
智能线集成与应用职业技能等级证书考核大纲 

 

1.1 智能生产线应用领域—集成与应用职业技能等级证书考核方案

（初级） 

（一）考核方式 

考核分为理论知识考试、技能操作考核和职业素养考核。理论知识考试采用

闭卷笔试方式，职业素养与技能操作考核同步考核，采用现场实际操作方式。理

论知识考试、技能操作和职业素养考核均实行百分制，成绩皆达 60 分以上者为

合格。 

考核时间：理论知识考试时间为 60 分钟，技能操作和职业素养考核时间为 

180分钟。 

（二）理论知识考试方案 

1.组卷 

理论知识组卷从题库中选题，题型包括：单选题、判断题、多选题。方案用

于确定理论知识考试的题型、题量、分值和配分等参数。 

2.考试方式 

采用计算机机考。 

总配分一般为 100 分，考核时间 60 分钟。 

3.理论知识组卷方案 

表 1.1 理论知识组卷方案 

     题型题量 

题型 
考试方式 鉴定题量 

分值 

（分/题） 

配分 

（分） 

判断题 

闭卷 

20 1 20 

单选题 60 1 60 

多选题 10 2 20 

小计 — — — 100 

（三）操作技能与职业素养考核方案 

1.组卷 

实践技能组卷从题库中选题，题型包括：编程题、操作题、问答题、设计题。

方案用于确定理论知识考试的题型、题量、分值和配分等参数。 

2.考试方式 

编程操作题在鉴定设备上进行，问答题、设计题采用笔试的形式。总配分为 

100 分，考核时间 180 分钟。 

3.操作技能考核项目 

表 1.2 安装调试考核项目 

工作 技能要求 考核 考核 考核时间 配



领域 方式 方法 （min） 分 

1.生产

线认知 

1.1.1能识读智能生产线的方案说明书，掌握

生产线的工作原理、结构及组成。 
操作 必考 

40 20 

1.1.2能识读典型智能生产线的装配图，理解

各零部件间的装配关系及安装方法。 
操作 必考 

1.1.3能识读智能生产线的电气控制原理图，

掌握电气各元件的接线方式。 
操作 必考 

1.1.4能识读智能生产线气动控制原理图，掌

握气路管路及设备的连接方式。 
操作 必考 

1.2.1能根据不同智能生产线的特点，掌握多

种典型智能生产线基本机械设备的结构及使

用。 

操作 必考 

1.2.2能根据智能生产线的特点，掌握典型智

能生产线常见传感器及电气设备的工作原理

及使用。 

操作 必考 

1.2.3掌握镜头、光源、相机等视觉系统的基

本知识。 

操作 必考 

2.设备

选型 

2.1.1 能够根据工艺要求，选择经济有效的

PLC品牌 
操作 必考 

50 30 

2.1.2 能够根据工艺要求，选择经济有效的

PLC型号 
操作 必考 

2.1.3 能够根据工艺要求，对 PLC 的配套设

备及扩展模块进行正确选型。 
操作 必考 

2.2.1能够根据工艺要求，选择合适的传感器

类型。 
操作 必考 

2.2.2能够根据工艺要求，选择经济有效的传

感器品牌。 
操作 必考 

2.2.3能够根据工艺要求，选择经济有效的传

感器型号。 
操作 必考 

2.3.1能够根据工艺要求，选择经济有效的气

动和伺服电机设备品牌。 
操作 必考 

2.3.2能够根据工艺要求，选择经济有效的气

动和伺服电机型号。 
操作 必考 

3.程序

开发 

3.1.1能够根据 PLC软件要求，正确安装 PLC

编程软件。 
操作 必考 

60 30 

3.1.2 掌握 PLC 的基本操作及编程，能使用

PLC 软件完成项目创建、硬件组态、变量建

立、编译、下载等基本工作。 

操作 必考 

3.1.3能根据流程和工艺要求，正确调试 PLC

程序。 
操作 必考 

3.2.1掌握人机交互编程的基本操作，会使用

人机交互软件的功能菜单。 
操作 必考 

3.2.2能根据图纸要求，正确配置人机交互界 操作 必考 



面和其他设备间的通讯。 

3.2.3掌握基本组件的组态方法，能根据工艺

要求进行简单的组态修改。 
操作 必考 

4.安装

调试 

4.1.1能够根据装配图纸，选择经济有效的安

装工具，对机械设备进行正确安装和精度调

整。 

操作 必考 

30 20 

4.1.2能够根据图纸及工艺要求，对传感器、

视觉设备、伺服电机、PLC等设备进行正确的

安装调试及性能校正。 

操作 必考 

 

（四）考核设备场地和考评员配置 

表 1.3 考核设备场地和考评员配置 

职业技能等级 智能生产线集成（初级） 

考位 

编号 

考位 

名称 

设备/工具 考题

编号 

考评员 

配置 名称 规格/型号 数量 

1 
安装

调试 

模块化智能生

产线安装调试

考核系统 

 1 XX 1:15 

       

 

 

场地 

设施 

要求 

 

 

 

 

1.采光 

应符合 GB/T 50033 的有关规定。 

2.照明 

应符合 GB 50034 的有关规定。 

3.通风 

应符合 GB 50016 和工业企业通风的有关要求。 

4.防火 

应符合 GB 50016 有关厂房、仓库防火的规定。 

5.安全与卫生 

应符合 GBZ 1 和 GB/T 12801 的有关要求。安全标志应符合 GB 2893 和 GB 

2894 

的有关要求。 

6.网络环境 

网络环境应保证实训教学软件及设备的正常运行。 

 

  



1.2 智能生产线应用领域—集成与应用职业技能等级证书考核方案

（中级） 

（一）考核方式 

考核分为理论知识考试、技能操作考核和职业素养考核。理论知识考试采用

闭卷笔试方式，职业素养与技能操作考核同步考核，采用现场实际操作方式。理

论知识考试、技能操作和职业素养考核均实行百分制，成绩皆达 60 分以上者为

合格。 

考核时间：理论知识考试时间为 60分钟，技能操作和职业素养考核时间为 

180分钟。 

（二）理论知识考试方案 

1.组卷 

理论知识组卷从题库中选题，题型包括：单选题、判断题、多选题。方案用

于确定理论知识考试的题型、题量、分值和配分等参数。 

2.考试方式 

采用计算机机考。 

总配分一般为 100 分，考核时间 60分钟。 

3.理论知识组卷方案 

表 1.4 理论知识组卷方案 

     题型题量 

题型 
考试方式 鉴定题量 

分值 

（分/题） 

配分 

（分） 

判断题 

闭卷 

20 1 20 

单选题 60 1 60 

多选题 10 2 20 

小计 — — — 100 

（三）操作技能与职业素养考核方案 

1.组卷 

实践技能组卷从题库中选题，题型包括：编程题、操作题、问答题、设计题。

方案用于确定理论知识考试的题型、题量、分值和配分等参数。 

2.考试方式 

编程操作题在鉴定设备上进行，问答题、设计题采用笔试的形式。总配分为 

100 分，考核时间 180 分钟。 

3.操作技能考核项目 

表 1.5 安装调试考核项目 

工作 

领域 
技能要求 

考核

方式 

考核

方法 

考核时间 

（min） 

配

分 

1.方案
1.1.1能根据任务要求，准确理解需求及关键

技术点。 
操作 必考 40 20 



设计 1.1.2能根据工艺要求，准确设计系统方案。 操作 必考 

1.2.1能根据工艺要求及设计方案，初步分析

系统方案，提出方案中存在问题。 
操作 必考 

1.2.2能根据任务要求，快速有效的组织团队

进行方案评审。 

操作 必考 

1.2.3能根据方案评价意见，快速正确修改方

案。 

操作 必考 

2.电气

设计 

2.1.1能根据需求，正确选择与控制器的通讯

方式。 
操作 必考 

70 40 

2.1.2能根据需求，完整配置 I/O信号。 操作 必考 

2.1.3能根据工艺要求，设计视觉系统的电气

控制电路。 
操作 必考 

2.2.1 能根据需求，正确选择 PLC 的通讯方

式。 
操作 必考 

2.2.2 能根据需求，完整配置 PLC 的 I/O 信

号。 
操作 必考 

2.2.3 能根据工艺要求，设计 PLC 的电气控

制电路。 
操作 必考 

2.3.1能根据工艺要求，在系统中准确布置所

需要的传感器。 
操作 必考 

2.3.2能根据需求，设计传感器的控制电路。 操作 必考 

2.4.1 能根据需求，在系统中准确布置驱动

器和电机。 
操作 必考 

2.4.2 能够根据需求，设计传动机构的控制

电路。 
操作 必考 

3.系统

调试 

3.1.1能根据各通讯设备情况，准确配置各设

备之间的通讯方式。 
操作 必考 

70 40 

3.1.2能使用编程软件，对设备之间的通讯进

行编程。 
操作 必考 

3.1.3能利用软件或工器具，分析设备间通讯

故障、排除故障。 
操作 必考 

3.2.1 能根据智能生产线工艺流程要求，编

写 PLC综合程序。 
操作 必考 

3.2.2 能根据智能生产线要求，编写视觉系

统程序。 
操作 必考 

3.2.3能按照程序，对整线程序进行联调。 操作 必考 

 

（四）考核设备场地和考评员配置 

表 1.6 考核设备场地和考评员配置 

职业技能等级 智能生产线集成（中级） 

考位 

编号 

考位 

名称 

设备/工具 考题

编号 

考评员 

配置 名称 规格/型号 数量 



1 
安装

调试 

模块化智能生

产线安装调试

考核系统 

 1 XX 1:15 

       

 

 

场地 

设施 

要求 

 

 

 

 

1.采光 

应符合 GB/T 50033 的有关规定。 

2.照明 

应符合 GB 50034 的有关规定。 

3.通风 

应符合 GB 50016 和工业企业通风的有关要求。 

4.防火 

应符合 GB 50016 有关厂房、仓库防火的规定。 

5.安全与卫生 

应符合 GBZ 1 和 GB/T 12801 的有关要求。安全标志应符合 GB 2893 和 GB 

2894 

的有关要求。 

6.网络环境 

网络环境应保证实训教学软件及设备的正常运行。 

 

  



1.3 智能生产线应用领域—集成与应用职业技能等级证书考核方案

（高级） 

（一）考核方式 

考核分为理论知识考试、技能操作考核和职业素养考核。理论知识考试采用

闭卷笔试方式，职业素养与技能操作考核同步考核，采用现场实际操作方式。理

论知识考试、技能操作和职业素养考核均实行百分制，成绩皆达 60 分以上者为

合格。 

考核时间：理论知识考试时间为 60 分钟，技能操作和职业素养考核时间为 

180分钟。 

（二）理论知识考试方案 

1.组卷 

理论知识组卷从题库中选题，题型包括：单选题、判断题、多选题。方案用

于确定理论知识考试的题型、题量、分值和配分等参数。 

2.考试方式 

采用计算机机考。 

总配分一般为 100 分，考核时间 60分钟。 

3.理论知识组卷方案 

表 1.7 理论知识组卷方案 

     题型题量 

题型 
考试方式 鉴定题量 

分值 

（分/题） 

配分 

（分） 

判断题 

闭卷 

20 1 20 

单选题 60 1 60 

多选题 10 2 20 

小计 — — — 100 

（三）操作技能与职业素养考核方案 

1.组卷 

实践技能组卷从题库中选题，题型包括：编程题、操作题、问答题、设计题。

方案用于确定理论知识考试的题型、题量、分值和配分等参数。 

2.考试方式 

编程操作题在鉴定设备上进行，问答题、设计题采用笔试的形式。总配分为 

100 分，考核时间 180 分钟。 

3.操作技能考核项目 

表 1.8 安装调试考核项目 

工作 

领域 
技能要求 

考核

方式 

考核

方法 

考核时间 

（min） 

配

分 

1.技术
1.1.1能对典型生产线集成案例，进行工艺流

程分析。 
操作 必考 20 10 



路线设

计 

1.1.2能根据任务要求，准确地分析及设计生

产线工艺流程。 
操作 必考 

1.1.3能根据生产过程中存在的问题，调整生

产线工艺流程，使生产线运行更加可靠经济。 
操作 必考 

1.2.1能对典型生产线排产案例，进行流程分

析。 

操作 必考 

1.2.2能根据工艺要求，准确地分析及设计排

产流程是否经济有效。 

操作 必考 

1.2.3能根据生产过程中存在的问题，调整排

产流程，使排产更合理。 

操作 必考 

2.MES

设计 

2.1.1能对 MES进行各类参数设置，确保 MES

系统能与其他系统进行信息交互。 
操作 必考 

20 10 

2.1.2 能根据 MES 系统，对网络拓扑进行正

确测试。 
操作 必考 

2.1.3 能按生产要求，对 MES系统手动排产

和自动排产进行正确操作。 
操作 必考 

2.2.1 能根据用户要求，设计生产信息，并

正确显示在相关屏幕上。 
操作 必考 

2.2.2 能按照仓储工艺要求，编写操作 MES

和 PLC 程序，使仓储信息正确显示在相关屏

幕上。 

操作 必考 

2.2.3 能根据 MES 系统的通讯要求，编写操

作相关程序，使设备运行状态正确显示在相

关屏幕。 

操作 必考 

3.电气

合计 

3.1.1 能根据工艺要求，选择合适的工业相

机、镜头和光源，进行视觉检测系统的选型。 
操作 必考 

50 30 

3.1.2 能根据仓储工艺要求，对 RFID系统相

关设备进行正确选型。 
操作 必考 

3.1.3能根据工艺要求，设计 RFID和视觉系

统的电气系统。 
操作 必考 

3.2.1能根据工艺需求，正确设置伺服控制系

统参数。 
操作 必考 

3.2.2 能够根据现场反馈，改进伺服控制系

统，使系统运行更加可靠稳定。 
操作 必考 

3.3.1能根据任务要求，系统熟练地设计系统

整体电气控制，使整个智能生产线能协调控

制。 

操作 必考 

3.3.2能根据现场调试过程出现的问题，对设

计的电气控制系统进行改进优化，确保整个

生产线运行可靠稳定。 

操作 必考 

4.系统

调试 

4.1.1 能根据生产线要求，创建程序。 操作 必考 90 50 

4.1.2 能根据生产线要求，使用基本运动指

令编程与调试。 
操作 必考 



4.1.3 能根据生产线要求，配置 IO并编程与

调试。 
操作 必考 

4.1.4 能根据生产线要求，完整编制典型应

用工业机器人程序与调试。 
操作 必考 

4.1.5能根据生产线要求，编写程序实现与其

他设备的信息交互。 
操作 必考 

4.2.1能根据通讯协议，对视觉和 RFID系统

进行通讯设置和编程，实现视觉和 RFID系统

与其他相关设备的信息交互。 

操作 必考 

4.2.2能根据典型应用场景，进行视觉系统参

数设置。 
操作 必考 

4.2.3能根据工艺或环境变化，对视觉系统参

数或程序进行调整及优化，使视觉系统能准

确检测。 

操作 必考 

4.2.4能根据任务要求，熟练应用软件，对视

觉和 RFID系统进行编程与调试。 
操作 必考 

4.3.1能根据任务要求，进行伺服控制系统通

讯设置。 
操作 必考 

4.3.2能进行伺服控制系统的数据处理。 操作 必考 

4.3.3能根据任务要求，熟练地对伺服控制系

统进行编程与调试。 
操作 必考 

4.4.1能根据工艺要求，熟练完成系统整体联

合调试，达到智能生产线功能实现。 
操作 必考 

4.4.2能根据调试结果，分析及发现系统存在

的问题。 
操作 必考 

4.4.3能根据调试结果，改进优化系统方案设

计、生产工艺及生产流程设计，使智能生产

线运行更加安全可靠，效率更高。 

操作 必考 

 

（四）考核设备场地和考评员配置 

表 1.9 考核设备场地和考评员配置 

职业技能等级 智能生产线集成（高级） 

考位 

编号 

考位 

名称 

设备/工具 考题

编号 

考评员 

配置 名称 规格/型号 数量 

1 
安装

调试 

模块化智能生

产线安装调试

考核系统 

 1 XX 1:15 

       



 

 

场地 

设施 

要求 

 

 

 

 

1.采光 

应符合 GB/T 50033 的有关规定。 

2.照明 

应符合 GB 50034 的有关规定。 

3.通风 

应符合 GB 50016 和工业企业通风的有关要求。 

4.防火 

应符合 GB 50016 有关厂房、仓库防火的规定。 

5.安全与卫生 

应符合 GBZ 1 和 GB/T 12801 的有关要求。安全标志应符合 GB 2893 和 GB 

2894 

的有关要求。 

6.网络环境 

网络环境应保证实训教学软件及设备的正常运行。 

 


