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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 《金属轧制工国

家职业技能标准 (2019年版)》 (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， 对金属轧制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》 主要起草单位有： 马钢 (集团) 控股有限公

司、 马鞍山钢铁股份有限公司。 主要起草人有： 崔银会、 张雅丽、
圣立芜。

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、 河钢集团唐钢公司、 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
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有限公司、 首钢集团有限公司、 包钢 (集团) 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、 河钢集团承钢公司、 西南铝业 (集团) 有

限责任公司。 主要审定人员有： 张万春、 张卫斌、 唐叶来、 赵慧、
朱胜利、 陶青平、 陈刚、 董欣欣、 李双来、 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、 彭勃、 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

钢集团唐钢公司、 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、 包钢 (集团)
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、 河钢集团承钢公司、
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①

起施行。
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① 2019年 11月 4日， 本 《标准》 以 《人力资源社会保障部办公厅关于颁布纺织纤

维梳理工等 46个国家职业技能标准的通知》 (人社厅发 〔2019〕 101号) 公布。



金属轧制工

国家职业技能标准

(2019年版)

1. 职业概况

1. 1 职业名称

金属轧制工①

1. 2 职业编码

6-17-09-02

1. 3 职业定义

操作轧机及辅助设备， 将金属锭、 坯轧制成管、 板、 线、 型等

金属材的人员。

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。

其中， 轧制备品工共设四个等级， 分别为： 五级 /初级工、 四级 /
中级工、 三级 /高级工、 二级 /技师。

1. 5 职业环境条件

室内、 高温、 噪声、 粉尘、 部分辐射。
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① 本职业包含但不限于下列工种： 轧制备品工、 轧钢工、 热压延工、 冷压延工、 轧

管工、 车轮轧制工。



1. 6 职业能力特征

具有一般智力、 表达能力、 计算能力； 有一定的空间感和形体

知觉； 手指和手臂灵活， 动作协调， 能迅速、 准确地完成规定的操

作。

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①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②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)。
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
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①
②

相关职业： 金属材热处理工、 金属材精整工等， 下同。
相关专业： 轧钢工程技术、 金属材料与热处理技术、 金属压力加工、 金属材料工

程、 材料成型及控制工程、 材料科学与工程等， 下同。



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。
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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

场不少于 2名监考人员； 技能考核中的考评人员与考生配比不低于

1 ∶ 10， 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 90 min； 技能考核时间不少于 60 min；
综合评审时间不少于 30 min。

1. 8. 5 鉴定场所设备

理论知识考试在标准教室进行； 技能考核在具有轧制设备， 仪

器仪表， 工、 夹、 量具及相关设施的生产现场或模拟、 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， 服务社会。
(2) 爱岗敬业， 忠于职守。
(3) 刻苦钻研， 精益求精。
(4) 勇于担当， 敢于创新。
(5) 认真负责， 严于律己。
(6) 谦虚谨慎， 团结协作。

2. 2 基础知识

2. 2. 1 基本理论知识

(1) 金属学基础知识。
(2) 金属塑性变形基础知识。
(3) 轧制工艺学基础知识。
(4) 轧制生产工艺制度及生产工艺流程基础知识。
(5) 轧制加热制度和加热设备基础知识。
(6) 常用轧制线主辅设备基础知识。
(7) 轧制备品间主辅设备基础知识。
(8) 轧制线主要仪器仪表基础知识。
(9) 轧制线电气、 液压、 润滑基础知识。
(10) 计算机在轧制线应用中的基础知识。
(11) 轧制生产技术经济指标。
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2. 2. 2 安全生产与环境保护知识

(1) 安全生产基础知识。
(2) 职业健康基础知识。
(3) 环境保护基础知识。

2. 2. 3 质量管理知识

(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) 《中华人民共和国安全生产法》 相关知识。
(4) 《中华人民共和国环境保护法》 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。
根据实际情况， 本职业鉴定分为三个工种： 轧制备品工、 轧钢

工、 车轮轧制工。

3. 1 五级 /初级工

本等级职业功能第 1 ~ 3 项为共同考核项， 轧钢工、 车轮轧制工

还需考核第 4项。

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 交接

班

 1. 1. 1 能填写交接班日

志， 核对交接班信息

 1. 1. 2 能记录备品、 生

产、 设备等信息并交接

 1. 1. 1交接班制度

 1. 1. 2备品、 生产、 设备

等的记录要求

 1. 2 材料

准备

 1. 2. 1能准备工器具

 1. 2. 2能操作上料设备上

料

 1. 2. 3能确认和标识原料

信息

 1. 2. 4能选用原料

 1. 2. 1工器具的使用规范

 1. 2. 2上料设备的操作要

点

 1. 2. 3原料选用的标准

 1. 3 设备

准备

 1. 3. 1 能对设备、 工器具

等进行日常检查

 1. 3. 2能确认设备及控制

系统符合生产条件

 1. 3. 1设备、 工器具的检

查标准

 1. 3. 2设备及控制系统知

识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.
生
产
准
备

 1. 4 轧制

准备

 1. 4. 1 能拆装、 倒运和标

识导卫、 轧辊、 模具等设备

 1. 4. 2能查阅生产和工艺

等资料

 1. 4. 1设备拆装、 倒运和

标识等标准

 1. 4. 2生产和工艺等资料

查阅方法

2.
轧
辊
加
工
及
处
理

 2. 1 轧辊

修磨及配辊

 2. 1. 1 能进行轧辊吊装、
装夹、 调整、 测量操作

 2. 1. 2能确认轧辊划痕等

表面缺陷并修磨

 2. 1. 3能按要求配辊

 2. 1. 1 轧辊的吊装、 装

夹、 调整、 测量操作要点

 2. 1. 2轧辊划痕等表面缺

陷修磨操作规程

 2. 1. 3配辊要点

 2. 2 轧辊

拆装及维护

 2. 2. 1能确认轧辊和轴承

的磨损、 润滑等状态

 2. 2. 2能进行轧辊和轴承

拆装

 2. 2. 1轧辊和轴承的使用

标准

 2. 2. 2轧辊和轴承的拆装

规范

 2. 3 表面

处理

 2. 3. 1能确认轧辊表面状

态

 2. 3. 2能选择轧辊表面处

理工艺

 轧辊表面质量标准

3.
备
品
选
配
及
加
工

 3. 1 备品

选配

 3. 1. 1 能拆装导卫、 辊环

和锥套等备品

 3. 1. 2 能选用导卫、 辊环

和锥套等备品

 3. 1. 3 能清洗导卫、 辊环

和锥套等备品

 3. 1. 4 能加工导卫、 辊环

和锥套等备品

 3. 1. 1导卫、 辊环和锥套

的拆装方法

 3. 1. 2导卫、 辊环和锥套

的选用规程

 3. 1. 3导卫、 辊环和锥套

的清洗方法

 3. 1. 4导卫、 辊环和锥套

的加工要求
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

3.
备
品
选
配
及
加
工

 3. 2 备品

加工

 3. 2. 1 能对剪刃、 锯片等

备品进行日常检查

 3. 2. 2 能进行剪刃、 锯片

等备品的装夹

 3. 2. 3 能检查剪刃、 锯片

等备品的加工质量

 3. 2. 1剪刃、 锯片的拆装

方法

 3. 2. 2剪刃、 锯片的选用

规程

 3. 2. 3剪刃、 锯片的清洗

方法

4.
轧
制
生
产

 4. 1 参数

确认与调整

 4. 1. 1能根据设定值进行

轧机操作

 4. 1. 2能识别轧机出入口

导板、 辊缝等位置参数

 4. 1. 1岗位操作的规程

 4. 1. 2轧机的基础参数

 4. 2 轧制

过程控制

 4. 2. 1能监测轧制过程数

据

 4. 2. 2能监测轧机工作状

态

 4. 2. 3能进行轧制生产操

作

 4. 2. 1测量器具的基本类

别

 4. 2. 2测量仪表的测量原

理、 使用方法及校正方法

 4. 2. 3轧制过程的操作要

点
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3. 2 四级 /中级工

本等级职业功能第 1、 2、 3、 5 项为共同考核项， 轧钢工、 车轮

轧制工还需考核第 4项。

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 材料

准备

 1. 1. 1能选用工器具

 1. 1. 2 能选用冷却液、 润

滑液等辅助材料

 1. 1. 3能检查原料表面质

量

 1. 1. 1冷却液、 润滑液等

辅助材料的使用标准

 1. 1. 2原料表面质量检查

的标准

 1. 2 设备

准备

 1. 2. 1能辨识设备警报类

别

 1. 2. 2能确认易损件状态

 1. 2. 3能确认主辅设备符

合生产条件

 1. 2. 1设备警报的类别

 1. 2. 2易损件使用的标准

 1. 3 轧制

准备

 1. 3. 1 能确认轧辊辊缝、
模具同心度、 导卫开口度等

位置

 1. 3. 2能确认工器具磨损

状态

 1. 3. 3能确认喷嘴等工艺

件状态

 1. 3. 1轧辊辊缝、 模具同

心度、 导卫开口度等装配

标准

 1. 3. 2工器具的磨损标准

 1. 3. 3喷嘴等工艺件的使

用标准

2.
轧
辊
加
工
及
处
理

 2. 1 轧辊

修磨及配辊

 2. 1. 1能确定轧辊的加工

工艺

 2. 1. 2能确认轧辊的修磨

质量

 2. 1. 3能确认轧辊冷却润

滑状态

 2. 1. 1轧辊的加工工艺规

程

 2. 1. 2轧辊的修磨质量标

准

 2. 1. 3轧辊的冷却润滑标

准
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
轧
辊
加
工
及
处
理

 2. 2 轧辊

拆装及维护

 2. 2. 1能选用轧辊和轴承

等工艺件

 2. 2. 2能进行轧辊和轴承

等工艺件安装后的调整

 2. 2. 3能进行轧辊和轴承

等工艺件的保养维护

 2. 2. 1轧辊和轴承的调整

规范

 2. 2. 2轧辊和轴承的维护

保养要点

 2. 3 表面

处理

 2. 3. 1能选用轧辊表面处

理参数

 2. 3. 2能分析轧辊表面处

理缺陷的原因

 轧辊表面处理要点

3.
备
品
选
配
及
加
工

 3. 1 备品

选配

 3. 1. 1 能辨识导卫、 辊环

和锥套等备品缺陷并处理

 3. 1. 2 能更换或调整导

卫、 辊环和锥套等备品

 3. 1. 3 能确认导卫、 辊环

和锥套等备品的装配和加工

质量

 3. 1. 1导卫、 辊环和锥套

的缺陷类别及处置方法

 3. 1. 2导卫、 辊环和锥套

的拆装作业标准

 3. 1. 3导卫、 辊环和锥套

的日常检查规程

 3. 2 备品

加工

 3. 2. 1 能确认剪刃、 锯片

等备品的使用状态

 3. 2. 2 能选配剪刃、 锯片

等备品的加工工艺

 3. 2. 1剪刃、 锯片的工艺

参数

 3. 2. 2剪刃、 锯片的装配

标准

 3. 2. 3剪刃、 锯片的加工

要求
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

4.
轧
制
生
产

 4. 1 参数

确认与调整

 4. 1. 1能确认轧制工艺参

数

 4. 1. 2能确认轧制位置参

数

 轧制工艺参数及位置参

数的基本知识

 4. 2 轧制

过程控制

 4. 2. 1能监测轧件质量状

态

 4. 2. 2能监测主辅设备运

行状态

 4. 2. 3能进行换辊等操作

 4. 2. 1轧制检测设备功能

知识

 4. 2. 2控制轧制过程的基

本知识

 4. 2. 3换辊操作的作业标

准

5.
事
故
处
理
与
数
据
管
理

 5. 1 事故

处理

 5. 1. 1能处置不合格品和

废料

 5. 1. 2能处理卡钢等常见

生产事故并配合处理设备故

障

 5. 1. 1电气设备运转和维

护的基本知识

 5. 1. 2机械设备运转和维

护的基本知识

 5. 1. 3传动设备运转和维

护的基本知识

 5. 1. 4卡钢等常见生产事

故判断和处理的一般知识

 5. 2 数据

管理

 5. 2. 1能记录生产和质量

数据

 5. 2. 2能识别异常数据信

息并报告

 生产和质量数据的记录

方法
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3. 3 三级 /高级工

本等级职业功能第 1、 2、 3、 5 项为共同考核项， 轧钢工、 车轮

轧制工还需考核第 4项。

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 材料

准备

 1. 1. 1能判别原料质量缺

陷类型

 1. 1. 2能处理不合格原料

 1. 1. 1原料质量缺陷的类

型

 1. 1. 2不合格原料的处理

规范

 1. 2 设备

准备

 1. 2. 1 能确认测量、 跟踪

仪器符合生产条件

 1. 2. 2能确认能源介质符

合生产条件

 1. 2. 3能确认设备联动正

常

 1. 2. 1测量、 跟踪仪器的

使用标准

 1. 2. 2能源介质的参数

 1. 3 轧制

准备

 1. 3. 1 能确认冷却液、 润

滑液等的理化指标

 1. 3. 2 能调节冷却液、 润

滑液等的工艺参数

 1. 3. 3能确认轧制计划

 1. 3. 4能选用轧制规程

 1. 3. 1冷却液、 润滑液等

的理化指标

 1. 3. 2冷却液、 润滑液等

的工艺参数

 1. 3. 3轧制规程

2.
轧
辊
加
工
及
处
理

 2. 1 轧辊

修磨及配辊

 2. 1. 1能分析轧辊缺陷原

因并处理

 2. 1. 2能处理辊型不匹配

等问题

 2. 1. 3能调整辊型及模具

位置

 2. 1. 1轧辊缺陷的处理方

法

 2. 1. 2辊型不匹配的处理

方法

 2. 1. 3辊型及模具的调整

方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

2.
轧
辊
加
工
及
处
理

 2. 2 轧辊

拆装及维护

 2. 2. 1能处理轧辊拆装问

题

 2. 2. 2能分析轧辊轴承运

行问题

 轧辊轴承运行问题的分

析方法

 2. 3 表面

处理

 2. 3. 1能处理轧辊表面处

理缺陷

 2. 3. 2能提出轧辊表面处

理缺陷预防措施

 轧辊表面处理缺陷的处

理方法

3.
备
品
选
配
及
加
工

 3. 1 备品

选配

 3. 1. 1 能提出导卫、 辊环

和锥套等备品的改进措施

 3. 1. 2 能分析导卫、 辊环

和锥套等备品对生产和质量

的影响

 3. 1. 1导卫、 辊环和锥套

的装备规范

 3. 1. 2导卫、 辊环和锥套

的生产技术参数

 3. 2 备品

加工

 3. 2. 1 能分析剪刃、 锯片

等备品对生产和质量的影响

 3. 2. 2 能根据剪刃、 锯片

等备品的使用状态调整加工

工艺

 3. 2. 1剪刃、 锯片的装备

规范

 3. 2. 2剪刃、 锯片的技术

参数

4.
轧
制
生
产

 4. 1 参数

确认与调整

 4. 1. 1能调整轧制位置参

数

 4. 1. 2能调用轧制程序

 4. 1. 3能调整轧制工艺参

数

 4. 1. 4能确定换辊周期

 4. 1. 1轧制程序的调用方

法

 4. 1. 2换辊的周期要求

 4. 1. 3轧辊失效的分析方

法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

4.
轧
制
生
产

 4. 2 轧制

过程控制

 4. 2. 1能进行换品种规格

操作

 4. 2. 2能进行换辊后作业

 4. 2. 3能处理产品质量异

常

 4. 2. 1产品质量检查的标

准及相关知识

 4. 2. 2换品种规格的操作

规范

 4. 2. 3产品质量异常的处

理规范

5.
事
故
处
理
与
数
据
管
理

 5. 1 事故

处理

 5. 1. 1能判断设备运转故

障类型

 5. 1. 2能处理断辊等生产

事故

 5. 1. 3能处理外形不合格

等质量事故

 5. 1. 1设备故障的类型

 5. 1. 2物流跟踪的知识

 5. 2 数据

管理

 5. 2. 1能统计生产和质量

数据

 5. 2. 2能确认异常数据信

息

 生产和质量数据的统计

知识
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3. 4 二级 /技师

本等级职业功能第 1、 2、 3、 5、 6 项为共同考核项， 轧钢工、
车轮轧制工还需考核第 4项。

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 设备

准备

 1. 1. 1能对新设备或改造

设备进行试车

 1. 1. 2能验证新设备或改

造设备的功能

 1. 1. 1设备改造方案

 1. 1. 2设备功能说明材料

 1. 2 轧制

准备

 1. 2. 1能对轧制计划提出

修订建议

 1. 2. 2能对轧制规程提出

修订建议

 轧制计划和轧制规程的

修订要求

2.
轧
辊
加
工
及
处
理

 2. 1 轧辊

修磨及配辊

 2. 1. 1能制定轧辊缺陷改

进措施

 2. 1. 2能制定配辊作业规

范

 2. 1. 1轧辊的技术要求

 2. 1. 2配辊的技术要求

 2. 2 轧辊

拆装及维护

 2. 2. 1能提出轧辊轴承的

运行问题和改善措施

 2. 2. 2能提出轧辊安装的

质量改进措施

 2. 2. 3能调整轴承及附件

的维护、 检修周期

 2. 2. 1轧辊安装的质量要

求

 2. 2. 2 轴承及附件的维

护、 检修规程

 2. 3 表面

处理

 2. 3. 1能制定轧辊表面处

理工艺

 2. 3. 2能制定轧辊表面处

理缺陷的预防操作要点

 轧辊表面处理缺陷的处

理工艺规程
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

3.
备
品
选
配
及
加
工

 3. 1 备品

选配

 3. 1. 1 能设计导卫、 辊环

和锥套装置

 3. 1. 2 能制定导卫、 辊环

和锥套等选配操作规范

 3. 1. 1导卫、 辊环和锥套

的加工精度要求

 3. 1. 2导卫、 辊环和锥套

的质量标准

 3. 1. 3标准制定的原则

 3. 2 备品

加工

 3. 2. 1 能提出剪刃、 锯片

等备品的选用标准

 3. 2. 2 能制定剪刃、 锯片

等备品加工的操作规范

 3. 2. 1剪刃、 锯片的质量

标准

 3. 2. 2剪刃、 锯片的加工

操作规范

 3. 2. 3剪刃、 锯片的加工

精度要求

4.
轧
制
生
产

 4. 1 参数

确认与调整

 4. 1. 1能提出轧制位置参

数改进建议

 4. 1. 2能提出轧制工艺参

数改进建议

 4. 1. 3能提出轧制计划改

进建议

 4. 1. 1轧制生产的技术经

济指标

 4. 1. 2轧制生产中常用的

统计工具知识

 4. 2 轧制

过程控制

 4. 2. 1能处理轧制异常

 4. 2. 2能分析产品质量异

常的原因

 4. 2. 1轧制异常情况的处

理规范

 4. 2. 2产品质量缺陷图谱

 4. 3 新产

品与新工艺

试验

 4. 3. 1能按要求准备并实

施新产品、 新工艺的试验

 4. 3. 2能组织轧制线各工

序协同作业

 4. 3. 1新产品开发的质量

计划

 4. 3. 2新产品交货的技术

要求

 4. 3. 3轧制生产计划和质

量管理的基本知识
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

5.
事
故
处
理
与
数
据
管
理

 5. 1 事故

处理

 5. 1. 1能分析断辊等生产

事故的原因

 5. 1. 2能分析外形不合格

等质量事故产生的原因

 5. 1. 1轧制设备的操作规

程

 5. 1. 2辅助设备的操作规

程

 5. 1. 3事故分析的一般要

求

 5. 1. 4生产组织管理的要

求

 5. 2 数据

管理

 5. 2. 1能分析生产和质量

数据

 5. 2. 2能分析异常数据信

息

 生产和质量数据的分析

要求

6.
技
术
创
新
与
培
训
指
导

 6. 1 技术

创新

 6. 1. 1能提出效率提升和

成本控制改进建议

 6. 1. 2能提出产品质量改

善建议

 6. 1. 3能提出技术攻关和

工艺革新建议

 6. 1. 1创新方法

 6. 1. 2岗位创新、 创效的

要求

 6. 1. 3先进操作法、 技术

诀窍的总结要领

 6. 2 培训

指导

 6. 2. 1能编制培训教案

 6. 2. 2能讲授专业技术理

论和技能知识

 6. 2. 3 能对三级 /高级工

及以下级别人员进行培训

 6. 2. 1培训教案编制的一

般要求

 6. 2. 2技术规程编写的一

般要求

 6. 2. 3案例编写技巧
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3. 5 一级 /高级技师

本等级仅涉及轧钢工、 车轮轧制工。

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 设备

准备

 1. 1. 1能对新设备或改造

设备试车方案提出建议

 1. 1. 2能提出新设备或改

造设备的验收考核意见

 试车方案及设备的验收

标准

 1. 2 轧制

准备

 1. 2. 1能编制轧制计划

 1. 2. 2能编制轧制规程

 轧制计划和轧制规程的

编制规范

2.
轧
制
生
产

 2. 1 参数

确认与调整

 2. 1. 1能编制轧制工艺参

数调整方案

 2. 1. 2能提出轧制计划调

整方案

 2. 1. 1数据处理知识

 2. 1. 2参数调整方案的编

制方法

 2. 2 轧制

过程控制

 2. 2. 1能分析轧制异常并

提出处理方案

 2. 2. 2能提出处理质量异

常的方案

 2. 2. 1轧制故障预案

 2. 2. 2产品质量处理预案

 2. 3 新产

品与新工艺

试验

 2. 3. 1 能制定新产品、 新

工艺的试验方案和岗位作业

文件

 2. 3. 2 能分析新产品、 新

工艺的试制情况并制定改善

方案

 2. 3. 1新产品、 新工艺试

验的一般知识

 2. 3. 2新产品、 新工艺的

试制报告编制方法
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续表

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

3.
事
故
处
理
与
数
据
管
理

 3. 1 事故

处理

 3. 1. 1能针对生产异常情

况制定改善方案

 3. 1. 2能针对质量异常情

况制定改善方案

 3. 1. 1生产事故的处理方

法

 3. 1. 2质量事故的处理方

法

 3. 2 数据

管理

 3. 2. 1能制定生产和质量

数据报告并提出改善方案

 3. 2. 2能根据异常数据信

息制定改善方案

 3. 2. 1编制生产和质量数

据报告的要求

 3. 2. 2生产过程记录的分

析方法

4.
技
术
创
新
与
培
训
指
导

 4. 1 技术

创新

 4. 1. 1能制定效率提升和

成本控制改善方案

 4. 1. 2能制定产品质量改

善方案

 4. 1. 3能开展技术攻关和

工艺革新

 4. 1. 4能修订操作规程和

工艺要点

 4. 1. 1技术攻关和工艺革

新知识

 4. 1. 2操作规程和工艺要

点知识

 4. 1. 3专利撰写的方法

 4. 2 培训

指导

 4. 2. 1能开展技能培训

 4. 2. 2能开展专业讲座

 4. 2. 3能编制教学案例

 4. 2. 1培训的技巧和方法

 4. 2. 2修改技术规程的流

程和方法

 4. 2. 3案例的分析与总结

方法
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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

(%)

轧
制
备
品
工

轧
钢
工

车
轮
轧
制
工

轧
制
备
品
工

轧
钢
工

车
轮
轧
制
工

轧
制
备
品
工

轧
钢
工

车
轮
轧
制
工

轧
制
备
品
工

轧
钢
工

车
轮
轧
制
工

轧
钢
工

车
轮
轧
制
工

基本

要求

职业道德 5 5 5 5 5

基础知识 15 15 15 10 10 10

相关

知识

要求

生产准备 25 20 20 15 15 10 10

轧辊加工及处理 30 20 25 15 25 15 15 10 —

备品选配及加工 25 20 25 15 20 15 15 10 —

轧制生产 — 20 — 25 — 25 — 25 30

事故处理与数据管理 — 10 20 15 25 15 20

技术创新与培训指导 — — — 20 15 25

合计 100 100 100 100 100
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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

(%)

轧
制
备
品
工

轧
钢
工
、
车
轮
轧
制
工

轧
制
备
品
工

轧
钢
工
、
车
轮
轧
制
工

轧
制
备
品
工

轧
钢
工
、
车
轮
轧
制
工

轧
制
备
品
工

轧
钢
工
、
车
轮
轧
制
工

轧
钢
工
、
车
轮
轧
制
工

技能

要求

生产准备 30 20 25 20 25 15 20 10 20

轧辊加工及处理 40 25 40 20 35 20 30 10 —

备品选配及加工 30 25 25 20 25 15 20 15 —

轧制生产 — 30 — 30 — 30 — 25 25

事故处理与数据管理 — 10 15 20 10 20 25

技术创新与培训指导 — — — 20 30

合计 100 100 100 100 100
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