 

4.2.1 能使用鱼骨图、柏拉图、控制图等质量分析

工具，以及品管圈等质量改善方法对初级质量管理

师所提供的出厂检验过程中发现的问题进行分析

和改进，以促进和保证出厂产品质量的符合性。 

4.2.1 品管圈管理方法

的知识 

4.2.2鱼骨图、柏拉图、

控制图应用方法的知

识 
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4.2.2 能根据统计数据对产品出厂质量控制等方面

提出优化建议，以减少浪费和变异，使成品质量处

于稳定状态。 

4.2.3 根据客户对产品质量的抱怨意见编写 8D 报

告。 

4.2.3 8D 报告编写知

识。 

4.3产品质

量追溯 

4.3.1 能建立和维护计量器具的管理文件（如计量

器具台账、检定计划等），并使之得到校准，确保

检测结果的准确性。 

4.3.2能够绘制量值溯源图。 

4.3.3 能制定和修订质量管理制度文件，优化检验

标准与流程。 

4.3.4 能对出厂检验过程中的不合格品进行评审，

制定改进纠正措施并跟踪闭环管理。 

4.3.1计量管理知识 

4.3.2 不合格品评审的

知识 

4.3.3纠正措施的知识 

4.4质量绩

效管理 

4.4.1 根据初级质量管理师提供的产品进料检验和

统计结果，对生产线的管控业绩（漏检率等）等业

绩指标进行考评，对没有达到业绩要求的生产班组

或生产线提出改进要求。 

4.4.2 能够针对生产车间、生产班组、成品仓库等

场所进行现场审核（包括审核计划、审核实施、不

符合项报告、纠正措施、审核报告等工作内容）。 

4.4.1 生产车间业绩考

评知识 

4.4.2 生产现场审核知

识 
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3.3 高级 

职业功能 工作内容 技能要求 相关知识要求 

1.进料质

量管控 

1.1数字化

检测应用 

1.1.1 能对产品检验方法进行规划和改进，以提升

检测效率、检测精度、降低检测成本。 

1.1.2 能够掌握数字化检测技术，并在本公司产品

检测过程中得到应用。 

1.1.1产品检测知识 

1.1.2数字化检测技术 

1.2智能检

测 

1.2.1 推进智能检测技术，以通过大数据分析和人

工智能技术，实现智能设备自我学习、自我调整的

功能。 

1.2.2 对供应商生产、进料检验、生产过程检验、

成品检验等各环节提出智能检测要求。 

1.2.1大数据分析知识 

1.2.2人工智能知识 

2.生产过

程质量管

控 

2.1生产过

程能力评

价 

2.1.1 能主导过程审核，对进料、生产过程、成品

等各过程控制能力进行评审。 

2.1.2能计算过程能力 Cp/Cpk、Pp/Ppk、标准偏差，

根据计算调整 2.1.1所述各环节的质量控制方法。 

2.1.1 过程审核方法应

用的知识 

2.1.2 PDCA 管理法的

知识 

2.2 统计

技术工具

使用 

2.2.1 能够运用回归分析方法研究多变量的相关关

系。 

2.2.2 能够运用正交设计方法找到主要要素、较佳

的配方或生产条件，提升工和效率。 

2.2.3 能够运用 DOE（实验设计）方法提升产品质

量。 

2.2.1回归分析方法 

2.2.2正交设计方法 

2.2.3 DOE方法 

3.成品质

量管控 

3.1测量系

统规划 

3.1.1 能够计算并掌握测量不确定度对产品生产各

环节造成的影响。 

3.1.2 能够运用测量系统分析 MSA 方法，提升生产

各环节的测量准确度，提升产品质量。 

3.1.2能质量问题的归零管理与预防。 

3.1.3能质量成本和质量绩效管理。 

3.1.1 测量不确定度知

识 

3.1.2 测量系统分析

MSA知识 

3.1.3 质量战略、归零

管理、归零管理的知识 

3.1.4 质量成本、质量

绩效的知识 

3.2计量管

理 

3.2.1建立计量管理体系，以规范计量器具的管理。 

3.2.2 运用量值溯源方法，绘制量值传递与溯源

图，使量具的精度得到有效管控。 

3.2.1管理评审的知识 

3.2.2内审的知识 

4.出厂质

量管控 

4.1质量业

绩评价 

4.1.1 能够运用 ISO9000质量管理体系、内审和管

理评审的结果，以及 GB/Z 19579 卓越绩效评价准

则实施指南的要求，对质量业绩进行评价。 

4.1.2 建立质量 KPI绩效数据指标，对公司及各部

门的质量业绩进行评价。 

4.1.1 ISO9000质量体

系和卓越绩效评价准

则实施指南 

4.1.2 质量 KPI绩效数

据指标知识 
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4.2 质量

改进 

4.2.1能够使用 Minitab等质量统计工具，对 2.1.1

所述的各环节提出改进意见和方法，以促进产品质

量的稳定。 

4.2.2 能针对问题改善点，组织和协调跨部门的质

量改进工作，如六西格玛（DMAIC）质量改进项目，

确保生产过程数据得到问题提升。 

4.2.1 Minitab知识 

4.2.2六西格玛知识 

4.3 质量

管理体系 

4.3.1 能组织并完成质量管理体系内审工作，包括

审核策划、现场审核、不符合报告、跟踪验证等内

容，并根据内审结果，对质量管理体系提出改善意

见和建议。 

4.3.2 能够组织并完成管理评审工作，包括管审输

入材料的准备、会议组织、管审报告、结果跟踪与

改善等工作。 

4.3.1 质量体系内审知

识 

4.3.2管理评审知识 

5.培训与

指导 

 

5.1技术培

训 

5.1.1 能根据受众基础与培训预期，定制系统性的

质量检验技术培训大纲，涵盖从基础理论到实操应

用的全面内容。 

5.1.2 能结合实际工业案例，详细培训如何操作和

使用检验器具，完成产品检验。 

5.1.3 能培训他人如何运用统计分析的方法根据检

验记录寻找改善点。 

5.1.4 能通过对他人进行质量改善分析工具、质量

管理体系等内容的培训。 

5.1.1 产品检验、检测

设备的知识 

5.1.2 统计分析、质量

改善分析、质量管理体

系的知识 

5.2技术指

导 

5.2.1 能指导他人，根据技术要求、尺寸精度，选

择合适的检验器具，完成检验工作。 

5.2.2 能指导他人，进行质量统计分析、运用质量

改善工具查找分析改善点，并推动品质改善工作。 

5.2.3 能指导他人，完成内部质量管理体系审核工

作。 

5.2.4 能指导他人完成现场现场审核、开具不符合

报告和纠正措施。 

5.1.1检验实操的知识 

5.1.2 统计技术实操的

知识 

5.1.3内审实操的知识 
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4 考核权重表  

4.1 理论知识权重表  

项目 

技能等级 

初级 中级 高级 

（%） （%） （%） 

基本要求 
职业道德 10 10 10 

技术基础知识 20 15 10 

相关知识 

进料质量管控 35 20 5 

生产过程质量管控 15 20 20 

成品质量管控 10 20 25 

出厂质量管控 10 15 20 

培训与指导 / / 10 

合计 100 100 100 

 

4.2 技能要求权重表  

项目 

技能等级 

初级 中级 高级 

（%） （%） （%） 

 进料质量管控 40 30 10 

生产过程质量管控 20 20 25 

成品质量管控 25 20 15 

出厂质量管控 15 30 40 

培训与指导 / / 10 

合计 100 100 100 
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5 附录 

5.1 名词解释 

（1）重发性质量问题：指同样的质量问题再次重复发生，如上一批次发现某种机加工

零件 30%数量孔径超出上公差 0.1mm，本批次又发现同样产品同一尺寸 20%数量超出上公差

0.1mm，两批次同为重发性不合格和批量性不合格。 

（2）批量性质量问题：指根据抽样检验标准被判定为批量不合格的产品质量问题。 

（3）8D全称为 8 Disciplines 即 8项纪律，在发生质量问题以后，采用紧急应对措

施、成立改善小组、问题说明、实施临时措施、确定根本原因、实施永久纠正措施、预防再

发生、小组庆祝这八个步骤，针对问题产生的原因进行分析和改善，杜绝问题再次发生的工

作方法。 

（4）CPK 即英文 Complex Process Capability index 过程能力指数的缩写，负责通过

对产品实现过程结果的统计，分析过程能力是否满足要求的方法。 

（5）零缺陷管理：零缺陷是菲利浦·克劳士比（Philip B. Crosby）在 20世纪 60年

代初提出的理论，其核心内容是：“第一次就把事情做对”。 

（6）质控点：即质量控制点，是对质量形成产生重大影响的关键操作岗位，或负有一

定管理职责，赋予一定质量管理权限的管理型操作岗位或管理型岗位。它是一个具体的操作

岗位和人员，并非群体或部门，能将质量责任落实到个人。对产品的适用性（性能、精度、

寿命、可靠性、安全性等）有严重影响的关键特性、关键部件或重要影响因素：对工艺上有

严格要求，对下工序工作有严重影响的关键质量特性、部件：对质量不稳定出现不合格的项

目：对用户反馈的重要不良项目：对紧缺物资可能对生产安排重大影响的关键项目等，都应

建立控制点。 

（7）DOE（Design of Experiments 实验设计） 是一种系统化的实验设计方法，旨在

帮助研究者优化实验设计，提高实验效率和准确性。DOE通过系统性地变化实验因素，观察

响应变量的变化，从而找到影响响应变量的主要因素，并确定最优的实验参数。 

5.2附加说明 

（1）标准中凡涉及特定相关品牌名称的表述，均可依据考试现场所配备设备的实际品

牌情况进行相应调整，确保内容与考场现有条件适配。 

（2）本标准中引用或参照的标准以当前执行版本为准。 


