
《电子设备装接工》国家职业标准
中国电子视像行业协会起草
说明

根据《中华人民共和国劳动法》的有关规定 , 为了进一步完善国家职业标准体系 , 为职业教育、职业培训和职业技能鉴定提供科学规范的依据 , 劳动和社会保障部委托信息产业部，组织有关专家制定了《电子设备装接工国家职业标准》 ( 以下简称《标准》 )

一、本《标准》以《中华人民共和国职业分类大典》为依据,以客观反映现阶段本职业的技术水平和对从业人员的要求为目标,在充分考虑经济发展、科技进步和产业结构变化对本职业影响的基础上,对职业的活动范围、工作内容、技能要求和知识水平作了明确规定。

二、本《标准》的制定遵循了有关编制过程技术的要求 , 既保证了《标准》的规范化 , 又体现了以职业活动为导向、以职业技能为核心的特点,同时也使其具有根据科技发展进行调整的灵活性和实用性 , 符合培训、鉴定和就业工作的需要。

三、本《标准》依据《国家职业标准制定技术规定》有规定，按照从业人员的职业活动范围的宽窄、工作责任的大小和工作难度的高低等，将本职业分为五个等级：初级（国家职业资格5级）、中级（国家职业资格4级）、高级（国家职业资格3级）、技师（国家职业资格2级）和高级技师（国家职业资格1级）。

四、本《标准》是在各有关专家和实际工作者的共同努力下完成的。参加编写的主要人员有 : 李志国、沈百渭、李士宽、五伍顺。本《标准》在编写过程中得到劳动和社会保障部培训就业司、职业技能鉴定中心、信息产业部电子行业职业技能鉴定中心、信息产业部电子行业第一职业技能鉴定站以及北广电子集团等有关单位的大力支持并提出了宝贵意见, 在此一并致谢。

五、本《标准》已经劳动和社会保障部批准 , 自 2005 年 2 月 22 日起施行。

1.职业概况

1.1 职业名称

电子设备装接工。

1.2 职业定义

使用设备和工具装配、焊接电子设备的人员。

1.3 职业等级

本职业共设五个等级 , 分别为初级 ( 国家职业资格五级 ) 、中级 ( 国家职业资格四级 ) 、高级 ( 国家职业资格三级 ) 、技师 ( 国家职业资格二级 ) 、高级技师 ( 国家职业资格一级 )。

1.4 职业环境

室内、外 , 常温 。

1.5 职业能力特征

色觉、嗅觉、昕觉正常。

1.6 基本文化程度

初中毕业 ( 或同等学历 )

1.7 培训要求

1.7.1培训期限

全日制职业学校教育 , 根据其培训目标和教学计划确定晋级培训期限为 : 初级不少于 480标准学时；中级不少于 360 标准学时；高级不少于 280 标准学时；技师不少于 240 标准学时；高级技师不少于 200 标准学时。

1.7.2 培训教师 

培训初、中、高级的教师应具有本职业技师以上职业资格证书或相关专业中级及以上专业职务任职资格；培训技师的教师应具有本职业高级技师职业资格证书或相关专业高级专业技 术职务任职资格；培训高级技师的教师应具有本职业高级技师职业资格证书三年以上或相关专业高级专业技术职务任职资格。

1.7.3 培训场地设备 

理论培训场地应具有可容纳 20 名以上学员的标准教室,并配备合适的示教设备。实际操作培训场所应具有标准、安全工作台及各种检验仪器、仪表等。

1.8 鉴定要求

1.8.1 适用对象

从事或准备从事本职业的人员。
1.8.2 申报条件

——初级 ( 具备以下条件之一者 )

(1) 经本职业初级正规培训达规定标准学时数,并取得结业证书。

(2) 在本职业连续从事或见习工作 2 年以上。

(3) 本职业学徒期满。

——中级 ( 具备以下条件之一者 )

(1) 取得本职业初级职业资格证书后,连续从事本职业工作3年以上,经本职业中级正规培训达规定标准学时数,并取得结业证书。

(2) 取得本职业初级职业资格证书后,连续从事本职业工作5年以上。

(3) 连续从事本职业工作7年以上。

(4) 取得经劳动保障行政部门审核认定的、以中级技能为培养目标的中等以上职业学校本职业 ( 专业 ) 毕业证书。

——高级 ( 具备以下条件之一者 )

(1) 取得本职业中级职业资格证书后,连续从事本职业工作4年以上,经本职业高级正规培训达规定标准学时数,并取得结业证书。

(2) 取得本职业中级职业资格证书后,连续从事本职业工作7年以上。

(3) 取得高级技工学校或经劳动保障行政部门审核认定的、以高级技能为培养目标的高等职业学校本职业 ( 专业 ) 毕业证书。

(4) 取得本职业中级职业资格证书的大专以上本专业或相关专业毕业生 , 连续从事本职业工作 2 年以上。

——技师 ( 具备以下条件之一者 )

(1) 取得本职业高级职业资格证书后，连续从事本职业工作5年以上，经本职业技师正规培训达规定标准学时数，并取得结业证书。

(2) 取得本职业高级职业资格证书后，连续从事本职业工作8年以上。

(3) 取得本职业高级职业资格证书的高级技工学校本职业 ( 专业 ) 毕业生，连续从事本职业 2 年以上。

一一高级技师 ( 具备以下条件之一者 )

(1) 取得本职业技师职业资格证书后，连续从事本职业工作3年以上，经本职业高级技师正规培训达规定标准学时数，并取得结业证书。

(2) 取得本职业技师资格证书后，连续从事本职业工作5年以上。

1.8.3 鉴定方式

分为理论知识考试和技能操作考核 .理论知识考试采用闭卷笔试方式 , 技能操作考核采用现场实际操作方式。理论知识考试和技能考核均实行百分制，成绩达到60分以上者为合格。技师、高级技师还须进行综合评审。

1.8.4 考评人员与考生配比

理论知识考试考评人员与考生配比为 1：20, 每个标准教室不少于 2 名考评人员；技能操作考核考评员与考生配比为 1：5, 且不少于3名考评员，综合评审委员不少于 5 人。

1.8.5 鉴定时间

理论知识考试时间不少于90分钟。技能操作考核: 初级不少于180 分钟, 中级、高级、技师及高级技师不少于240分钟。综合评 审时间不少于 30 分钟。

1.8.6 鉴定场所设备

理论知识考试在标准教室进行。技能操作考核在配备有必要的工具和仪器、仪表设备及设施，通风条件良好，光线充足，可安全用电的工作场所进行。

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、设备维护和安全操作规程，保质保量和确保设备、人身安全。 

(4) 爱护设备及各种仪器、仪表、工具和设备。

(5) 努力学习，钻研业务，不断提高理论水平和操作能力。

(6) 谦虚谨慎，团结协作，主动配合。

(7) 听从领导，服从分配。

2.2 基础知识

2.2.1基础理论知识

(1) 机械、电气识图知识。

(2) 常用电工、电子元器件基础知识。

(3) 常用电路基础知识。

(4) 计算机应用基本知识。

(5) 电气、电子测量基础知识。

(6) 电子设备基础知识。

(7) 电气操作安全规程知识。

(8) 安全用电知识。

2.2.2相关法津、法规知识

(1)《中华人民共和国质量法》的相关知识。

(2)《中华人民共和国标准化法》的相关知识。

(3)《中华人民共和国环境保护法》相关知识。

(4)《中华人民共和国计量法》的相关知识。

(5)《中华人民共和国劳动法》的相关知识。

3. 工作要求

本标准对初级、中级、高级、技师和高级技师的技能要求依次递进，高级别涵盖低级别的要求。

3.l 初级
	职业功能
	工作内容
	技能要求
	相关知识

	一、工艺

准备
	(一) 识读技术文件
	1. 能识读印制电路板装配图；

2. 能识读工艺文件配套明细表；

3. 能识读工艺文件装配工艺卡。
	1. 电子产品生产流程工艺文件；
2. 电气设备常用文字符号。

	
	(二) 准备

工具
	能选用电子产品常用五金工具和焊接工具。
	1. 电子产品装接常用五金工具；
2. 焊接工具的使用方法。

	
	(三)准备电

子材料与

元器件
	1.能备齐常用电子材料；

2.能制作短连线；

3.能备齐合格的电子元器件；

4.能加工电子元件的引线。
	1.装接准备工艺常识；
2.短连线制作工艺；

3.电子元器件直观检测与筛选知识；
4.电子元器件引线成型与浸锡知识。

	 二、装接与焊接
	(一)安装

简单功

能单元
	1.能手工插接印制电路板电子元器件；

2.能插接短连线。
	1.印制电路板电子元器件手工插装工艺；

2.无源元件图形,晶体管、集成电路和电子管图形符号。

	
	(二)连线

与焊接
	1.能使用焊接工具手工焊接印制电路板；

2.能对电子元器件引线浸锡。
	

	 三、检验

与检修
	(一) 检验

简单功

能单元
	1.能检查印制电路板元件插接工艺质量；

2.能检查印制电路板元件焊接工艺质量。
	1.简单功能装配工艺质量检测方法；

2.焊点要求,外观检查方法。

	
	(二) 检修简单功   能单元
	1.能修正焊接、插装缺陷；

2.能拆焊。
	1.常见焊点缺陷及质量分析知识；

2.电子元器件拆焊工艺；

3.拆焊方法。


3.2 中级

	职业功能
	工作内容
	技能要求
	相关知识

	 一、工艺

准备
	(一)识读技

术文件
	1.能够读懂部件装配图；

2.能够测绘仪器外壳、底板、轴套等简单零件图。
	1.国家标准中标准件和常用件的规定画法、技术要求、标注方法；

2.读部件装配图的方法。

	
	(二)准备

工具
	1.能选用焊接工具；

2.能对浸焊设备进行维护保养。
	1.电子产品装接焊接工具；

2.浸焊设备的工作原理。

	
	(三)准备电

子材料与

元器件
	1.能对导线预处理；

2.能制作线扎；

3.能测量常用电子元器件。
	1.线扎加工方法；

2.导线和连接器件图形符号；

3.常用仪表测量知识。

	 二、装接

与焊接
	(一)安装功

能单元
	1.能装配功能单元；

2.能进行简单机械加工与装配；

3.能进行钳工常用设备和工具的。
	1.功能单元装配工艺知识；

2.钳工基本知识；

3.功能单元安装方法。

	
	(二)连接

与焊接
	1.能焊接功能单元；

2.能压接、绕接、锄接、粘接；

3.能操作自动化插接设备和焊接设备。
	1.绕接技术；

2.粘接；

3.浸焊设备操作工艺要求。

	 三、检验

与检修
	(一)检验功

能单元
	1.能检测功能单元；

2.能检验功能单元的安装、焊接、连线。
	1.功能单兀的工作原理；

2.功能单元安装连线工艺知识。

	
	(二)检验功

能单元
	1.能检修功能单元装接中焊点、扎线、布线、装配质量向题；

2.能修正功能单元布线、扎线。
	1.电子工艺基础知识；

2.功能单元产品技术要求。


3.3 高级

	职业功能
	工作内容
	技能要求
	相关知识

	 一、工艺

准备
	(一)识读技

术文件
	1.能识读整机的安装图；

2.能识读整机的装接原理图、连线图、导线表。
	1.整机设计文件有关知识；

2.整机工艺文件。

	
	(二)准备 工具
	能选用特殊工具与工装。
	整机装配特殊工具知识。

	
	(三)准备电子材料与 元器件
	1.能测量特殊电子元器件；

2.能检测电子零、部件。
	1.特殊电子元器件工作原理；

2.电子零、部件的检测方法。

	二、装接

与焊接
	(一)安装 整机
	1.能完成整机机械装配；

2.能安装特殊电子元器件；

3.能检查整机的功能单元。
	1.整机安装工艺知识；

2.表面安装与微组装工艺。

	
	(二)连接与焊接
	1.能完成整机电气连接；

2.能画整机线扎图；

3.能加工特种电缆；

4.能操作自动化贴片机；

5.能简单维修自动化装接设备。
	1.绝缘电线、电缆型号和用途；

2.整机电气连接工艺。

3.自动化焊接设备知识。

	 三、检验

与检修
	(一)检验 整机
	1.能检验整机装接工艺质量；

2.能检测功能单元质量。
	1.整机装接工艺；

2.整机工作原理。

	
	(二)检修 整机
	1.能检修特种电缆；

2.能检修整机出现的工艺质量问题。
	整机维修方法


3.4 技师

	职业功能
	工作内容
	技能要求
	相关知识

	 一、工艺

准备
	(一)编制

技术文件
	1.能对样机进行工艺分析；

2.能在试生产阶段提出工艺改进建议。
	1.复杂整机设计文件有关知识；

2.复杂整机工艺文件；

3.复杂整机装接工艺。

	
	(二)准备

电子材料

与元器件
	1.能备齐复杂整机装配用各种电子材料；

2.能备齐复杂整机装配所需各种电子元器件；

3.能使用仪表检测特殊电子元器件。
	1.整机装配准备工艺知识；

2.新型电子元器件工作原理；

3.仪器、仪表检测方法。

	 二、装接

与焊接
	(一)安装

复杂整机
	1.能检测复杂整机的功能部件；

2.能安装复杂整机；

3.能完成试制样机的安装。
	1.复杂整机装配工艺；

2.机械安装工艺。

	
	 (二)连接

与焊接
	1.能完成复杂整机的电气连线；

2.能完成试制整机的电气连接；

3.能焊接新型电子元器件；

4.能使用电子产品专用检测台。
	1.复杂整机工作原理；

2.电子产品安装与焊接新工艺；

3.专用检测设备检测原理。

	 三、检验

与检修
	(一)检验

复杂整机
	能检验复杂整机装接过程中出现的工艺质量问题。
	复杂整机产品检验技术

	
	(二)检修

复杂整机
	能处理复杂整机装接过程中出现的工艺质量问题。
	1.复杂整机产品检修技术；

2.复杂整机产品工作原理。

	 四、培训

与管理
	 (一)培训|
	1.能编写电子产品装接工艺技术培训计划；

2.能在整个电子产品生产过程中指导初、中、高级人员的工艺操作。
	1.本专业教学培训大纲；

2.职业技术指导方法。

	
	(二)质量

管理
	1.能发现生产过程中出现的工艺质量问题；

2.能制定各工序工艺质量控制措施。
	1.生产现场工艺管理技术；

2.IS09000质量认证体系。


3.4 高级技师

	职业功能
	工作内容
	技能要求
	相关知识

	 一、工艺

准备
	(一)编制

技术文件
	能在产品设计制造全程参与工艺文件的编制。
	电子工业产品工艺编制的方法与程序。

	
	(二)准备电

子材料与

元器件
	1.能备齐大型设备系统或复杂整机样机的装配用各种电子材料；

2.能备齐大型设备系统或复杂整机样机的装配用各种电子元器件；

3.能为特殊装接工艺设备准备辅助材料。
	 特殊装接工艺设备使用基础。

	 二、装接

与焊接
	(一)安装大

型设备系

统或复杂

整机样机
	1.能检测大型设备系统或复杂整机样机的功能模块设备；

2.能安装大型设备系统或复杂整机样机。
	大型设备系统或复杂整机样机安装工艺技术。

	
	(二)连线

与焊接
	1.能装接大型设备系统或复杂整机样机的电气连线；

2.能组织协调大型设备系统或复杂整机样机的车间装接和流水线生产；

3.能使用特殊装配工艺设备；

4.能常规保养装配工艺设备。
	1.大型设备系统或复杂整机样机工作原理；

2.电子束焊接原理；

3.等离子弧焊接原理；

4.激光焊接原理。

	 三、检验

与检修
	(一)检验大

型设备系

统或复杂

整机样机
	1.能检验大型设备系统或复杂整机样机安装的工艺质量问题；

2.能检测新型特殊电子元器件；

3.能根据工艺要求搭建检测环境。
	1.大型设备系统或复杂整机样机安装工艺质量标准；

2.新型电子元器件工作原理；

3.电子产品检测技术。

	
	(二)检修大

型设备系

统或复杂

整机样机
	能处理大型设备系统或复杂整机样机安装过程中出现的工艺质量问题。
	大型设备系统或复杂整机样机安装工艺技术。

	 四、培训

与管理
	(一)培训
	1.能编写电子产品装接工艺技术培训讲义；

2.能在电子产品制造全程指导本职业初、中、高级人员、技师的实际工艺操作。
	 职业培训教学方法。

	
	 (二)质量

管理
	1.能分析电子产品生产过程中出现的工艺质量问题；

2.能在电子产品生产过程中实施工艺质量控制管理。
	  电子产品技术标准。

	
	(三)生产

管理
	1.能协调生产调度部门优化电子产品生产工艺流程；

2.能管理电子设备安装工艺活动。
	 生产管理基本知识。


 4. 比重表

 4.1  理论知识

	项目
	初级(%)
	中级(%)
	高级(%)
	技师(%)
	高级技师(%)

	基本要求
	职业道德
	5
	5
	5
	5
	 

	
	基础知识
	20
	20
	20
	 
	 

	 相

 

 

 

　关

 

 

 

　知

 

 

 

　识
	工艺

准备
	读技术文件
	5
	5
	5
	 
	 

	
	
	编制工艺文件
	 
	 
	 
	10
	5

	
	
	准备工具
	5
	5
	5
	 
	 

	
	
	准备电子材料与元器件
	10
	10
	10
	10
	10

	
	装接与焊接
	安装简单功能单元
	10
	 
	 
	 
	 

	
	
	连线与焊接
	30
	 
	 
	 
	 

	
	
	安装功能单元
	 
	10
	 
	 
	 

	
	
	连线与焊接
	 
	30
	 
	 
	 

	
	
	安装整机
	 
	 
	10
	 
	 

	
	
	连线与焊接
	 
	 
	30
	 
	 

	
	
	安装复杂整机
	 
	 
	 
	10
	 

	
	
	连线与焊接
	 
	 
	 
	30
	 

	
	
	安装大型设备系统或复杂整机样机
	 
	 
	 
	 
	10

	
	
	连线与焊接
	 
	 
	 
	 
	30

	
	检验与检修
	检验简单功能单元
	5
	 
	 
	 
	 

	
	
	检验功能单元
	 
	5
	 
	 
	 

	
	
	检验整机
	 
	 
	5
	 
	 

	
	
	检验复杂整机
	 
	 
	 
	5
	 

	
	
	检验大型设备系统或复杂整机样机
	 
	 
	 
	 
	5

	
	
	检修简单功能单元
	10
	 
	 
	 
	 

	
	
	检修功能单元
	 
	10
	 
	 
	 

	
	
	检修整机
	 
	 
	10
	 
	 

	
	
	检修复杂整机
	 
	 
	 
	10
	 

	
	
	检修大型设备系统或复杂整机样机
	 
	 
	 
	 
	10

	
	培训与管理
	培训
	 
	 
	 
	10
	10

	
	
	质量管理
	 
	 
	 
	10
	10

	
	
	生产管理
	 
	 
	 
	 
	10

	合    计
	100
	100
	100
	100
	100


 4.2  技能操作

	项目
	初级(%)
	中级(%)
	高级(%)
	技师(%)
	高级技师(%)

	技

能

知

识
	工艺 准备
	识读技术文件
	5
	5
	5
	 
	 

	
	
	编制工艺文件
	 
	 
	 
	5
	5

	
	
	准备工具
	10
	10
	10
	 
	 

	
	
	准备电子材料与元器件
	10
	10
	10
	10
	10

	
	装接与焊接
	安装简单功能单元
	20
	 
	 
	 
	 

	
	
	连线与焊接
	40
	 
	 
	 
	 

	
	
	安装功能单元
	 
	20
	 
	 
	 

	
	
	连线与焊接
	 
	40
	 
	 
	 

	
	
	安装整机
	 
	 
	20
	 
	 

	
	
	连线与焊接
	 
	 
	40
	 
	 

	
	
	安装复杂整机
	 
	 
	 
	10
	 

	
	
	连线与焊接
	 
	 
	 
	40
	 

	
	
	安装大型设备系统或复杂整机样机
	 
	 
	 
	 
	10

	
	
	连线与焊接
	 
	 
	 
	 
	40

	
	检验与检修
	检验简单功能单元
	5
	 
	 
	 
	 

	
	
	检验功能单元
	 
	5
	 
	 
	 

	
	
	检验整机
	 
	 
	5
	 
	 

	
	
	检验复杂整机
	 
	 
	 
	5
	 

	
	
	检验大型设备系统或复杂整机样机
	 
	 
	 
	 
	5

	
	
	检修简单功能单元
	10
	 
	 
	 
	 

	
	
	检修功能单元
	 
	10
	 
	 
	 

	
	
	检修整机
	 
	 
	10
	 
	 

	
	
	检修复杂整机
	 
	 
	 
	10
	 

	
	
	检修大型设备系统或复杂整机样机
	 
	 
	 
	 
	10

	
	培训与管理
	培训
	 
	 
	 
	10
	10

	
	
	质量管理
	 
	 
	 
	10
	5

	
	
	生产管理
	 
	 
	 
	 
	5

	合    计
	100
	100
	100
	100
	100


*  本《标准》中使用了功能单元、整机、复杂整机和大型电子设备系统等概念 , 其含义如下 : 

功能单元：本《标准》指的是由材料、零件、元器件或部件等经装配连接组成的具有独立 结构和一定功能的产品。图样管理中将其称为部件、整件。本《标准》强调功能，因此称其为功能单元。一般可认为它是构成整机的基本单元。

功能单元的划分，通常决定于结构和电气要求。因此，同一类型的设备划分很可能都不一样，或大或小，或简单或复杂。经常遇到的功能单元大致有：电源和电源模块、调制电路、放大电路、滤波电路、锁相环电路、AFC电路、AGC 电路、变频器、线性或非线性校正电路、视频处理电路、音频处理电路、解调器、数字信号处理电路、单板机等。

整机：功能单元（整件）作产品出厂时又称整机。一般将其定位于含功能单元较少，电路相对简单，功能较为单一的产品。或者，功能虽然相当复杂，但尺寸较小、电平极低的产品。 

复杂整机：由若干功能单元（整件）相互连接而共同构成能完成某种完整功能的整套产品。这些产品的连接，一般可在使用地点完成。
大型设备系统：由若干整机或功能单元组成的大型系统。
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