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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《炼钢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、以职业技

能为核心”为指导思想，对炼钢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/技师四个等级，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：鞍钢集团有限公司、酒泉钢铁（集团）有限责任公司。

主要起草人有：金辉、贾志、梁祥远、秦俊山。

四、本《标准》主要审定单位有：中国钢铁工业协会、冶金工业职业技能鉴定指导中心、

鞍钢集团有限公司、太原钢铁（集团）有限公司、河钢集团唐钢公司、河钢集团承钢公司、

河钢集团舞钢公司、南京南钢钢铁联合有限公司、首钢集团有限公司、江阴兴澄特种钢铁有

限公司、唐山国丰钢铁有限公司、山东工业职业学院、包钢（集团）公司。主要审定人员有：

段建平、武朝锁、辛国强、吴世龙、毕殿阁、赵孝章、张立国、徐国明、郭光、缪新德、孙

学玉、王延玲、王翠苹、周晖、庞智杰、张永亮、王建昌、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、鞍钢集团有限公司、太原钢铁（集团）有限公司、
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包钢（集团）公司、酒泉钢铁（集团）有限责任公司、河钢集团唐钢公司、河钢集团承钢公

司、河钢集团舞钢公司、南京南钢钢铁联合有限公司、首钢集团有限公司、山东工业职业学

院、唐山国丰钢铁有限公司、江阴兴澄特种钢铁有限公司等单位，以及荣庆华、葛恒双、王

小兵、朱纪銮、姜维、王殿贺、张敏芳、孟永刚、周晖、任艳琳、刘经耀、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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炼钢原料工

国家职业技能标准
（2019年版）

1.职业概况

1.1 职业名称

炼钢原料工
①

1.2 职业编码

6-17-02-01

1.3 职业定义

操作炼钢原料处理设备及混铁炉、铁水预处理装置，处理废钢、铁水及辅料的人员。

1.4 职业技能等级

本职业共设四个等级，分别为：五级/初级工、四级/中级工、三级/高级工、二级/技师。

其中，原料加工工、废钢加工工、混铁炉工工种分别为：五级/初级工、四级/中级工、

三级/高级工。

1.5 职业环境条件

室内外、高温、噪声、粉尘。

1.6 职业能力特征

具有一定的学习、表达和计算能力；具有一定的适应能力和判断能力；具有一定的形体知

觉和色觉；四肢灵活、动作协调。

1.7 普通受教育程度

初中毕业(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
②
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，连续从事

①本职业包含但不限于下列工种：原料加工工、废钢加工工、混铁炉工和铁水预处理工。

②相关职业：炼钢工、炼钢浇注工、炼钢准备工等，下同。
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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书或相关专业
①
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）；或取得大专及以上炼钢专业或相关专业

毕业证书。

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。

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。

涉及安全环保的关键技能，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 本专业或相关专业：冶金工程、钢铁冶炼、钢铁冶金设备应用技术等，下同。
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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 1:5，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 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或机房进行；技能考核在具有炼钢原料加工设备、仪器仪表、工

具及设施，以及符合相应技能鉴定要求的工作现场或模拟现场进行。
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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）遵守法律、遵循法规。

（2）爱岗敬业，忠于职守。

（3）认真负责，严于律己。

（4）谦虚谨慎，团结协作。

（5）工序服从，强化服务。

（6）工匠精神，虔心承袭。

（7）科学创新，精益求精。

（8）安全环保，文明生产。

2.2 基础知识

2.2.1 基本理论知识

（1）炼钢基本知识。

（2）炼钢常用原辅料基本知识。

（3）炼钢原料用的耐火材料基本知识。

（4）炼钢原料生产工艺及流程。

（5）炼钢原料常用相关设备基本知识。

2.2.2 安全生产与环境保护知识

（1）安全生产基本知识。

（2）环境保护与清洁生产基本知识。

（3）职业健康基本知识。

（4）消防基本知识。

2.2.3 质量管理知识

（1）质量与质量管理基本概念。

（2）现场质量管理基本方法。

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）《中华人民共和国劳动合同法》相关知识。
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（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。

（5）《中华人民共和国产品质量法》相关知识。

（6）《中华人民共和国消防法》相关知识。

（7）《中华人民共和国职业病防治法》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，本职业鉴定分为四个工种：混铁炉工（A）、铁水预处理工（B）、废钢加

工工（C）、原料加工工（D）。有标注的为对应工种考核项，未标注的为共同考核项。

3.1 五级/初级工

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

作

业

准

备

1.1 工器

具准备

1.1.1 能准备胶管、螺栓、钢钎等

常用工器具

1.1.2 能判定测温枪、取样枪、测

温仪表等状态并准备到位（AB）

1.1.3 能检查割炬并准备到位（C）

1.1.4 能准备渣罐（盘）、铁水罐

（包）、钢包（AB）

1.1.5 能准备吊索具

1.1.6 能准备扒渣头、扒渣板等工

具（AB）

1.1.1 常用工器具使用知识

1.1.2 取样枪、测温枪及仪表

使用方法（AB）

1.1.3 吊索具使用方法

1.1.4 渣罐（盘）、铁水罐（包）、

钢包使用方法（AB）

1.1.5 扒渣头、扒渣板使用方

法（AB）

1.2 原料

准备

1.2.1 能识别原料种类

1.2.2 能按计划准备原料

1.2.3 能将原料输送到指定位置

1.2.4 能确认原料储存量

1.2.5 能确定固态料卸料位置

1.2.1 原料分类知识

1.2.2 原料使用标准

1.2.3 原料储存操作知识

1.2.4 固态料卸料方法

2.

设

备

检

查

与

2.1 设备

检查

2.1.1 能确认主体设备状况正常

2.1.2 能确认计算机显示状态正

常

2.1.3 能确认水、电、气等能源介

质系统状况正常

2.1.4 能确认地磅、挂钩秤、天车

2.1.1 主体设备基本知识

2.1.2 能源介质基本知识

2.1.3 地磅、挂钩秤、天车秤

等使用方法
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维

护

秤等设备正常

2.2 设备

维护

2.2.1 能进行设备润滑加油、螺栓

紧固等简单维护

2.2.2 能处理喷枪口（B）

2.2.3 能处理进铁口（门）粘渣（A）

2.2.4 能清理皮带、液压等设备上

的残留物

2.2.1 润滑加油、螺栓紧固等

维护知识

2.2.2 喷枪口处理方法（B）

2.2.3 进铁口（门）粘渣处理

方法（A）

2.2.4 皮带、液压等设备残留

物清理方法

3.

加

工

与

处

理

3.1 原料

吊运

3.1.1 能选择吊具

3.1.2 能指挂吊具，指挥吊运物料

3.1.1 吊具选择方法

3.1.2 指挂安全技术规程

3.2 原料

测量

3.2.1 能称量原料

3.2.2 能取送样品

3.2.3 能测量铁水温度（AB）

3.2.4能识别并剔除原料中的异常

物（BCD）

3.2.1 原料称量方法

3.2.2 取送样品方法

3.2.3 铁水测温方法（AB）

3.2.4 物料识别与剔除方法

（BCD）

3.3 上

（配）料作

业

3.3.1能将合金与散状料上到指定

料仓（D）

3.3.2 能进行配料作业

3.3.3 能将铁水、废钢倒运至指定

位置（ABC）

3.3.1 合金与散状料上料方法

3.3.2 配料知识

3.4 烘烤

作业

3.4.1 能按要求烘烤合金、废钢

（CD）

3.4.2 能按要求烘烤铁水罐、混铁

炉（AB）

3.4.3 能按要求使用烘烤器

3.4.1 合金、废钢烘烤知识

（CD）

3.4.2 铁水罐、混铁炉烘烤

知识（AB）

3.4.3 燃气使用及安全防护

知识

3.5 翻

（兑）、出铁

3.5.1 能进行翻（兑）铁操作

3.5.2 能进行出铁操作

3.5.1 翻（兑）铁操作方法

3.5.2 出铁操作方法
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铁与保温作

业（A）

3.6 预处

理作业（B）

3.6.1能使用自动模型进行铁水预

处理操作

3.6.2 能指挥天车或操作倾动装

置将铁水罐倾斜到扒渣角度

3.6.3能操作扒渣机进行铁水扒渣

3.6.1 铁水预处理自动模型操

作方法

3.6.2 倾动装置操作方法

3.6.3 扒渣操作方法

3.7 废钢

加 工 作 业

（C）

3.7.1能按原料种类选用加工方法

3.7.2 能用切割枪、切割机、剪切

机等进行加工作业

3.7.3 能进行铺料、切口、落锤作

业

3.7.4 能进行打包机作业

3.7.1 原料分类加工方法

3.7.2 切割枪、切割机、剪切

机等使用方法

3.7.3 铺料、切口、落锤作业

方法

3.7.4 打包机操作方法

4.

数

据

与

事

故

处

理

4.1 数据

处理

4.1.1 能填写生产报表和流通信

息

4.1.2 能对产量、质量和生产作业

率等指标进行统计

4.1.1 生产物流跟踪知识

4.1.2 统计报表生成方法

4.2 事故

处理

4.2.1 能发现称重失灵、台车走行

异常、轻微洒铁等一般生产设备故障

并报告

4.2.2 能使用钢钎、吊夹具等工具

设备处理一般生产故障

称重失灵、台车走行异常、轻

微洒铁等故障处理方法
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3.2 四级/中级工

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

作

业

准

备

1.1 工器

具准备

1.2.1 能更换测温枪（AB）

1.2.2 能检查铁水罐、渣罐（盘）

（AB）

1.2.3 能检查废钢槽、散料斗等大

型工器具（CD）

1.2.4 能检查电磁吸盘、机械抓斗

等工具（CD）

1.2.1 测温枪更换方法（AB）

1.2.2 铁水罐、渣罐（盘）使

用标准（AB）

1.2.3 废钢槽、散料斗等大型

工器具检查方法（CD）

1.2.4 电磁吸盘、机械抓斗等

检查方法（CD）

1.2 原料

准备

1.2.1 能确认炼钢原料种类、数量

1.2.2 能鉴别原料表观质量

1.2.3 能判断铁水、废钢、合金、

熔剂等不合格品并报告

1.2.1 原料分级及工艺使用要

求

1.2.2 原料表观质量鉴别方法

1.2.3 原料不合格品判断方法

2.

设

备

检

查

与

维

护

2.1 设备

检查

2.1.1 能确认联锁、极限及报警装

置的工作状态正常

2.1.2 能确认输送、除尘等设备工

作状态正常

2.1.3 能确认传动、液压、润滑等

系统工作状态正常

2.1.1 联锁、极限及报警装置

使用方法

2.1.2 输送、除尘等设备检查

方法

2.1.3 传动、液压、润滑等系

统检查方法

2.2 设备

维护

2.2.1 能根据铁水罐（包）、料斗

等设备受损情况确定使用或维护方

式

2.2.2能修补混铁炉炉衬或铁水罐

（包）衬（AB）

2.2.3 能更换喷枪、搅拌桨、扒渣

板、切割枪及刀具等消耗件

2.2.4 能维护喷枪或搅拌桨（B）

2.2.1 铁水罐（包）、料斗等设

备使用标准

2.2.2 混铁炉炉衬或铁水罐

（包）衬修补方法（AB）

2.2.3 喷枪、搅拌桨、扒渣板、

切割枪及刀具等消耗件更换方

法

2.2.4 喷枪、搅拌桨的修补方

法及要求（B）
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3.

加

工

与

处

理

3.1 原料

处理

3.1.1 能选择原料处理方法

3.1.2 能传递原料质量信息

3.1.1 原料处理方法

3.1.2 原料质量信息传递方法

3.2 翻

（兑）、出铁

铁与保温作

业（A）

3.2.1 能控制翻（兑）铁、出铁作

业时间

3.2.2 能调节混铁炉、铁水包保温

烘烤介质流量

铁水保温知识

3.3 预处

理作业（B）

3.3.1 能确定处理剂加入量、吹氧

量和处理时间

3.3.2 能进行甩渣作业

3.3.3 能预热搅拌桨

3.3.1 预处理工艺参数计算方

法

3.3.2 甩渣作业方法

3.3.3 搅拌桨预热知识

3.4 废钢

加 工 作 业

（C）

3.4.1能选择剪切加工的废钢种类

3.4.2 能加工密闭容器及含油污、

含非金属等异常废钢

3.4.3 能完成废钢件切口、落锤对

位

3.4.4 能调整压力、压头及闸门间

隙、滑道间隙等参数

3.4.1 废钢类型及剪切要求

3.4.2 含油污、含非金属废钢

切割方法及环保要求

3.4.3 密闭容器切割安全操作

规程

3.4.4 废钢切口、落锤位置确

定方法

3.5.5 压力、压头及闸门间隙、

滑道间隙等参数的调整方法

3.5 原料

回收（BCD）

3.5.1 能识别并处理混料

3.5.2 能识别并处理散落料

混料、散落料识别与处理方

法

4.

数

据

与

事

故

处

理

4.1 数据

处理

4.1.1 能收集、统计生产数据

4.1.2能通过统计数据发现生产问

题

4.1.1 生产数据收集方法

4.1.2 生产数据处理方法

4.2 事故

处理

4.2.1 能处理洒铁、散料、输送中

断、混料等生产及设备事故

4.2.2能进行系统重启控制及网络

重连等操作

4.2.1 洒铁、散料、输送中断、

混料等事故处理方法

4.2.2 系统重启控制及网络重

连等操作方法
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3.3 三级/高级工

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

作

业

准

备

1.1 工器

具准备

1.1.1 能检查叉车、电瓶车等运输

工具

1.1.2 能检查风镐、锚钩等清理工

具（AB）

1.1.3 能检查便携式合金分析仪

（CD）

1.1.4 能检查放射性检测仪（C）

1.1.5 能检查液压推车、补炉机等

工器具

1.1.1 叉车、电瓶车等运输工具

使用方法

1.1.2 风镐、锚钩等清理工具

使用方法

1.1.3 便携式合金分析仪使用

方法（CD）

1.1.4 放射性检测仪使用方法

（C）

1.1.5 液压推车、补炉机等使

用方法

1.2 原料

准备

1.2.1能分析原料质量对后续生产

的影响

1.2.2 能确认原料存放条件

1.2.3能确认运输时天气状况对原

料质量的影响

1.2.4能确认运输工具状态对原料

质量的影响

1.2.5 能处置铁水、废钢、合金、

熔剂等不合格品

1.2.1 原材料技术及验收标准

1.2.2 温度、湿度对原料指标

影响知识

1.2.3 原料储运要求

2.

设

备

检

查

与

维

2.1 设备

检查

2.1.1 能操控除尘设备，确认除尘

设备运行状态正常

2.1.2 能检查升降、传动、横移设

备的皮带、链条的跑偏、卡阻等异常

情况

2.1.3 能确认烘烤器、抓钢机等辅

助设备运行参数

2.1.1 除尘设备运行知识

2.1.2 皮带、链条等输送设备

特性知识

2.1.3 烘烤器、抓钢机等辅助

设备运行参数

2.1.4 原料盛装设备质量验收

方法
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护 2.1.4 能验收原料盛装设备

2.2 设备

维护

2.2.1能判断称量系统异常并处置

2.2.2能判断原料盛装设备异常并

处置

2.2.3 能维护液压剪、喷补机、过

滤器等设备

2.2.1 称量系统校验知识

2.2.2 原料盛装设备质量异常

处置方法

2.2.3 液压剪、喷补机、过滤

器等设备维护知识

3.

加

工

与

处

理

3.1 原料

处理

3.1.1 能调整上料操作参数

3.1.2 能调整配料操作参数

3.1.3 能使用便携式合金分析仪

3.1.1 上料操作参数调整方法

3.1.2 配料操作参数调整方法

3.2 出

铁、翻（兑）

铁与保温作

业(A）

3.2.1能根据出铁角度判断炉内剩

余铁量

3.2.2 能判断和处置结盖罐、坨子

罐等异常情况

3.2.1 出铁角度控制方法

3.2.2 结盖罐、坨子罐等异常

情况处置方法

3.3 预处

理作业（B）

3.3.1 能动态调整供氧强度和枪

（桨）位

3.3.2 能按照手动、半自动模型进

行预处理作业

3.3.1 铁水预处理供氧制度

3.3.2 铁水预处理枪（桨）位

控制知识

3.3.3 手动、半自动预处理作

业方法

3.4 废钢

加 工 作 业

（C）

3.4.1 能对异型废钢进行剪切

3.4.2 能检测放射性物质并上报

3.4.3 能目测料重

3.4.4能选择加工设备和工艺参数

3.4.1 异型废钢剪切方法

3.4.2 放射性物质检测方法

3.4.3 料重目测方法

3.4.4 加工设备选用知识

3.5 原料

检测与分析

（D）

3.5.1能使用便携式合金分析仪检

测合金成分

3.5.2 能检测散状料粒度、堆比重

等物理指标

3.5.1 合金成分检测方法

3.5.2 散状料粒度、堆比重等

物理指标检测方法

4.

数

据

4.1 数据

处理与分析

4.1.1能分析生产数据，发现问题，

提出改进措施

4.1.2能传递生产过程中出现的质

4.1.1 数据分析和改进方法

4.1.2 质量信息处置方法
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与

事

故

处

理

量异常信息

4.2 事故

处理

4.2.1 能处理铁水化验数值异常、

喷吹系统异常、上料及下料系统异常

等生产事故

4.2.2能判断设备运行状态和故障

点

4.2.3 能分析洒铁、散料、输送中

断、混料等生产事故原因并制定改进

措施

4.2.1 铁水化验数值、喷吹系

统、上料及下料系统异常处理方

法

4.2.2 洒铁、散料、输送中断、

混料等生产事故分析和处理方

法
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3.4 二级/技师

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识要求

1.

作

业

准

备

1.1 工器

具准备

1.1.1 能确认铁包、渣罐（盘）等

使用状态并维护

1.1.2 能识别搅拌桨、喷枪结构对

质量的影响

1.1.3能处理原料工器具使用异常

情况

1.1.1 铁包、渣罐（盘）等使

用维护知识

1.1.2 搅拌桨、喷枪结构对质

量影响的判定方法

1.2 原料

准备

1.2.1能按钢种要求提出原料需求

1.2.2能按下道工序要求准备原料

1.2.1 钢种对铁水质量要求知

识

1.2.2 铁水处理知识

2.

设

备

检

查

与

维

护

2.1 设备

维护

2.1.1 能检查判断仪器、仪表测量

精度和可靠性，并进行校正

2.1.2 能维护测温枪、测温导线等

测温设备

2.1.3 能提出检测点改进方案

2.1.1 仪器、仪表测量精度和

可靠性校正知识

2.1.2 测温枪、测温导线等测

温设备维护知识

2.1.3 检测点改进方法

2.2 主辅

设备改进

2.2.1能提出喷枪或搅拌桨质量提

升改进方案

2.2.2 能提出扒渣设备改造方案

2.2.3能处理功能调试中出现的问

题并提出改进方案

2.2.1 扒渣设备结构原理

2.2.2 设备功能调试方法

3.

加

工

与

处

理

3.1 预处

理作业

3.1.1 能处置铁水带渣量大、跳电

等异常情况

3.1.2 能处置铁水硫高、温度低等

原材料异常情况

3.1.3 能提出喷枪、搅拌桨侵蚀等

异常情况处置方案

3.1.1 铁水带渣量大、跳电等

异常情况处置方法

3.1.2 铁水硫高、温度低等原

材料异常情况处置方法

3.1.3 喷枪、搅拌桨侵蚀等异

常情况处置方法
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3.2 工艺

优化及技术

创新

3.2.1 能按照试验方案开展新材

料、新工艺等试验

3.2.2能根据钢种要求提出工艺改

进方案

3.2.3能分析生产中薄弱环节并提

出改进方案

3.2.1 新材料、新工艺等试验

方法

3.2.2 钢种工艺改进方法

4.

数

据

与

事

故

处

理

4.1 数据

处理

4.1.1能收集行业数据开展对标工

作

4.1.2 能使用数据统计、分析软件

处理生产数据

4.1.1 对标方法

4.1.2 数据统计、分析软件使

用方法

4.2 事故

处理

4.2.1 能提出故障、事故处理方案

4.2.2 能提出联锁、急停的增减需

求

4.2.3能分析生产异常现象产生的

原因并提出改进措施

4.2.1 事故应急处置方法

4.2.2 联锁、急停设置原理

5.

培

训

指

导

与

创

新

5.1 培训

指导

5.1.1 能指导三级/高级工及以下

级别人员操作

5.1.2 能讲授专业技术理论知识

5.1.3 能编写培训讲义

5.1.1 专业技术理论讲授方法

5.1.2 培训讲义编写方法

5.2 创新

5.2.1 能对本职业设备、工艺操作

进行革新

5.2.2 能编写新材料、新工艺的试

验方案

5.2.3 能应用行业新技术

铁水预处理新技术知识
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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

（%）

基本

要求

职业道德 5 5 5 5

基础知识 30 25 20 15

相关

知识

要求

作业准备 15 15 10 10

设备检查与维护 10 10 15 10

加工与处理 30 35 35 30

数据与事故处理 10 10 15 15

培训指导与创新 — — — 15

合计 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

（%）

技能

要求

作业准备 25 20 15 10

设备检查与维护 20 15 20 15

加工与处理 45 50 45 40

数据与事故处理 10 15 20 25

培训指导与创新 — — — 10

合计 100 100 100 100


