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前  言

本标准按照《国家职业技能标准编制技术规程（2018 年版）》起草。

本标准由纺织行业职业技能鉴定指导中心提出。

本标准由中国纺织工业联合会标准化技术委员会归口。

本标准主要起草单位：中国产业用纺织品行业协会、东纶科技实业有限公司、佛山市南

海必得福无纺布有限公司、杭州路先非织造股份有限公司、杭州诺邦无纺股份有限公司、山

东德润新材料科技有限公司、安德里茨（中国）有限公司、浙江金三发集团有限公司、山东

省永信非织造材料有限公司、南海南新无纺布有限公司、晋江市兴泰无纺制品有限公司、浙

江朝隆纺织机械股份有限公司、恒天重工股份有限公司、嘉兴市中超无纺有限公司、大连华

阳新材料科技股份有限公司、大连瑞源非织造布有限公司、山东恒鹏卫生用品有限公司、安

徽金春无纺布股份有限公司、山东泰鹏环保材料股份有限公司。

本标准主要起草人：李陵申、李桂梅、吴伟、罗俊、沈明荣、金银山、任建永、石中秋、

胡晓梅、陈康振、吕宏斌、张军、郭经峰、刘双营、车美华、孙文强、曹松亭、张静、叶锡

平、陈致帆、李昱昊、黄景莹。

本标准审定人员：孙晓音、胡芳、靳向煜、张芸、司徒元舜、邓伟其、吴柏明、陈立东、

严华荣、李杰、曾世军、聂松林、王晶、马德勋、范铭、刘志涛、朱慧泉、虞胜椿、汤水利、

王火烟、李楚生、段守江、赵瑾瑜。

本标准版权归中国纺织工业联合会所有。未经许可，不得擅自复制、转载、抄袭、改编、

汇编、翻译或将本标准用于其他任何商业目的。

本标准文本可登录中国纺织标准网（www.cnfzbz.org.cn)“CNTAC标准工作平台”下载。
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引 言

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，纺织行业职业技能鉴定指导中心组织有关专家，制定了《行业职业

评价规范 非织造布制造工》。

一、本标准以《中华人民共和国职业分类大典（2015 年版）》（以下简称《大典》）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，对非织造布从业人员的职业活动内容进行规范细致

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/技师和一级

/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。

三、本标准在制定过程中，得到了中华人民共和国人力资源和社会保障部陈蕾、天津工

业大学钱晓明、江南大学邓炳耀以及阜宁县阜城街道的大力支持，在此一并致谢。
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行业职业评价规范 非织造布制造工

1. 职业概况

1.1 职业名称

非织造布制造工

1.2 职业编码

6-04-05-00

1.3 职业定义

操作针刺、水刺、纺粘等设备，生产非织造布的人员。

1.4 职业技能等级

本职业技能共设五个等级，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，有一定的噪声，部分岗位（区域）高温。

1.6 职业能力特征

具有一定的分析、判断和计算能力，无色盲、色弱，并有较强的空间感和形

体知觉，手指、手臂灵活，动作协调。

1.7 普通受教育程度

初中毕业（或相当文化程度）。

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
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。

①
相关职业：开清棉工、纺织纤维梳理工、纺丝工、化纤后处理工、印花工、印染后整理工，下同。
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（3）取得技工学校本专业
①
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
③
或相关专业

④
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，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，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

本职业含梳理针刺装置、梳理水刺装置、梳理热轧装置、梳理热风装置、纺

粘/熔喷热轧装置、纺粘针刺装置、湿法水刺装置、梳理化学粘合装置和梳理缝

①
本专业：纺织技术，下同。

②
相关专业：现代纺织技术、染整技术、化纤生产技术、纺织高分子材料工艺等专业，下同。

③
本专业：纺织技术，下同。

④
相关专业：现代纺织技术、染整技术、化纤生产技术、纺织高分子材料工艺等专业，下同。
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编装置，分为 9个模块，根据申报人实际情况选择其中一个模块进行鉴定。

鉴定分为理论知识考试、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。

1.8.3 监考及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为 1:15，每个标准教室不少于 2 名

监考人员；操作技能考核考评人员与考生配比为 1:5，且考评人员为 3人以上单

数；综合评审委员为 3人以上单数。

1.8.4 鉴定时间

理论知识考试时间不低于 90 min；操作技能考核时间，初级技能不少于 60

min，中级技能以上不少于 100 min；综合评审时间不少于 40 min。

1.8.5 鉴定场所设备

理论知识考试在标准教室进行；操作技能考核安排在生产现场、生产试验线

或培训基地进行，操作技能考核场所应通风良好、光线充足和安全措施完善。操

作技能考核的鉴定人员数量应根据考核场所的实际情况和鉴定内容确定。
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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）遵守相关法律、法规和规定。

（2）爱岗敬业，忠于职守，诚实守信。

（3）认真负责，严以律己。

（4）努力学习，团结协作。

（5）严格执行工艺文件程序，质量意识强。

（6）着装整洁，保持工作环境清洁有序，文明生产。

2.2 基础知识

2.2.1 非织造布工艺基础知识

（1）非织造布的定义、分类及应用。

（2）非织造布纤维成网基本工艺原理。

（3）非织造布固结成布基本工艺原理。

（4）非织造布工艺流程的总体构造和工作过程。

（5）非织造布基本工艺特点。

2.2.2 非织造布原材料基础知识

（1）梳理成网工艺常用原材料基础知识。

（2）纺粘/熔喷成网工艺常用原材料基础知识。

（3）湿法成网工艺常用原材料基础知识。

2.2.3 非织造布性能基础知识

（1）非织造布规格的一般表述方法。

（2）非织造布常用的物理性能指标。

（3）非织造布生产过程常用计量单位。

（4）常用计量器具的使用方法。

2.2.4 机械、电工和电子技术基础知识

（1）机械传动基础知识。

（2）电气传动及控制原理基础知识。

2.2.5 非织造布生产工厂基本知识
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（1）非织造布生产车间温湿度管理的基本知识。

（2）记录表格填写和管理的基本知识。

2.2.6 通用设备和常用器具的基本知识

（1）常用搬运设备安全操作规程。

（2）常用加热设备安全操作规程。

（3）压缩空气系统安全操作规程。

2.2.7 安全文明生产与环境保护知识

（1）现场文明生产要求。

（2）安全生产与劳动保护知识。

（3）环境保护基本知识。

2.2.8 质量管理知识

（1）质量管理基本知识。

（2）质量控制基本方法。

2.2.9 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）《中华人民共和国产品质量法》的相关知识。

（4）《中华人民共和国合同法》的相关知识。

（5）《中华人民共和国劳动合同法》的相关知识。

（6）《中华人民共和国保密法》的相关知识。

（7）《中华人民共和国著作权法》的相关知识。

（8）《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/技师和一级/高

级技师的技能要求依次递进，高级别涵盖低级别的要求。

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.

纤

维

成

网

梳 理 针 刺

装置

梳 理 水 刺

装置

梳 理 热 轧

装置

梳 理 热 风

装置

梳 理 化 学

粘合装置

梳 理 缝 编

装置

1.1

投料

及开

机准

备

1.1.1 能对梳理成网机组的纤维工

作面进行清理和检查

1.1.2 能对纤维原料包装进行检

查，清理包装表面和被污染纤维

1.1.3 能根据纤维原料的包装方

式，打开原料包装

1.1.4 能根据喂料机工艺要求将纤

维原料投放到料仓中

1.1.1 梳理成网机组纤维工作面

清理和检查的注意事项

1.1.2 梳理成网用短纤维原料常

见包装方式和检查要点

1.1.3 梳理成网喂料机的操作要

点

1.1.4 投料的基本要求

1.2

运行

操作

1.2.1 能进行梳理成网机组的生头

操作

1.2.2 能收集梳理成网机组产生的

回料及下脚料

1.2.3 能在生产过程中检查纤维投

入量和生产线速度的匹配性，并进

行调整

1.2.4 能在梳理成网机组的巡回操

作中，进行设备周围的清洁

1.2.1 梳理成网机组的生头操作

方法

1.2.2 梳理成网回料和下脚料分

类、收集的注意事项

1.2.3 梳理成网机组投料的控制

方法及检查要点

1.2.4 梳理成网机组巡回中的清

洁操作方法和注意事项

1.3

设备

清理

1.3.1 能清理梳理机针布

1.3.2 能清理梳理机轴头缠花

1.3.3 能清理输送风道的挂花或堵

塞物

1.3.4 能清理滤尘设备

1.3.1 梳理机针布清理方法及注

意事项

1.3.2 清理梳理机轴头缠花的注

意事项

1.3.3 纤维气流输送清理要点

1.3.4 纺织厂滤尘基础知识

纺粘/熔喷

热轧装置

纺 粘 针 刺

装置

1.1

投料

及开

机准

备

1.1.1 能对主、辅料包装及投料装

置周边进行清洁和检查

1.1.2 能对原料进行检查

1.1.3 能按工艺单要求进行原料准

备并将原料投放到料仓中

1.1.4 能按规定路径铺放引布

1.1.1 纺粘/熔喷成网投料装置清

洁工作的目的

1.1.2 纺粘/熔喷成网工艺常用树

脂的规格和牌号及外观质量要求

1.1.3 纺丝系统投料操作要点

1.1.4 铺放引布的目的及穿引方

法

1.2

运行

操作

1.2.1 能进行剪丝、投丝等纺粘/

熔喷成网机组的生头操作

1.2.2 能应用压力表检查熔体过滤

元件熔体压力和压力差

1.2.1 纺粘/熔喷成网系统生头操

作方法

1.2.2 压力表类型及使用方法

1.2.3 常用网状熔体过滤元件结
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

1.2.3 能更换网状过滤元件

1.2.4 能根据原料的消耗动态，补

充原料

1.2.5 能收集纺丝产生的下脚料

1.2.6 能在纺粘/熔喷成网机组的

巡回操作中，进行设备周围的清洁

构及更换方法

1.2.4 纺粘/熔喷成网原料供应的

检查要点

1.2.5 纺丝成网下脚料分类及处

理注意事项

1.2.6 纺粘/熔喷成网机组巡回中

的清洁操作方法和注意事项

1.3

设备

清理

1.3.1 能在停机后清理纺丝系统及

成网帘

1.3.2 能对单体抽吸管路的堵塞进

行清理

1.3.3 能对冷却风及牵伸风系统的

气密装置、过滤装置进行清理

1.3.4 能进行冷却水、冷冻水系统

的补水、排水作业

1.3.1 纺丝系统和成网帘清理和

检查的注意事项

1.3.2 单体抽吸装置结构和清理

时的注意事项

1.3.3 冷却风、牵伸风系统气密装

置及过滤装置的结构和清理要点

1.3.4 冷却水、冷冻水系统给排水

操作规程

湿 法 水 刺

装置

1.1

投料

及开

机准

备

1.1.1 能对湿法成网机组中的喂料

机、输网帘等纤维工作面进行清理

和检查

1.1.2 能按工艺单要求准备原料并

对包装进行检查，清理表面异物

1.1.3 能按工艺浓度要求调制浆料

并投放到料池中

1.1.1 湿法成网机组纤维工作面

清理和检查的注意事项

1.1.2 湿法成网用纤维原料常见

包装方法和检查要点

1.1.3 浆料的配制方法及浓度的

计算

1.2

运行

操作

1.2.1 能进行浆料输送及引网生头

操作

1.2.2 能收集湿法成网机组产生的

回料和下脚料

1.2.3 能在生产过程中检查喂料

机、配料池的原料供应是否充足，

并能调整

1.2.4 能在湿法成网机组的巡回操

作中，进行设备周围的清洁

1.2.1 湿法成网生头操作方法

1.2.2 湿法成网回料、下脚料分类

和收集的注意事项

1.2.3 浆料配制输送流程

1.2.4 湿法成网投料的控制方法

及检查要点

1.2.5 湿法成网机组巡回中的清

洁操作方法和注意事项

1.3

设备

清理

1.3.1 能关闭流浆箱，清理布浆器、

斜网网部残留的浆料

1.3.2 能清理输网帘网边卡浆

1.3.3 能对制浆系统、冲浆泵、循

环真空泵、喷淋装置、流浆箱、布

浆器、成形器设备进行清理

1.3.4 能对浆池、浆料输送管道进

行清理

1.3.5 能清理浆料输送泵的堵塞

1.3.1 流浆箱的操作要点

1.3.2输网帘清理操作要点1.3.3

制浆系统、冲浆泵、循环真空泵、

喷淋装置、流浆箱、布浆器、成

形器清理操作要点

1.3.4 浆池、浆料输送管道清理操

作要点

1.3.5 浆料输送泵清理操作要点
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

2.

纤

网

固

结

成

布

梳 理 针 刺

装置

纺 粘 针 刺

装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能对针刺机组纤维工作面进

行清理和检查

2.1.2 能拆装针刺机的针板和刺针

2.1.3 能辨识针板的型号

2.1.1 针刺机清理检查要点

2.1.2 针刺机针板和刺针安装注

意事项

2.1.3 针板的基础知识

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行针刺机组的生头操作

2.2.2 能收集针刺机生头时产生的

下脚料

2.2.3 能识别断针引起的布面质量

异常

2.2.4 能在针刺机组的巡回操作

中，进行设备周围的清洁

2.2.1 针刺机组生头操作方法

2.2.2 针刺机下脚料分类与处理

的注意事项

2.2.3 断针引起异常布面针痕的

特征及处理方法

2.2.4 针刺机组巡回中的清洁操

作方法和注意事项

2.3

设备

清理

2.3.1 能清理预针刺喂入机的喂入

罗拉

2.3.2 能清理针板、托网板和剥网

板

2.3.1 预针刺喂入机清理操作要

点

2.3.2 针板、托网板和剥网板清理

操作要点

梳 理 水 刺

装置

湿 法 水 刺

装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能对水刺机组的纤维工作面

进行清理和检查

2.1.2 能辨识水针板的型号

2.1.3 能拆装水针板

2.1.1 水刺机组纤维工作面清理

和检查的注意事项

2.1.2 水针板的基础知识

2.1.3 水针板的装卸方法

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行水刺机、烘燥设备的

生头操作

2.2.2 能收集水刺和烘燥设备生头

产生的下脚料

2.2.3 能识别因水针板针孔堵塞引

起的布面宽针痕

2.2.4 能检查布的的烘干状况

2.2.5 能在水刺机组的巡回操作

中，进行设备周围的清洁

2.2.1 水刺机、烘燥设备生头操作

方法

2.2.2 水刺产生的下脚料分类及

处理注意事项

2.2.3 水针孔堵塞的检查方法

2.2.4 布面烘干状况检查要点

2.2.5 水刺机组巡回中的清洁操

作方法和注意事项

2.3

设备

清理

2.3.1 能操作水针板清洗机，清洗

水针板

2.3.2 能使用高压清洗机，清洗水

刺机的安全过滤器

2.3.3 能更换袋式过滤器的过滤袋

2.3.1 水针板清洗机的结构和操

作要点

2.3.2 高压清洗机的使用方法及

注意事项

2.3.3 袋式过滤器的结构和使用

方法

梳 理 热 轧

装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能清理热轧机和地面的油

污、废丝

2.1.2 能辨识轧辊花型

2.1.1 油污及被污染的下脚料处

理要点

2.1.2 轧辊花型的作用及分类
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

纺粘/熔喷

热轧装置

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行热轧机组的生头操作

2.2.2 能收集清理热轧机生头时产

生的下脚料

2.2.3 能识别并处理由于热轧机组

机械原因引起的产品污染问题

2.2.4 能在热轧机的巡回操作中，

进行设备周围的清洁

2.2.1 热轧机组生头操作方法

2.2.2 热轧下脚料分类与标识处

理注意事项

2.2.3 热轧粘合设备常见故障

2.2.4 热轧机组巡回中的清洁操

作方法和注意事项

2.3

设备

清理

2.3.1 能清理导热油旋转接头的漏

油

2.3.2 能清理轧辊两端粘附的污染

物

2.3.3 能清理轧辊花纹缝隙内的杂

物

2.3.1 旋转接头结构和维护要求

2.3.2 清理轧辊端部污染物的注

意事项

2.3.3 花纹轧辊清理操作要点

梳 理 热 风

装置

2.1

开机

准备

能对烘箱内纤维工作面进行清洁

和检查
烘箱内部清洁程序及检查要点

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行热风烘燥机组的生头

操作

2.2.2 能对开机及生产过程中产生

的回料及下脚料进行收集、分类与

标识

2.2.3 能根据布面质量判断输网

帘、烘箱内网等设备部件的清洁状

态

2.2.4 能在热风固结设备的巡回操

作中，进行设备周围的清洁

2.2.1 热风固结生头操作方法

2.2.2 热风固结回料及下脚料收

集的注意事项

2.2.3 热风粘合烘燥设备常见结

构

2.2.4 热风机组巡回中的清洁操

作方法和注意事项

2.3

设备

清理

2.3.1 能清理烘箱内网

2.3.2 能清理传动轴承等设备部件

的挂丝和缠丝

2.3.1 烘箱内网的清理方法及注

意事项

2.3.2 传动轴承等部件清理方法

及注意事项

梳 理 化 学

粘合装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能对化学粘合机组纤维工作

面进行清理和检查

2.1.2 能对喷胶/上胶区域进行清

洁

2.1.3 能识别常用化学粘合剂种类

2.1.4 能按工艺单要求准备化学粘

合剂

2.1.1 化学粘合机组纤维工作面

清洁和检查注意事项

2.1.2 喷胶/上胶机组清洁方法

2.1.3 常用化学粘合剂分类

2.1.4 化学粘合剂使用注意事项

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行化学粘合机组的生头

操作

2.2.2 能收集化学粘合生头产生的

2.2.1 化学粘合机组生头操作方

法

2.2.2 化学粘合下脚料收集、处理
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

下脚料

2.2.3 能收集、回用化学粘合生头

产生的粘合剂回胶

2.2.4 能在化学粘合机组的巡回操

作中，进行设备周围的清洁

的注意事项

2.2.3 化学粘合剂回胶应用注意

事项

2.2.4 化学粘合机组巡回中清洁

操作方法和注意事项

2.3

设备

清理

2.3.1 能进行喷嘴或其他上胶部件

的清理

2.3.2 能进行喷胶/上胶帘子、胶

池及浆泵的清理

2.3.3 能对喷胶/上胶机组及各个

辊筒轴头上的缠绕纤维和挂棉进

行清理

2.3.4 能进行化学粘合烘燥设备的

清理

2.3.1 喷嘴/上胶部件清理注意事

项

2.3.2 喷胶/上胶帘子、胶池及浆

泵清理操作要点

2.3.3 喷胶/上胶机组清理操作要

点

2.3.4 化学粘合烘燥设备清理要

点

梳 理 缝 编

装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能识别缝编的纱线型号

2.1.2 能准备缝编盘头

2.1.3 能按规定路径进行纱线的穿

置

2.1.1 缝编常用纱线的规格和特

性

2.1.2 缝编盘头的基本知识

2.1.3 穿纱基本知识

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行缝编机组的生头操作

2.2.2 能识别并处理断经

2.2.3 能在缝编机的巡回操作中，

进行设备周围的清洁

2.2.4 能进行未用完纱线的收集整

理

2.2.1 缝编机组生头操作方法

2.2.2 断经原因及处理方法

2.2.3 缝编机巡回中的清洁操作

方法和注意事项

2.2.4 纱线收集整理注意事项

2.3

设备

清理

2.3.1 能清理分纱装置

2.3.2 能清理张力控制装置

2.3.1 分纱装置清理要点

2.3.2 张力控制装置清理要点

3.卷绕和分切

3.1

开机

准备

3.1.1 能清洁卷绕、分切和包卷区

域

3.1.2 能按产品规格准备纸芯管、

包装材料，并放到指定位置

3.1.3 能安装卷绕轴

3.1.1 清洁卷绕、分切和包卷操作

区域的目的

3.1.2 纸芯管、包装材料一般规格

和要求

3.1.3 安装卷绕轴的注意事项

3.2

运行

操作

3.2.1 能进行卷绕机和分切机的生

头、换卷、落卷操作

3.2.2 能对卷绕机运行中发现的布

面缺陷进行标识或记录

3.2.3 能在分切加工过程中，对标

记的疵点进行处理，并按规定方式

接头

3.2.4 能进行半成品和成品的包

3.2.1 卷绕机和分切机生头、换

卷、落卷操作方法

3.2.2 非织造布常见外观缺陷种

类以及处理原则

3.2.3 卷材常用接头方法

3.2.4 卷材常用包装方法

3.2.5 产品标识基本知识
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

装、标识和记录

3.3

设备

清理

3.3.1 能对卷绕机、分切机、包卷

机进行清理

3.3.2 能收集分切过程产生的下脚

料和回料

3.3.1 卷绕机、分切机、包卷机清

理注意事项

3.3.2 下脚料和回料分类与处理

的注意事项
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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.

纤

维

成

网

梳 理 针 刺

装置

梳 理 水 刺

装置

梳 理 热 轧

装置

梳 理 热 风

装置

梳 理 化 学

粘合装置

梳 理 缝 编

装置

1.1

投料

及开

机准

备

1.1.1 能按工艺单要求进行混纺产

品原料配比的工艺设定

1.1.2 能按工艺要求使用回料

1.1.3 能使用加湿装置对车间环境

进行加湿或对纤维原料喷洒油剂

1.1.4 能按工艺单设定梳理成网的

工艺参数

1.1.1 梳理成网常用混纺工艺及

要求

1.1.2 梳理成网工艺回料使用的

注意事项

1.1.3 环境湿度对梳理成网的影

响

1.1.4 纤维油剂功能基本知识

1.1.5 梳理成网主要工艺参数

1.2

运行

操作

1.2.1 能按规定程序和要求进行喂

料机、开松机、棉箱、梳理机等梳

理成网机组的开机操作

1.2.2 能检查和调整输出纤维网的

单位面积质量和幅宽

1.2.3 能识别因梳理工艺异常引起

的云斑、折痕、破洞、断网等纤维

网缺陷

1.2.4 能识别纤维网不平整、铺层

少及网边不齐等异常纤维网

1.2.5 能根据梳理成网机组工作状

态或下道工序的要求，确定停机清

理的时间

1.2.6 能进行停机操作

1.2.7 能进行梳理成网机组的清空

作业

1.2.1 梳理成网工序开机操作方

法

1.2.2 梳理成网工艺对输出纤维

网单位面积质量的调整方法

1.2.3 梳理工艺对纤维成网的影

响因素

1.2.4 常见梳理成网缺陷种类及

纤维网外观质量的鉴别方法

1.2.5 影响梳理成网正常工作，需

停机清理的原因

1.2.6 梳理成网机组的停机操作

步骤及注意事项

1.2.7 梳理成网机组清空操作注

意事项

1.3

设备

检查

与调

整

1.3.1 能按梳理成网的巡回操作要

求，检查设备的运转状态

1.3.2 能判断和处理因压力超限、

电流过载、金属防轧装置触发等引

起的梳理机报警或停机故障

1.3.3 能调节喂料机的均棉打手隔

距以调整对纤维的开松度

1.3.4 能调节气压棉箱的下棉箱宽

度以调整输出纤维层的厚度及其

横向均匀度

1.3.5 能使用隔距片检查梳理机的

工艺隔距

1.3.1 梳理成网巡回操作设备检

查内容及要点

1.3.2 梳理成网机组报警停机常

见原因及处理方法

1.3.3 喂料机均棉打手隔距调整

方法

1.3.4 气压棉箱输出纤维网厚度

及横向均匀度的调整方法

1.3.5 梳理机隔距的基本知识

纺粘/熔喷

热轧装置

纺 粘 针 刺

1.1

投料

及开

1.1.1 能按工艺单要求进行功能母

粒配比

1.1.2 能根据产品的要求调整多组

1.1.1 纺粘/熔喷成网工艺常用色

母粒、添加剂的种类、规格和牌

号
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工作

内容
技能要求 相关知识要求

装置 机准

备

分计量混料装置的原辅料配比

1.1.3 能按要求对纺丝加热系统进

行升温操作

1.1.4 能对纺丝组件进行预热

1.1.5 能按工艺单设定纺粘/熔喷

成网工艺参数

1.1.2 多组分计量混料装置操作

规程

1.1.3 纺丝加热系统升温安全操

作规程

1.1.4 纺丝组件预热操作规程

1.1.5 纺粘/熔喷成网主要工艺参

数

1.2

运行

操作

1.2.1 能按规程进行纺粘/熔喷成

网机组的开机操作

1.2.2 能判断纺丝过程中断丝、并

丝及熔体滴落等异常状况

1.2.3 能检查和调整输出纤维网单

位面积质量

1.2.4 能识别翻网、折痕、破洞、

纤网表面不平整、铺网不均匀及边

不齐等纤维网缺陷

1.2.5 能判断有色产品的色差现象

1.2.6 能进行纺粘成网边料回用或

回收操作

1.2.7 能按照停机程序进行纺丝系

统停机操作

1.2.8 能对纺丝加热装置进行自然

或强制降温后停机操作

1.2.1 纺粘/熔喷成网工序开机操

作方法

1.2.2 正常纺丝状态的判断方法

1.2.3 纺粘/熔喷成网单位面积质

量调整方法

1.2.4 纺粘/熔喷成网外观质量要

求和常见缺陷种类

1.2.5 产品色差判断方法

1.2.6 纺粘成网回料回用操作要

点

1.2.7 纺粘/熔喷纺丝系统停机操

作要点

1.2.8 纺丝加热装置降温操作注

意事项

1.3

设备

检查

与调

整

1.3.1 能分解、装配多组分计量、

混料装置

1.3.2 能识别并排除由于螺杆挤压

机故障造成的熔体压力波动、纺丝

异常故障

1.3.3 能对已装机使用的纺丝组件

板面进行清理

1.3.4 能判断成网机网带堵塞状况

1.3.5 能安装、更换成网机的网带

1.3.6 能按纺粘/熔喷成网的巡回

操作要求，检查设备的运转状态

1.3.7 能分解、组装套缸式过滤器

的过滤元件和上机、下机操作

1.3.8 能进行纺丝组件的组装、分

解和上机、下机操作

1.3.9 能利用清洗设备进行纺丝组

件及套缸式过滤器的过滤元件的

1.3.1 多组分计量混料装置的结

构

1.3.2 螺杆挤压机常见故障的处

理方法

1.3.3 机上纺丝组件板面清理方

法及注意事项

1.3.4 成网机网带发生堵塞的原

因

1.3.5 成网机网带安装与维护知

识

1.3.6 纺粘/熔喷成网巡回操作设

备检查内容及要点

1.3.7 套缸式熔体过滤器过滤元

件分解、组装要点及更换方法

1.3.8 纺丝组件分解、组装以及

上机、下机的操作要点

1.3.9 纺丝组件、套缸式熔体过滤
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

清洗和喷丝板的检查维护 器清洗及喷丝板、滤芯检查要点

和维护方法

湿 法 水 刺

装置

1.1

投料

及开

机准

备

1.1.1 能按工艺单要求设定多种原

料混合的工艺参数

1.1.2 能按工艺要求使用残浆和回

料

1.1.3 能检查原料在水中单纤维分

散的程度

1.1.4 能测试浆料的叩解度

1.1.5 能按工艺单设定湿法成网的

工艺参数

1.1.1 湿法成网多种原料混合的

注意事项

1.1.2 湿法成网工艺残浆和回料

使用注意事项

1.1.3 影响纤维在水中分散性的

因素

1.1.4 叩解度测试操作要点

1.1.5 湿法成网工艺原理及主要

工艺参数

1.2

运行

操作

1.2.1 能进行喂料机、制浆系统、

冲浆泵、成形器、循环真空泵、喷

淋装置的开机操作

1.2.2 能检查和调整输出纤维网的

单位面积质量

1.2.3 能识别因调浆系统引起的棉

块、不均匀等纤维网疵点

1.2.4 能识别因成网系统引起的纤

维网鱼鳞纹、表面不平整及边不齐

等异常纤维网

1.2.5 能判断并处理流浆箱压力波

动等异常情况

1.2.6 能根据湿法成网机组工作

状态，或下道工序要求，确定停机

清理时间

1.2.7 能进行喂料机、制浆系统、

冲浆泵、成形器、循环真空泵、喷

淋装置的停机操作

1.2.8 能清空管路中的残浆、废浆

1.2.1 湿法成网开机操作要点

1.2.2 湿法成网单位面积质量的

调整方法

1.2.3 湿法成网常见缺陷

1.2.4 流浆箱压力控制原理

1.2.5 影响湿法成网正常工作，需

停机清理的原因

1.2.6 湿法成网停机操作要点

1.2.7 管路中的残浆、废浆清空操

作要点

1.3

设备

检查

与调

整

1.3.1 能按湿法成网巡回操作要

求，检查设备的运转状态

1.3.2 能对成形器、循环真空泵、

冲浆泵等元器件进行检查和更换

1.3.3 能对过滤装置、喷淋装置进

行检查和清理

1.3.4 能操作白水罐和过滤设备进

行回水循环利用

1.3.1 湿法成网巡回操作设备检

查内容及要点

1.3.2 湿法成网水循环系统、真空

系统检查要点

1.3.3 成形器、真空抽吸、冲浆泵

相应元器件更换注意事项

1.3.4 过滤装置、喷淋装置清理操

作要求

1.3.5 浆料水循环过滤基础知识

2. 梳 理 针 刺 2.1 2.1.1 能辨识刺针的种类、规格、 2.1.1 刺针的分类和用途基础知
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

纤

网

固

结

成

布

装置

纺粘/熔喷

针刺装置

开机

准备

型号

2.1.2 能根据产品规格，调整纤网

喂入装置的夹持距离

2.1.3 能按工艺单设定针刺固结工

艺参数

识

2.1.2 针刺喂入装置的结构

2.1.3 针刺固结工艺原理及主要

工艺参数

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行针刺机组开机操作

2.2.2 能检查布面针迹是否符合

工艺要求

2.2.3 能识别针刺工艺不当引起的

布面异常针痕、破洞等布面瑕疵

2.2.4 能根据布面质量判断托网

板、剥网板和针板的清洁状态以及

上道工序的要求，确定停机清理时

间

2.2.5 能完成针刺机组停机操作

2.2.1 针刺机组开机操作方法

2.2.2 针板植针方式与针迹的影

响因素

2.2.3 针刺非织造布面产生不良

针痕、破洞的原因

2.2.4 影响针刺机正常工作，需停

机清理的原因

2.2.5 针刺机组停机操作步骤及

注意事项

2.3

设备

检查

与调

整

2.3.1 能按针刺固结巡回操作要

求，检查设备的运转状态

2.3.2 能检查托网板、剥网板工作

状态

2.3.3 能检查减速机、曲柄箱有无

渗油

2.3.1 针刺固结巡回操作设备检

查内容及要点

2.3.2 针刺机托网板和剥网板正

常运行特征

2.3.3 针刺机针板传动机构的工

作原理

梳 理 水 刺

装置

湿 法 水 刺

装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能识别托网帘、转鼓网套的

型号与规格

2.1.2 能更换水刺机的托网帘和

转鼓网套

2.1.3 能对烘燥设备进行预热和

升温操作

2.1.4 能按工艺单设定水刺机组和

烘干设备的工艺参数

2.1.1 水刺用托网帘、转鼓网套常

用种类和规格

2.1.2 水刺机托网帘和转鼓网套

安装注意事项

2.1.3 烘燥设备预热及升温方法

2.1.4 水刺及烘干工艺原理和主

要工艺参数

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行水刺机和烘燥设备

的开机操作

2.2.2 能判断水刺压力波动等故障

2.2.3 能识别并处理水刺非织造布

面纵向或横向的异常痕迹和折皱

等质量问题

2.2.4 能识别水刺非织造布起毛、

分层的质量缺陷

2.2.5 能根据水刺机组工作状态，

或上道工序的要求，确定停机清理

的时间

2.2.1 水刺机、烘燥设备安全操作

规程

2.2.2 水刺机压力控制原理

2.2.3 水刺产生异常针痕的原因

及处理方法

2.2.4 水刺非织造布外观质量要

求

2.2.5 影响水刺机组正常工作，需

停机清理的原因

2.2.6 水刺机组停机操作要点及

注意事项
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

2.2.6 能进行水刺机组停机操作

2.2.7 能按程序对烘燥设备进行降

温及停机操作

2.2.7 烘燥设备降温及停注意事

项

2.3

设备

检查

与调

整

2.3.1 能按水刺机组的巡回操作要

求，检查设备的运转状态

2.3.2 能处理水处理系统因水位超

限、过滤器压差超限等原因造成的

故障报警

2.3.3 能对水刺机托网帘、转鼓网

套、水针板和安全过滤器进行检查

2.3.4 能检查并更换水封式水刺

头密封

2.3.5 能检查和清理水刺机负压

抽吸槽（箱）的局部挂花或堵塞

2.3.1 水刺机组巡回操作，设备检

查内容及要点

2.3.2 水处理系统常见报警信息

及处理方法

2.3.3 托网帘、转鼓网套、水针板、

安全过滤器使用知识

2.3.4 水封式水刺头结构和工作

原理

2.3.5 水刺机抽吸系统原理及使

用注意事项

梳 理 热 轧

装置

纺粘/熔喷

热轧装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能对热轧机进行预热和升温

操作

2.1.2 能按工艺单设定热轧粘合的

工艺参数

2.1.1 热轧机预热、升温方法及注

意事项

2.1.2 热轧粘合工艺原理和主要

工艺参数

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行热轧机组开机操作

2.2.2 能识别热轧非织造布的起

毛、穿孔等布面缺陷

2.2.3 能识别热轧固结过程中出现

的规律性疵点

2.2.4 能检查冷却辊系统运行状态

2.2.5 能按程序进行热轧机组降温

及停机操作

2.2.1 热轧机组开机操作要点

2.2.2 热轧非织造布常见缺陷及

其产生原因

2.2.3 热轧固结过程出现规律性

缺陷常见类型

2.2.4 冷却辊系统安全操作检查

要点

2.2.5 热轧机组降温及停机操作

要点和注意事项

2.3

设备

检查

与调

整

2.3.1 能检查轧辊工作表面有无缺

陷

2.3.2 能按热轧固结巡回操作要

求，检查设备的运行状态

2.3.3 能进行轧辊传动系统检查，

传动件紧固及调整，能安装万向轴

2.3.4 能检查运动件润滑状况，并

视情况加注润滑剂

2.3.5 能根据导热油泄漏状况，判

断旋转接头的工作状态

2.3.1 轧辊表面的常见缺陷种类

及检查方法

2.3.2 热轧机组安全操作要点

2.3.3 热轧机组传动系统检查要

点及紧固件安装、调整注意事项

2.3.4 设备润滑检查要点及常用

润滑剂牌号

2.3.5 旋转接头的安全使用要求

梳 理 热 风

装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能进行烘箱预热和升温操作

2.1.2 能按工艺单设定烘箱温度、

网帘速度等工艺参数

2.1.1 烘箱预热和升温操作方法

2.1.2 热风固结工艺原理和主要

工艺参数
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2.2

运行

操作

2.2.1 能进行烘燥机组的开机操

作

2.2.2 能使用厚度仪测量产品厚度

2.2.3 能鉴别热风固结过程中出现

的规律性缺陷

2.2.4 能根据烘箱工作状态，或上

道工序的要求，确定停机清理的时

间

2.2.5 能进行烘燥机组降温及停机

操作

2.2.1 烘箱预热和升温操作方法

2.2.2 厚度仪使用方法

2.2.3 热风固结过程出现规律性

缺陷常见类型

2.2.4 影响烘箱正常工作，需停机

清理的原因

2.2.5 烘燥机组降温及停机操作

要点

2.3

设备

检查

与调

整

2.3.1 能按热风固结巡回操作要

求，检查设备的运行状态

2.3.2 能对烘箱内挡风板进行检查

和定期清理

2.3.3 能根据产品质量要求，调整

烘箱内挡风板位置

2.3.4 能判断烘箱内网走偏等常

见运行故障

2.3.1 热风固结巡回操作设备检

查要点及内容

2.3.2 烘箱内档风板检查方法及

清理注意事项

2.3.3 烘箱挡风板作用及对产品

质量的影响

2.3.4 热风烘箱常见故障处理方

法

梳 理 化 学

粘合装置

2.1

开机

准备

2.1.1 能按工艺单要求调配粘合剂

工作液

2.1.2 能对烘燥设备进行预热和

升温操作

2.1.3 能根据工艺单设定化学粘合

及烘燥的工艺参数

2.1.1 常用粘合剂调配方法

2.1.2 烘箱预热和升温操作要点

2.1.3 化学粘合工艺原理和主要

工艺参数

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行喷胶/上胶机组、浆

泵的开机操作

2.2.2 能识别产品纵、横向强力异

常

2.2.3 能检查化学粘合非织造布外

观质量

2.2.4 能根据化学粘合机组工作

状态，或上道工序的要求，确定停

机清理的时间

2.2.5 能进行喷胶/上胶机组、浆

泵的停机操作

2.2.6 能按要求对烘燥设备进行

降温及停机操作

2.2.1 喷胶/上胶机组、浆泵开机

操作方法

2.2.2 化学粘合强力影响因素及

处理方法

2.2.3 化学粘合非织造布外观质

量的一般要求

2.2.4 影响化学粘合机组正常工

作，需停机清理的原因

2.2.5 喷胶/上胶机组、浆泵的停

机操作要点

2.2.6 烘燥设备降温及停机操作

要点

2.3

设备

检查

2.3.1 能按化学粘合巡回操作要

求，检查喷胶/上胶机组和烘箱的

运行状态

2.3.1 喷胶/上胶机组及烘燥设备

安全操作检查要点

2.3.2 喷嘴堵塞原因及处理方法
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

与调

整

2.3.2 能检查并处理喷嘴的堵塞

故障

2.3.3 能判断并处理输网帘、喷胶

帘跑偏异常

2.3.4 能进行喷胶/上胶装置的检

查与保养

2.3.3 输网帘、喷胶帘故障处理方

法

2.3.4 喷嘴、上胶部件检查要点及

保养注意事项

梳 理 缝 编

装置

2.1

开机

准备

能按工艺单设定缝编固结工艺参

数
缝编固结主要工艺参数

2.2

运行

操作

2.2.1 能进行缝编机的开机操作

2.2.2 能检查缝编纱线的密度

2.2.3 能检查缝编非织造布的外观

质量

2.3.4 能根据缝编机组工作状态，

或上道工序要求，确定停机清理的

时间

2.3.5 能进行缝编机组的停机操作

2.2.1 缝编开机操作要点

2.2.2 纱线密度检查方法

2.2.3 缝编固结非织造布外观质

量的一般要求

2.3.4 影响缝编机正常工作，需停

机清理的原因

2.3.5 缝编机组停机操作要点

2.3

设备

检查

与调

整

2.3.1 能进行盘头、分纱装置、自

停片、张力等装置的检查

2.3.2 能检查并更换盘头

2.3.3 能检查并更换张力片

2.3.4 能识别并处理布速不一致等

异常故障

2.3.1 盘头、分纱器、自停片、张

力装置检查、使用要点

2.3.2 盘头检查要点及更换注意

事项

2.3.3 张力系统结构及工作原理

2.3.4 布速异常原因及处理要点

方法

3.卷绕和分切

3.1

开机

准备

3.1.1 能使用纸芯管分切机，按要

求的规格准备纸管

3.1.2 能设定卷绕机和分切机的

工艺参数

3.1.3 能在卷绕机、分切机上安装

/更换分切刀

3.1.1 纸芯管分切机安全操作要

点

3.1.2 卷绕机、分切机主要工艺参

数

3.1.3 切刀的形式和使用的基本

要求

3.2

运行

操作

3.2.1 能进行卷绕机和分切机开

机操作

3.2.2 能测量并发现成品幅宽的变

异情况

3.2.3 能调整张力或扩幅装置以消

除产品分切卷装不良

3.2.4 能使用包卷机进行产品的包

装

3.2.5 能进行卷绕机和分切机停机

操作

3.2.1 卷绕机、分切机开机操作方

法

3.2.2 布卷幅宽的测量方法、不同

产品幅宽偏差的控制要求

3.2.3 卷绕成型的基本要求

3.2.4 常用包卷机操作方法

3.2.5 卷绕机、分切机停机操作要

点
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工作
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技能要求 相关知识要求

3.3

设备

检查

与调

整

3.3.1 能调整分切刀间距，以使成

品幅宽满足要求

3.3.2 能识别并处理运行过程中母

卷、子卷、刀具或设备发生振动、

跳动等异常情况

3.3.1 常用刀具的结构及调整的

注意事项

3.3.2 母卷、子卷及装置发生振

动、跳动等异常情况的原因和处

理方法
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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.

纤

维

成

网

梳 理 针 刺

装置

梳 理 水 刺

装置

梳 理 热 轧

装置

梳 理 热 风

装置

梳 理 化 学

粘合装置

梳 理 缝 编

装置

1.1

运行

操作

1.1.1 能校验喂料机的称重精度

1.1.2 能根据纤维性能和设备状态，调

整纤维开松混合和梳理工艺

1.1.3 能调节气压棉箱的压力

1.1.4 能通过试验数据或在线监测系

统发现并处理梳理成网单位面积质量

变异异常状况

1.1.5 能在工艺范围内调整成品的纵

横向强力

1.1.6 能诊断和处理梳理机输出纤维

网不匀、破洞、折皱、棉结多等异常

状况

1.1.7 能判断梳理成网的规律性疵点

及产生的原因

1.1.8 能识别梳理成网工艺造成的成

品物性指标不合格项目，分析产生的

部位和原因，并处理解决

1.1.1 称重装置结构和工作原

理

1.1.2 开松混合及梳理工艺基

本要求

1.1.3 气压棉箱工作原理及纤

维网横向均匀度的调节方法

1.1.4 梳理成网单位面积质量

变异的相关因素

1.1.5 梳理成网工艺对纤维网

纵横向强力影响因素及调整

方法

1.1.6 梳理成网工艺中常见缺

陷类型及其处理方法

1.1.7 常见梳理成网规律性疵

点类型及其产生原因

1.1.8 梳理成网工艺对成品物

性指标的影响因素

1.2

设备

异常

的判

断与

处理

1.2.1 能根据产品要求和设备状态判

断梳理隔距不适宜性，并提出调整方

案

1.2.2 能判断梳理机针布的磨损状

态，提出更换建议

1.2.3 能根据运行状况，提出开松混

合和梳理设备的维修项目建议

1.2.4 能判断与处理气压棉箱压力异

常等复杂故障

1.2.5 能判断与处理梳理机的异常震

动、噪音和发热故障

1.2.6 能进行梳理成网机组设备的光

电控制、金属防轧装置等设备常规安

全性检查

1.2.7 能判断并处理因静电产生的异

常故障

1.2.1 梳理隔距对成网质量的

影响

1.2.2 梳理针布使用的有关知

识

1.2.3 梳理成网设备维修保养

要求

1.2.4 气压棉箱工作原理和调

节方法

1.2.5 梳理机的主要结构

1.2.6 梳理机组安全检查要点

及注意事项

1.2.7 梳理成网静电现象产生

的原因和处理方法

纺粘/熔喷

热轧装置

纺 粘 针 刺

装置

1.1

运行

操作

1.1.1 能检查原料干燥系统的运行状

态，调整各装置的运行参数

1.1.2 能进行纺粘/熔喷复合成网系统

的启动、正常运行和停机操作

1.1.3 能根据纺丝状态及产品质量调

整纺丝系统的温度、压力、速度以及

1.1.1 干燥系统结构及操作规

程

1.1.2 纺粘/熔喷复合成网主、

辅机操作系统控制要点

1.1.3 纺粘/熔喷成网工艺技

术
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

冷却风、牵伸风的设定

1.1.4 能进行在线检测设备的数据输

入，并通过试验数据或在线监测系统

判断处理纺粘/熔喷成网单位面积质

量变异异常状况

1.1.5 能在更换品种时，根据需要对

纺丝熔体制备系统进行冲洗

1.1.6 能根据停机时间的长短决定熔

体管道内存留熔体的处置方案

1.1.7 能处理纤维网难于从网带剥离

的状况

1.1.8 能判断与处理纺丝过程中的断

丝、并丝及熔体滴落等异常状况

1.1.9 能识别纺粘/熔喷成网工艺造成

的成品物性指标不合格项目，分析产

生部位和原因，并能处理解决

1.1.10 能识别纤维网规律性疵点及产

生的原因

1.1.4 在线检测原理及应用

1.1.5 更换品种时冲料的目的

及操作要点

1.1.6 纺丝系统停机状态及停

机后管道内熔体处置方法

1.1.7 纤维网不易从成网机网

带剥离的原因及应对方法

1.1.8 喷丝板面异常对纺丝的

影响及处理方法

1.1.9 纺粘/熔喷成网工艺引

起产品物性指标不合格的主

要原因及相应处理方法

1.1.10 常见的纺粘/熔喷成网

规律性疵点类型及其产生原

因

1.2

设备

异常

的判

断与

处理

1.2.1 能检查确认成网系统主要公用

工程设备技术状态及安全状况，并启

动相关设备

1.2.2 能处理多组分混料装置的故障，

排除计量系统准确度偏差现象

1.2.3 能排除纺丝泵传动轴熔体泄漏

及引起超载保护机构动作的故障

1.2.4 能根据纺丝组件的使用状态，

决定继续使用或更换在用的纺丝组件

1.2.5 能排除成网机压辊跳动、网带

走偏的异常问题

1.2.6 能根据纺丝状态，对纺丝系统

（如牵伸装置，接收距离）进行调整

1.2.7 能分析和处理组件清洗过程中

出现异常现象

1.2.8 能检查与维护喷丝板

1.2.1 纺粘/熔喷成网主要公

用工程设备及操作要点

1.2.2 多组分计量混料系统结

构和工艺原理

1.2.3 纺丝泵传动轴超载保护

机构及工作原理

1.2.4 纺丝组件对纺丝质量的

影响及使用状态检查要点

1.2.5 成网机发生缠压辊的主

要原因

1.2.6 成网机网带纠偏装置异

常处理方法

1.2.7 纺丝系统牵伸装置、熔

喷成网接收装置的结构和工

作原理

1.2.8 纺丝组件清洗过程中异

常情况处理方法

1.2.9 喷丝板检查与维护要点
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

湿 法 水 刺

装置

1.1

运行

操作

1.1.1 能根据产品的质量要求调节浆

料的叩解度

1.1.2 能判断并处理浆料浓度波动对

产品质量的影响

1.1.3 能根据成形器输出纤维网的质

量调整工艺参数

1.1.4 能调节二层板开度、流浆箱压

力、浆速/网速比，以调整产品的纵横

向强力比值

1.1.5 能调节水腿开度、成形网帘真空

度，以调整纤维网的均匀度

1.1.6 能通过试验数据或在线监测系

统发现湿法成网单位面积质量变异现

象

1.1.7 能识别和处理湿法成网规律性

疵点及产生的原因

1.1.8 能分析湿法成网工艺造成的成

品物性指标不合格项目，分析产生部

位和原因，并能处理解决

1.1.1 叩解度调整方法及原理

1.1.2 浆料浓度设定和调节方

法，以及各工序浆料浓度的相

关知识

1.1.3 湿法成网工艺技术

1.1.4 湿法成网设备性能对产

品质量的影响

1.1.5 二层板开度、冲浆泵流

量、流浆箱压力、浆速/网速

比、成形器车速与纤维网的纵

横向均匀度之间的关系

1.1.6 湿法成网单位面积质量

变异的相关因素

1.1.7 常见湿法成网规律性疵

点类型及其产生原因

1.1.8 湿法成网工艺引起的产

品物性指标不合格主要原因

及处理方法

1.2

设备

异常

判断

与处

理

1.2.1 能判断成形器、循环真空泵、

喷淋系统等设备内部易损件的技术状

态，并提出更换建议

1.2.2 能处理成形器脱水性降低、真空

系统异常等故障

1.2.3 能安装和更换成形器输网帘

1.2.4 能运用集散控制系统诊断与处

理设备故障

1.2.1 成形器、真空泵、喷淋

系统相关部件规格和技术要

求

1.2.2 真空系统原理及故障处

理要点

1.2.3 成形网类型和构造的基

本知识，以及安装时的注意事

项

1.2.4 集散控制系统的基本知

识

2.

纤

网

固

结

成

布

梳 理 针 刺

装置

纺 粘 针 刺

装置

2.1

运行

操作

2.1.1 能根据产品要求选用不同规格

的针板及刺针

2.1.2 能对针刺密度、针刺频率和针刺

深度进行调整，使产品的物性指标和

外观效果符合要求

2.1.3 能根据针刺布的纵横向强力，

调整针刺机或牵伸机的工艺

2.1.4 能判断与处理针刺固结工艺异

常引起的外观缺陷

2.1.5 能识别并处理针刺固结工艺异

常引起的成品物性指标不合格项目

2.1.1 刺针及配套装置选用方

法

2.1.2 针刺密度与深度工艺对

产品质量的影响及调整方法

2.1.3 针刺频率控制原理

2.1.4 针刺速比相关计算及调

节方法

2.1.5 针刺固结中常见外观疵

点类型及处理方法

2.1.6 针刺固结工艺引起物性

指标不合格的主要原因及处
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功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

理方法

2.2

设备

异常

判断

与处

理

2.2.1 能判断刺针的磨损状态，并提

出更换建议

2.2.2 能更换针刺机组传动轴承

2.2.3 能发现并处理针刺机的异常震

动、噪音和发热

2.2.4 能进行对针刺机三板针孔对针

的检查

2.2.1 针刺机结构

2.2.2 针刺机组轴承安装方法

2.2.3 针刺机常见故障处理方

法及注意事项

2.2.4 针刺机三板针孔对针的

正常状态检查要点

梳 理 水 刺

装置

湿 法 水 刺

装置

2.1

运行

操作

2.1.1 能根据产品要求选用不同规格

的网套和水针板

2.1.2 能判断水刺固结工艺异常引起

产品外观缺陷，并调整水刺压力和牵

伸工艺

2.1.3 能判断并处理水刺固结工艺异

常引起的成品物性指标不合格

2.1.4 能通过操作面板或仪表检查过

滤器的压差或流量，确定清洗或更换

过滤器的时间

2.1.5 能判断循环水异常故障，提出

解决方案

2.1.1 水刺工艺中网套和水针

板作用及其对产品的影响

2.1.2 水刺固结工艺中常见外

观疵点类型，水刺工艺参数对

成品质量影响及其调整方法

2.1.3 水刺固结工艺引起物性

指标不合格的主要原因及处

理方法

2.1.4 水刺工艺中水过滤器

压差控制方法及其要求

2.1.5 水刺常用的水处理工艺

2.2

设备

异常

的判

断与

处理

2.2.1 能判断水刺机托网帘、转鼓网

套、水针板等易损件的磨损状态，并

提出更换建议

2.2.2 能调节抽吸槽与水刺头的相对

位置

2.2.3 能拆卸水刺机转鼓，并更换转

鼓轴承

2.2.4 能判断并处理托网帘走偏故障

2.2.5 能检查水过滤系统、烘干系统的

运行状态

2.2.1 托网帘、转鼓网套、水

针板的管理方法和质量要求

2.2.2 水刺机抽吸槽和水刺头

的调节方法

2.2.3 水刺机转鼓轴承的安装

方法

2.2.4 托网帘张紧机构及调节

方法

2.2.5 水过滤系统、烘干系统

的运行要求及检查要点

梳 理 热 轧

装置

纺粘/熔喷

热轧装置

2.1

运行

操作

2.1.1 能按工艺需要选择轧辊

2.1.2 能检查并按工艺调整热轧机轧

辊间线压力

2.1.3 能确认热轧机轧辊闭合后的运

行状态

2.1.4 能判断热轧固结工艺异常引起

的外观缺陷，调整热轧机的轧辊、冷

却辊温度及运行速度等参数

2.1.5 能识别并处理热轧固结工艺异

常引起的成品物性指标不合格

2.1.1 热轧工艺对轧辊要求

2.1.2 轧辊间线压力检测及调

整方法

2.1.3 纤网热轧固结工艺技术

2.1.4 轧辊表面异常对布面质

量的影响及热轧、冷却工艺参

数对产品质量的影响和调整

方法

2.1.5 热轧工艺参数与产品性

能的关系
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

2.2

设备

异常

的判

断与

处理

2.2.1 能检查调整轧辊挠曲变形补偿

系统

2.2.2 能根据产品质量变化规律和异

常震动、噪音等判断轧辊轴承异常

2.2.3 能维护或更换旋转接头

2.2.4 能处理因设备故障或停电引起

的急停缠辊故障

2.2.1 轧辊挠曲变形常用的补

偿方式及操作要点

2.2.2 轧辊轴承异常对产品质

量的影响

2.2.3 旋转接头维护及更换操

作要点

2.2.4 热轧机发生缠辊的处理

方法

梳 理 热 风

装置

2.1

运行

操作

2.1.1 能使用温度测试仪，检查确认烘

箱设定温度和实际温度偏差，并根据

要求做出校正

2.1.2 能检查热风固结工艺异常引起

的外观缺陷，并进行设备及工艺温度、

风压调整

2.1.3 能识别并处理热风固结工艺异

常引起的成品物性指标不合格项目

2.1.1 常用烘箱温度测试方法

2.1.2 热风固结工艺对布面质

量影响因素及处理方法

2.1.3 热风工艺参数与产品性

能的关系

2.2

设备

异常

的判

断与

处理

2.2.1 能根据产品质量判断网帘的磨

损程度，并提出维护和更换建议

2.2.2 能判断并处理烘箱内部气流不

稳及温度不均匀的原因

2.2.1 成网帘、烘箱圆网/平网

的规格和技术要求

2.2.2 烘箱内部基本结构及常

见故障产生原因和预防措施

梳 理 化 学

粘合装置

2.1

运行

操作

2.1.1 能根据原料及化学粘合剂性能

调整烘箱温度

2.1.2 能对喷胶/上胶机组速度、温

度、压力及喷嘴数量的工艺指标进行

调整

2.1.3 能根据产品质量调整化学粘合

剂的浓度

2.1.4 能检查和处理化学粘合固结工

艺异常引起的外观缺陷

2.1.5 能识别并处理化学粘合固结工

艺引起的成品物性指标不合格

2.1.1 常用原料及化学粘合剂

所需烘箱温度范围

2.1.2 喷胶/上胶机组工艺调

整要点

2.1.3 化学粘合剂浓度与产品

质量的关系

2.1.4 化学粘合工艺异常对成

品质量的影响及处理方法

2.1.5 化学粘合工艺参数与产

品性能的关系

2.2

设备

异常

的判

断与

处理

2.2.1 能判断喷嘴、成网帘的易损件

磨损状态，并提出更换建议

2.2.2 能判断烘箱内温度及风力不均

匀的原因并处理

2.2.1 喷胶/上胶机组易损件

更换的注意事项

2.2.2 烘箱温度及风力不均匀

的原因及处理方法

梳 理 缝 编 2.1 2.1.1 能按工艺需要，选择纱线型号 2.1.1 缝编机构采用的针型
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

装置 运行

操作

及缝针规格

2.1.2 能调整送经量、布速、米长、

张力等工艺参数

2.1.3 能判断张力不稳的原因，并进

行处理

2.1.4 能处理布面褶皱、跑偏的故障

2.1.5 能诊断和处理缝编固结过程中

出现的规律性外观缺陷

2.1.6 能识别并处理缝编工艺引起的

成品物性指标不合格

缝编固结工艺技术及类型

2.1.2 缝编机组联动调节方法

及相关知识

2.2.3 张力不稳的原因及处理

要点

2.1.4 布面褶皱、跑偏处理要

点

2.1.5 影响缝编产品质量因素

2.1.6 缝编固结工艺参数与产

品性能的关系

2.2

设备

异常

的判

断与

处理

2.2.1 能判断盘头、套头部件、张力

杆等是否磨损，并能提出更换建议

2.2.2 能检查并拆装分纱装置

2.2.1 盘头、套头部件、张力

杆规格和技术要求

2.2.2 分纱装置的结构及安装

方法

3.卷绕和分切

3.1

运行

操作

3.1.1 能根据产品规格和特性选择缩

幅值，控制成品卷的幅宽

3.1.2 能优化卷绕张力和速度等工

艺，控制布卷的直径

3.1.3 能消除布卷内部起始端的皱褶

现象

3.1.4 能判断并处理卷绕成型不良

3.1.5 能判断并处理卷初、卷末卷绕

异常状况

3.1.6 能检查判断产品的包装质量

3.1.7 能操作在线检测系统、分析相关

检测数据

3.1.1 成品缩幅原因及应对措

施

3.1.2 卷绕张力和速度对产品

卷装质量的影响

3.1.3 卷绕、分切产品的主要

缺陷、产生原因及处理方法

3.1.4 卷绕成型不良原因及处

理方法

3.1.5 卷绕机换卷工作原理

3.1.6 产品防护的相关知识

3.1.7 常规成品质量指标及在

线监测仪的操作方法

3.2

设备

异常

判断

与处

理

3.2.1 能检查切刀质量

3.2.2 能校准卷绕张力系统的准确度

3.2.3 能进行气动、液压系统的检查

与维护

3.2.4 能检查并处理卷绕和分切换卷

协调异常等故障

3.2.1 切刀的质量要求及检查

要点

3.2.2 卷绕张力校准方法

3.2.3 气动、液压系统原理及

检查、维护要点

3.2.4 卷绕机、分切机常见故

障处理方法

4、培训与指导
4.1

培训

4.1.1 能按培训大纲对四级/中级工及

以下非织造布制造工进行理论知识培

训

4.1.2 能对入职新工进行安全知识培

训

培训相关知识
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职业

功能

工作

内容
技能要求 相关知识要求

4.2

指导

能指导四级/中级工及以下非织造布

制造工的技能操作
技能指导的内容和方法
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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.综合故

障分析与

处理

1.1 纤 维

成网综合

故障的排

查与处理

1.1.1 能处理因原辅材料质量波动

引起的异常

1.1.2 能判断并处理纤维成网装置

及配套装置综合操作故障

1.1.3 能分析判断纤维成网设备存

在的综合安全和事故隐患，并提出

整改措施

1.1.1 原辅材料质量特性及质量

波动处理原则

1.1.2 成网系统技术类型及其工

作原理

1.1.3 成网配套装置的构成及工

作原理

1.1.4 成网系统结构及检查要点

1.2 纤 网

固结综合

故障的排

查与处理

1.2.1 能判断并处理纤网固结装置

综合操作故障

1.2.2 能分析判断纤网固结设备存

在的综合安全和事故隐患，并提出

整改措施

1.2.1 固结装置的技术类型及其

工作原理

1.2.2 纤网固结系统结构及检查

要点

1.2.3 固结配套装置的构成及工

作原理

1.3 产 品

质量综合

疑难问题

的排查与

处理

1.3.1 能排查与处理影响产品物理

指标问题的综合异常事故

1.3.2 能排查与处理引起产品外观

指标不合格综合异常事故

1.3.1制定产品物理指标的依据、

标准的内容及其综合影响因素

1.3.2 制定产品外观指标依据、

标准内容及其综合影响因素

2.技术改

造与新产

品试制

2.1 技 术

改造

2.1.1 能根据生产需要，提出 “技

改”建议

2.1.2 能解决技术改造中存在的工

艺技术匹配的操作难题

国内同类装置常用技术的应用信

息

2.2 新 产

品试制

2.2.1 能根据原料特性和新产品要

求，提出工艺操作方案

2.2.2 能解决新产品加工中出现生

头、成网及固结的操作难题

2.2.1 纤维及切片原料特性与加

工工艺匹配原则

2.2.2 新技术、新材料信息及发

展方向

3.生产与

技术管理

3.1 生 产

管理

3.1.1 能根据产品特性制定生产的

巡回路线和要求

3.1.2 能进行生产线原料、耗材及

能源消耗标定工作

3.1.1 生产线关键控制点及检查

要点

3.1.2 原辅材料消耗指标

3.1.3 公用工程参数及消耗指标

3.2 技 术

管理

3.2.1 能应用统计技术对生产工况

进行分析

3.2.2 能撰写生产故障分析报告、

技术总结

3.2.1 常用统计分析方法

3.2.2 生产故障分析报告、技术

总结的写作要求及注意事项

4.培训与

指导
4.1 培训

4.1.1 能选择培训教材，对三级/

高级工及以下非织造布制造工进行

理论知识培训

4.1.2 能对三级/高级工及以下非

织造布制造工进行产品品质管理培

训

4.1.1 培训相关知识

4.1.2 品质管理的相关知识
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职业功能 工作内容 技能要求 相关知识要求

4.2 指导
能指导三级/高级工及以下非织造

布制造工的技能操作

4.2.1 技能指导的内容和方法

4.2.2 关键装置的结构特点
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3.5 一级/高级技师

职业功能 工作内容 技能要求 相关知识要求

1.综合故

障分析与

处理

1.1 诊 断

与 排 查 生

产 中 出 现

的 偶 发 故

障

1.1.1 能分析及协调处理生产线

偶发故障

1.1.2 能制定产品单位面积质量

CV 值过大、强力不稳定等复杂事

故的处理操作方法

1.1.1生产线偶发故障诊断分析方

法

1.1.2 复杂事故的处理程序、处理

方法

1.2 制 定

应急预案

1.2.1 能对同类装置的事故进行

分析总结，改进现有操作方案

1.2.2 能编制梳理针布突然断裂、

纺粘/熔喷装置停电及热轧辊表

面进入异物等重大事故处理预案

1.2.3 能组织演练重大事故的应

急处理

1.2.1国内外同类装置事故处理案

例

1.2.2 应急预案的编制要求

1.2.3 应急预案演习的要求

2.技术改

造与新产

品试制

2.1 技术革

新与改造

2.1.1 能根据生产需要提出技术

改造方案

2.1.2 能解决重大技术改造中存

在的操作难题

国内外新设备、新工艺及发展趋势

2.2 新产品

试制

2.2.1 能运用新的操作技能解决

新产品试制中出现的操作难题

2.2.2 能制定、实施新设备、新产

品的工艺操作方法

2.2.1本职业相关技能及发展趋势

2.2.2 生产线设计装配、调试的基

本要求

3.生产和

技术管理

3.1 生 产

管理

3.1.1 能优化生产准备、操作方

法并组织实施

3.1.2 能分析生产管理中的技能

操作问题，并提出改进方案

3.1.1国内外先进的工艺控制技术

3.1.2 国际标准化组组织（ISO）

管理体系的相关知识

3.2 技 术

管理

3.2.1 能判断产品的实际功能不

符合要求的原因

2.2.2 能判断和处理各种工艺波

动

3.2.1 常用功能性产品类型及实

现途径

3.2.2 生产工艺波动的主要因素

4.培训与

指导

4.1 培训

4.1.1 能编写本职业普通培训教

材

4.1.2 能依据生产需要，制订相

应的新技术培训计划和培训大纲

4.1.1 培训教材的编写知识

4.1.2 培训计划、大纲的编写方法

4.2 指导

4.2.1 能安排教学内容，选择教

学方式，指导技能操作

4.2.2 能对二级/技师及以下非

织造布制造工进行新工艺、新技

术的技能操作指导

教学、指导的内容和方法
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4． 比重表

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 25 15 15 10 10

相

关

知

识

纤维成网 30 35 35 － －

纤网固结成型 20 25 25 － －

卷绕和分切 20 20 15 － －

综合故障分析与处理 － － － 40 30

技术改造与新产品试制 25 25

生产和技术管理 － － － 10 15

培训与指导 － － 5 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（%）

技

能

要

求

纤维成网 40 40 40 － －

纤网固结成型 35 35 40 － －

卷绕和分切 25 25 15 － －

综合故障分析与处理 － － － 50 35

技术改造与新产品试制 30 35

生产和技术管理 － － － 10 15

培训与指导 － － 5 10 15

合计 100 100 100 100 100
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	（3）认真负责，严以律己。
	（4）努力学习，团结协作。
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