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1 总则

1.0.1 为加强装配式混凝土建筑构件生产从业人员队伍建设，推进职业培训制

度的实施，规范装配式混凝土建筑构件生产从业人员职业技能标准及培训考核，

制定本标准。

1.0.2 本标准包括混凝土构件钢筋骨架工、混凝土搅拌工、模板工、预埋工、

成型制作养护工、智能设备操作工、质检员的职业技能培训考核内容。

1.0.3 本标准可用作装配式混凝土建筑构件生产企业、培训机构、行业组织、

主管部门进行构件生产从业人员聘用、使用、培训、考核的依据。

1.0.4 装配式混凝土建筑构件生产从业人员的职业技能，除应符合本标准外，

尚应符合国家现行有关标准的规定。



2 术语

2.1装配式建筑混凝土构件生产工人 concrete components worker of prefabricated building

从事装配式混凝土建筑构件生产制造的工人。

2.2钢筋骨架工 reinforced skeleton worker

装配式混凝土建筑构件生产过程中，负责钢筋下料和骨架加工的工人。

2.3混凝土搅拌工 concrete mixer

装配式混凝土建筑构件生产过程中，负责装配式混凝土搅拌生产的工人。

2.4模板工 form worker

使用机械或工具，在混凝土构件的生产过程中，完成模具的加工、组装、改制、加

固以及拆卸、维护、保养、倒运的从业人员。

2.5预埋工 embedment worker

在预制构件厂内，根据生产要求及施工图设计，使用工具和设备，将预埋件、保温

材料、预埋管道、起吊件等预埋到深化设计图上所标识的位置的人员。

2.6构件成型制作养护工 component molding production maintenance worker

装配式混凝土建筑构件生产过程中，负责浇筑、振捣成型和养护的工人。

2.7智能设备操作工 Intelligent equipment operation worker

操作智能生产设备、生产线或机具，在混凝土构件生产过程中，完成构件加工、质量检验、转

运及设备维护保养等工作的作业人员。

2.8质检员 quality inspector

装配式混凝土建筑构件生产过程中，负责检查原材料、混凝土、模板、钢筋骨架、

预埋件、浇筑成型、养护、拆模、起吊、修补、倒运、码放等过程质量的人员。
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3 基本规定

3.1职业种类和技能等级

本职业种类分为钢筋骨架工、混凝土搅拌工、模板工、预埋工、成型养护工、智能设

备操作工、质检员 7个方向，根据需要分别设置初级工、中级工、高级工、技师和高级技

师五个等级，其中质检员设置中级工、高级工、技师和高级技师四个等级。

本文件对初级工、中级工、高级工、技师和高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。除了符合本文件要求，还需符合国家职业技能标准《水

泥混凝土制品工(2019 版)》、《TZJX 009-2018 职业技能考评标准 PC 构件制作工》等标

准规范的要求。

3.2 职业道德

（1）遵守法律、法规和有关规定。

（2）爱岗敬业，具有高度的责任心。

（3）严格执行工作程序、工作规范、工艺文件和安全操作规程。

（4）工作认真负责，团结合作。

（5）爱护设备及工具、模具、量具。

（6）着装整洁，符合规定；保持工作环境清洁有序，文明生产。

3.3 基础知识

3.3.1 基础理论知识

（1）构件识图知识

（2）钢筋混凝土构件知识

（3）生产和加工设备及工具的使用、保养知识

(4) 了解建筑力学的基础知识

(5) 熟悉装配式建筑的基本知识

(6) 熟悉构件生产管理的基本知识

3.3.2 钢筋骨架加工基础知识

（1）建筑制图、PC 构件详图、配筋图的识图知识

（2）钢筋的种类、规格、用途

（3）钢筋加工的方法、工艺流程

（4）钢筋加工机械设备的使用方法和维护基本知识

（5）钢筋下料表的基本知识、下料计算方法

（6）钢筋骨架成型的要求



3.3.3 混凝土搅拌工基础知识

（1）水泥、砂石、外加剂、矿物掺和料的种类、质量要求和保管方法

（2）混凝土种类、质量要求

（3）计量、上料、搅拌的操作流程

（4）配合比的配合比基础知识

（5）混凝土拌制的要求和步骤

（6）混凝土搅拌站设备的使用方法和维护知识。

3.3.4 模板工操作基础知识

（1）模板图识别

（2）模板清理和保护剂涂刷

（3）模板组装操作流程、质量要求

（4）模板组装的尺寸自检方法

3.3.5预埋工操作基础知识

（1）装配式建筑 PC 构件图纸的识别。

（2）预埋件、预埋管线、保温材料和连接件等配件的常见类型、规格、材质、性能和安

装要求

（3）预埋配件的成品保护知识

（4）预埋工程常用机具、工装的基本功能及使用知识

（5）预埋配件的进场验收知识

（6）预埋操作流程、安装方法及质量控制标准

3.3.6成型制作养护工基础知识

（1）构件的种类、生产工艺方法

（2）养护设备的使用方法和维护知识

（3）养护制度和操作流程

（4）养护温度、湿度和时间的参数设置方法

3.3.7智能设备操作工基础知识

（1）预制构件生产线控制系统运行、生产过程管理、原材料和配件的选择调度、可视

化进行数据分析；

（2）智能设备的运行监测、维修管理、故障诊断、故障预警，构件堆场管理、精准配

送、自动装车、发运和智能物流跟踪；

（3）PLC 控制系统、自动上料及搅拌系统、数字化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆

装磁吸边模机械手、钢筋焊接机器人、保温板裁切机械手、自动扫码器、划线机、

喷油机、模台清理机、混凝土布料机、振捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、
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翻板机等设备及质检、吊运、包装、装车等环节工业机器人的基本操作、数据传输、

状态监控和运维参数控制；

（4）生产计划管理、生产过程监控；

（5）原材料需求计划、主材管理、辅材管理等原材料管理；

（6）设备管理：工厂设备巡检、实时监测、故障报警；

（7）质量管理：生产全流程质量管控和产品质量追溯，包括原材料和配件、混凝土配

合比管理、原材料质量检测、混凝土质量检测、模板质量检测、隐蔽验收、半成品

和成品质量管控及其过程的质量追溯；

（8）能源管理：生产过程能耗实时监控、能源优化调度、能耗数据采集分析；

（9）安全和环境管理：安全故障预警、环境实时监测等管理。

3.3.8质检员基础知识

（1）PC 构件详图、配筋图、预埋件的识图知识

（2）PC 构件的种类、质量要求

（3）构件图纸审核方法

（4）构件的生产方法、工艺流程、生产设备

（5）装配式建筑相关技术质量标准和规范

（6）常用质量检测工具、仪器的使用方法

（7）原材料和预埋件、配件的种类、质量要求和保管方法

（8）不同类型构件质量检查重点

(9) 抽样统计分析的基本知识

(10) 预制构件质量检验计划的内容和编制方法

（11）生产用材料、配件、工序及成品质量检验的内容、方法和标准

（12）构件质量问题的分析、处理及预防方法

（13）质量管理信息化应用的相关知识。

3.3.9各岗位的质量管理知识

（1）岗位的质量要求

（2）岗位的质量保证措施与责任

（3）工序间交接质量标准

（4）质量追溯和责任。

3.3.10 安全文明生产与环境保护知识

（1）现场文明生产要求



（2）安全操作与劳动保护知识

（3）环境保护知识

（4）通用设备常用电器的种类和用途

（5）安全用电知识。

3.3.11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。

3.4 认知目标用词说明

本标准将构件生产工人理论知识的认知目标要求，分为“了解”、“熟悉”、“掌握”

3个层次，并用下列符号表达各层次认知目标：

（1）“掌握”是最高水平要求，包括能记忆所列知识，并能对所列知识加以叙述和概括，

同时能运用知识分析和解决实际问题；

（2）“熟悉”是次高水平要求，包括能记忆所列知识，并能对所列知识加以叙述和概括；

（3）“了解”是最低水平要求，其内涵是对所列知识有一定的认识和记忆。
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4 钢筋骨架工职业技能要求

申请职业技能评价的钢筋骨架工应具备表 5.1 和表 5.2 的理论知识和操作技能。

表 4.1 钢筋骨架工理论知识

项

次
分类 理论知识

1
初

级

工

1.安全和规程
1.1.1 安全基本要求

1.1.2 岗位操作技术规程

1.1.3 劳动保护要求

2.钢筋加工和绑扎成型

2.1.1 调直切断机的种类、功能、构造、使用方法

2.1.2 调直、切断的质量要求

2.2.1 钢筋弯弧机、弯曲机、弯箍机使用方法

2.2.2 钢筋弯折的技术要求

2.2.3 箍筋加工的技术要求

2.2.4 钢筋绑扎方法

2.2.5 钢筋绑扎的质量要求

3．设备维护与故障处

理

4.1.1 设备的检查及保养方法

4.1.2 机械润滑剂的种类、作用和使用方法

4.2.1 钢筋加工设备紧急停机的操作步骤及注意事项

4.2.2 盘圆打结乱盘的处理方法

2 中

级工

1.基本知识

1.1.1 钢筋配筋图识图方法

1.1.2 钢筋、钢板规格型号检查核验方法

1.1.3统计基本方法

2.1.1 套丝方法和质量要求

2.1.2 套丝机械的使用维护和更换

2.钢筋加工设备使用方

法

2.2.1 钢筋弯曲机工作原理和调整方法

2.2.2 钢筋弯曲变形处理方法

2.3.1 闪光对焊机的操作方法

2.3.2 钢筋电弧焊操作方法

2.3.3 点焊机操作方法

2.3.4 滚焊机操作方法

2.3.5 钢筋网弯曲焊接机操作要点

2.3.6 使用下料设备加工钢材的方法

2.3.7 焊接设备操作方法

2.3.8 张拉设备操作方法

2.3.9 锚具使用方法



项

次
分类 理论知识

3.钢筋加工和绑扎成型

3.4.1 钢筋骨架加工质量检查方法

3.4.2 钢筋骨架加工质量要求

4.1.1 钢筋加工设备检修知识

4.2.1 针对焊件质量缺陷调整焊件设备的方法

4.2.2 钢筋加工设备一般故障消除方法

4.2.3 钢筋张拉设备、锚具、夹具等一般故障消除方法

3
高

级

工

1. 基础知识

2.设备使用方法

3.钢筋加工和绑

扎

1.1.1 钢筋配筋下料的计算方法

1.1.2 设备选用及完好情况检查方法

1.2.1 统计分析基本方法

1.2.2 钢筋加工一般问题的原因及解决措施

1.2.3 安全操作要求

1.2.4 安全隐患知识

2.1.1 气体保护焊操作方法

2.1.2 闪光对焊机参数调整方法

2.1.3 钢筋焊接质量要求

2.2.1 先张法预应力钢筋的张拉方法

2.2.2 预应力值和伸长值检测仪器的工作原理和检测方法

2.2.3 先张法预应力钢筋的放张方法

2.2.4 锚具与张拉机具的校验的方法

2.2.5 后张法预应力值和伸长值的测量方法

2.2.6 孔道灌浆及封锚的方法

3.1.1 点焊机的工作原理

3.1.2 钢筋配筋图的基本知识

3.1.3 钢筋骨架（网片）的质量要求

3.3.1 钢筋加工和骨架缺陷返工、修补适用范围

3.3.2 钢筋加工和骨架缺陷返工、修补方法

4.1.1 焊机运行状况的诊断方法

4.1.2 调查设备状况的方法

4.1.3 调整液压设备工作压力的方法

4.2.1 焊机出现异常故障的原因与处理方法

4
技

师

1. 基础知识

2. 钢筋加工和绑扎

3. 管 理

和提升

1.1.1 钢筋配筋下料单的审核

1.1.2 根据产品图纸及供货需求编制钢筋骨架加工计划的方法

1.1.3 根据产品图纸及技术要求编制加工方案的原则

1.2.1 工人需求及安排方案编制方法

1.2.2 钢筋等材料需求计划编制方法

2.1.1 钢筋、预应力钢筋下料的计算方法

2.1.2 钢筋骨架的缺陷种类、鉴定方法以及补救方法

2.2.1 预应力张拉工艺制度的确定方法

2.2.2 张拉设备选型计算方法

2.3.1 钢筋加工和骨架缺陷与加工工艺的关系
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项

次
分类 理论知识

2.3.2 统计分析基本知识

3.1.1 设备空载试运转操作、检查和调整知识

3.1.2 设备负荷试运转及检查、调试知识

3.2.1 根据设备运行状态发现隐患并排除的方法

3.2.2 轴承间隙、齿面磨损、轴或叶片的裂纹及管道壁的磨损程

度诊断方法

3.2.3 根据特征参数对设备状态进行判断的方法

4.1.1 质量管理与质量保证体系的基本知识

4.1.2 生产管理的有关知识

4.1.3 开展技术革新的程序和步骤方法

4.1.4 岗位操作规程的编制

4.1.5 国内外本行业的新工艺、新设备、新技术知识

4.1.6 国内外本行业的发展趋势

4.2.1 培训计划和讲义的编写方法

4.2.2 生产实习教学法的有关知识

5
高

级

技

师

1. 基本知识

2. 问题解决方法

3. 设备和管理

构件图纸审核方法

1.2.1 钢筋骨架加工方案编制方法

1.2.2 材料需求计划审核要点

1.2.3 人力需求计划审核要点

1.2.4 钢筋骨架生产工艺相关知识

2.1.1 钢筋骨架加工制作过程中问题的解决方法

2.1.2 钢筋骨架加工制作过程中系统性问题的解决方法

2.3.1 预应力钢筋张拉过程中问题的解决方法

2.3.2 预应力钢筋张拉过程中系统性问题的解决方法

3.1.1 新安装或大修设备试机方法

3.1.2 新安装或大修设备验收方法

3.2.1 重大设备故障处理方法

3.2.2 事故报告包括的主要内容和编写注意事项

4.质量管理和提升

4.1.1 质量管理与质量保证体系知识

4.1.2 新工艺、新材料、新技术及技术革新的知识和推广方法

4.1.3 工艺技术方案等撰写方法

4.1.4 培训计划编写方法

表 4.2 钢筋骨架工操作技能

项次 分类 技能要求



项次 分类 技能要求

初级工

1.设备操作和检查

维护

2.钢筋加工和绑扎

2.1.1 能操作调直切断机加工钢筋

2.2.1 能操作钢筋弯弧机成型弧形钢筋

2.2.2 能操作钢筋弯曲机对钢筋进行弯折

2.2.3 能操作弯箍机加工箍筋

3.1.1 能检查钢筋型号、直径、形状、尺寸、数量是否符合要求

3.1.2 能绑扎钢筋骨架

4.1.1 能对设备的润滑点加油润滑

4.1.2 能检查设备螺栓的紧固及传动带的松紧度

4.1.3 能检查易磨损部位的磨损程度

4.1.4 能检查液压油位

4.2.1 能在钢筋加工设备出现故障时紧急停机

4.2.2 能处理盘圆打结乱盘

中级工

1.钢筋加工和钢筋骨

架制作

2.预应力钢筋张拉

3.缺陷处理

1.1.1 能根据钢筋配筋图准备原材料

1.1.2 能检查核验钢筋、钢板规

格型号

能使用套丝机加工钢筋

能使用扭矩扳手自检套筒钢筋连接接头

2.2.1 能调整心轴、钢筋和成型轴之间的间隙

2.2.2 能处理弯曲成型后的钢筋变形

2.3.1 能操作小直径钢筋对焊机焊接钢筋

2.3.2 能采用电弧焊方法焊接钢筋

3.1.1 能操作点焊机焊接钢筋骨架

3.1.2 能操作滚焊机制作环形钢筋骨架

3.1.3 能操作钢筋网弯曲焊接机制作矩形钢筋骨架

3.2.1 能使用下料设备加工钢筋

3.3.1 能操作张拉设备张拉预应力钢筋

3.3.2 能使用锚具锚固预应力钢筋

3.4.1 能对加工的钢筋骨架质量进行自检

3.4.2 能判断加工的钢筋骨架是否存在缺陷

4.1.1 能检修和维护钢筋加工设备

4.2.1 能针对焊件的质量缺陷调整焊接设备

4.2.2 能处理钢筋加工设备一般故障

4.2.3 能处理预应力钢筋张拉设备、锚具、夹具等一般故障

高级工

1.钢筋加工和钢筋骨

架制作

2.问题和解决方法

1.1.1 能根据钢筋配筋图编制下料表

1.1.2 能根据技术要求选择设备并检查设备完好情况

1.2.1 能对前一班生产中出现的问题进行分析

1.2.2 能根据前一班生产中问题的分析制定改进措施

1.3.1 能对操作过程进行安全检查

1.3.2 能发现操作过程中的安全隐患并及时排除

2.1.1 能采用气体保护焊方法进行钢筋焊接

2.1.2 能调整小直径钢筋对焊机参数

2.1.3 能检查钢筋焊接质量

2.1.4 能根据钢筋骨架螺距、径距、净距调整焊机参数
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项次 分类 技能要求

2.1.5 能操作悬挂式点焊机、多头点焊机焊接大型网片

3.3.1 能对钢筋加工和骨架缺陷制定合理返工、修补等处理方案

3.3.2 能根据钢筋加工和骨架缺陷处理方案对缺陷进行处理

4.1.1 能根据焊机的运行状况判定其故障位置

4.1.2 能在设备大修前进行技术状况调查

4.1.3 能调整液压设备工作压力

4.2.1 能处理焊机的异常故障

技师

1.钢筋加工和钢筋骨

架制作

2.问题和解决方法

3.培训和提升

4.2.2 能根据产品图纸及供货需求编制钢筋骨架加工计划

4.2.3 能根据产品图纸及技术要求编制加工方案

4.2.4 能编制钢筋骨架制作工人需求及安排方案

4.2.5 能编制钢筋、焊条等材料需求计划

4.2.6 能根据配筋图的要求调整工艺参数

4.2.7 能选择钢筋加工、成型、张拉设备

4.2.8 能进行钢筋、预应力钢筋下料的计算

4.2.9 能对钢筋骨架缺陷进行综合分析，并提出解决方案

4.2.10 能选择预应力张拉工艺参数

4.2.11 能选定张拉设备

4.2.12 能对钢筋加工和骨架缺陷进行统计

4.2.13 能根据钢筋加工和骨架缺陷统计进行分析并提出解决

方案

4.2.14 能对新安装的设备和大修后的设备进行单机空载及联

动试运转

4.2.15 能进行设备负荷试运转及检查、调试

4.2.16 能根据设备的运行状态发现隐患并提出解决办法

4.2.17 能对设备的磨损、间隙等进行诊断

4.2.18 能根据获得的特征参数对设备状态做出判断

4.1.1 能对操作过程进行质量分析与控制

4.1.2 能推广新工艺、新材料、新技术

4.1.3 能组织开展技术革新活动

4.1.4 能编制岗位操作规程

4.1.5 能编写钢筋翻样单，以准确指导下料，并指导钢筋工人绑扎。

4.2.1 能制定培训计划，编写培训讲义

4.2.2 能对钢筋骨架工的三级/ 高级工及以下级别人员进行业

务培训和指导

高级技师

1.基本技能

1.1能审核构件图纸和配筋单

1.2.1 能编制构件钢筋骨架加工方案

1.2.2 能对材料需求计划进行审核

1.2.3 能对人力需求计划进行审核

1.2.4 能审核钢筋骨架生产工艺等方面的改进或改造方案

2.问题和解决方

法

2.1.1 能检查钢筋骨架加工制作过程，发现问题并制定整改措施

2.1.2 能解决钢筋骨架加工制作过程中出现的系统性问题

2.3.1 能检查预应力钢筋张拉过程，发现问题并制定整改措施

2.3.2 能解决预应力钢筋张拉过程中出现的系统性问题



项次 分类 技能要求

3.1.1 能编制新安装或大修设备试机方案，并组织实施

3.1.2 能编制新安装或大修设备验收方案，并组织实施

3.2.1 能编制重大设备故障处理方案，并组织实施

3.2.2 能编制重大设备故障的事故报告

3.管理和提升

4.1.1 钢筋下料、绑扎、对焊、套丝等工序的质量检查

4.1.2 能编制质量分析与控制程序或制度，并组织实施

4.1.3 能制定新工艺、新材料、新技术及技术革新推广方案，并

组织实施
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5 混凝土搅拌工职业技能要求

申请职业技能评价的混凝土搅拌工应具备表 5.1 和表 5.2 的理论知识和技能要求。

表5.1 混凝土搅拌工理论知识

项

次
分类 理论知识

初级工

1.基本知识

1.2.1 原材料储存及合理储量要求

1.2.2 材料输送、计量、搅拌等设备操作规程

1.3.1 交接班制度

1.3.2 填写交班记录的方法

2.设备操作和常识

2.1.1 带式输送机的操作规程

2.1.2 螺旋输送机的操作规程

2.1.3 收尘系统操作规程

2.2.1 搅拌记录要求

2.2.2 搅拌机的清洗方法

3.1.1 设备润滑的重要性及方法

3.1.2 清理搅拌机、检查搅拌叶片和衬板磨损情况的方法

3.1.3 搅拌机和计量装置的构造和维护基本知识

3.1.4 搅拌设备紧急停机的操作步骤及注意事项

3.1.5 物料堵塞的处理方法

3.2.1 带式输送机正常运行知识

3.2.2 螺栓和传动带知识

3.2.3 储料斗拱塞、闸门卡死的原因及处理方法

3.3.1 螺旋输送机的构造及基本原理

3.3.2 袋式除尘器的构造及基本原理

3.3.3 储料斗卸料口拱塞的原因及处理方法

中级工

1.基本知识

1.1.1 常用测压、测温用仪器仪表、设备维修工具用途及使用方

法

1.2.1 设备中油路、气路系统知识

1.2.2 计算机控制室电器元件的作用及连接方式

1.2.3 气路系统气水分离器知识

1.2.4 校准计量系统的方法

1.3.1 原材料的技术性能

1.3.2 混凝土配合比基本知识

1.3.3统计基本方法

2.设备操作
2.1.1 输送机上料速度的调整方法

2.1.2 改向装置的作用和操作方法



项

次
分类 理论知识

2.2.1 搅拌系统操作规程和运行原理

2.2.2 用水量对混凝土工作性的影响

2.3.1 砂石含水率、含泥量测定方法

2.3.2 混凝土工作性测试方法及判定准则

3.故障处理方法

3.1.1搅拌机卡死处理方法

3.1.2搅拌机与计量料斗出料门卡死处理方法

3.1.3卸料门漏浆处理方法

3.1.4 加水花管堵塞处理方法

3.1.5 搅拌机主传动部件易漏油部位

3.2.1 料位仪故障处理方法

3.2.2 骨料输送、储存设备构造及易损件更换方法

3.2.3 输送机传动带打滑、跑偏和托辊不转等故障的处理方法

3.3.1 斗式提升机料斗回料故障处理方法

3.3.2 螺旋输送机密封性变差、收尘器积尘异常处理方法

3.3.3管路堵塞、透风、冒灰的排除方法

高级工

1.基本知识

1.2.1 操作运行状态的分析方法

1.2.2 设备故障分析方法

1.2.3 计量系统运行检查方法

1.2.4 除尘系统运行情况检查方法

1.2.5 安全操作要求

1.2.6 安全隐患知识

2.1.1 除尘、输送设备的调试方法

2.1.2 输送和除尘设备问题排除方法

2.2.1 新安装搅拌设备调试和试运转方法

2.2.2 搅拌机的工作状态判断方法

4.1.1砂石质量目测方法

4.1.2工作性不符合要求的混凝土配合比调整方法

2.设备故障及解决

方法

3.质量控制及调整

3.1.1 振动装置失灵的原因及处理方法

3.1.2 计量系统失灵的原因

3.2.1 输送设备无法启动的原因及排除方法

3.2.2 传动带异常磨损的原因及处理方法

3.3.1 除尘器构造及工作原理

3.3.2 搅拌叶片和衬板异常磨损的原因及排除方法

3.3.3 气力输送泵及管道压力过高问题处理方法

技师 1.基本知识

3.3.4 混凝土原材料要求和配合比设计方法

3.3.5 原材料对混凝土质量的影响

3.3.6 搅拌设备图识读方法

3.3.7 混凝土搅拌计划编制方法

3.3.8 混凝土原材料需求计划编制方法

3.3.9 搅拌系统控制参数调整方法

3.3.10 特种混凝土搅拌工艺要求
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项

次
分类 理论知识

3.3.11 统计分析方法

3.3.12 混凝土质量影响因素

2.设备故障和处理

3.3.13 设备空载试运转操作、检查和调整知识

3.3.14 设备负荷试运转及检查、调试知识

3.3.15 根据设备运行状态发现隐患并排除的方法

3.3.16 轴承间隙、齿面磨损、轴或叶片的裂纹及管道壁的

磨损程度诊断方法

3.3.17 根据特征参数对设备

3.3.18 状态进行判断的方法

3.质量管理和培训

3.3.19 质量管理与质量保证体系的基本知识

3.3.20 生产管理的有关知识

3.3.21 岗位操作规程的编制方法

3.3.22 培训计划的编写方法

高级技

师

1.基本知识

1.1.1 清水、彩色、纤维、轻质等特种混凝土原材料要求和配

合比设计方法

1.1.2 特种混凝土原材料对混凝土质量的影响

1.2.1 特种混凝土搅拌方案编制方法

1.2.2 生产工艺相关知识

2.1.1 混凝土搅拌过程问题解决方法

2.2.1 统计分析方法

2.2.2 特种混凝土工作性影响因素

2.设备管理

3.1.1 新安装或大修设备试机方法

3.1.2 新安装或大修设备验收方法

3.2.1 重大设备故障处理方法

3.2.2 设备事故报告的主要内容编制方法

3.质量管理和提升

4.1.1 质量管理与质量保证体系知识

4.1.2 新工艺、新材料、新技术及技术革新知识及推广方法

4.1.3 工艺技术方案等撰写方法

4.2.1 培训计划编写方法

表5.2 混凝土搅拌工的操作技能

项次
分类 技能要求

初级工 1.2 作业准备

和检查

1.2.1 能检查不同粒径砂石的堆放情况

1.2.2 能检查水泥仓、砂石堆场的储量能否满足生产要求

1.2.3 能检查材料输送、搅拌设备能否正常启动和运转

1.2.4 能检查计量系统零点和工作状态



2.混凝土搅拌

2.1 原材料装

卸、输送、储存

2.1.1.能操作砂石带式输送机上料

1.2.5 能操作螺旋输送机输送水泥、掺合料和粉状外加剂

1.2.6 能在粉料吹送过程中启动收尘系统

2.2 原材料计

量 及 混 凝 土搅

拌

2.2.1 能填写混凝土搅拌记录

2.2.2 能清洗搅拌机

3.1 计量、搅

拌设备的维护

与故障处理

3.1.1 能按润滑部位及周期表对设备的润滑点进行润滑作业

3.1.2 能清理搅拌机的搅拌筒、出料门及出料斗积灰并检查搅拌叶片

和衬板的磨损情况

3.1.3 能检查计量装置的零点

3.1.4 能在混凝土质量或设备出现异常时紧急停机

3.1.5 能处理物料堵塞问题

3.2 骨 料 输

送、储存设备的

维 护 与 故 障处

理

3.2.1 能检查带式输送机托辊转动是否灵活，转动是否平衡；能检查螺

栓的紧固及传动带的松紧度

3.2.2 能清理传动装置上的油污和积灰

3.2.3 能及时发现电动机、轴承异常现象

3.2.4 能发现输送机皮传动带打滑、跑偏和托辊不转等现象

3.2.5 能处理储料斗拱塞、闸门卡死现象

3.3 粉 料 输

送、储存设备的

维 护 与 故 障处

理

3.3.1 能检查各螺栓的松动程度，并能紧固

3.3.2 能检查各个润滑部位的润滑油是否充足

3.3.3 能检查螺旋叶片和机槽的磨损程度

3.3.4 能对旋风、袋式除尘器的灰斗、管道、吸尘罩进行清理和维护

3.3.5 能处理储料斗卸料口的拱塞故障

中级工
1.1 工作用品

及工具准备

1.1.1 能准备测压、测温用仪器仪表

1.1.2 能按设备的规格型号准备维修工具

1.2 设备、仪

表、电器检查

1.2.1 能检查液压油的油量、油质、油温以及所有油路各部件油污渗漏

现象

1.2.2 能检查气压、电压并判断设备能否启动

1.2.3 能检查转动部位的润滑状况

1.2.4 能检查搅拌机气路系统中气水分离器积水情况

1.2.5 能检查各料门启闭是否灵活

1.2.6 能校准计量系统的称量精度

1.3 原材料及

计量检查

1.3.1 能查看原材料是否符合工艺要求

1.3.2 能查看控制室输入数据是否达到工艺要求

1.4 交接班 能对前一班生产情况进行统计

2.1 原材料装

卸、输送和储存

2.1.1 能调整输送机的上料速度

2.1.2 能控制储料仓物料量

2.1.3 能通过改向装置改变送料方向

2.2 原材料计

量 和 混 凝 土搅

拌

2.2.1 能将生产数据输入搅拌控制系统

2.2.2 能操作搅拌控制系统搅拌混凝土

2.2.3 能通过微调用水量调整混凝土的工作性

2.2.4 能监控搅拌系统运行

2.3 原材料混

凝土质量监测

2.3.1 能目测砂石含水率、含泥量

2.3.2 能测试新拌混凝土的工作性并判断是否满足要求
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3.1 计量、搅

拌设备的维护

与故障处理

3.1.1 能处理搅拌机卡死故障

3.1.2 能处理搅拌机与计量料斗出料门卡死故障

3.1.3 能判断搅拌叶片与衬板间

高级工 1.1 交接班记

录检查

1.1.1 能分析、判断上一班的生产运行情况是否正常

1.1.2 能对设备技术状态、维护及故障处理是否合理做出判断和评价，

针对存在的问题制定整改方案

1.2 设备、仪表、

电器检查

1.2.1 能判断计量系统运行是否正常

1.2.2 能检查除尘系统运行是否正常

1.3 安全检查

及处置

1.3.1 能对混凝土搅拌过程进行安全检查

1.3.2 能发现混凝土搅拌过程中的安全隐患并及时排除

2.1 原材料装

卸、输送和储存

2.1.1 能调试和试运转新安装输送和除尘设备

2.1.2 能排除输送和除尘设备问题

2.2 原材料计 量

和混凝土搅拌

2.2.1 能调试和试运转新安装搅拌设备

2.2.2 能判断搅拌机的工作状态

2.2.3 能根据混凝土工作性调整配合比

2.3 质量缺陷处理 2.3.1 能目测砂石质量是否符合要求

2.3.2 能对工作性不符合要求的混凝土进行调整

3.1 计量、搅 拌

设 备 维 护 与 故

障处理

3.1.1 能处理振动装置失灵的问题

3.1.2 能分析计量系统失灵的原因并提出解决方案

3.2 骨料输送 设

备维护与故障处

理

3.2.1 能发现输送设备无法启动的原因并排除

3.2.2 能分析传动带异常磨损的原因并排除

3.3 粉料输送

设 备 维 护 与故

障处理

3.3.1 能检修除尘器的清灰振打装置并更换滤袋

3.3.2 能分析搅拌叶片衬板异常磨损的原因，并提出解决办法

3.3.3 能处理气力输送泵及管道压力过高的问题

3.3搅拌机故障处理 3.1.4 能发现搅拌机主传动部件漏油现象

3.1.5 能排除卸料门漏浆现象

3.1.6 能处理加水花管堵塞故障

3.1.7 能发现料位仪失灵故障

3.4 骨 料 输

送、储存设备的

维 护 与 故 障处

理

3.2.1 能更换带式输送机托辊

3.2.2 能更换卸料闸门的密封件、搅拌叶片、衬板等易损件

3.2.3 能处理输送机传动带打滑、跑偏和托辊不转等故障

3.2.4 能处理斗式提升机砂石回料故障

3.5 粉料输送、

储存设备的维护

与故障处理

3.3.1 能处理螺旋输送机密封性变差、收尘器积尘异常故障

3.3.2 能处理管路堵塞、透风、冒灰故障

技师

1.1 技术准备

1.1.1 能根据混凝土要求选择原材料并进行配合比设计

1.1.2 能对原材料试验结果进行评估

1.1.3 能识读搅拌设备图

1.2 原材料和搅 1.2.1 能根据月度生产计划编制混凝土搅拌计划并组织落实



拌计划 1.2.2 能根据月度生产计划编制混凝土原材料需求计划

2.1 操作与控制
2.1.2 能调整搅拌系统控制参数

2.1.3 能确定特种混凝土的搅拌工艺参数

2.2 缺陷处理

2.2.1 能对混凝土质量进行统计分析

2.2.2 能根据混凝土质量不合格统计分析结果制定改进措施

3.1 设备试运行
3.1.1 能对新安装的设备和大修后的设备进行单机空载及联动试运转

3.1.2 能进行设备负荷试运转及检查、调试

3.2 设备监测

与故障诊断

3.2.1 能根据设备的运行状态发现隐患并提出解决办法

3.2.2 能对设备的磨损、间隙等进行诊断

3.2.3 能根据获得的特征参数对设备状态做出判断

4.1 管理

4.1.1 能对操作过程进行质量分析与控制

4.1.2 能推广新工艺、新材料、新技术

4.1.3 能组织开展技术革新活动

4.1.4 能编制岗位操作规程

4.2 培训
4.2.1 能制定培训计划

4.2.2能对混凝土搅拌工的高级工及以下级别人员进行业务培训和指导

高级技

师

1.1 技术准备
1.1.1 能根据特种混凝土要求选择原材料并进行配合比调整

1.1.2 能对特种混凝土原材料试验结果进行评估

1.2 方案编制
1.2.1 能编制清水、彩色、纤维、轻质等特种混凝土搅拌方案

1.2.2 能审核混凝土搅拌工艺方案

2.1 操作与控制

2.1.1 能检查混凝土搅拌过程， 发现问题并制定整改措施

2.1.2 能解决混凝土搅拌过程中出现的系统性问题

2.2 缺陷处理
2.2.1 能对特种混凝土质量不合格情况进行统计分析

2.2.2 能根据特种混凝土质量不合格统计分析结果制定控制措施

3.1 设备试机及验

收

3.1.1 能编制新安装或大修设备试机方案，并组织实施

3.1.2 能编制新安装或大修设备验收方案，并组织实施

3.2 故障处理

3.2.1 能编制重大设备故障处理方案，并组织实施

3.2.2 能编制重大设备故障的事故报告

4.1 管理

3.1.3 质量检查：含上料、计量、搅拌、混凝土质量判定等工序

3.1.4 能编制质量分析与控制程序或制度，并组织实施

3.1.5 能制定新工艺、新材料、新技术及技术革新推广方案，组织实施

4.2 培训 4.2.1 能审核培训计划

4.2.2能编写专业理论知识培训讲义
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6.模板工职业技能要求

申请模板工职业技能评价的模板工应具备表 6.1 和表 6.2 的理论知识和操作技能。

表 6.1 模板工理论知识

项次 分类 理论知识

初级工 基本知识和方法

1.1 PC构件深化设计图识读;

1.2 装配式建筑构造知识;

1.3 PC构件模具的材料与检验知识;

1.4 PC构件模具组装质量检验标准

2.1 模具拆装方法

2.2 隔离剂、缓凝剂使用的基本要求

中级工

1.1 PC 构件深化设计图识读;

1.2 PC 构件生产知识;

1.3 PC 构件模具加工知识;

1.4 PC 构件模具组装质量检验标准;

1.5 楼梯、叠合板、看台板、阳台板等全部水平构件模具的组装流程

检验标准及方法;

1.6 构件内吊点、销键孔等预留预埋检验标准及方法;

2.1 技能操作要求

2.2 依据模具图纸、检验报告和技术要求组织验收;

2.3 PC 构件模具构配件及隔离剂种类的选用;

2.4 对预制楼梯等水平构件模具的组装及检验方法;

2.5 对简单模具的改制方法;

2.6 PC 构件模具维修操作方法;

2.7 电焊机、角磨机等生产工具的使用方法;

2.8 激光测距仪等检测仪器、仪表的使用方法;

2.9 车间天车的操控和模具吊装方法;

2.10 指导初级工技能操作;

高级工
基本知识和模具

制作、检验

a) 复杂 PC 构件深化设计图识读;

b) PC 构件生产技术交底资料;

c)装配式建筑结构构件的设计相关知识

d) PC 构件模具的堆放及吊装运输;



项次 分类 理论知识

e) 简单 PC 构件模具的设计方法;

f) PC 预制内墙板等竖向构件的模具的组装检验标准及方法

g) 构件内灌浆套筒、连接件等预留预埋检验标准及方法;

h) PC 构件模具组装、预留预埋质量通病及防治措施;

技师

1. 基本知识

2．复杂模具制

作和检验

a) PC构件模具结构力学基本知识;

b) 装配式建筑结构拆分设计知识;

c) PC构件模具的生产方案;

d) 预制墙板的正反打生产工艺;

e) PC水平构件模具的设计方法;

f) PC构件模具工料分析和模具委托加工计划;

g) 外墙板、梁、柱等构件模具的组装检验标准及方法;

h) PC预制外墙板窗框、装饰面、斜支撑、吊环等预留预埋工装的检验

标准及方法;

i) PC构件模具质量通病及防治措施;

高级技

师

1基本知识

2．复杂模具的

设计制作和检验

a) PC构件模具的力学基础知识;

b) 结构施工图、PC构件深化设计图识读;

c) 了解BIM 技术和CAD制图;

d) PC竖向构件模具的设计、加工制作和检验方法

e) 熟悉PC构件模具的生产质量验收标准;

表 6.2模板工操作技能

项

次
分类 技能要求

初级工
基本操作、工

具使用

a)依据PC构件拆分图准确选用模具及组装工具;

b)根据叠合板、空调板等水平构件模具图纸组装模具;

c)叠合板、空调板等简单水平构件模具的加固、校核;

d)操作生产移动模台、车间天车；

e)PC构件模具的清污、除锈和维护保养;

f)熟练使用磁盒、磁盒扳手、电动扳手等模具组装工具;

g)使用靠尺、水平尺、线坠等模具度量工具;

h)能进行划线操作

i)能拆装、校准和清理模具

j)能在模板表面均匀喷涂脱模剂或缓凝剂

k)能进行模具的清污、除锈、维护保养。

中级工
简单模具制

作

a)依据模具图纸、检验报告和技术要求组织验收;

b)PC构件模具构配件及隔离剂种类的选用;

c)对预制楼梯等水平构件模具的组装及检验;

d)对简单模具的改制;
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项

次
分类 技能要求

e)PC构件模具d维修操作;

f)焊机、角磨机、电钻、磁力钻等生产工具的使用;

g)激光测距仪等检测仪器、仪表的使用;

i)指导初级工技能操作;

高级工
复杂模具制

作和检验

a)CAD绘图软件绘制简单PC构件大样图;

b)PC构件内墙板模具的组装、固定;

c)PC构件内墙板模具的检验及校核;

d)对激光测距仪等仪器的检测及保养;

e)对焊机等操作工具的维修保养;

f)对PC构件养护库蒸养时间的操控;

g)安全操作手册的编写;

h)指导中级工技能操作;

质量检查：

a) 平面尺寸

b) 侧向弯曲

c) 翘曲

d) 底模表面平整度

e) 组装缝隙

f) 端模和侧模高度差

g) 连接套筒、预埋螺栓和螺母中心定位

h) 外伸钢筋中心定位

技师

1加工设备管

理

2复杂模具和

埋件的制作

和检验

a) 模板生产加工的常用设备：切割机、铣边机、锯床、剪板机、折

弯机、焊机、天车等的维护和保养

b) 设备故障的检查及排除;

c) 外墙板、梁、柱模具的检验及校核;

d) 激光测距仪等检测器具操作;

e) 模具生产工艺、工器具的创新、试制;

f)指导高级工技能操作

g)埋件制作、钢板下料裁切、零件车铣刨磨、焊接加工的质量检查

高 级 技

师

模具设计、

制作和检验

a)PC构件模具的材料选择、规格型号、统计与计划、放样、改造;

f)PC构件模具的进场检验、交接、入库流程;

g)PC构件模具测量工具、组装工具的使用;

h)模具运输、装卸、存放;

j)PC构件模具组装、加固、校核、验收、拆卸;

k)模具改造大样图的绘制;

l)PC构件预留预埋的隐蔽工程验收;

m)PC构件生产流水线设备设施的操作、维修、保养、故障排除;

n)PC构件生产流水线码垛机、蒸养库控制数据的编辑、输入、运行;

o)PC构件模具技术方案的编写;

p)生产工艺、工器具的创新、试制。



7 预埋工职业技能

申请职业技能评价的预埋工应具备表 7.1和表 7.2规定的理论知识和操作技能。

表 7.1 预埋工的理论知识

项次 分类 理论知识

初级工

基本知识

1）建筑行业相关的法律法规

2）与本工种相关的国家、行业和地方标准

3）PC 水平构件图的识读

4）预埋件图纸的识读

材料和预埋件

1）线管、线盒、保温材料、灌浆套筒、起吊件、保温拉结件等常见

材料、埋件的类型、规格

2）预埋螺栓、丝管的常见类型、规格、安装要求

预留预埋和

质量控制

1）预埋件安装机具和工装的使用知识

2）预埋作业安全防护工具的基本功能及使用知识

3）常见线管、线盒、保温材料、灌浆套筒、起吊件、保温拉结件的

预留预埋方法

1）预埋件预埋质量检验的流程和方法

2）常用测量器具的种类

3）常用的测量方法

安全生产和

环境要求

1）安全生产基本法律法规和安全常识

2）常见安全生产防护用品、工器具的安全使用

3）生产现场作业环境的基本条件

中级工

基本知识

1）PC 竖向构件图的识读

2）预制构件加工图和埋件图的识读

3）预埋工程常用机具的维护及保养知识

4）线管、线盒、保温材料、灌浆套筒、起吊件、保温拉结件的常见

类型、规格、材质、安装要求

5）预埋件的成品保护知识

材料与预埋件

1）预埋件的材料与工艺性能

2）辅助材料的种类、性能及使用方法

3）复杂预埋件的预埋工艺要求

质量控制
1）预埋件预埋质量控制要点

2)预留预埋质量检验方法和验收标准

设备与工具
1)常用工具设备的使用和维护

2)测量器具和测量方法

质量检查 1）预埋工程质量自检的方法
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项次 分类 理论知识

2）预防和处理预埋工程质量事故的方法及措施

3）预埋工程质量验收和评定

安全生产和环

境要求

1)安全生产基本法律法规和安全生产常识

2)常见安全生产防护用品的使用

3）安全操作规程和事故预防

4）生产现场作业环境检查的具体要求

5）安全、环境和职业健康的要求

高级工

基本知识

1）构件大样图、节点大样图、保温材料板裁切图的识读知识

2）建筑制图基本知识

3）预埋件的力学性能及使用要求

预埋件安装和

质量控制

4）预埋件进场验收知识

5）预埋件安装前的准备工作

6）预埋件的定位方法、安装方法和质量控制标准

7）特殊预埋件性能和型号

8）配件的种类、用途和管理要求

9）特殊预埋件预埋工艺要求

10）质量控制要点

11）质量检验方法和验收标准

12）质量追溯芯片和二维码的预留预埋知识

安全生产和环

境要求

13）常见安全生产防护用品的使用

14）安全操作规程和事故预防

15）一般安全事故处理

16）安全施工常识、安全施工操作规程

17）安全事故和突发事件的处理程序

18）环境保护和消防安全的基础知识

19）文明施工知识

技师

材料配件和

质量控制

1）工料计算的方法

2）预埋件安装新材料的种类、性能

3）材料力学和结构力学的基础知识

4）工艺方案编制流程和基本方法

5）常见质量问题预防和处理

6）常见质量缺陷修复

安全生产 7）安全生产基本法律法规和安全生产常识



项次 分类 理论知识

8）常用安全生产防护用品的使用

9）安全操作规程和事故预防

高级技师

基本知识

（1）安全生产基本法律法规和安全生产常识

（2）常见安全生产防护用品的使用

（3）安全操作规程和事故预防

（4）一般安全事故处理

（5）材料力学和结构力学的基础知识

管理和培训

（1） 技术管理的基础知识

（2） 质量管理基础知识

（3） 成本管理的基础知识

（4） 安全管理的基础知识

（5） 对低级别工人培训的目标和考核

定额
（6） 预埋件安装劳动定额

（7） 预埋件安装工料分析、预埋件安装费用计算

工艺 工艺方案编制流程和基本方法

质量控制

和组织协调

（8） 质量问题预防

（9）质量缺陷修复

（10）预埋件预埋过程的组织与管理协调

表 7.2 预埋工的操作技能

项

次
分类 操作技能

初级工

预埋准备

1）能够对预埋件、预埋管道、预埋螺栓及预埋辅材进行进场验收

2）能够按预埋工作要求清理工作面

3）能够选择合适的预埋工具

4）能够进行预埋工程施工（安全）技术交底

5）常见预埋件识读和选用

6）图纸、工艺文件准备

预埋实施

1）能够实施一般预埋作业

2）能进行预埋件的安装固定，并进行预留孔洞临时封堵。

3） 能安装固定埋件

4） 能铺设保温板

5）能裁切保温板

预埋件预埋

和质量检查

1）常见预埋件放线定位

2）常见预埋件安装固定

3）常见预埋件预埋质量检查

4）使用和保养常用工具

5）使用常规计量器具

中级工 埋件安装和 1）能够根据施工图纸要求对预埋件、预埋管道及预埋螺栓的位置进行
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项

次
分类 操作技能

质量检查 就位

2）能够使用工具及机械将预埋件、预埋管道及预埋螺栓紧固在钢筋骨

架、模台或模具上

3）能够在埋件固定后，对金属埋件进行防锈保护

4）能够对预埋工程的材料和机具进行清理、归类、存放

5）能够对预埋工程进行质量自检

6）能够组织预埋班组进行质量自检与交接检

7）能够采取防护措施,在隐蔽前对预埋件、预埋管道及预埋螺栓进行成

品保护

8）能够及时对位置偏移、外观损坏的预埋件、预埋管道及预埋螺栓进

行修补及更换

班组管理和

技术创新

1）能够对低级别工进行操作技能培训

2）能够提出安全生产建议并处理安全事故

3）能够提出预埋工程安全文明施工措施

4）能够进行预埋工程的质量验收和检验评定

5）能够处理施工中的质量问题并提出预防措施

6）能够推广应用预埋工程新技术、新工艺、新材料和新设备

7）能够对本工种相关的工器具、施工工艺进行优化与革新

高级工

准备工作

1）对照构件大样图、节点大样图、保温材料板裁切保温材料

2）预留预埋使用的配套工装选择和准备

3）预埋件进场验收

预留预埋操

作和质量控

制

4））保温材料的铺设、缝隙封堵

5））保温拉结件、灌浆套筒、起吊件、预留孔洞工装的定位、固

定、

6）预留预埋孔洞防进浆封堵

7）其他预埋件的定位、安装和质量控制

8）质量控制要点和质量自检

信息化技术 9）预制构件质量追溯芯片和二维码的预留预埋知识

安全生产和

环境要求

10）常见安全生产防护用品的使用

11）安全操作规程和事故预防

12）一般安全事故处理

13）安全施工常识、安全施工操作规程



项

次
分类 操作技能

14）安全事故和突发事件的处理程序

15）环境保护和消防安全的基础知识

16）文明施工知识

技师

准备

1）复杂预埋件图纸识读、审核

2）预埋工艺文件准备

3）组织班组实施预埋件作业

4）相关工具、设备、测量器具的使用、维护和保养

预埋件预埋

和质量检验

1）复杂预埋件定位、安装固定和自检

2）能熟练安装预埋件的工装

3）依据图纸划线裁切保温板

4）依据图纸检查核对埋件、连接件型号

技术能力、

管理和提升

1）参与预埋件预埋工艺方案编制

2）解决工艺上的疑难问题

3）培训和指导高级及以下预埋工的技能和操作

4）参与处理和解决预埋技术或工艺难题

5）发现问题并制定纠正措施

6）应用新技术、新工艺

高级技

师

准备

1）埋件安装固定要求

2）保温板铺设要求

3）保温板裁切要求

4）埋件、连接件的预埋质量要求

技术能力

1）参与编制预制构件生产方案

2）完成高精度预埋作业并进行示范操作

3）处理和解决技术或工艺难题

4）参与图纸会审和构件生产技术交底

管理和提升

1）协调处理与其他工种交叉作业

2）新工具设备的应用和推广

3）对预埋件安装工艺和设备进行技术革新

4）复杂构件结构体系的预留预埋安装技术指导

5）培训和指导技师及以下级别预埋工的技能和操作

注：本表中高级别涵盖低级别的要求。
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8 成型制作养护工技能要求

申请职业技能评价的成型制作养护工应具备表8.1和表8.2的理论知识和操作技能。

表 8.1 成型养护工应具备的理论知识

项次 分类 理论知识

初级工

基本知识

1.2.1 交接班制度

1.2.2 填写交班记录的方法

1.2.3 养护记录的填写方法

设备操作和成

型养护

2.2.1 钢筋保护层垫块安放要求

2.3.1 机械或料斗布料的操作要领

2.3.2 振捣设备操作方法

2.3.3 混凝土表面收光、拉毛方法

3.1.1 温度测量仪表使用方法

3.1.2 蒸汽养护、自然养护的要求

3.1.3 集水坑内冷凝水排放方法

3.2.1 构件缺棱掉角、麻面缺陷修补方法

3.2.2 构件棱角毛刺打磨方法

4.1.1 设备润滑点及润滑油加注方法

4.1.2 螺栓紧固及传动带松紧度检查方法

4.2.1 设备紧急停机的操作方法

中级工

基本知识

1.1.1 设备维修所用工具用途及使用方法

1.1.2 浇筑成型及养护工艺知识

1.1.3统计基本方法

成型养护和质

量检查

2.3.1 混凝土成型机具的操作方法

2.3.2 混凝土振捣效果判断方法

2.3.3 构件抹面操作要领

2.3.4 未凝固水泥混凝土制品和构件表面修整方法

3.1.1 养护设备调整方法

3.1.2 养护测温方法

3.1.3 修补部位养护方法

3.2.1 构件质量检查方法

3.2.2 构件质量要求

3.3.1 构件缺陷修补方法

3.3.2 修补后修整方法

设备维护和检

修

3.3.3 插入式振动器维护与检修方法

3.3.4 振动台维护与检修方法



项次 分类 理论知识

4.2.1 养护设备常见故障处理方法

4.2.2 插入式振动器常见故障处理方法

4.2.3 振动台常见故障处理方法

4.2.4 模具合缝处漏浆处理方法

4.3.1 养护坑、窑的严密性检查方法

4.3.2 蒸汽花管喷气状态检查方法

4.3.3 养护设备防水性能检查方法

4.3.4 养护窑内不同区域温度检查方法

高级工

基本知识

1.1.1 浇筑成型工艺参数确定方法

1.1.2 浇筑成型设备选型要求

1.1.3统计分析基本方法

1.1.4安全操作要求

1.1.5安全隐患知识

成型养护知识

1.2.1浇筑成型养护一般问题的原因及解决措施

1.2.1.2.2脱模剂选择及调制方法

1. 1.2.3振动密实成型工艺参数要求

1.2.4养护工艺知识

构件缺陷处理

3.2.1 构件缺陷返工、修补适用范围

3.2.2 构件缺陷返工、修补方法

3.3.1 修补料颜色调配方法

设备故障和维

护

4.1.1 成型设备的检查和维护保养方法

4.1.2 养护设备检查和维护保养方法

4.1.3 养护设备热介质循环原理

4.2.1 成型养护设备故障判断、原因分析和处理方法

技师

基本知识

1.1.1 生产计划编制方法

1.1.2 成型养护过程各工序质量要求

1.1.3 振捣成型方式选择

1.1.4 产品养护工艺要求

1.1.5 统计基本知识

1.1.6 人员组织方案编制方法

1.1.7 蒸汽需求计划编制方法

构件生产工艺

和质量控制

2.1.1 清水、彩色、纤维、轻质混凝土构件浇筑成型方法

2.1.2装饰混凝土构件的浇筑成型方法

2.1.3混凝土构件反打工艺

2.2.1 构件质量缺陷的产生原因、防治措施及处理方法

设备管理和维

护

3.1.1 设备空载试运转操作、检查和调整知识

3.1.2 设备负荷试运转及检查、调试知识

3.2.1 根据设备运行状态发现隐患并排除的方法

3.2.2 轴承间隙、齿面磨损、轴或叶片的裂纹及管道壁的磨损程度

诊断方法
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项次 分类 理论知识

3.2.3 根据特征参数对设备状态进行判断的方法

3.2.4喂料机工作异常的处理办法

管理和提升

4.1.1 质量管理与质量保证体系的基本知识

4.1.2 生产管理的有关知识

4.1.3 岗位操作规程的编制方法

4.2.1 培训计划的编写方法

4.2.2 生产实习教学法的有关知识

高级技师

基本知识

复杂构件生产工艺相关知识

构件图纸审核方法

构件生产技术方案编制方法

成型和养护

2.1.1 浇筑成型过程中问题的解决方法

2.1.2 浇筑成型过程中系统性缺陷问题的解决方法

2.2.1 养护、缺陷修补过程中问题的解决方法

设备管理和维

护

3.1.1 新安装或大修设备试机方法

3.1.2 新安装或大修设备验收方法

3.3.1 重大设备故障处理方法

3.3.2 事故报告主要内容和编写方法

管理和提升

4.1.1 质量管理与质量保证体系知识

4.1.2 新工艺、新材料、新技术及技术革新知识及推广方法

4.1.3 工艺技术方案撰写方法

4.2.1 培训计划编写方法

4.2.2 生产实习教学法有关知识

表 8.2 成型养护工操作技能

项次
分类 技能要求

初级工

浇筑成型和养护
1.1.1能安放钢筋保护层垫块

1.1.2能操作混凝土布料机布料或使用料斗布料

1.1.3能操作设备对混凝土进行振捣

3.1.1 能操作振动台、振动器、振动棒等成型工具

3.1.2 能判断混凝土振捣效果， 防止混凝土出现欠振、过振

3.1.3 能对构件表面进行抹面、收光和拉毛操作

3.1.4 能对未凝固水泥混凝土制品和构件表面进行修整



3.1.5 能使用测温仪表测温

3.1.6 能进行自然养护和蒸汽养护

3.1.7 能排放集水坑内冷凝水

构件修补
3.2.1 能修补构件缺棱掉角、蜂窝麻面缺陷

3.2.2 能打磨构件棱角毛刺

设备维护和故障

处理

4.1.1 能对设备的润滑点加油润滑

4.1.2 能检查布料机、振动台、拉毛机、养护窑、翻板机、吊具等设

备的螺栓紧固及传动带松紧度

4.2.1 能在异常情况下紧急停机

1.1.1 能按设备的规格型号准备维修工具

1.1.2 能识读浇筑成型及养护工艺参数

中级工 浇筑成型 1.1.2 浇筑成型及养护

1.1.3进行生产统计

2.3.1 操作混凝土振捣工具，

2.3.2 判断混凝土振捣效果

2.3.3 构件抹面、收光和拉毛操作

2.3.4混凝土表面修整

养护

3.1.1能根据养护制度调整养护设备

3.1.2 能监测养护温度并记录

3.1.3 能对修补部位进行养护

3.1.4 能控制养护条件和状态监

3.1.5能进行养护窑构件出入库操作

3.1.6能对养护设备保养及维修提出要求

3.1.7能进行构件的脱模操作

构件缺陷检

查和处理

3.2.1 能对构件生产过程质量进行自检

3.2.2 能判断构件的缺陷严重程度

3.3.1 能对构件缺陷进行修补

3.3.2 能对修补后部位进行修整

码放和标识 1.5.3 能进行构件的直立及水平存放操作。

3.3.1 1.5.4 能设置多层叠放构件间的垫块。

4.3.1 2.5.2 能够标识构件编码信息。

4.1 设备检修和

故障处理

4.3.2能对插入式振动器进行维护与检修

4.3.3 能参与布料机、振动台、拉毛机、养护窑、翻板机、吊具等机

械设备的维护与检修

4.3.4 能处理养护设备的常见故障

4.3.5 能处理插入式振动器的常见故障

4.3.6 能处理振动台的常见故障
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4.3.7 能处理模具合缝处漏浆问题

4.3.8 能定期检查养护坑、窑的严密性

4.3.9能检查蒸汽花管喷气状态

4.3.10 能检查养护设备的防水性能

4.3.11 能检查养护窑内不同区域的温度

高级工

基本知识 1.1.1 能确定浇筑成型及养护工艺参数

1.1.2 能选择浇筑成型设备

1.2.1 能对前一班生产中出现的问题进行分析

1.2.1 能根据前一班生产中问题的分析制定改进措施

1.3.1 能对操作过程进行安全检查

1.3.2 能发现操作过程中的安全隐患并及时排除

浇筑成型和养护
2.1.1 能选择和使用脱模剂、缓凝剂

2.1.2 能根据图纸均匀涂刷缓凝剂，制作粗糙面

2.1.3 能选择振捣成型设备的工艺参数

2.1.4 能对照图纸自检浇筑成型质量

2.1.5能调整养护工艺参数

构件缺陷处理和防护 3.3.1 能对构件缺陷制定合理返工、修补等处理方案

3.3.2 能根据方案对缺陷进行处理

3.3.3 能调配修补料颜色

3.3.4能够进行外露金属件的防腐、防锈操作

3码放和标识
3.3.1 熟练进行构件的直立及水平存放操作

3.3.2 熟练设置多层叠放构件间的垫块

3.3.3 能够准确标识构件编码信息并检查

质量检查
对混凝土成型、养护、起吊、修补、码放、标识、装车等工序进行质量

自检

设备检修和故障

处理

4.1.1 能对成型设备进行检查和维护保养

4.1.2 能对养护设备进行检查和维护保养

4.1.3 能对养护设施的温度湿度均匀性进行检查，并对不均匀部位进

行调整

4.2.1 能判断成型、养护设备故障，分析其原因并处理

技师 1.1.1 能根据产品图纸及供货需求编制构件生产计划

1.1.2 能确定成型养护过程各工序流水节拍

1.1.3 能编制生产工艺方案



方案和计划编制 1.2.1 能根据构件生产计划编制人员安排方案

1.2.2 能根据构件生产计划编制蒸汽需求计划

成型操作

和缺陷处理

2.1.1 能浇筑成型清水混凝土、彩色混泥土

2.1.2 能够生产反打瓷砖、反打石材等装饰构件

1.1.4 能对构件缺陷进行统计

1.1.5 能根据构件缺陷统计结果进行分析并提出解决方案

设备管理和维护

1.1.6 能对新安装的设备和大修后的设备进行单机空载及联动试运转

1.1.7 能进行设备负荷试运转及检查、调试—布料机、振动台、拉毛

机、养护窑、翻板机、吊具

3.2.1 能根据设备的运行状态发现隐患并提出解决办法

3.2.2 能对设备的磨损、间隙等进行诊断

3.2.3 能根据获得的特征参数对设备状态做出判断

3.2.4 能处理喂料设备送料不均匀、卡死故障

管理和提升

4.1.1 能对操作过程进行质量分析与控制

4.1.2 能推广新工艺、新材料、新技术

4.1.3 能组织开展技术革新活动

4.1.4 能编制岗位操作规程

4.2.1 能制定培训计划

4.2.2 能对成型制作养护工的技师及以下级别人员进行业务培训和

指导

高级技师 图纸审核和方案编

制

1.1.1 能发现产品图纸中的问题

1.1.2 能针对图纸中发现的技术问题提出修改意见

1.2.1 能编制常规构件生产技术方案

1.2.2 能编制特殊要求和工艺的构件生产技术方案

浇筑成型、养护和

修补

2.1.1 能检查浇筑成型过程，发现问题并制定整改措施

2.1.2 能解决浇筑成型过程中出现的系统性缺陷问题

2.2.1 能检查养护、缺陷修补过程， 发现问题并制定整改措施

质量检查
4 3 能进行模具质量检验

5 4 能进行构件隐蔽质量检验

6 5能进行构件半成品和成品质量检验

7 6能进行构件存放及防护检验
8

设备管理和故障

处理

3.1.1 能编制新安装或大修设备试机方案，并组织实施

3.1.2 能编制新安装或大修设备验收方案，并组织实施

3.3.1 能编制重大设备故障处理方案，并组织实施

3.3.2 能编制重大设备故障的事故报告

管理和提升 3.3.3 能编制质量分析与控制程序或制度，并组织实施

3.3.4 能制定新工艺、新材料、新技术及技术革新推广方案，并组织

实施

3.3.5 7能审核生产工艺等方面的改进和改造方案

3.3.6

4.2.1 能审核培训计划

4.2.2 能编写专业理论知识培训讲义
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9 智能设备操作工职业技能标准

预制混凝土构件生产初级智能设备操作工的职业要求应符合表 9. 1.的理论知识和操作技能。

表 9.1 智能设备操作工理论知识

项

次
分类 理论知识

初

级

工

环境要求

识图

材料与配件

（1） 现场作业环境的基本条件

（2） 工位物料定置定位的要求

起重吊运

设备与工具

（3） 常见构件加工图的识读

（4） 加工材料的种类、性能及型号

（5） 配件的种类、用途

（6） 常见构件生产吊运的要求

工艺

质量控制

（7） 设备的基本功能

（8） 常用工具的基本功能

（9） 常见构件制作、加工知识

（10） 常见构件的加工工艺要求

（11） 工序质量检验的流程和方法

（12） 常见构件质量验收标准

（13） 了解自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、

数字化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温

板裁切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理

机、振捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和

质检、吊运、包装、装车等环节工业机器人的基本操作方法

中

级

工

环境要求

识图

材料与配件

（1） 现场作业环境检查的具体要求

（2） 作业区光照度的要求

（3） 构件加工图的识读

（4） 加工材料的力学性能

（5） 加工材料的种类、性能、型号及选用条件

（6） 配件的种类、用途及选用要求

起重吊运
（7） 起重事故防范要求

（8） 构件生产吊运的要求

设备与工具

（9） 设备的基本构成

（10） 设备维护保养的基本知识

（11） 常用工具使用

工艺
（12） 构件加工工艺要求

（13） 工序作业指导书的要点

质量控制

（14） 工序质量控制要点

（15） 常用的质量检验方法

（16） 构件质量验收标准



项

次
分类 理论知识

测量 （17） 测量器具和测量方法

自动化、智能化和

数字化技术应用

（18） 自动化技术的基本知识

（19） 熟悉自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、

数字化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温

板裁切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理

机、振捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和

质检、吊运、包装、装车等环节工业机器人的基本操作方法、操作

流程和注意事项

高

级

工

识图 （1） 复杂构件加工图的识读

材料与配件
（2） 加工材料的化学成分与力学性能

构件加工备料计算的基本知识

起重吊运
（3） 起重安全管理知识

（4） 特殊构件生产吊运的方案

设备与工具

（5） 电气电路和机械原理

（6） 设备维护保养、维修的知识

工艺
（7） 复杂构件加工工艺要求

（8） 工序作业指导书

质量控制
（9） 质量控制要点

（10） 质量检验方法与验收标准

自动化、智能化和

数字化技术应用

（11） 智能化技术基本知识

（12） 智能设备编程的基本知识

（13） 熟悉自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、

数字化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温

板裁切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理

机、振捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和

质检、吊运、包装、装车等环节工业机器人的运行管理方法

技

师

材料与配件 （1） 构件加工工料计算的方法

建筑力学 （2） 材料力学和结构力学等的基本知识

设备与工具
（3） 电气控制与机械控制的原理

（4） 设备管理的基本知识

工艺 （5） 工艺方案编制方法

质量控制
（6） 常见质量问题预防和处理

（7） 常见质量缺陷修复

自动化、智能化和

数字化技术

（8） 数字化技术基本知识

（9） 智能设备编程的基本方法
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项

次
分类 理论知识

（10） 熟悉自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、

数字化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温

板裁切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理

机、振捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和

质检、吊运、包装、装车等环节工业机器人的关键参数及设置方法

培训和指导 （11） 对中级工及以下操作工的操作指导和培训方法

高

级

技

师

定额

设备与工具

工艺

质量控制

组织协调

（1） 构件加工劳动定额

（2） 构件加工工料分析

构件加工人、材、机的费用计算

（3） 数控技术

（4） 设备管理的方法

（5） 图纸会审要点

（6） 加工技术交底的要求

（7） 质量问题预防

（8） 质量缺陷修复

（9） 机械加工与其他相关工作的组织与管理协调

自动化、智能化和

数字化技术应用

（10） 互联网和物联网的相关知识

（11） 生产线控制系统运行、生产过程管理、原材料和配件等物

料的选择优化调度、可视化数据分析方法；

（12） 智能设备的运行监测、维修管理、故障诊断、故障预警，

构件堆场管理、精准配送、自动装车、发运和物流跟踪方法。

（13） 生产管理系统的计划管理、生产过程监控方法；

能源管理
（14） 生产过程的能耗实时监控、能源优化调度、能耗数据采集

和分析方法

（15）

质量管理

（16） 生产全流程质量管控方法和产品质量追溯方案：

（17） 1原材料和配件的质量检测、混凝土配合比管理、混凝土质

量检测、模板质量检测、隐蔽验收、半成品和成品检查方法及其过

程的质量追溯方案；

（18） 在线质量检测方法，

（19） 采取的纠正措施

安全和环境管理 （20） 智能设备的安全、环境管理在线监测和预测预警方法

（21）

设备管理 （22） 运行监测、智能巡检、维修管理、故障诊断、故障预警管

理方法

智能和集成技术应用

（23） 智能赋能技术：机器视觉技术应用于构件产品质量检测的

方法

（24） 集成互联：预制构件全产业链协同管理、信息交互、功能

要求等技术



表 9.2 智能设备操作工操作技能
项次 分类 技能要求

初级工

准备

物料识别

识图

设备操作

设备保养与维修

（1） 工机具与设备的完好性检查

（2） 图纸的准备

（3） 物料和配件的识别及选用

（4） 物料合格标识和编码的识别

（5） 常见构件加工图的识读方法

（6） 设备的启动、操作、关闭

（7） 常用设备的清洁、润滑等维护保养

工具的使用 （8） 使用和保养常用生产工具

计量器具的使用 （9） 使用常规计量器具

质量管理 （10） 构件生产过程的质量自检

自动化、智能化和

数字化技术应用

（11） 自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、数字

化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温板裁

切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理机、振

捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和质检、

吊运、包装、装车等环节工业机器人的基本操作

中级工

准备

识图

设备操作

设备保养与维修

起重吊运

质量检验

工具的使用

器具的使用

（1） 图纸与工艺文件的准备

（2） 待加工物料选用及质量检查

（3） 构件加工图的识读方法

（4） 设备的启动、调控与关闭

（5） 待加工构件的就位、固定与转运

（6） 终端数据的查看

（7） 设备的清洁、润滑等维护保养

（8） 识别设备常见故障

（9） 常见设备的基本维修

（10） 手动式起重设备的操作

（11） 构件质量的自检

（12） 构件质量的交接检查

（13） 自检和交接检查表格的填写

（14） 操作工具

（15） 工具的基本保养

（16） 计量器具检验标识的识别

（17） 使用计量器具

（18） 自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、数字

化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温板裁

切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理机、振

捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和质检、

吊运、包装、装车等环节工业机器人的熟练操作

高级工

设备保养与维修

（1） 设备日常检查

（2） 设备深度保养技能

（3） 参与常见设备维修

质量检验
（4） 复杂构件质量的自检

（5） 复杂构件质量的交接检查

工具
（6） 操作所有用到的工具

（7） 所有用到的工具的保养
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项次 分类 技能要求

指导
（8） 解决生产工艺上的疑难问题

（9） 培训和指导四级及以下智能设备操作工的操作

（10） 原材料和配件、构件的仓储管理

（11） 原材料和配件、构件的精准定位

（12） 生产管理、物流调度的三维可视化管理：

生产过程控制

生产组织管理

质量控制

设备操作和管理

（13） 自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、数字

化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温板裁

切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理机、振

捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机等设备和质检、

吊运、包装、装车等环节工业机器人的操作和运行管理

技师

设备操作

（1） 自动上料及搅拌系统、钢筋焊接和自动绑扎机器人、数字

化搅拌运输车、配件搬运机器人、拆装磁吸边模机械手、保温板裁

切机械手、自动扫码器、划线机、喷油机、组装模板、清理机、振

捣机、刮平机、拉毛机、抹光机、蒸养窑、翻板机和质检、吊运、

包装、装车等环节工业机器人的关键参数设置

（2） 加工复杂构件

（3） 智能终端设备功能编程及参数设置

设备保养与维修
（4） 全员生产设备维护技能

（5） 设备常见故障的维修

技术能力
（6） 发现问题并制定纠正措施

（7） 参与处理和解决构件加工技术或工艺难题

管理能力
（8） 独立完成工料计算

（9） 组织构件加工

生产管理 （10） 生产排产、生产计划

（11） 生产调度、生产监控

（12） 蒸养窑温度、湿度、送气量及窑车速度等关键参数设置和

监控

质量管理 （13） 质量管控、在线检测、质量追溯

构件物流管理
（14） 自动发运、贴二维码或芯片、构件物流跟踪

（15） 构件自动包装、构件自动装车

创新
（16） 学习、理解和应用新技术和新工艺

（17） 参与构件生产加工工艺的技术创新

指导

（18） 技术操作难点指导和技艺示范

（19） 参与复杂构件加工的技术攻关

（20） 培训和指导高级工及以下智能设备操作工的操作

高级技师

自动化、智能化

和数字化技术应

用

（1） 生产线控制系统运行、生产过程管理、原材料和配件等物

料的选择优化调度、可视化数据分析；

（2） 智能设备的运行监测、维修管理、故障诊断、故障预警，

构件堆场管理、精准配送、自动装车、发运和物流跟踪。

设备操作
（3） 参与调试生产线设备

（4） 智能终端设备的使用



项次 分类 技能要求

技术能力

（5） 参与编制各种构件生产工艺方案

（6） 参与图纸会审和构件加工技术交底

（7） 参与处理和解决构件加工的高难度技术问题和工艺难题

管理能力 （8） 智能设备操作工与其他工种交叉作业的协调

创新 （9） 对构件加工工艺和设备进行技术革新

指导
（10） 复杂备操作的技术指导

（11） 培训和指导技师及以下智能设备操作工的操作

生产管理 （12） 生产计划管理、生产过程监控；

能源管理
（13） 生产过程能耗实时监控、能源优化调度、能耗数据采集分

析

质量管理

（14） 生产全流程质量管控、产品质量追溯；

（15） 原材料和配件的质量检测、混凝土配合比管理、混凝土质

量检测、模板质量检测、隐蔽验收、半成品和成品检查及其过程的

质量追溯；

（16） 在线质量检测，采取纠正措施

安全和环境管理 （17） 在线监测

（18） 预测预警

设备管理 （19） 运行监测、智能巡检、维修管理

（20） 故障诊断、故障预警管理

智能物流管理
（21） 运输车、立体仓库的运维。

智能技术应用

（22） 智能赋能技术：机器视觉技术应用于构件产品质量检测

（23） 集成互联：预制构件全产业链协同管理、信息交互、功能

要求等技术。
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10 质检员职业技能要求

申请职业技能评价的质检员应具备表 10.1和表 10.2规定的理论知识和操作技能。

表 10.1 质检员理论知识

项次 分类 理论知识

中级工

准备工作

1.1.1 构件图纸中信息识读方法

1.1.2 常用测量工具、仪器检查方法

1.2.1 统计基本方法

1.2.2 交接班制度

填写交班记录的方法

工序检查

2.1.1 钢筋型号核对方法

2.1.2 钢筋加工尺寸偏差技术要求和检查方法

2.1.3 钢筋骨架尺寸偏差和焊点质量检查方法

2.1.4 钢筋保护层垫块安放要求

2.1.5 检查预应力钢筋张拉值和伸长值的方法

2.2.1 模板主要尺寸偏差技术要求和检查方法

2.2.2 模板接缝严密性检查
方法

2.3.1 预留孔洞位置及尺寸偏差检查方法

2.3.2 预埋件型号、固定牢固性及位置偏差检查方法

2.3.3 外露钢筋尺寸偏差检查方法

保温连接件的数量检查方法

2.3.4 混凝土使用原材料的规格型号核对方法

2.3.5 砂石质量现场检查方法

2.3.6 混凝土布料要求

2.3.7 保温板铺设要求

2.3.8 抹面平整度检查方法

2.3.9 混凝土的和易性判断方法

2.3.10 混凝土振捣效果检查方法

3.2.1 实际养护温度检查方法

3.2.2 构件养护要求

3.2.3 构件脱模起吊要求

构件脱模完整性检查方法

成品检验

4.1.1 预埋件位置检查方法

4.1.2 构件表面蜂窝、麻面和裂缝检查方法

4.1.3 预留孔洞通透性检查方法

4.2.1 构件长、宽、高、对角线差、表面平整度、侧向弯曲、扭翘

等测量方法

4.2.2 检查外露钢筋尺寸的方法

4.2.3 预留孔洞的位置和尺寸检查方法

4.2.4 检验报告填写要求



项次 分类 理论知识

高级工

工作准备

1.1.1 构件质量控制要求确定方法

1.1.2 测量工具精度选择方法

1.1.3统计分析基本方法

1.1.4 构件常见质量问题原因及解决措施

工序检查

2.1.1 钢筋加工尺寸偏差要求

2.1.2 钢筋骨架及钢筒尺寸偏差要求

钢筋保护层偏差要求

2.2.1 模具尺寸偏差要求和检查方法

2.2.2 模具平整度要求和检查方法

2.2.3 预留孔洞位置及尺寸偏差要求

2.2.4 预埋件位置偏差要求

2.2.5 外漏钢筋位置、尺寸偏差要求

2.2.6 混凝土外加剂和掺合料性能要求

2.2.7 混凝土原材料检测结果符

2.2.8 合性的判定方法

2.2.9 混凝土配合比录入的核对方法

2.2.10 混凝土计量设备的工作状态的检查方法

2.2.11 混凝土和易性的目测判断方法

2.2.12 抹面时机要求及检查方法

2.2.13 模板变形和预埋件移位的检查方法

2.2.14 养护窑（罩）不同位置温度的测量方法

2.2.15 养护温度的均匀性要求

2.2.16 温控仪表的设定和调整方法

成品检查

4.1.1 构件表面质量检查方法

4.1.2 构件外观要求和检测方法

4.2.1 预留孔洞的位置和尺寸偏差要求

4.2.2 构件长、宽、高、对角线差、表面平整度、侧向弯曲、扭翘

尺寸偏差要求

4.2.3 外露钢筋位置、尺寸偏差要求

4.3.1 相关产品力学性能技术要求及试验方法

4.3.2混凝土抗压强度测定方法

4.3.3混凝土保护层厚度测定方法

4.3.4混凝土抗渗、抗冻等性能要求

4.3.5原始记录立卷方法

4.3.6原始记录归档方法

技师

质检工作方法

1.1.1 不同类型构件质量检查重点

1.1.2 测量工具需求计划编制方法

2.1.1 检查记录和实物复核方法

2.1.2 隐蔽检查记录审核方法

2.2.1 质量问题统计分析方法

2.2.2 构件质量影响因素分析方法

3.1.1 质量管理与质量保证体系的基本知识

3.1.2 质量管理的有关知识

3.1.3 岗位操作规程的编制方法
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项次 分类 理论知识

管理与培训 3.2.1 培训计划和讲义的编写方法

3.2.2生产实习教学法的有关知识

高级技师

工作准备和质量检

查

1.1.1 相关产品力学性能技术要求及试验方法

3. 1.1.2 混凝土抗压强度测定方法

4. 1.1.3 混凝土保护层厚度测定方法

5. 1.1.3 混凝土抗渗、抗冻等性能要求

6. 1.1.4 深化设计图纸审核方法

1.2.1 构件质量检验方案编制和实施方法

1.2.2 构件生产工艺对设备的要求

1.2.3 质检员检查中问题及改进措施

1.2.4 构件首件验收程序及要求

1.2.5 工艺及设备改进方法

1.2.6 重大系统性质量问题解决方法

管理与培训

1.3.1 质量管理与质量保证体系知识

1.3.2 新检测方法知识及推广方法

1.3.3 工艺技术方案等撰写方法

1.3.4文献检索知识

1.3.5 培训计划编写方法

1.3.6 生产实习教学法有关知识



表 10.2 质检员的操作技能

项

次
分类 操作技能

中级工

1.

工作准备

1.1.1 能识读构件图纸中的全部信息

1.1.2 能准备和检查常用测量工具和检测仪器

1.1.3能根据交接班记录对上一班产品质量进行统计

1.1.4 能填写交接班记录

2.

工序检查

2.1.1 能核对钢筋型号

2.1.2 能检查钢筋加工尺寸偏差

2.1.3 能检查钢筋骨架尺寸偏差和焊点质量

2.1.4 能检查钢筋保护层垫块安放情况

2.1.5 能检查预应力钢筋的张拉值和伸长值

2.1.5 能检查并判定模板主要尺寸偏差是否合格

2.1.6 能检查模板接缝严密性

2.1.7 能检查预留孔洞位置及尺寸偏差

2.1.8 能检查预埋件位置偏差

2.1.9 能检查外露钢筋位置、尺寸偏差

2.1.10 能核对预埋件型号

2.1.11 能检查预留预埋固定的牢固性

2.1.12 能检查保温连接件的数量

2.1.13 能核对混凝土使用原材料的规格型号

2.1.14 能现场检查砂石质量

2.1.15 能检查混凝土布料的均匀性

2.1.16 能检查保温板铺设的拼缝严密性

2.1.17 能检查构件抹面平整度

2.1.18 能判断混凝土的和易性

2.1.19 能检查混凝土振捣效果

2.1.20 能测量养护过程中的实际养护温度

2.1.21 能根据实际养护温度判断养护效果

2.1.22 能根据混凝土强度试验结果判断构件可否脱模起吊

2.1.23 能检查脱模后水泥混凝土制品和构件的完整性

3.成品检查

3.1.1能检查预埋件是否移位

3.1.2能检查构件表面蜂窝、麻面和裂缝

3.1.3 能检查预留孔洞的通透性

3.1.4能检查构件长、宽、高、对角线差、表面平整度、侧向弯曲、扭

翘等尺寸偏差

3.1.5能检查外露钢筋位置、尺寸

3.1.6 能检查预留孔洞的位置和尺寸

3.1.7能整理检验原始记录

3.1.8能填写检验报告

高级工

1工作准备

1.1.1 能明确构件质量控制要求

1.1.2 能选择符合精度要求的测量工具

1.2.1 能对前一班质量检查中发现的问题进行分析

1.2.2 能根据前一班质量检查中发现问题的分析制定改进措施
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项

次
分类 操作技能

2工序检查

2.1.1能对钢筋加工尺寸偏差进行判断

2.1.2能对钢筋骨架及钢筒尺寸偏差进行判断

2.1.3能对钢筋保护层偏差进行判断

2.2.1 能检查模具所有尺寸偏差并进行合格判定

2.2.2 能检查模具的平整度并进行判断

2.3.1 能对预留孔洞位置及尺寸偏差进行判断

2.3.2 能对预埋件位置偏差进行判断

能对外漏钢筋位置、尺寸偏差做出判断

2.4.1 能对混凝土使用的外加剂和掺合料性能进行检查

2.4.2 能判定混凝土原材料检测结果的符合性

2.4.3 能核对混凝土配合比录入的正确性

2.4.4 能检查混凝土计量设备的工作状态

2.4.5 能通过观察判断混凝土的和易性

2.4.6 能检查抹面时机是否合理

2.4.7 3.1.5 能检查浇筑过程中的模板变形和预埋件的移位

2.4.8 能测量养护窑（罩）不同位置的温度

2.4.9 能对养护温度的均匀性进行判断

2.4.10 能检查温控仪表的设定是否符合要求

3成品检查和

验收评定

3.1.1 能检查构件表面的气泡和色差

3.1.2 能判断构件的外观质量是否符合要求

3.1.3能对预留孔洞的位置和尺寸偏差进行判断

3.1.4能对构件长、宽、高、对角线差、表面平整度、侧向弯曲、

扭翘等尺寸偏差做出判断

3.1.5能对外露钢筋位置、尺寸偏差做出判断

1 3.1.6能将检验原始记录和检验报告立卷

2 3.1.7 能将检验原始记录和检验报告归档

3 3.1.8构件表面质量检查方法

4 3.1.9构件外观要求和检测方法
5 3.1.10预留孔洞的位置和尺寸偏差要求

6 3.1.11构件长、宽、高、对角线差、表面平整度、侧向弯曲、扭

翘尺寸偏差要求

7 3.1.12外露钢筋位置、尺寸偏差要求

3.1.13原始记录立卷方法

3.1.14 原始记录归档方法

3.1.15能够使用质量检测工具对预制构件生产工序质量进行检验

3.1.16能够识别隐蔽工程并参与检查、验收和评定。

3.1.17能够识别预制构件工序质量缺陷，并监督处理。

3.1.18能够依据相关质量检验标准对预制构件的成品质量进行检

查、验收和评定。

3.1.19 能够编制预制构件的原材料质量、工序质量和成品质量的检



项

次
分类 操作技能

验资料。

3.1.20 能够完成预制构件质量资料的汇总、整理、移交。

技师

准备工作

1.1.1能够确定预制构件的生产质量控制点，并实施质量检验的交底

与培训。
1.1.2能编制测量工具需求计划

1.1.3能根据构件类型及供应要求编制质检人员安排方案

1.1.4 能合理配置质检员

工序检查

2.1.1能对质检员的检查记录和实物进行复核

2.1.2能审核隐蔽检查记录

2．1.3 能审核构件检验记录

2.1.4能够识别预制构件成品质量问题，并进行分析和处理

2.1.5 能够依据相应的标准和要求，对进场物料的质量进行核查

2.1.6 能够识别预制构件标识，检查构件堆放和吊装是否符合要求

2.1.7能根据质量问题统计结果进行分析，并提出纠正和预防措施

2.1.8能应用统计表等工具进行质量分析，并能编写产品质量缺陷分

析报告

管理和提升

3.1.1 能对质量检查流程进行分析并进行改进

3.1.2 能推广新检测方法

3.1.3 能组织开展质检方面技术革新活动

3.1.4 能编制岗位操作规程

3.2.1 能制定培训计划，编写培训讲义

3.2.2 能对质检员的高级工及以下级别人员进行业务指导和培训

高 级 技

师

工作准备
1.1.1 能发现并分析图纸中的问题

1.1.2 能对图纸中的问题提出解决方案

质量检查
1.2.1 能编制构件的质量检验方案并组织实施

1.2.2 能根据构件生产工艺制定设备要求

2.1.1 能对质检员的检查过程进行检查，发现问题并制定整改措

施

2.1.2能组织进行构件首件验收

2.1.3能根据缺陷分析报告提出工艺和设备改进措施

2.1.4能解决重大系统性质量问题

2.1.5能参与预制楼梯等构件的力学性能试验

2.1.6能测定混凝土的抗压强度

2.1.7能测定混凝土保护层厚度

管理和提升 3.1.1参与编制预制构件质量检验管理制度。

3.1.2参与编制预制构件工序质量检验计划和标准

3.1.3能编制质量检验细则，并组织实施

3.1.4能制定新检测方法推广方案，并组织实施

3.1.5能检索构件方面文献

3.1.6能审核培训计划

3.1.7能对技师及以下级别人员进行业务培训和指导

3.1.8能够根据相关要求委托检测机构进行原材料性能检测

3.1.9能够委托检测机构进行质量检测

3.1.10能够制定预制构件工序质量缺陷预防和纠正措施

3.1.11能够参与调查、分析质量事故，并提出处理意见

3.1.12能够利用信息化的手段进行质量数据的采集、分析和应用
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11 职业技能评价权重表

装配式建筑混凝土构件生产工人钢筋骨架工、混凝土搅拌工、模板工、预埋工、成

型制作养护工、智能设备操作工和质检员的职业技能评价权重应分别符合表 11.1--表 11.7

的规定。

表11.1钢筋骨架工评价权重表

技能等级

项目

初级工

（%）

中级工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技师

（%）

理论

知识
职业道德 5 5 5 5 5

基础知识 20 15 10 10 10

生产准备 10 10 15 15 15

钢筋加工 20 20 20 -- --

钢筋骨架

制作
25 25 25 20 15

设备维护与

故障处理
20 25 25 25 25

管理与培训 -- -- -- 25 30

小计 100 100 100 100 100

技能

要求

生产准备 15 15 15 20 20

钢筋加工 30 30 25 -- --

钢筋骨架

制作
30 30 30 25 20

设备维护与

故障处理
25 25 30 30 30

管理与培训 -- -- -- 25 30

小计 100 100 100 100 100

表11.2 混凝土搅拌工评价权重表

技能等级

项目

初级工

（%）

中级

工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技

师

（%）



理论

知识

职业道德 5 5 5 5 5

基础知识 20 20 20 10 10

生产准备 15 15 15 15 10

混凝土搅拌 35 35 35 20 20

设备维护与

故障处理
25 25 25 25 25

管理与培训 -- -- -- 25 30

小计 100 100 100 100 100

技能

要求

生产准备 15 15 20 20 20

混凝土搅拌 60 60 45 25 25

设备维护与

故障处理
25 25 35 30 25

管理与培训 -- -- -- 25 30

小计 100 100 100 100 100
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表11.3 模板工评价权重表

技能等级

项目

初级工

（%）

中级工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技

师

（%）

理论

知识

法律、法规、标准 10 10 10 10 10
识图 20 25 25 10 10
材料 20 15 10 10 15

工具设备 15 15 10 10 10
模板制作和组装技术 20 25 20 25 25

模板制作和组装的组织管理 — — 10 15 15
模板质量检查 5 5 5 10 10
安全文明施工 10 5 5 5 5

信息技术与行业动态 — — 5 5 5
小计 100 100 100 100 100

操作

技能

制作和组装准备 30 20 15 10 10
模板制作 30 30 20 25 20
模板组装 20 30 20 20 15
质量检查 10 10 15 20 20

成品保护 10 10 10 5 5

生产组织和班组管理 — — 5 10 15

技术创新 — — 5 10 15

小计 100 100 100 100 100

表 11.4 预埋工评价权重表

技能等级

项目

初级工

（%）

中级工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技

师

（%）

理论

知识

法律、法规、标准 10 10 10 10 10
识图 20 25 25 25 25
材料 20 15 10 10 10

工具设备 15 15 10 10 10
预留预埋技术 20 25 20 20 20
生产组织管理 — — 10 10 10
质量检查 5 5 5 5 5

安全文明施工 10 5 5 5 5
信息技术与行业动

态
— — 5 5 5

小计 100 100 100 100 100
操作 预留预埋准备 30 15 15 15 15



技能 预留孔洞、埋件就

位
30 30 20 20 20

埋件固定 20 30 20 20 20
预留预埋质量检查 10 10 20 15 15

成品保护 10 10 10 10 10
生产组织和班组管

理
— 5 10 5 5

技术创新 — — 5 5 5

小计 100 100 100 100 100

表11.5 成型制作养护工评价权重表

技能等级

项目

初级工

（%）

中级工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技师

（%）

理论

知识
职业道德 5 5 5 5 5

基础知识 25 15 15 15 10

生产准备 15 10 10 15 10

浇筑成型 25 25 20 15 10

养护、修补 25 25 20 5 10

设备维护与

故障处理
5 15 20 25 25

管理与培训 -- 5 10 20 30

小计 100 100 100 100 100

技能

要求

生产准备 15 15 20 10 10

浇筑成型 35 35 30 20 15

养护、修补 25 25 20 20 15

设备维护与

故障处理
25 25 20 25 30

管理与培训 -- 5 10 25 30

小计 100 100 100 100 100
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表11.6 智能设备操作工评价权重表

技能等级

项目

初级工

（%）

中级工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技师

（%）

理论

知识
法规与安全

常识

5 5 5 5 5

安全生产 20 10 10 5 5

事故预防和

处理

5 5 5 5 5

环境要求 10 5 5 — —

识图 10 5 5 5 —

材料与配件 10 10 10 5 5

设备与工具 10 10 10 15 15

生产工艺 10 10 10 10 10

质量控制 15 15 15 15 15

组织协调 — 5 5 10 10

相关工种配

合

— 5 5 5 5

自动化、智

能化和数字

化技术

5 10 10 15 15

培训和指导 — 5 5 5 10

小计 100 100 100 100 100

技能

要求

生产准备 15 10 5 5 —

识图 10 10 10 10 10

设备操作 10 10 15 15 10

生产工艺 15 10 15 15 20

设备保养与

维修

15 10 10 10 15

工具和器具

的使用

10 10 10 10 5



质量控制 15 15 15 15 20

自动化、智

能化和数字

化技术

10 20 15 15 15

培训和指导 — 5 5 5 5

小计 100 100 100 100 100

表11.7 质检员评价权重表

技能等级

项目

中级工

（%）

高级工

（%）

技师

（%）

高级技师

（%）

理论

知识

工作准备 10 5 5 5

原材料和配件

质量检查

10 10 10 10

图纸审核 5 5 10 10

浇筑前模具、

钢筋、埋件、

隐蔽验收检查

35 30 25 20

浇筑、养护

及脱模、修

补检查

20 25 25 20

构件成品检

查
20 20 15 15

管理与培训 — 5 10 20

小计 100 100 100 100

技能

要求

工作准备 10 20 20 20

原材料和配件

质量检查

10 10 10 10

图纸审核 5 5 10 10

浇筑前模具、

钢筋、埋件、

隐蔽验收检查

35 30 25 20

浇筑、养护

及脱模、修

补检查

20 25 25 20

构件成品检查
20 20 15 15

管理与培训 — 5 10 20

小计 100 100 100 100
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12 评价方法

12.1 职业环境条件

室内、外，常温。

12.2 职业能力特征

具有一定的混凝土构件生产学习和理解能力、判断推理能力、交流表达

能力；具有较强的设备工具操作能力、形体知觉，手指、手臂灵活，动作协

调；根据视觉信息协调眼、手、足及其他部位，迅速、准确、协调地做出反

应，完成构件生产各工序操作的能力；无色盲。

12.3普通受教育程度

初中毕业及以上学历（或相当文化程度）。

12.4培训参考学时

初级工 500标准学时，中级工 400标准学时，高级工 300标准学时，技

师 300标准学时，高级技师 300标准学时。

12.5职业技能评价要求

12.5.1申报条件

12.5.1.1累计从事钢筋骨架工、模板工、预埋工、混凝土搅拌工、成型养护

工、智能设备操作工工作 1年（含）以上，可申报初级工。

12.5.1.2具备以下条件之一者，可申报中级工：

（1）取得钢筋骨架工、模板工、预埋工、混凝土搅拌工、成型养护工、

智能设备操作工的初级工职业资格证书（职业技能等级证书）后，累计从事

本职业或相关职业工作 1年（含）以上。

（2）累计从事本职业或相关职业工作 2年（含）以上。

12.5.1.3具备以下条件之一者，可申报高级工：

（1）取得中级工职业资格证书（职业技能等级证书）后，累计从事本

职业或相关职业工作 3年（含）以上。

（2）取得中级工职业资格证书（职业技能等级证书），并具有高级技

工学校、技师学院毕业证书；或取得中级工职业资格证书（职业技能等级证

书）2年以上。



（3）具有大专及以上本专业或相关专业毕业证书，并取得本职业或相

关职业中级工职业资格证书（职业技能等级证书）后，累计从事本职业或相

关职业工作 2年（含）以上。

12.5.1.4具备以下条件之一者，可申报技师：

（1）取得高级工职业资格证书（职业技能等级证书），并累计从事本

职业或相关职业工作 3年（含）以上。

（2）取得高级工职业资格证书（职业技能等级证书），并具有高级技

工学校、技师学院毕业证书；或取得高级工职业资格证书（职业技能等级证

书）2年以上。

（3）具有大专及以上本专业或相关专业毕业证书，并取得本职业或相

关职业三级/高级工职业资格证书（职业技能等级证书），并累计从事本职

业或相关职业工作 2年（含）以上。

12.5.1.5具备以下条件之一者，可申报高级技师：

（1）取得技师职业资格证书（职业技能等级证书），并累计从事本职

业或相关职业工作 3年（含）以上。

（2）取得技师业资格证书（职业技能等级证书），并具有高级技工学

校、技师学院毕业证书；或取得技师职业资格证书（职业技能等级证书）2

年以上。

（3）具有大专及以上本专业或相关专业毕业证书，并取得本职业或相

关职业二级/技师职业资格证书（职业技能等级证书），累计从事本职业或

相关职业工作 2年（含）以上。

12.5.2 评价方式

评价方式分为理论知识考试、技能考核以及综合评审。具体规定如下：

12.5.2.1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。

12.5.2.2技能考核主要采用现场操作、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；综合评审主要针对高级工，通常采取审

阅申报材料、答辩等方式进行全面评议和审查。
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12.5.2.3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。

12.5.2.4考评人员构成及要求如下：

ａ）具有中级及以上相关专业技术职称或本职业（工种）高级及以上职业能

力，或从事本专业工作满８年，具有丰富的实际工作经验和专业知识及较好

地分析、解决问题的能力，并持有考评员有效凭证；

ｂ）具有从事相关专业职业技能培训、考核的工作经历，熟悉技能考评的工

作流程及相关规定；

ｃ）能认真履行职责，自觉遵守职业道德和考评工作纪律；

ｄ）身体健康，在任职期内有完成考评工作的时间和精力。

12.5.3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为 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为 1：5，且考评人员为 3人

以上单数；综合评审委员为 3人以上单数。

12.5.4评价时间

理论知识考试时间：不少于 90min；

技能考核时间：

a初级工、中级工不少于 240分钟；

b高级工、技师和高级技师不少于 300min；

c综合评审时间不少于 45min。

12.5.5评价场所设备

理论知识考试在标准教室进行；技能考核在具有必备的混凝土构件生产

和加工设备、工具、模具和其他设施以及通风条件、安全措施完善的场所进

行。



本标准用词说明

1 为便于在执行本标准条文时区别对待，对要求严格程度不同的用词说明如下：

1）表示很严格，非这样做不可的：

正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”；

2）表示严格，在正常情况下均应这样做的：

正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”；

3）表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的：

正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”；

4）表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用“可”。

2 条文中指明应按其他有关标准执行的写法为：“应符合……的规定”或“应

按……执行。”。
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引用标准名录

1 《国家职业技能标准编制技术规程》（2018版）

2 《水泥混凝土制品工(2019版)》国家职业技能标准

3 《TZJX 009-2018职业技能考评标准 PC构件制作工》

4 《混凝土结构工程施工质量验收规范》 GB 50204

5 《装配式混凝土建筑技术标准》GB/T 51231

6 《装配式混凝土结构技术规程》JGJ 1

7 《钢筋套筒灌浆连接应用技术规程》JGJ355

8 《钢筋连接用灌浆套筒》JG/T 398

9 《钢筋连接用套筒灌浆料》JG/T 408

10 《工厂预制混凝土构件质量管理标准 》JG/T 565



中国建筑业协会团体标准

装配式建筑混凝土构件生产工人

职业技能评价标准
Evaluation standards for professional skills of

production workers for prefrabricated concrete
building components

条文说明
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1 总 则

根据中国工程建设标准化协会《关于印发<2021 年第一批协会标准制订、

修订计划>的通知》（建标协字[2021]11 号的要求，本标准由北京中建协认证

中心有限公司会同有关单位编制而成。

本标准给出了装配式建筑混凝土构件生产工人定义和术语，规定了装配

式建筑混凝土构件生产工人的职业技能要求和评价要求。

工人在装配式建筑混凝土构件生产过程中从事钢筋加工安装、模板加工

组装、混凝土搅拌、构件成型、养护、拆模起吊、修补、码放、吊装出厂操

作。构件生产是装配式建造过程中的重要环节，其质量的优劣关系到整个工

程建设的质量。由于构件质量在试验或检验中，不可能充分验证其是否满足

标准要求，因此，必须始终进行全过程管理。而生产工人包括钢筋工、模板

工、混凝土工、养护工、吊装工等，是装配实施的直接参与者，工人的素质

是保证装配式建筑构件质量的关键因素。为了规范装配式建筑混凝土构件从

业人员的管理，本标准对装配式建筑混凝土构件生产工人的能力要求和评价

要求做出了规定。

本标准对于提升构件生产工人的整体素质水平具有实际指导价值和意

义，能够推进生产工人能力评价标准的推广和应用，真正提升生产工人的质

量意识和技能水平，助力提升装配式建筑的高质量发展。

1.0.1 装配式建筑产业工人队伍是影响装配式建筑工程质量和安全的关键

因素。国务院办公厅《关于大力发展装配式建筑的指导意见》（国办发

﹝2016﹞71 号），提出要大力培养装配式建筑生产、施工等专业人才，加强

岗位技能提升培训，促进建筑业农民工向技术工人转型。实施本标准的目的

是，提高装配式建筑产业工人队伍素质水平，确保施工工程质量和安全生产。

1.0.2 本标准适用范围是：装配式建筑预制构件厂的构件生产工人的教育

培训及相关工种的职业技能评价。

1.0.3 本标准规定的专业知识、专业技能为装配式建筑产业工人的基本要

求。企业可根据自身实际和装配式建筑发展需要，对装配式建筑构件生产工

人提出更高的要求。



2 术语

2.0.2构件生产工人包含装配式混凝土建筑构件钢筋骨架工、混凝土搅拌工、

模板工、预埋工、成型制作养护工、智能设备操作工、质检员。
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3 基本规定

3.0.1 本条规定持证上岗的目的，主要考虑到装配式建筑构件生产的质量

和安全要求高，专业性强。工人经能力评价合格后，颁发《装配式建筑构件

生产工人能力评价证书》。

3.0.4、3.0.5 装配式建筑构件生产工人的职业技能设定等级从初级工到高

级工、技师和高级技师，根据职业活动范围的窄至宽、工作责任由小到大、

工作难度由低到高；在职业技能上由低级到高级，由易到难逐级增加，高等

级覆盖低等级，构成了职业技能水平等级体系，明确反映了职业能力水平的

梯度。

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，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，我们组织了装配式建筑构件生产重点企业的专家和技

术人员，编制钢筋骨架工、混凝土搅拌工、构件成型制作养护工、质检员等

工种的考核评价标准。

本标准参照《中华人民共和国职业分类大典（2015 年版）》的职业分类

和《住房和城乡建设行业职业工种目录》颁布的工种目录，按照《国家职业

技能标准编制技术规程（2018 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，对装配式混凝土构件生产工人的职业活动内容

进行规范细致描述，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。

4 钢筋骨架工职业技能（后补）

5 混凝土搅拌工职业技能(后补)

6 模板工职业技能(后补)

7 预埋工职业技能(后补)

8 成型制作养护工职业技能(后补)

9 智能设备操作工职业技能(后补)



10 质检员职业技能(后补)

11 职业技能评价权重表(后补)
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12 评价方法

5.0.2 申请资料包括申请人的工作简历、学历证书复印件、技术职称证书复

印件、近期免冠照片等。

5.0.4 考试分为理论知识考试、技能考核以及经验评审。理论知识考试以笔

试方式为主， 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；技能考核主要采用现场操作、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。



制定说明

《装配式混凝土建筑装配工人职业技能评价标准》（T/CCIAT xxxx—

20xx），经中国建筑业协会××××年××月××日以第××号公告批准发

布。

本标准制订过程中，编制组进行了装配式建筑施工领域工人职业技能培

训和评价的调查研究，总结了我国工程建设装配式建筑施工领域工人职业技

能的实践经验，同时参考了国内装配式混凝土建筑的技术标准《装配式混凝

土建筑技术标准》GB/T51231。

为便于广大设计、施工、科研、学校等单位有关人员在使用本标准时能

正确理解和执行条文规定，《装配式混凝土建筑装配工人职业技能评价标准》

编制组按章、节、条顺序编制了本标准的条文说明，对条文规定的目的、依

据以及执行中需注意的有关事项进行了说明。但是，本条文说明不具备与标

准正文同等的法律效力，仅供使用者作为理解和把握标准规定的参考。
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