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制浆工
国家职业标准
（征求意见稿）

1.职业概况

1.1职业名称

制浆工
①

1.2 职业编码

6-07-01-01

1.3 职业定义

操作破碎、磨浆、蒸煮、洗漂等设备，对原生植物纤维原料进行初加工，采用机

械或化学方法生产纸浆，以及使用废纸原料生产纸浆的人员。

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。

1.5 职业环境条件

室内外，常温，部分区域噪声和气味。

1.6 职业能力特征

具有一定的学习理解、表达和计算能力；手指、手臂灵活，动作协调；视力良

好无色盲，具有空间感及形体知觉。

1.7 普通受教育程度

初中毕业。

1.8 培训要求

1.8.1 培训参考时长

五级/初级工不少于100标准学时；四级/中级工不少于100标准学时；三级/高级

工不少于80标准学时；二级/技师不少于60标准学时；一级/高级技师不少于60标准学

时。

1.8.2 培训教师

四级/中级工的教师应具有本职业三级/高级工及以上职业资格（职业技能

① 本职业包括但不限于以下工种：制浆备料工、化学制浆工、机械制浆工、废纸制浆工。
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等级）证书或相关专业中级及以上专业技术职务任职资格；培训三级/高级工的

教师应具有本职业二级/技师及以上职业资格（职业技能等级）证书或相关专业

中级及以上专业技术职务任职资格；培训二级/技师的教师应具有本职业一级/

高级技师职业资格（职业技能等级）证书或相关专业高级专业技术职务任职资

格；培训一级/高级技师的教师应具有本职业一级/高级技师职业资格（职业技

能等级）证书2年以上或相关专业高级专业技术职务任职资格2年以上。

1.8.3 培训场所设备

理论知识考试在标准教室或计算机房进行；操作技能培训在符合相应评价要

求的场所进行，场所一般要配备培训相应技能所需装备、器材、设施和物资。

1.9 职业技能评价要求

1.9.1 申报条件

具备以下条件之一者，可申报五级/初级工：

（1） 年满16周岁，拟从事本职业或相关职业
①

工作。

（2） 年满16周岁，从事本职业或相关职业工作。

具备以下条件之一者，可申报四级/中级工：

（1） 累计从事本职业或相关职业工作满 5 年。

（2） 取得本职业或相关职业五级/初级工职业资格（职业技能等级）证书后，

累计从事本职业或相关职业工作满 3 年。

（3） 取得本专业或相关专业
②
的技工院校或中等及以上职业院校、专科及

以上普通高等学校毕业证书（含在读应届毕业生）。

具备以下条件之一者，可申报三级/高级工：

（1） 累计从事本职业或相关职业工作满 10 年。

（2） 取得本职业或相关职业四级/中级工职业资格（职业技能等级）证书后，

累计从事本职业或相关职业工作满 4 年。

（3） 取得符合专业对应关系的初级职称（专业技术人员职业资格）后，累

计从事本职业或相关职业工作满 1 年。

（4） 取得本专业或相关专业的技工院校高级工班及以上毕业证书（在读应

届毕业生）。

（5） 取得本职业或相关职业四级/中级工职业资格（职业技能等级）证书，

并具有高等职业学校、专科及以上普通高等学校本专业或相关专业毕业证书（含

① 相关职业：造纸工、制浆废液回收利用工、纸张整饰工、纸箱纸盒制作工、仪器仪表制造工、化工原料准备工、

化工单元操作工等，下同。
② 本专业及相关专业：轻化工程、材料工程、环境工程、林产工程、纺织工程、化工工程等，下同。
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在读应届毕业生）。

（6） 取得经评估论证的高等职业学校、专科及以上普通高等学校本职业或

相关职业毕业证书（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，可申报二级/技师：

（1） 取得本职业或相关职业三级/高级工职业资格（职业技能等级）证书后，

累计从事本职业或相关职业工作 满 5 年。

（2） 取得符合专业对应关系的初级职称（专业技术人员职业资格）后，累

计从事本职业或相关职业工作满 5 年，并在取得本职业或相关职业三级/高级工

职业资格（职业技能等级）证书后，累计从事本职业或相关职业工作满 1 年。

（3） 取得符合专业对应关系的中级职称（专业技术人员职业资格）后，累

计从事本职业或相关职业工作满 1 年。

（4） 取得本职业或相关职业三级/高级工职业资格（职业技能等级）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满 2 年。

（5） 取得本职业或相关职业三级/高级工职业资格（职业技能等级）证书满

2年的技师学院预备技师班、技师班学生。

具备以下条件者，可申报一级/高级技师：

(1)取得本职业或相关职业二级/技师职业资格（职业技能等级）证书后，

累计从事本职业或相关职业工作满 5 年。

(2)取得符合专业对应关系的中级职称后，累计从事本职业或相关职业工作

满 5年，并在取得本职业或相关职业二级/技师职业资格（职业技能等级）证书

后，累计从事本职业或相关职业工作 满 1 年。

(3)取得符合专业对应关系的高级职称（专业技术人员职业资格）后，累计

从事本职业或相关职业工作满 1 年。

1.9.2 评价方式

评价分为理论知识考试、操作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。操

作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。综合评审主要针对二级/技师和一级/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、操作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。

1.9.3 监考及考评人员与考生配比
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理论知识考试中的监考人员与考生配比不低于 1:15（其中，采用机考方式

为 1:30），且每个考场不少于 2 名监考人员；操作技能考核考评人员与考生配

比不低于 1:10，且考评人员为 3 人以上单数，每个考生由不少于3名考评员评

分；综合评审委员为 3 人以上单数。

1.9.4 评价时长

理论知识考试时间不少于 90 min；操作技能考核时间不少于 60 min，综合

评审时间不少于 20min。

1.9.5 评价场所设备

理论知识考试在标准教室或计算机房进行；操作技能考核应在具有必备的操

作设备和工具的场所进行，还应配备相应数量的监控设备。

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，爱岗敬业，忠于职守。

（2） 认真负责，严以律己，规范操作。

（3） 严格执行工艺文件程序，质量和安全意识强。

（4） 着装规范，工作环境整洁有序。

2.2 基础知识

2.2.1 制浆工艺技术基础知识

（1） 制浆的定义、分类及应用。

（2） 制浆方法（化学浆、机械浆、废纸浆）的基本工艺流程。

（3） 制浆系统的主要设备或装置类型、布局及功能。

（4） 制浆系统主要管网布置和基本操作。

2.2.2 制浆原辅材料基础知识

（1） 制浆原材料基础知识。

（2） 制浆常用化学品的作用原理和应急处理方法

2.2.3 浆料性能基础知识

（1） 浆料的一般表述方法。

（2） 浆料的理化性能指标和检测方法。

（3） 生产过程常用计量单位和器具。
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2.2.4 机械、电气和信息技术基础知识

（1） 机械和电气的基础知识。

（2） 过程控制系统基本知识。

（3） 各单元操作规程。

2.2.5 制浆系统生产环境的基本知识

（1） 生产车间温湿度、噪声、气味、粉尘及消防等的基本知识。

（2） 劳动卫生、职业病防治的基本知识。

2.2.6 通用设备和器具的基本知识

（1） 通用设备的基本知识。

（2） 常用维修器具的基本知识。

（3） 原辅材料、工器具仓储管理的基本知识。

2.2.7 安全文明生产与环境保护知识

（1） QB 3699 《造纸工业企业安全技术规程》。

（2） GB 31825 《制浆造纸单位产品能源消耗限额》。

（3） 现场安全文明生产要求。

（4） 职业卫生与劳动保护知识。

2.2.8 相关法律、法规知识

（1） 《中华人民共和国劳动法》的相关知识。

（2） 《中华人民共和国安全生产法》的相关知识。

（3） 《中华人民共和国环境保护法》的相关知识。
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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。

本职业四个工种制浆备料工、化学制浆工、机械制浆工、废纸制浆工对应

的技能要求分别标注为（A）（B）（C）（D）,有标注的为单独考核项，没有标

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

1.基

本作业

1.1 原料处

理和备料

1.1.1 能识别原料品种、备料作业

环境要求

1.1.2 能佩戴防护用品进行安全作

业

1.1.1 原料类型和备料流程知识

1.1.2 原料堆场的职业卫生和安全

生产的基本知识

1.2 设备常

规清洗和检查

1.2.1 能按生产规程清洗和检查设

备

1.2.2 能按作业流程更换和维护易

损部件

1.2.1 设备清洗和检查规程

1.2.2 易损部件分类和基本要求

2.制

浆过程

运行与

控制

2.1 安全防

护

2.1.1 能识别制浆各单元危险源

2.1.2 能依照应急预案上报异常情

况

2.1.1 制浆各单元安全作业规范

2.1.2 制浆各单元应急预案

2.2 辅料添

加

2.2.1 能按工艺要求添加辅料

2.2.2 能根据生产需求及时补充所

需辅料

2.2.1 制浆化学品使用基本知识

2.2.2 制浆化学品储存管理知识

3.制

浆设备

维护与

保养

3.1 设备巡

检

3.1.1 能按操作规程识别设备异常

3.1.2 能根据堵塞程度和清洁生产

要求疏通和清洗设备

3.1.1设备异常情况判断方法

3.1.2 堵塞的疏通和清洗方法

3.2 易损部

件的拆卸和更

换

3.2.1 能按操作规程拆卸更换易损

部件

3.2.2 能根据维保需求取送库存部

件

3.2.1 易损部件使用的基本知识

3.2.2 易损部件拆装的基本知识
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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

1.基

本作业

1.1 岗位操

作基本要求

1.1.1 能按操作规程完成投料准

备工作

1.1.2 能根据设备运行参数判断

设备使用状况并记录

1.1.1 投料操作规程

1.1.2 安全生产的基本知识

1.2 制浆化

学品使用

1.2.1 能按工艺规程添加制浆化

学品

1.2.2 能根据工艺规程调节制浆

化学品使用量

1.2.1 制浆化学品的基本知识

1.2.2 工艺流程的基本知识

2.制

浆系统

运行与

控制

2.1 原料储

存作业（A）

2.1.1 能按操作规程和储存条件

（温度、湿度等）进行原料堆场作

业

2.1.2 能按生产管理要求记录原

料储存情况

2.1.1 原料堆场管理的基本知

识

2.1.2 原料质量分析的基本知

识

2.2 上料系

统作业（A）

2.2.1 能按操作规程启停设备和

装置

2.2.2 能根据设备运行参数判断

运行状况并记录

2.2.1 切片设备、输送系统的

操作规程

2.2.2 筛选和洗涤设备的操作

规程

2.3 蒸煮系

统操作（B）

2.3.1 能按操作规程启停蒸煮系

统

2.3.2 能按工艺规程添加蒸煮化

学药品

2.3.1 蒸煮器装置的操作规范

2.3.2 压力表和安全阀等控制

系统的操作规程

2.4 洗选漂

系统操作

（B）

2.4.1 能按操作规程启停洗选漂

设备

2.4.2 能按工艺规程配制和添加

洗选漂化学药品

2.4.1 洗选漂系统的操作规程

2.4.2 配制和添加洗选漂化学

药品的操作规程

2.6 预处理

操作（C）

2.6.1 能按工艺规程对原料进行

浸渍或预煮等化学预处理）

2.6.2 能按操作规程对预处理效

果进行分析和记录

2.6.1 化学预处理的基本知识

2.6.2 浸渍或预煮设备的操作

规程

2.7 磨浆设

备操作（C）

2.7.1 能按操作规程启停磨浆设

备

2.7.2 能按浆料质量要求调整磨

浆设备运行参数

2.7.1 机械浆生产的基本知识

2.7.2 磨浆机的操作规程

2.8 废纸分

拣碎解设备操

作（D）

2.7.1 能按工艺规程对废纸进行

分拣除杂。

2.7.2 能按操作规程对废纸进行

碎解。

2.7.1废纸分拣除杂设备的操作

规程

2.7.2废纸碎解设备的操作规程
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2.9 废纸浆

筛选净化设备

操作（D）

2.8.1 能按工艺规程对废纸浆进

行筛选净化。

2.8.2 能按操作规程对废纸浆进

行脱墨。

2.8.1 废纸筛选净化设备的操

作规程

2.8.2 脱墨浮选系统的操作规

程

3.制

浆设备

维护与

保养

3.1 制浆系

统检查和清洗

3.1.1 能根据工艺规程和操作规

程检查清洗储罐、槽罐及管网

3.1.2 能根据工艺规程和操作规

程检查仪表、阀门及泵

3.1.1 储罐、槽罐及管网的操

作规程

3.1.2 仪表、阀门及泵的操作

规程

3.2 制浆设

备维护

3.2.1 能按工艺规程和设备运行

情况更换易损件。

3.2.2 能记录易损件更换维护情

况

3.2.1 蒸煮器、洗浆机、中浓

泵等制浆设备维护与保养方法

3.2.2 流量表、计量设备维护

与保养
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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

1．基

本作业

1.1 备料制

浆系统运行与

控制

1.1.1 能按工艺规程分析判断制

浆系统运行状况

1.1.2 能根据设备状况调整制浆

系统运行参数。

1.1.1 制浆系统设备及操作规程

1.1.2 制浆系统工艺规程

1.2 制浆化

学品使用与控

制

1.2.1 能按工艺规程完成化学品

配制和使用

1.2. 2能根据浆料性能要求控制

化学品使用量

1.2.1 制浆化学品配制与使用方法

1.2.2 制浆化学品作用原理

2．制

浆系统

运行与

控制

2.1 制浆设

备运行与控制

2.1.1 能按工艺规程调整和控制工

艺参数

2.1.3 能分析制浆设备运行异常

情况并提出改进建议

2.1.1 制浆工艺参数和调整方法

2.1.2 设备运行异常改进建议编制

2.2 开停机

和故障处理

2.2.1 能按操作规程进行系统开

停机

2.2.2 能按操作规程处理系统日

常故障

2.2.1 制浆系统开停机操作规程

2.2.2 常见故障处理方法

3.制

浆设备

维护与

保养

3.1 制浆系

统检查和清洗

3.1.1 能根据工艺规程和操作规程

检查清洗制浆设备

3.1.2 能根据工艺规程和操作规程

检查动力源接入情况

3.1.1 制浆设备的操作规程

3.1.2 动力源接入的操作规程

3.2 制浆设

备维护

3.2.1 能按工艺规程和设备运行情

况提出维保建议。

3.2.2 能对维保效果进行分析

3.2.1 维保建议编制方法

3.2.2 维保效果分析方法

4.质

量与成

本控制

4.1 产品质

量控制

4.1.1 能按产品标准分析成品技

术指标

4.1.2 能根据技术指标调整运行

参数

4.1.1 浆料技术指标分析与检测方

法

4.1.2 常见纸浆分析与控制方法

4.2 产品成

本控制

4.2.1 能按工艺要求控制产品各

项单耗

4.2.2 能解决常规运行故障，确

保运行效率目标

4.2.1 生产成本管理的基本知识

4.2.2 生产运行管理的基本知识

5. 技

术管理

与培训

5.1 设备操

作培训

5.1.1 能对四级/中级工及以下级

别人员进行设备操作培训

5.1.2 能对四级/中级工及以下级

别人员进行设备日常维护保养知识培

训

5.1.1 设备操作培训知识

5.1.2 设备日常维护保养培训知识

5.2 安全操

作规程指导

5.2.1 能按安全操作规程指导四级

/中级工及以下人员进行设备操作

5.2.2 能指导四级/中级工及以下

级别人员使用车间内的消防设施

5.2.1 设备安全操作的相关知识

5.2.2 消防设施配置和使用的相关

知识

3.4 二级/技师
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职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识

1.质

量与成

本控制

1.1 原料和

辅料质量判别

1.1.1 能识别纤维原料等级和差异

1.1.2 能识别辅料的等级和差异

1.1.1 纤维原料专业知识

1.1.2 辅料性能专业知识

1.2 产品质

量改善

1.2.1 能分析产品生产过程中的质

量问题

1.2.2 能解决产品生产过程中的质

量问题

1.2.1 生产过程质量问题分析方法

1.2.2 生产过程质量问题解决方法

1.3 生产成

本控制

1.3.1 能根据原辅材料和产品产量

数据核算各项单耗

1.3.2 能根据单耗提出成本优化建

议

1.3.1 基本的生产成本核算方法

1.3.2 生产成本分析与控制方法

2.生产

过程管

理与控

制

2.1 运行问

题分析与控制

2.1.1 能根据备料、上料情况分析

解决运行问题

2.1.2 能根据浆料质量分析结果解

决运行问题

2.1.1 备料、上料、蒸煮、洗选

漂、磨浆、脱墨等系统运行问题分析

和控制方法

2.1.2 制浆系统运行问题分析和改

进方法

2.2 操作规

程的编写与实

施

2.2.1 能编写设备操作规程

2.2.2 能检查操作规程的实施情况

2.2.1 工艺规程的专业知识

2.2.2 设备操作规程的专业知识

3.工

艺优化

3.1 制浆原

辅料优化

3.1.1 能根据制浆原辅料使用情况

提出优化建议

3.1.2 能实施制浆原辅料优化方案

3.1.1 制浆辅料应用知识

3.1.2 制浆辅料方案优化与实施

3.2 制浆系

统运行和优化

3.2.1 能结合原料和浆料的使用问

题提出技术改进措施

3.2.2 能结合制浆设备使用效果提

出工艺优化建议和编制实施方案

3.2.1 技术措施实施方案编制方法

3.2.2 工艺设计与优化知识

4.技

术管理

与培训

4.1 技术管

理

4.1.1 能分析三级/高级工及以下级

别人员工作中遇到的问题并提供处置

建议

4.1.2 能根据安全操作检查方案对

三级/高级工及以下级别人员进行检查

4.1.3 能制定工作质量评估方案

4.1.1 技术管理的专业知识

4.1.2 安全操作检查规程编制

4.1.3 质量评估方案的编制方法

4.2 技术培

训

4.2.1 能撰写培训讲义

4.2.2 能制作培训课件等教学资源

4.2.3 能对三级工/高级工及以下级

别人员进行理论和操作培训

4.2.1 技术培训讲义的编制方法

4.2.2 培训课件等教学资源制作方

法
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3.5 一级/高级技师

职业

功能
工作内容 技能要求 相关知识

1.质

量与成

本控制

1.1 质量控

制

1.1.1 能分析产品使用过程中的质量

问题

1.1.2 能解决产品使用过程中的质量

问题

1.1.1 产品使用过程质量问题分

析方法

1.1.2 产品使用过程质量问题解

决方法

1.2 成本控

制

1.2.1 能分析制浆得率和产品单耗

1.2.2 能制定并实施成本优化方案

1.2.1 生产成本分析方法

1.2.2 生产成本优化方法

2.生

产过程

管理与

控制

2.1 清洁生

产管理与控制

2.2.1 能根据生产过程环境保护要求

提出优化建议

2.2.2 能按公司生产管理目标实施节

能管理方案并提出优化建议

2.2.3 能实施清洁生产标准并提出优

化建议

2.2.1 环境保护实施方案相关知

识

2.2.2 节能管理方案相关知识

2.2.3 清洁生产作业规范相关知

识

2.2 安全生

产管理与控制

2.3.1 能识别和防范制浆系统的危险

源和安全隐患

2.3.2 能编制岗位安全操作规程

2.3.3 能编制岗位安全职业卫生标准

2.3.1 制浆系统安全管理知识

2.3.2 岗位安全操作规程相关知

识

2.3.3 岗位职业卫生标准的相关

知识

3.工

艺优化

3.1 技术应

用

3.1.1 能实施新工艺的应用

3.1.1 能实施新材料应用

3.1.2 能实施新装备应用

3.1.3 能实施新技术应用

3.1.1 新工艺知识

3.1.2 新材料性能知识

3.1.3 新装备知识

3.1.4 新技术应用知识

3.2 产品开

发

3.2.1 能实施产品开发方案

3.2.2 能分析和处理产品开发过程中

出现的问题

3.2.1 产品开发管理知识

3.2.2 产品开发效果分析

4.技

术管理

与培训

4.1技术管

理

4.1.1 能分析二级/技师及以下级别人

员工作中遇到的问题并提供处置建议

4.1.2 能制定安全操作检查方案

4.1.3 能对工作质量评估方案提出改

进建议

4.1.1 技术管理的专业知识

4.1.2 安全操作检查方案编制

4.1.3 质量评估方案改进建议的

编制方法

4.2 技术培

训

4.2.1 能撰写培训方案

4.2.2 能对培训课件等教学资源提出

改进建议

4.2.3 能对二级/技师及以下级别人员

进行理论和操作培训

4.2.1 技术培训方案的编制

4.2.2 培训课件等教学资源提出

改进建议的编制
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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

（%）

基本要求 职业道德 5 5 5 5 5

基础知识 45 20 10 10 5

相关知识

要求

基本作业 30 40 10 - -

制浆设备运行与控制 5 15 40 10 5

制浆设备维护与保养 15 20 25 30 10

质量与成本控制 - - 10 20 25

生产过程管理与控制 - - - 10 20

工艺优化 - - - 10 15

技术管理与培训 - - - 5 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

（%）

技能要求

基本作业 55 30 15 - -

制浆设备运行与控制 25 40 50 30 5

制浆设备维护与保养 20 30 30 25 -

质量与成本控制 - - 5 25 40

生产过程管理与控制 - - - 10 20

工艺优化 - - - 5 20

技术管理与培训 - - - 5 15

合计 100 100 100 100 100

5 附录

QB/T 1693 《制浆造纸机械设备术语》


