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[bookmark: _Toc244182973]引言
本标准旨在统一汽车制造企业班组长岗位能力评价基准，推动班组管理标准化、人才发展体系化、生产运营精益化，提升我国汽车制造业基层管理队伍整体素质，支撑智能制造与高质量发展。
[bookmark: _Toc244182974]1 范围
本标准规定了汽车制造企业班组长岗位的能力要求，包括能力层级划分、核心能力单元、能力要素及具体能力要求。
本标准适用于汽车整车制造、零部件制造及物流与备件管理等领域，从事产品制造、检验、物流仓储、设备保全、试制试验等作业的班组长岗位能力评价、培训体系建设、职业发展通道设计及人才选拔任用。
研发设计、职能管理等其他现场的基层团队负责人，可参照本标准的通用管理能力要求执行。
[bookmark: _Toc244182975]2 规范性引用文件
下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本标准。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本标准。
T/CAMS 238-2026 《企业班组长能力评价规范》
GB/T 19001 质量管理体系要求
GB/T 45001 职业健康安全管理体系要求
GB/T 24001 环境管理体系要求
GB/T 35778 企业标准化工作指南
[bookmark: _Toc244182976]3 术语和定义
3.1 班组长（Team Leader）
在现场经授权直接指挥和管理一线作业班组，以实现现场目标、推进标准化与持续改善、培养下属为基本职责，对班组安全、质量、成本、交付和人员管理负直接责任的基层管理人员。
3.2 班组（Work Group）
由若干作业人员组成，在现场共同完成特定作业任务的最小生产组织和基层管理单元。
3.3 现场（Gemba）
直接创造价值的实际作业场所，包括产品制造、检验、物流仓储、设备保全、试制试验等场所，以及智能化作业的监控、值守与运维场所。
3.4 4M变更管理
指对制造过程中人（Man）、机（Machine）、料（Material）、法（Method）四大要素发生变更时，所实施的识别、评估、审批、验证与记录的管理流程。
3.5 分层审核（Layered Process Audit, LPA）
由不同层级管理者（班组长、主管、经理等）按固定频次对关键作业流程、标准执行、安全合规等进行的系统性现场审核。
3.6 危险预知训练（KYT）
“Kiken Yochi Training”的缩写，通过“四步法”（把握现状、追究本质、确立对策、设定目标）提升员工对作业风险的识别与应对能力。
3.7 5S
整理（Seiri）、整顿（Seiton）、清扫（Seiso）、清洁（Seiketsu）、素养（Shitsuke）的简称，是现场管理的基础工具。
3.8 制造现场异常呼叫系统（Andon系统）
当制造现场出现质量、设备、物料等异常时，作业人员可通过拉绳、按钮或电子手段呼叫班组长及相关人员快速响应的系统。
3.9 TPM全员生产维护（Total Productice Maintenance）
以提高设备综合效率（OEE）为目标、以全系统预防维护为过程、以全体人员参与为基础的设备保养和维修管理体系。
[bookmark: _Toc244182977]4 班组长主要职责
班组长在授权范围内承担以下基本职责：
a) 完成目标：组织班组安全、优质、高效地完成作业任务，实现质量、成本、交付、安全和士气等现场目标；
b) 标准化及提升：组织制定并维持标准作业，开展现场改善，将改善成果固化为新标准，并推进数字化、智能化技术在现场的应用；
c) 培养下属：通过在岗带教（OJT）和技能训练，提升班组成员技能水平，培养多能工和后备人才。
班组长的能力要求依据上述职责确定，见第6章。
[bookmark: _Toc244182978]5 能力层级划分
根据岗位职责深度与管理复杂度，将汽车制造班组长能力划分为三个层级：
	层级
	名称
	适用对象
	能力特征

	L1
	初级班组长
	新任班组长、一线骨干转岗者
	掌握标准作业、执行管理流程、完成基础任务

	L2
	中级班组长
	有2年以上经验、带团队稳定者
	能分析问题、主导改善、培训他人、推动体系落地

	L3
	高级班组长
	资深班组长、班组长梯队培养者
	能系统规划、跨部门协同、创新管理、输出方法论


注：本标准以L1为基础要求，L2、L3为提升要求，企业可根据岗位实际选择适用层级。
[bookmark: _GoBack]
[bookmark: _Toc244182979]6 能力要求
班组长岗位能力由团队管理能力、现场管理能力和创新发展能力三个能力单元构成，对应第4章规定的基本职责：团队管理能力对应培养下属，现场管理能力对应完成目标，创新发展能力对应标准化及提升。三个能力单元下设10个能力要素：团队管理能力包含团队引领、班组建设、人才培育，现场管理能力包含质量管理、生产管理、成本管理、安全管理，创新发展能力包含标准化与改善、数智化应用、新技术应用。各能力要素的具体要求见6.1～6.3。
[bookmark: _Toc244182980]6.1 L1/初级班组长
	能力单元
	能力要素
	能力要求

	1.团队管理能力
	1.1团队引领
	1.1.1能以身作则遵守企业规章制度，传达上级目标与任务，宣贯企业愿景、使命和核心价值观；
1.1.2能在组织完成生产任务的同时关心员工，及时掌握员工工作状态与情绪变化；
1.1.3能主要依靠专业能力和表率作用带动员工，执行任务身先士卒，困难面前主动担当；
1.1.4能做到公平公正、一视同仁，按制度处理班组常规事务，不以个人好恶评价员工；
1.1.5能关注新员工和转岗员工的适应情况，帮助其尽快融入班组。

	
	1.2班组建设
	1.2.1能执行绩效考核标准，客观评价班组成员工作表现，准确识别个人贡献；
1.2.2能建立日常沟通机制，倾听员工诉求，鼓励员工如实报告问题，及时上报团队矛盾；
1.2.3能对员工表现及时反馈，做到表扬及时、批评私下、对事不对人；
1.2.4能及时发现并调解班组内部小摩擦、小矛盾，做到小事不出班组、矛盾不上交；
1.2.5能营造互信互助的班组氛围，组织班组文化和文体活动，增强员工归属感和集体荣誉感。

	
	1.3人才培育
	1.3.1具备本岗位操作技能，能按企业上岗培训管理制度组织实施学岗、转岗、复岗培训；
1.3.2能依托技能矩阵开展班组技能盘点，识别岗位技能缺口并动态更新，形成培训需求清单；
1.3.3能落实班组内部分享学习，组织经验交流、岗位练兵和师带徒活动；
1.3.4能按照“讲解、示范、试做、点评”的步骤开展岗位操作带教，确认员工学会后再上岗。

	2.现场管理能力
	2.1质量管理
	2.1.1熟知自检、互检标准，能依据作业标准和检验标准组织作业，正确使用工位防错装置；
2.1.2能识别本岗位4M变更情形，按流程发起变更申请并跟进验证；
2.1.3掌握不合格品处理流程，能对异常品实施隔离、标识、记录与上报，防止不良品流出；
2.1.4能按要求填写质量记录，发现质量异常及时上报并配合遏制。

	
	2.2生产管理
	2.2.1能按生产计划将任务分解到岗到人，监控生产进度并上报偏差；
能完成班组排班和请假、调岗等人员调度；
2.2.2能主持班前会、班后会，规范执行交接班，完成生产、质量、设备、安全信息交接；
2.2.3能执行Andon异常呼叫和物料交接确认，按升级路径推动缺料、停机等异常关闭；
2.2.4能执行设备日常点检与自主保养，掌握工时测定方法，识别线平衡瓶颈；
2.2.5能推进班组5S、管理看板和物料定置，保持现场整洁有序。

	
	2.3成本管理
	2.3.1能按车型定额执行辅料领用、发放，跟踪辅料、化学品、劳保用品消耗台账；
2.3.2能识别物料、工时、能源等浪费点，回收边角废料，减少二次搬运；
2.3.3能参与物资盘点确保账物相符，执行物资申报、领用、发放全流程。

	
	2.4安全管理
	2.4.1掌握班组长EHS职责，熟知安全操作规程、劳保穿戴标准、特种作业和危化品管控要求；
2.4.2能组织岗前三级安全教育、“四新”教育和日常培训，开展KYT训练和班前案例学习；
2.4.3能开展隐患排查和危险源辨识，检查防护装置和应急设施，组织整改闭环；
2.4.4能核查作业环境（照明、通风、噪声、粉尘），组织急救、疏散等初步应急处置。

	3.创新发展能力
	3.1标准化与改善
	3.1.1理解消除浪费、持续改进、标准化等精益理念，主动参与改善活动；
3.1.2能识别作业中的动作浪费和现场不合理点，按格式填写改善建议；
3.1.3能参与合理化建议、改善提案活动，配合QC小组开展基础改善；
3.1.4能编写和修订岗位作业标准、点检标准，参与标准作业验证；
3.1.5能运用看板、目视化等工具维持现场改善成果。

	
	3.2数智化应用
	3.2.1能操作MES、WMS、HR等数字化系统，按规程完成报工、拣选、查询作业；
3.2.2能收集产量、停机、工艺参数等基础数据，保证数据真实、准确、及时、规范；
3.2.3能识别智能装备运行状态与报警信号，按规程处置并及时上报；
3.2.4能使用电子看板查询生产计划和作业指示，按系统要求执行作业；
3.2.5能遵守数据与信息安全规范，规范使用账号密码，保护现场数据。

	
	3.3新技术应用
	3.3.1能正确使用新材料、新装备和新工装，参与新车型、新工艺导入的现场试作；
3.3.2能关注汽车行业新技术、新工艺、新材料发展趋势，参与现场试用并反馈问题；
3.3.3能在指导下运用5问法、检查表等工具参与问题分析，提出小改良、小创新；
3.3.4能参与班组自动化、省力化改造，配合完成新设备功能验证；
3.3.5能参与试制、试验过程的现场数据记录和问题反馈。


[bookmark: _Toc244182981]6.2 L2/中级班组长
	能力单元
	能力要素
	能力要求

	1.团队管理能力
	1.1团队引领
	1.1.1能结合企业文化策划班组文化活动，提炼班组特色文化，营造积极向上的班组氛围；
1.1.2具备情绪管理能力，能有效疏导员工情绪，识别压力和职业倦怠信号并给予支持；
1.1.3能根据员工的能力与意愿差异，采取指导、教练、支持、授权等不同方式带班；
1.1.4能以说服、示范、协商方式推动改善和变更，对员工公平一致，不搞亲疏有别。

	
	1.2班组建设
	1.2.1能建立意见征集渠道，组织民主讨论会，鼓励员工发表不同意见，推进考勤、考核、奖惩等班务公开；
1.2.2能识别班组组建、磨合、规范、成熟等不同阶段特点，在磨合期重点化解冲突，在规范期推动建立班组行为标准；
1.2.3能关注员工个性差异与实际需求，建立班组帮扶、互助与关爱机制；
1.2.4能针对资源、任务、职责、沟通等不同原因引发的冲突，区分回避、迁就、妥协、强制、合作等处理方式，优先采用合作方式化解，并记录总结调解经验；
1.2.5能组织绩效反馈面谈，先肯定成绩，再逐项讨论分歧，共同制定改进目标；
1.2.6能选拔班组工管员（质量员、安全员、设备员等），明确职责分工、授权履职，发挥骨干在班组日常管理中的作用。

	
	1.3人才培育
	1.3.1能组织开展多能工培训，依据员工特点因材施教，指导参与技能等级评价；
1.3.2能为员工制定初步职业发展路径；
1.3.3能维护班组技能矩阵动态更新，策划班组内案例复盘等学习活动；
1.3.4能组织员工参与技能比武活动；
1.3.5能结合绩效数据、技能测试和员工访谈分析培训需求，制定班组培训计划；
1.3.6能跟踪培训后员工的岗位操作变化，通过现场辅导和实操验证促进培训内容在岗位上应用。

	2.现场管理能力
	2.1质量管理
	2.1.1能运用分层审核（LPA）识别现场人机料法环测问题，运用QC工具（鱼骨图、5Why）分析慢性不良要因；
2.1.2能开展作业观察，识别标准作业中的浪费、不均和困难，推动标准作业修订；
2.1.3能主导防错装置改善，建立防错装置点检、维护和失效追溯机制；
2.1.4能组织不良案例复盘，落实质量日清，将对策固化为标准作业和OPL教材；
2.1.5能运用PDCA主导TOP质量问题改善，在公司级成果发布会上汇报。

	
	2.2生产管理
	2.2.1能分析生产节拍偏差，优化排班和人员配置，运用目视化看板监控进度，开展指标周度复盘；
2.2.2能运用线平衡、ECRS和动作经济原则识别八大浪费，优化工位作业；
2.2.3能运用三现主义调查交付异常，协调混线车型切换和跨班组工序衔接；
2.2.4能组织设备专业点检和自主保全（TPM），针对长停机、频发故障编制应急预案并演练；
2.2.5能推动快速换型（SMED）和在制品库存管控，缩短切换时间。

	
	2.3成本管理
	2.3.1能统计材料消耗差异，分析损耗根源，运用数据分析工具分析班组成本实绩；
2.3.2能分析辅料消耗定额差异，开展降本课题，推动备件国产化和包装标准化；
2.3.3能分析班组能耗（水、电、气）消耗，提出节约措施；
2.3.4能优化生产布局和搬运路线，推动在制品库存最小化。

	
	2.4安全管理
	2.4.1能组织专项KYT训练和危险源辨识，建立隐患台账并推动整改闭环，组织4M变更事前安全评价；
2.4.2能运用BBS（行为安全观察与沟通）开展现场安全改善，定期开展安全行为评价；
2.4.3能运用人因工程评估重体力、不良姿势等困难作业，推动作业环境改善；
2.4.4能组织职业病危害因素告知和职业健康防护，学习事故案例并监督预防措施落实。

	3.创新发展能力
	3.1标准化与改善
	3.1.1能应用5S、目视化、看板、单件流、ECRS等精益工具并培训他人；
3.1.2能运用IE手法（动作分析、双手作业分析）优化工位作业，提升作业效率；
3.1.3能组织改善研讨会、合理化建议和QC小组活动，主导改善项目落地；
3.1.4能运用PDCA推动持续改进并固化成果，将改善经验转化为标准作业；
3.1.5能运用质量管控工具降低缺陷率，追求零缺陷目标；
3.1.6能运用5现主义和源流管理思路，推动问题在源头解决。

	
	3.2数智化应用
	3.2.1能按规程处置智能装备报警并形成闭环，运用数据分析方法定位问题、驱动业务改进；
3.2.2能诊断并初步处置自动化设备异常，在工程师指导下调试AGV、机械臂等柔性装备；
3.2.3能总结智能系统操作经验，了解人工智能发展方向，培训指导他人使用；
3.2.4能执行网络安全规程（密码管理、数据备份、病毒防范），识别现场数据安全风险；
3.2.5能利用设备联网数据统计设备开动率、停机时长等指标，支持设备效率分析；
3.2.6能维护电子作业指导书和电子看板参数，推动现场记录数字化。

	
	3.3新技术应用
	3.3.1能组织小发明、小创造、小设计，推动工装夹具和作业方法创新；
3.3.2能引入防差错、低成本自动化（LCIA）等方法改善生产工艺和作业组织；
3.3.3能组织新材料、新零件的现场验证，参与新装备选型和工艺试验；
3.3.4能运用六西格玛、数字孪生等工具参与技术难题解决，输出改善成果；
3.3.5能参与智能制造单元、柔性产线的现场调试和作业验证。


[bookmark: _Toc244182982]6.3 L3/高级班组长
	能力单元
	能力要素
	能力要求

	1.团队管理能力
	1.1团队引领
	1.1.1能在企业变革与转型中发挥团队引领作用，宣贯并转化变革目标，将变革压力转化为团队共识和行动；
1.1.2能主导跨部门、跨班组协同，统筹资源推动系统性改进和变革落地；
1.1.3能运用参与式决策凝聚团队智慧，化解复杂团队冲突，营造持续改善与创新氛围。

	
	1.2班组建设
	1.2.1能建立班组考核、晋升与评优评先、荣誉激励联动机制；
1.2.2能主导班组重大事项民主决策，规范民主管理程序；
1.2.3能建立员工关怀档案和帮扶机制，推动民主管理常态化；
1.2.4能系统培育班组凝聚力和团队效能，同时防止小团体主义和从众决策；
1.2.5能建立员工归属感与组织承诺管理机制，减少缺勤、离职和消极行为，培育主动担当的团队风气；
1.2.6能建立班组工管员选拔、授权与轮换机制，形成职责清晰、协同运转的班组管理班底。

	
	1.3人才培育
	1.3.1能培养全线通复合型人才；
1.3.2能组织成员开展技能或管理创新研究，培育创新型骨干；
1.3.3能指导培养高级工、技师等高层次技能人才；
1.3.4能持续优化班组员工职业规划体系；
1.3.5能搭建班组人才梯队储备；
1.3.6能开发班组培训课程体系（含警示类管理微案例、精益改善案例），支撑公司班组长人才池建设；
1.3.7能按反应、学习、行为、结果四个层次评估培训效果，持续改进班组培训工作。

	2.现场管理能力
	2.1质量管理
	2.1.1能搭建班组质量管控体系，整合趋势管理、过程能力监控和发生源对策，实现标准化运作；
2.1.2能导入SPC统计过程控制实现波动预警，推动源流改善，参与产品和工艺优化；
2.1.3能主导防错工具全生命周期管理和标准作业体系建设，组织不良防再发闭环；
2.1.4能培养质量骨干，指导QC小组解决复杂问题，输出可复制的质量管控微案例。

	
	2.2生产管理
	2.2.1能搭建班组生产交付管控体系（技能矩阵、弹性作业、物料预警），快速响应计划变动；
2.2.2能导入节拍动态管控，推动快速换型和拉动生产，支撑多品种小批量混线生产；
2.2.3能搭建库存管控体系，推动环节内、环节间库存最小化；
2.2.4能构建设备异常防控体系（初期清扫、发生源对策、点检、总点检），实现低异常停机。

	
	2.3成本管理
	2.3.1能制定动态人员配置方案，实现少人化和柔性生产单元构建；
2.3.2能主导设备全寿命周期成本管控，提升OEE并平衡投入产出；
2.3.3能推动物料定额、物流布局和包装标准化，建立辅料消耗基准；
2.3.4能树立“盈利的改善”理念，评估改善成果向利润转化，形成成本管控标准。

	
	2.4安全管理
	2.4.1能构建班组安全管理体系（5S、KYT、巡检、应急、安全文化），形成预防、监控、响应全链条；
2.4.2能搭建全员安全技能训练体系，制定应急处置方案并组织演练；
2.4.3能推动作业环境全要素管理和人因工程源流改善，建立未遂事件报告激励机制；
2.4.4能协调跨部门资源解决共性安全环保问题，推动企业安全管理体系优化。

	3.创新发展能力
	3.1标准化与改善
	3.1.1能规划建设精益现场与生产体系，全面应用精益工具推动质量、效率、成本系统改善；
3.1.2能运用VSM（价值流图）识别全流程浪费，主导跨流程系统性改善；
3.1.3能领导跨职能系统性改进，通过流程再造实现绩效阶梯提升；
3.1.4能深化精益文化建设，建立精益推进机制，使精益成为团队行为准则。

	
	3.2数智化应用
	3.2.1能搭建人机协同、多设备协同流程，实现效率、质量和安全提升；
3.2.2能规划班组数据应用方案，推动系统迭代，评估和防范网络安全风险；
3.2.3能理解AI、数字孪生等技术的功能与适用边界，作为业务与技术间桥梁参与应用验证；
3.2.4能运用机器学习等AI工具解决现场问题，参与智能工厂班组场景设计；
3.2.5能推动班组大数据分析和预测性维护应用，用数据支撑管理决策。

	
	3.3新技术应用
	3.3.1能参与新工艺、新材料、新装备导入的现场试验与应用验证，反馈应用问题；
3.3.2能参与关键技术攻关，提供现场数据、试验配合与应用验证；
3.3.3能推动技术成果在班组现场推广，孵化先进操作法和技术专利；
3.3.4能推动全员技术革新和工匠精神培育，培养创新型技能骨干；
3.3.5能主持或参与企业技术标准、作业标准制定，输出方法论和最佳实践。


[bookmark: _Toc244182983]7 能力评价与认证
[bookmark: _Toc244182984]7.1 评价机制
企业应建立“理论考试 + 实操评估 + 现场观察 + 360度访谈”四位一体的评价机制
[bookmark: _Toc244182985]7.2 评价方式建议：
各评价方式应覆盖第6章规定的能力要求：理论考试侧重知识掌握，实操评估与现场观察侧重能力表现，360度访谈侧重团队管理与职责履行。
7.2.1理论考试
覆盖安全、质量、流程、文化等知识。
7.2.2实操评估：
模拟4M变更、工时测定、设备点检、分层审核等场景。
7.2.3现场观察
由上级或认证专家现场观察班组长日常管理行为，依据行为锚定评价量表（BARS）记录关键行为事件。
7.2.4 360度访谈
由直接上级1名、同级2名、下属3～5名组成评价样本，以直接上级评价为主导；访谈依据行为锚定评价量表（BARS），围绕关键行为事件提问，收集班组长在完成目标、标准化与改善、培养下属等方面的具体事例。
[bookmark: _Toc244182986]7.3 合格判定
理论考试、实操评估、现场观察均合格，且360度访谈无重大负面反映的，方可通过相应层级能力评价；具体合格标准由企业或评价机构确定。
[bookmark: _Toc244182987]7.4 认证程序
评价认证一般按个人申请、单位推荐、组织评价、结果公示、发证确认的程序进行；复审按规定延续认证。
[bookmark: _Toc244182988]7.5 认证周期
初级每1年复审，中级每2年复审，高级每3年复审。
[bookmark: _Toc244182989]7.6 认证结果
认证结果应与薪酬激励、晋升通道、培训资源分配挂钩。


[bookmark: _Toc244182990]附录：推荐工具与方法清单
	工具/方法
	适用层级
	说明

	5S
	L1–L3
	现场管理基础

	KYT/BBS
	L1–L2
	安全意识提升

	4M变更管理
	L1–L2
	变更控制核心

	分层审核（LPA）
	L1–L3
	质量与标准执行保障

	质量问题报告
	L1–L2
	质量问题分析工具

	工时测定/线平衡
	L1–L2
	生产效率优化

	SPC
	L2–L3
	质量波动预警

	TPM
	L2–L3
	设备自主保全

	QC小组
	L2–L3
	持续改善载体

	MES/WMS/HR系统
	L1–L3
	数智化管理平台

	SMED快速换型
	L2–L3
	缩短车型切换与换型时间

	OEE设备综合效率
	L2–L3
	设备效率与成本管控

	AI/数字孪生
	L3
	智能工厂班组场景应用
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