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陽極處理技術人員職能基準 

職能基準代碼 MPM8122-004v1 

職能基準名稱 

（擇一填寫） 

職類  

職業 陽極處理技術人員 

所屬

類別 

職類別 製造／生產管理 職類別代碼 MPM 

職業別 金屬表面處理機械操作人員 職業別代碼 8122 

行業別 製造業／金屬手工具及模具製造業 行業別代碼 C2512 

工作描述 從事陽極處理製程管理、設備調整與控制、藥劑調配、技術導入等工作。 

基準級別 4 

 

主要職責 工作任務 工作產出 行為指標 
職能 

級別 

職能內涵 

（K=knowledge 知識） 

職能內涵 

（S=skills技能） 

T1 規劃陽

極處理製

程作業 

T1.1 確認

成品與表

面處理需

求 

 P1.1.1 依客戶提供之成品或要求的規範，確認成

品及陽極處理附著材質特性。 

P1.1.2 確認成品的表面處理材料、色澤及紋理。 

P1.1.3 確認成品陽極處理後的功能要求及機械性

能【註 1】要求。 

4 K01 成品材料及表面處理材料的

材質特性 

K02 機械性能相關知識 

K03 色澤及紋理製程知識 

S01 陽極處理附著操作能力 

S02 機械性能的測試儀器設備操

作能力 

S03 陽極處理色澤及紋理操作 

T1.2 規劃

陽極處理

製程作業 

O1.2.1 製

造程序書 

O1.2.2 料

件吊掛示

意圖 

P1.2.1 依成品需求規劃夾治具。 

P1.2.2 依成品需求規劃適切的電極、吊架、放置

位置及角度方向，並繪製料件吊掛示意

圖。 

P1.2.3 依成品規格及加工要求選用陽極處理機台

或生產線。 

P1.2.4 依成品需求，訂定陽極處理生產製造程

序。 

4 K04 夾治具設計概論 

K05 電極及吊架概論 

K06 製造程序概論 

K07 陽極處理機台設備運作原理

及規格 

K08 產能及設備動線規劃概論 

K09 品質管理概論 

K10 電腦繪圖概論 

S04 夾治具設計及規劃能力 

S05 料件吊掛設計及調整能力 

S06 製造程序書撰寫能力 

S07 產能及設備動線規劃能力 

S08 電腦繪圖軟體操作能力 
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主要職責 工作任務 工作產出 行為指標 
職能 

級別 

職能內涵 

（K=knowledge 知識） 

職能內涵 

（S=skills技能） 

P1.2.5 規劃產能、設備動線及品質檢驗方式及標

準。 

P1.2.6 訂定成品料件環規、牙規之 GO／NG 治

具及相關檢測治具之標準。 

T1.3 安全

與衛生規

劃作業 

 P1.3.1 規劃陽極處理設備的安全檢查及防護作

業。 

P1.3.2 依法令規範訂定有毒物質及毒性殘留的防

護措施及人員防護作為。 

P1.3.3 依法令規範訂定廢棄物及廢液的處理注意

事項。 

4 K11 安全設施與作業程序規範 

K12 有毒物質及毒性殘留安全注

意事項 

K13 環保法規 

K14 廢棄物管理辦法 

K15 職業安全衛生相關規範 

S09 陽極處理機台設備安全防護

規劃能力 

S10 有毒物質安全設施防護及操

作能力 

S11 廢液及廢棄物暫置處理能力 

T2 製程測

試作業 

T2.1 測試

製程參數 

O2.1.1 製

程參數表 

P2.1.1 依成品規格及要求選用適當的前處理製程

【註 2】及清潔處理液。 

P2.1.2 依成品規格及要求選用正確的製程處理

液、添加劑，以正確掌握陽極處理操作時

的成分及濃度。 

P2.1.3 依色澤及紋理之要求，訂定浸潤、染色、

封口之製程參數。 

P2.1.4 依成品規格要求，確認製程參數【註 3】。 

4 K16 陽極處理液功能及特性 

K17 添加劑功能及特性 

K18 電化學反應概論 

K19 表面處理概論 

K20 製程染色概論 

S12 陽極處理液與添加劑的使

用、充填及調整 

S13 製程參數設定及調整能力 

T2.2 打樣

生產 

O2.2.1 樣

品 

P2.2.1 配合陽極處理設備操作人員進行打樣生產

作業。 

P2.2.2 依產品功能要求使用電化學方法，將料件

進行氧化並產生蜂巢形結構，進而實施浸

潤、染色、封口之操作。 

4 K05 電極及吊架概論 

K07 陽極處理機台設備運作原理

及規格 

K19 表面處理概論 

K21 量測及檢驗 

S05 料件吊掛設計及調整能力 

S13 製程參數設定及調整能力 

S14 吊架夾持及固定調整技巧 

S15 量具儀器操作能力 
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主要職責 工作任務 工作產出 行為指標 
職能 

級別 

職能內涵 

（K=knowledge 知識） 

職能內涵 

（S=skills技能） 

P2.2.3 撰寫打樣製程測試報告。 K22 智慧化概論 

T2.3 打樣

成品量測

及檢驗 

 P2.3.1 運用色差儀進行成品取樣外觀色澤及紋理

觀測與檢測。 

P2.3.2 量測成品取樣料件，檢視其外觀尺寸是否

符合成品要求。 

P2.3.3 配合品保單位進行打樣成品之物理性質、

化學性質及機械性質測試操作。 

4 K02 機械性能相關知識 

K06 製造程序概論 

K21 量測及檢驗 

K23 成品料件特徵變異分析 

S13 製程參數設定及調整能力 

S15 量具儀器操作能力 

S16 機械性能資料研判能力 

T3 優化成

品良率 

T3.1 製程

良率檢討 

 P3.1.1 檢討成品料件的表面處理缺陷【註 4】及問題

解決。 

P3.1.2 針對料件表面檢討其電化學反應效能並研

議改善措施。 

P3.1.3 依成品料件外觀及機械性能的檢討結果，

進行製程參數優化。 

4 K02 機械性能相關知識 

K18 電化學反應概論 

K21 量測及檢驗 

K23 成品料件特徵變異分析 

K24 表面處理缺陷概論 

S13 製程參數設定及調整能力 

S16 機械性能資料研判能力 

K17 表面缺陷處理及解決能力 

T4 協助陽

極處理產

線量產操

作 

T4.1 協助

量產生產

作業 

 P4.1.1 協助設備人員處理在製程中設備的變異及

調整。 

P4.1.2 配合品保人員定時進行成品料件抽樣及檢

測。 

P4.1.3 依品保人員及成品抽樣料件外觀及機械性

能的檢討結果，進行製程參數優化。 

4 K05 電極及吊架概論 

K06 製造程序概論 

K07 陽極處理機台設備運作原理

及規格 

K09 品質管理概論 

K23 成品料件特徵變異分析 

K25 問題分析及異常研判 

S05 料件吊掛設計及調整能力 

S13 製程參數設定及調整能力 

S14 吊架夾持及固定調整技巧 

S18 問題分析及解決能力 

T4.2 協助

廢液及廢

 P4.2.1 依法規規範協助生產線人員執行廢液及廢

棄物暫置及處理。 

4 K13 環保法規 

K14 廢棄物管理辦法 

S11 廢液及廢棄物暫置處理能力 

S19 溝通能力 
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主要職責 工作任務 工作產出 行為指標 
職能 

級別 

職能內涵 

（K=knowledge 知識） 

職能內涵 

（S=skills技能） 

棄物暫置

處理之執

行 

 

職能內涵（A=attitude態度） 

A01 持續學習：能夠展現自我提升的企圖心，利用且積極參與各種機會，學習任務所需的新知識與技能，並能有效應用在特定任務。 

A02 主動積極：不需他人指示或要求能自動自發做事，面臨問題立即採取行動加以解決，且為達目標願意主動承擔額外責任。 

A03 團隊意識：積極參與並支持團隊，能彼此鼓勵共同達成團隊目標。 

A04 自信心：在表達意見、做決定、面對挑戰或挫折時，相信自己有足夠的能力去應付；面對他人反對意見時，能獨自站穩自己的立場。 

A05 應對不確定性：當狀況不明或問題不夠具體的情況下，能在必要時採取行動，以有效釐清模糊不清的態勢。 

A06 謹慎細心：對於任務的執行過程，能謹慎考量及處理所有細節，精確地檢視每個程序，並持續對其保持高度關注。 

 

說明與補充事項 

 建議擔任此職類／職業之學歷／經歷／或能力條件： 

 大專化工、材料等相關科系畢業且具相關工作經驗2年以上者。 

 其他補充說明： 

 【註1】機械性能：是指材料在不同環境（溫度、介質、濕度）下，承受各種外加載荷（拉伸、壓縮、彎曲、扭轉、衝擊、交變應力、硬度等）時所表現出 

的機械性質特徵。 

 【註2】前處理製程：係指料件之清潔、除銹、除油脂、除氧化膜、研磨、鏡面拋光等作業。 

 【註3】製程參數：如時間、元素（成份）、溫度、濃度、色澤、紋理等。 

 【註4】表面處理缺陷：如色澤不對或不一致、紋路、氧化膜厚度不均勻等。 

 


