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说 明

为规范从业者的从业行为，引导职业教育培训的方向，为职业技能鉴定提供

依据，依据《中华人民共和国劳动法》，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，人力资源社会保障部组织有关专

家，制定了《轧制原料工国家职业技能标准》（以下简称《标准》）。

一、本《标准》以《中华人民共和国职业分类大典（2015 年版）》为依据，

严格按照《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，对轧制原料工从业人员的职业活动

内容进行了规范细致描述，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。

二、本《标准》依据有关规定将本职业分为五级/初级工、四级/中级工、

三级/高级工、二级/技师、一级/高级技师五个等级，包括职业概况、基本要求、

工作要求和权重表四个方面的内容。本次修订内容主要有以下变化：

——充分考虑经济发展和产业结构变化对本职业的影响，完善了技能要求

和相关知识要求。

——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。

——顺应时代和社会要求，强化冶金安全及环境保护的技能要求和相关知

识要求。

三、本《标准》主要起草单位为河钢股份有限公司唐山分公司。主要起草人

有：李双来、荣绍永、胡德红、蒲涛。

四、本《标准》主要审定单位有：中国钢铁工业协会、马钢（集团）控股有
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限公司、马鞍山钢铁股份有限公司、冶金工业职业技能鉴定指导中心、河钢股份

有限公司唐山分公司、唐山科技职业技术学院、中国宝武钢铁集团有限公司、太

原钢铁（集团）有限公司、鞍钢集团有限公司、首钢集团有限公司、包头钢铁（集

团）有限责任公司、天津冶金集团中兴盛达钢业有限公司、山东工业职业学院、

天津工业职业学院、武汉工程职业技术学院、河钢股份有限公司承德分公司、西

南铝业（集团）有限责任公司。主要审定人员有：崔银会、张雅丽、董欣欣、张

万春、张卫斌、唐叶来、赵慧、朱胜利、陶青平、陈刚、张永堂、张旭东、徐刚、

周望生、王康健、刘洪涛、莫金强、史乃安、刘鹤、张月林、郭利宏、王莉、杨

意萍、张秀芳、张静、蔡新、戴宇杰、郭光、刁普、曾庆华、李忠明、谭晓春、

杨洋、张颖、朱雪超。

五、本《标准》在制定过程中，得到了人力资源社会保障部职业技能鉴定中

心、中国钢铁工业协会、冶金工业职业技能鉴定指导中心、马钢（集团）控股有

限公司、马鞍山钢铁股份有限公司、河钢股份有限公司唐山分公司、中国宝武钢

铁集团有限公司、太原钢铁（集团）有限公司、鞍钢集团有限公司、首钢集团有

限公司、包头钢铁（集团）有限责任公司、天津冶金集团中兴盛达钢业有限公司、

山东工业职业学院、天津工业职业学院、武汉工程职业技术学院、河钢股份有限

公司承德分公司、西南铝业（集团）有限责任公司等单位，以及荣庆华、葛恒双、

王小兵、朱纪銮、姜维、唐叶来、任艳琳、许小伟、张敏芳、孟永刚、王殿贺、

刘经耀、周晖、赵红军等专家的指导和大力支持，在此一并感谢。

六、本《标准》业经人力资源社会保障部批准，自公布之日起施行。
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轧制原料工

国家职业技能标准

（2019年版）

1. 职业概况

1.1 职业名称

轧制原料工

1.2 职业编码

6-17-09-01

1.3 职业定义

操作加热炉等原料处理设备，处理、加热原料，进行原料收、发、存、退废

及原料信息传递的人员。

1.4 职业技能等级

本职业共设五个等级，分别为：五级/初级工、四级/中级工、三级/高级工、

二级/技师、一级/高级技师。

金属锭坯整理工共设三个等级，分别为：五级/初级工、四级/中级工、三级

/高级工。

轧制原料准备工共设三个等级，分别为：五级/初级工、四级/中级工、三级

/高级工。

坯料机加工共设三个等级，分别为：五级/初级工、四级/中级工、三级/高

级工。

.


本职业包含但不限于下列工种：金属锭坯整理工、轧制原料准备工、轧制加热工、坯料

机加工。
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轧制加热工共设五个等级，分别为：五级/初级工、四级/中级工、三级/高

级工、二级/技师、一级/高级技师。

1.5 职业环境条件

室内、外，高温、粉尘、噪声、有毒、有害。

1.6 职业能力特征

具有一般智力水平，身体健康；形体知觉、色觉正常；手指和手臂灵活，动

作协调性好；有一定的空间感、计算能力和表达能力。

1.7 普通受教育程度

高中毕业（或同等学力）。

1.8 职业技能鉴定要求

1.8.1 申报条件

具备以下条件之一者，可申报五级/初级工：

（1）累计从事本职业或相关职业工作1年（含）以上。

（2）本职业或相关职业学徒期满。

具备以下条件之一者，可申报四级/中级工：

（1）取得本职业或相关职业五级/初级工职业资格证书（技能等级证书）后，

累计从事本职业或相关职业工作 4年（含）以上。

（2）累计从事本职业或相关职业工作 6年（含）以上。

（3）取得技工学校本专业或相关专业毕业证书（含尚未取得毕业证书的在

校应届毕业生）；或取得经评估论证、以中级技能为培养目标的中等及以上职业

学校本专业或相关专业毕业证书（含尚未取得毕业证书的在校应届毕业生）。

.


相关职业：金属轧制工、金属材精整工、金属材热处理工等，下同。


本专业或相关专业：轧钢工程技术、钢铁冶金设备应用技术、金属材料质量检测、有

色冶金技术、有色冶金设备应用技术、金属压力加工、材料成型与控制技术、金属材料与热

处理技术、工业过程自动化技术、金属材料工程、热能工程、工业自动化仪表等，下同。
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具备以下条件之一者，可申报三级/高级工：

（1）取得本职业或相关职业四级/中级工职业资格证书（技能等级证书）后，

累计从事本职业或相关职业工作5年（含）以上。

（2）取得本职业或相关职业四级/中级工职业资格证书（技能等级证书），

并具有高级技工学校、技师学院毕业证书（含尚未取得毕业证书的在校应届毕业

生）；或取得本职业或相关职业四级/中级工职业资格证书（技能等级证书），并

具有经评估论证、以高级技能为培养目标的高等职业学校本专业或相关专业毕业

证书（含尚未取得毕业证书的在校应届毕业生）。

（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

业四级/中级工职业资格证书（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。

具备以下条件之一者，可申报二级/技师：

（1）取得本职业或相关职业三级/高级工职业资格证书（技能等级证书）后，

累计从事本职业或相关职业工作4年（含）以上。

（2）取得本职业或相关职业三级/高级工职业资格证书（技能等级证书）的

高级技工学校、技师学院毕业生，累计从事本职业或相关职业工作3年（含）以

上；或取得本职业或相关职业预备技师证书的技师学院毕业生，累计从事本职业

或相关职业工作2年（含）以上。

具备以下条件者，可申报一级/高级技师：

取得本职业或相关职业二级/技师职业资格证书（技能等级证书）后，累计

从事本职业或相关职业工作4年（含）以上。

1.8.2 鉴定方式

分为理论知识考试、技能考核以及综合评审。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；技
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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；综合评审主要针对技师和高级技师，通常采取审阅申报材料、

答辩等方式进行全面评议和审查。

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。职业标准中标注“★”的为涉及安全生产或操作的关键技能，如

考生在技能考核中违反操作规程或未达到该技能要求，则技能考核成绩为不合

格。

1.8.3 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不低于1:15，且每个考场的监考人员

不少于2名；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（含）

以上单数；综合评审委员为3人（含）以上单数。

1.8.4 鉴定时间

理论知识考试时间不少于90min；技能考核时间不少于60min；综合评审时间

不少于30min。

1.8.5 鉴定场所设备

理论知识考试在标准教室进行；技能考核在具有加热（均温、保温）炉、锭

坯加工（修磨、切割）、坯料称重（测量）、坯料吊装转运等设备的场地或能进行

模拟、仿真考试的考场进行。
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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）遵纪守法，诚实守信。

（2）爱岗敬业，尽职尽责。

（3）勤学苦练，精益求精。

（4）文明生产，安全环保。

（5）工序服从，确保质量。

（6）精心操作，依规行事。

（7）厉行节约，降本增效。

（8）团结协作，尊师爱徒。

（9）勇于创新，独具匠心。

2.2 基础知识

2.2.1 基础理论知识

（1）热能工程。

（2）金属学。

（3）金属材料生产工艺、品种分类。

（4）加热炉主体设备、辅助设备。

（5）热工检测仪表与自动化控制设备。

（6）计算机操作。

（7）锭坯整理与加工方法。

（8）产品质量。

（9）常用计量器具。
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（10）物流。

2.2.2 安全生产与环境保护

（1）安全防护。

（2）职业健康。

（3）环境保护。

（4）可燃气体的安全使用。

2.2.3 质量管理

（1）质量管理的性质与特点。

（2）质量管理的基本方法。

2.2.4 相关法律、法规知识

（1）《中华人民共和国劳动法》相关知识。

（2）《中华人民共和国产品质量法》相关知识。

（3）《中华人民共和国劳动合同法》相关知识。

（4）《中华人民共和国环境保护法》相关知识。

（5）《中华人民共和国安全生产法》相关知识。

（6）《特种设备安全监察条例》相关知识。

（7）《危险化学品安全管理条例》相关知识。
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3.工作要求

本标准对五级/初级工、四级/中级工、三级/高级工、二级/技师、一级/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。

3.1 五级/初级工

金属锭坯整理工、轧制原料准备工、坯料机加工考核职业功能 1、2、3、6；

轧制加热工考核职业功能 1～7。

职业

功能

工作

内容

技能要求 相关知识要求

1.生

产准

备

1.1 工

具 准

备

1.1.1 能使用卡尺等测量工具

1.1.2 能使用切割工具

1.1.1 测量工具使用方法

1.1.2 切割工具使用方法

1.2 设

备 检

查

1.2.1 能确认转运设备、切割修磨设

备等正常

1.2.2 能确认加热炉步进梁、装（出）

料设备正常

1.2.3 能确认保温设备正常

1.2.4 能确认风机等辅助设备正常

1.2.1 切割、修磨等设备操作规

程

1.2.2 装（出）料等设备操作规

程

1.2.3 加热保温炉温度工艺参数

1.3 防

护 准

备

1.3.1能确认灭火器等消防设施正常

1.3.2 能确认 CO 报警仪等设备正常

1.3.3 能确认防护栏杆、传动轴防护

罩等设施正常

1.3.1 消防设施使用方法

1.3.2 CO 报警仪等设备使用方法

2.原

料输

2.1 原

料 验

2.1.1 能称量坯料

2.1.2 能核对、验收、记录并传递坯

2.1.1 坯料验收标准

2.1.2 坯料计量、测量方法
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送 收 料信息

2.1.3 能检查坯料表面质量

2.2 原

料 转

运

2.2.1 能按备料生产计划核对实物

2.2.2 能按坯料作业计划顺序备料

2.2.3 能将坯料转入备料场地

2.2.4能收集坯料储存场地动态信息

2.2.5 能指挥吊车吊运坯料

2.2.1 坯料牌号管理基本知识

2.2.2 备料操作规程

2.2.3 起重设备指挥规范

2.3 原

料 标

识 与

记录

2.3.1 能核查、确认锭坯编号

2.3.2 能对坯料进行标识

2.3.3 能填写坯料台账

2.3.1 金属分类及牌号表示方法

2.3.2 坯料标识方法

2.3.3 坯料台账填写规范

3.原

料处

理

3.1 表

面 处

理

3.1.1 能使用砂轮机、风铲等机具消

除坯料表面缺陷

3.1.2 能操作锯床、铣床等加工设备

消除坯料表面缺陷

3.1.1 坯料表面缺陷特征

3.1.2 坯料表面缺陷消除方法

3.2 坯

料 切

割

3.2.1 能整理坯料切割台架

3.2.2 能使用割炬切割坯料

3.2.3★能处理回火和胶管漏气

3.2.1 动火作业安全常识

3.2.2 割炬安装及使用方法

3.2.3 燃气回火防止器安装方法

4.入

炉操

作

4.1 配

料

4.1.1 能根据生产计划完成配料

4.1.2 能确认配料与生产用料一致

4.1.1 配料原则

4.1.2 配料与生产用料一致性判

断方法

4.2 装

炉

4.2.1 能操作装炉设备

4.2.2 能按生产顺序进行装炉操作

装炉操作规程
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4.2.3 能记录装炉信息

5.加

热、

出炉

操作

5.1 燃

料 参

数 调

节

5.1.1 能区分燃气种类

5.1.2 能检查确认燃气参数

5.1.3 能识别燃气报警参数

5.1.1 燃气分类方法

5.1.2 燃气压力报警设定依据

5.2 温

度 控

制

5.2.1 能识读热工检测仪表

5.2.2 能调节火焰的形状和长短

5.2.3 能执行加热工艺

5.2.1 热工检测仪表识读方法

5.2.2 加热参数设定方法

5.2.3 加热工艺制度

5.3 坯

料 出

炉

5.3.1 能操作出料设备

5.3.2 能利用出料设备返装坯料

5.3.3 能记录、传递出料信息

出炉操作规程

6.缺

陷处

理

6.1 外

形 缺

陷 处

理

6.1.1 能测量坯料长度超差、弯曲度

超差等缺陷

6.1.2能测量坯料断面尺寸超差等缺

陷

6.1.1 坯料外形尺寸标准

6.1.2 测量工具使用方法

6.2 加

热 缺

陷 处

理

6.2.1 能识别过热、过烧等加热缺陷

6.2.2 能控制加热缺陷

加热缺陷及其分类

7.场

地与

设备

维护

7.1 场

地 维

护

7.1.1 能清扫维护工作场地

7.1.2 能清洁岗位设备

清扫工具使用方法
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7.2 设

备 维

护

7.2.1 能维护烧嘴、调节阀等

7.2.2 能维护热电偶、压力表等

7.2.1 烧嘴、调节阀等设备维护

规程

7.2.2 热工检测仪表维护规程
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3.2 四级/中级工

金属锭坯整理工、轧制原料准备工、坯料机加工考核职业功能 1、2、3、6；

轧制加热工考核职业功能 1～8。

职业

功能

工作

内容

技能要求 相关知识要求

1.生

产准

备

1.1

工 具

准备

1.1.1 能维护保养卡尺等测量工具

1.1.2 能维护保养切割工具

1.1.1 测量工具维护保养方法

1.1.2 切割工具维护保养方法

1.2

设 备

检查

1.2.1 能确认辊道辊面磨损情况

1.2.2 能设定加热炉装（出）料辅助

设备参数

1.2.3 能确认烧嘴、热工检测仪表正

常

1.2.1 辊道设备点检规程

1.2.2 装（出）料辊道设备速度参

数

1.2.3 热工检测仪表使用参数

1.3

防 护

准备

1.3.1 能准备起重吊具

1.3.2★能确认起重吊具正常

1.3.1 起重吊具选用知识

1.3.2 起重吊具安全知识

2.原

料输

送

2.1

原 料

验收

2.1.1 能处理坯料验收异常情况

2.1.2 能识别坯料表面缺陷

2.1.3 能完成坯料入储

2.1.1 坯料表面缺陷分类

2.1.2 坯料库操作规程

2.2

原 料

转运

2.2.1 能按坯料管理规程堆放坯料

2.2.2 能对坯料表面缺陷再鉴别

2.2.3 能完成上下工序的坯料衔接

2.2.1 坯料定置管理规则

2.2.2 表面缺陷鉴别方法

2.2.3 工序间坯料平衡方法



14

2.3

原 料

标 识

与 记

录

2.3.1 能更正错误标识

2.3.2 能按台账核对实物

2.3.3 能统计当班坯料数据

2.3.4 能完成台账信息变更

2.3.1 标识更正方法

2.3.2 坯料数据统计

2.3.3 台账核对要求

3.原

料处

理

3.1

表 面

处理

3.1.1 能使用割炬、修磨机等机具消

除表面缺陷

3.1.2 能根据加工材质、断面尺寸选

择锯切速度和进刀速度

3.1.1 坯料表面处理操作规程

3.1.2 坯料修磨、加工参数

3.2

坯 料

切割

3.2.1 能确认坯料切割质量

3.2.2 能拆卸、清理、组装割炬

3.2.3 能根据坯料种类、厚度调节火

焰

3.2.1 坯料切割质量检验标准

3.2.2 割炬维护规程

4.入

炉操

作

4.1

配料

4.1.1 能根据品种变更调整配料

4.1.2 能检查并剔除缺陷坯料

4.1.1 调整配料的方法

4.1.2 缺陷坯料判定标准

4.2

装炉

4.2.1 能运用坯料装炉模型

4.2.2 能核对、传递装炉信息

4.2.1 坯料装炉模型相关知识

4.2.2 装炉信息传递方法

5.加

热、

出炉

操作

5.1

燃 料

参 数

调节

5.1.1 能调节燃气参数

5.1.2 能进行燃气设施吹扫、置换

5.1.3★能完成停、送燃气等作业

5.1.1 燃气安全使用知识

5.1.2 停、送燃气操作规程
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5.2

温 度

控制

5.2.1 能执行加热制度，控制加热温

度和加热时间

5.2.2 能调整炉压和炉内气氛

5.2.3 能执行加热炉烘炉制度

5.2.4 能进行加热炉的点火、升温和

保温操作

5.2.1 燃料燃烧知识

5.2.2 点火烘炉操作要点

5.3

坯 料

出炉

5.3.1 能控制出料节奏

5.3.2 能核对出料信息

5.3.1 出料与轧制平衡

5.3.2 数据跟踪

6.缺

陷处

理

6.1

外 形

缺 陷

处理

6.1.1 能剔除长度、断面尺寸超差的

坯料并标识

6.1.2 能将剔除的尺寸超差坯料返回

加工或报废

6.1.1 坯料超差判定标准

6.1.2 坯料质量管理

6.2

加 热

缺 陷

处理

6.2.1 能按钢种控制加热温度、加热

时间和炉内气氛

6.2.2 能分析过热、过烧的原因

坯料加热温度、加热时间和炉内

气氛控制要点

7.场

地与

设备

维护

7.1

场 地

维护

7.1.1 能清洁仪器、仪表

7.1.2 能处理废料

仪器、仪表清洁安全常识

7.2

设 备

维护

7.2.1 能更换热电偶、压力表等

7.2.2 能更换烧嘴、调节阀等

热工检测仪表更换方法
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8.故

障处

理

8.1

操 作

故 障

处理

8.1.1 能处理烧嘴回火故障

8.1.2 能处理装（出）料过程中原料

弯曲、双根等故障

8.1.1 回火及回火处理

8.1.2 原料弯曲、双根等故障处理

方法

8.2

设 备

故 障

处理

8.2.1 能处理热工检测仪表、调节阀

等设备故障

8.2.2 能处理烧嘴泄漏、堵塞故障

烧嘴的构造及维护方法
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3.3 三级/高级工

金属锭坯整理工、坯料机加工考核职业功能 1、2、3、4、6；轧制原料准备

工考核职业功能 2、3、4、6；轧制加热工考核职业功能 1、2、4、5、6、7、8。

职业

功能

工作

内容

技能要求 相关知识要求

1.生

产准

备

1.1

工 具

准备

1.1.1 能处理切割、修磨设备故障

1.1.2 能更换磨轮、铣刀、气割嘴等

附件

1.1.1 切割、修磨等设备故障处理方

法

1.1.2 修磨工具维修知识

1.2

设 备

检查

1.2.1 能确认加热炉等设备技术参数

1.2.2 能进行能源介质、设备等点检

1.2.1 加热炉工艺技术规程

1.2.2 加热炉用能源介质的性质与

分类

1.2.3 加热炉炉体设备点检知识

1.3

防 护

准备

1.3.1 能确认呼吸器正常

1.3.2★能使用呼吸器等救生设备

呼吸器等救生设备佩戴使用方法

2.原

料输

送

2.1

原 料

验收

2.1.1 能组织协调处理收料作业

2.1.2 能组织协调处理热送坯料验收

等作业

2.1.1 收料作业程序

2.1.2 热送坯料验收管理办法

2.2

原 料

转运

2.2.1 能完成保产备料作业

2.2.2 能处理坯料账物不符、混号等

异常情况

2.2.3 能优化原料转运吊装工艺路线

2.2.1 坯料库存量管理

2.2.2 坯料转运规则
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2.3

原 料

标 识

与 记

录

2.3.1 能处理标识不清的坯料

2.3.2 能对盘库数据进行分析

2.3.3 能提出滞留品处置方案

2.3.1 坯料标识不清的处理方法

2.3.2 坯料库管理制度

3.原

料处

理

3.1

表 面

处理

3.1.1 能验收坯料处理后表面质量

3.1.2 能采用组合方法处理表面缺陷

坯料修磨加工质量标准

3.2

坯 料

切割

3.2.1 能确认坯料缺陷部位并切除

3.2.2 能编排坯料切割作业计划

3.2.1 坯料缺陷切除规则

3.2.2 坯料切割作业计划编制方法

4.入

炉操

作

4.1

配料

4.1.1 能对配料计划提出建议

4.1.2 能发现并处理配料过程中钢种

不符等异常情况

4.1.1 制订配料计划的依据

4.1.2 配料过程中钢种不符等异常

情况判定方法

4.2

装炉

4.2.1 能处理装炉过程中的异常状况

4.2.2 能修正装炉信息

4.2.1 装炉过程异常状况处理方法

4.2.2 装炉信息修正依据

5.加

热、

出炉

操作

5.1

燃 料

参 数

调节

5.1.1 能判断燃气压力、流量异常

5.1.2 能判断停、送燃气过程中的异

常状况

5.1.1 燃气压力、流量检测方法

5.1.2 停、送燃气过程异常状况判断

标准
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5.2

温 度

控制

5.2.1 能监控加热过程

5.2.2 能修正加热温度

5.2.3 能按轧制节奏、坯料种类控制

坯料出炉温度

5.2.4 能控制保温坑的温度曲线

5.2.1 加热工艺优化方法

5.2.2 保温坑操作要点

5.3

坯 料

出炉

5.3.1 能处理出料过程中卡钢等异常

状况

5.3.2 能修正出料信息

卡钢等异常状况处理方法

6.缺

陷处

理

6.1

外 形

缺 陷

处理

6.1.1 能在线切割加工超长坯料

6.1.2 能用矫直机矫直坯料

6.1.3 能更换、调整矫直辊

矫直机操作规程

6.2

加 热

缺 陷

处理

6.2.1 能实施预防产生加热缺陷的方

案

6.2.2 能处理产生加热缺陷的坯料

加热缺陷坯料处理方法

7.场

地与

设备

维护

7.1

场 地

维护

7.1.1 能使用打渣工具

7.1.2 能清理加热炉内的氧化铁皮及

杂物

7.1.1 打渣工具使用方法

7.1.2 受限空间作业知识

7.2

设 备

维护

7.2.1 能进行电（气）动调节阀安装

与调试

7.2.2 能维护加热（均温）炉主体设

备与风机等辅助设备

7.2.3 能维护装（出）料等设备

7.2.1 电（气）动调节阀验收标准

7.2.2 炉体构造

7.2.3 表面处理设备维护规程
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7.2.4 能维护修磨机、铣床等设备

8.故

障处

理

8.1

操 作

故 障

处理

8.1.1 能处理加热炉氮气、蒸汽等的

泄漏故障

8.1.2★能处理燃气的泄漏与着火故

障

8.1.1 氮气、蒸汽、燃气等的辨识

8.1.2 消防灭火方法

8.2

设 备

故 障

处理

8.2.1 能处理加热炉风机轴承箱油位

低、轴承温度超标等故障

8.2.2 能处理步进梁故障

8.2.3 能处理汽化冷却系统设备运行

故障

8.2.4 能处理割炬、切割机等设备故

障

8.2.1 轴承冷却、润滑知识

8.2.2 步进梁维护方法

8.2.3 割炬、切割机等设备故障处理

方法
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3.4 二级/技师

轧制加热工考核职业功能 1～6；其他工种不考核本等级职业功能。

职业

功能

工作

内容

技能要求 相关知识要求

1.加

热、

出炉

操作

1.1

燃 料

参 数

调节

1.1.1 能处理燃气压力、流量异常

1.1.2 能处理停、送燃气过程异常

1.1.1 燃气压力、流量异常处理规

则

1.1.2 停、送燃气过程异常处理规

则

1.2

温 度

控制

1.2.1 能根据待轧时间调整炉温

1.2.2 能优化炉温控制参数、减少污

染物排放

1.2.1 加热炉待轧控制制度

1.2.2 减少污染物排放方法

2.缺

陷处

理

2.1

外 形

缺 陷

处理

2.1.1 能分析判断炉内坯料产生弯

曲、划痕等缺陷的原因

2.1.2 能预防坯料划痕等缺陷

热应力基础知识

2.2

加 热

缺 陷

处理

2.2.1 能分析判断产生加热缺陷的原

因

2.2.2 能制定减少加热缺陷的预防措

施

预防加热缺陷的要点

3.

场地

3.1

场 地

维护

3.1.1 能清洁维护加热炉现场设备

3.1.2 能制订加热炉大、中修炉区清

理计划

3.1.1 设备标识

3.1.2 加热炉大、中修炉区清理方

法
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与设

备维

护

3.2

设 备

维护

3.2.1 能分析判断换热器工作状况

3.2.2 能检查判断炉体耐火材料的侵

蚀情况，制定处理方案

3.2.3 能选择耐火材料，组织炉体耐

火材料小修维护，查验筑炉施工质量

3.2.1 换热器工作原理

3.2.2 筑炉施工及耐火材料维护方

法

4.故

障处

理

4.1

操 作

故 障

处理

4.1.1 能监视坯料在炉内的状况

4.1.2 能处理坯料在炉内翻转、跑偏、

粘连、弯曲超标等异常状况

4.1.3★能判断和处理加热炉停电、

紧急熄火、冷却系统断水等异常状况

高温摄像头工作原理

4.2

设 备

故 障

处理

4.2.1 能判断处理机械传动、液压传

动等设备的异常停机故障

4.2.2 分析判断设备故障分级报警原

因，并采取处理措施

4.2.1 液压传动

4.2.2 故障分级报警

5.加

热炉

节能

管理

5.1

能 耗

控制

5.1.1 能进行加热炉热平衡测试并计

算热效率

5.1.2 能提出加热炉节能降耗方法

5.1.3 能制定减少污染物排放的操作

方法

5.1.1 加热炉热平衡测试基本方法

5.1.2 燃烧系统工艺配置

5.1.3 国家污染物排放控制标准

5.2

加 热

炉 管

理

5.2.1 能协调管理加热炉各岗位生产

5.2.2 能修改完善加热炉岗位规程

加热炉生产管理



23

6.创

新与

培训

6.1

技 术

创新

6.1.1 能提出改善加热质量的创新建

议

6.1.2 能提出加热炉工艺设备技术改

造方案

质量管理工具应用

6.2

培 训

指导

6.2.1 能编写三级/高级工（含）以下

级别的技能培训课件及教案

6.2.2 能指导三级/高级工（含）以下

级别人员的生产操作

6.2.1 课件及教案写作

6.2.2 培训及技能指导方法
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3.5 一级/高级技师

轧制加热工考核职业功能 1～6；其他工种不考核本等级职业功能。

职业

功能

工作

内容

技能要求 相关知识要求

1.加

热、

出炉

操作

1.1

燃 料

参 数

调节

1.1.1 能制定预防燃气压力、流量异

常的措施

1.1.2 能制定预防停、送燃气过程异

常的措施

预防燃气压力、流量异常措施的制

定原则

1.2

温 度

控制

1.2.1 能改进加热工艺，完善新品种

加热工艺操作要点

1.2.2 能分析确定影响坯料温度均匀

性的因素

1.2.1 新品种加热工艺操作要点

1.2.2 金属传热

2.缺

陷处

理

2.1

外 形

缺 陷

处理

2.1.1 能处理加热炉内弯曲坯料

2.1.2 能预防加热过程中坯料弯曲

加热炉内弯曲坯料处理方法

2.2

加 热

缺 陷

处理

2.2.1 能评价加热缺陷预防措施的有

效性

2.2.2 能验证、完善加热缺陷预防措

施

坯料质量控制方法

3.场

地与

设备

3.1

场 地

维护

3.1.1 能制定炉区工具定置管理办法

3.1.2 能辨识介质管道

3.1.1 炉区工具定置管理

3.1.2 介质管道标识规范



25

维护 3.2

设 备

维护

3.2.1 能指导加热炉筑炉施工，验收

施工质量

3.2.2 能监督加热炉设备大修过程，

检查验收设备功能

3.2.3 能维护加热炉步进梁、汽化

（水）冷却系统运行设备

3.2.4 能制定炉区设备岗位点检规范

3.2.1 加热炉筑炉标准

3.2.2 加热炉汽化（水）冷却系统

工作原理

4.故

障处

理

4.1

操 作

故 障

处理

4.1.1 能预防坯料在炉内产生翻转、

跑偏、粘连、弯曲超标等故障

4.1.2 能修订完善加热炉停电、紧急

熄火等应急处理预案

加热炉应急处理预案

4.2

设 备

故 障

处理

4.2.1 能分析判断设备故障原因，制

定预防措施

4.2.2 能处理加热炉冷却系统断水等

故障

4.2.1 汽化（水）冷却系统

4.2.2 加热炉冷却系统断水应急处

理预案

5.加

热炉

节能

管理

5.1

能 耗

控制

5.1.1 能分析加热炉热平衡数据

5.1.2 能制定加热炉系统节能方案

5.1.3 能提出加热炉检测设备配置方

案

5.1.1 加热炉热平衡计算方法

5.1.2 加热炉节能方法

5.1.3 加热炉检测设备配置

5.2

加 热

炉 管

理

5.2.1 能协调管理加热炉与上下工序

生产

5.2.2 能组织加热炉应急预案演练

5.2.1 产线管理

5.2.2 加热炉应急预案演练方法
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6.创

新与

培训

6.1

技 术

创新

6.1.1 能跟踪国内、外加热炉新技术，

并提出应用建议

6.1.2 能运用创新方法论证加热炉技

术改造方案

6.1.1 加热炉工艺设备新技术

6.1.2 技术创新方法

6.2

培 训

指导

6.2.1 能编写培训教材

6.2.2 能制定技能培训方案

6.2.3 能指导生产操作

6.2.1 教材编写规范

6.2.2 技能培训方案编制规范
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4.权重表

4.1 理论知识权重表

技能等级

项目

五级/初级工

（%）

四级/中级工

（%）

三级/高级工

（%）

二级

/技

师

（%）

一级/

高级

技师

（%）

金

属

锭

坯

整

理

工

轧

制

原

料

准

备

工

坯

料

机

加

工

轧

制

加

热

工

金

属

锭

坯

整

理

工

轧

制

原

料

准

备

工

坯

料

机

加

工

轧

制

加

热

工

金

属

锭

坯

整

理

工

轧

制

原

料

准

备

工

坯

料

机

加

工

轧

制

加

热

工

轧制

加热

工

轧制

加热

工

基本

要求

职业道

德
5 5 5 5 5

基础知

识
30 25 20 15 15

相关

知识

要求

生产准

备
15 15 15 15 15 15 15 15 5 — 5 5 — —

原料输

送
15 30 15 10 15 30 15 5 10 30 10 10 — —

原料处

理
30 10 30 5 35 15 30 5 30 15 25 — — —

入炉操

作
— — — 20 — — — 25 10 15 10 10 — —

加热、

出炉操

作

— — — 5 — — — 5 — — — 20 15 15

缺陷处

理
5 10 5 5 5 10 10 5 20 15 25 10 15 15

场地与

设备维

护

— — — 5 — — — 5 — — — 10 10 10

故障处

理
— — — — — — — 5 — — — 10 15 15

加热炉

节能管
— — — — — — — — — — — — 15 10
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理

创新与

培训
— — — — — — — — — — — — 10 15

合计 100 100 100 100 100

4.2 技能要求权重表

技能等级

项目

五级/初级工

（%）

四级/中级工

（%）

三级/高级工

（%）

二级

/技

师

（%）

一级/

高级

技师

（%）

金

属

锭

坯

整

理

工

轧

制

原

料

准

备

工

坯

料

机

加

工

轧

制

加

热

工

金

属

锭

坯

整

理

工

轧

制

原

料

准

备

工

坯

料

机

加

工

轧

制

加

热

工

金

属

锭

坯

整

理

工

轧

制

原

料

准

备

工

坯

料

机

加

工

轧

制

加

热

工

轧制

加热

工

轧制

加热

工

技能

要求

生产准

备
20 20 20 20 20 20 20 15 5 — 5 5 — —

原料输

送
15 50 15 10 15 50 15 10 15 50 15 10 — —

原料处

理
50 15 50 5 50 15 50 5 40 15 40 — — —

入炉操

作
— — — 20 — — — 20 10 20 10 20 — —

加热、

出炉操

作

— — — 20 — — — 20 — — — 20 15 15

缺陷处

理
15 15 15 15 15 15 15 10 30 15 30 15 15 15

场地与

设备维

护

— — — 10 — — — 10 — — — 15 10 10

故障处

理
— — — — — — — 10 — — — 15 20 20
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加热炉

节能管

理

— — — — — — — — — — — — 25 15

创新与

培训
— — — — — — — — — — — — 15 25

合计 100 100 100 100 100
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