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序 言

加强铁路职业教育，既是保证运输安全、提高服务质量

的现实需要，也是实现铁路可持续发展的根本大计。对这项

重要的基础性工作，部党组历来十分重视。２００２年１１月，
铁道部召开了全路职业教育工作会议，认真贯彻全国职

业教育工作会议精神，做出了 《关于进一步加强铁路职

业教育工作的决定》，明确提出，要以邓小平理论和江泽

民同志“三个代表”重要思想为指导，认真贯彻 《国务

院关于大力推进职业教育改革与发展的决定》，积极推进

铁路职业教育的体制创新、制度创新和教育教学改革，

全面提高铁路职工队伍素质，为安全运输生产服务、为

技术进步服务、为铁路改革发展服务。

这些年，随着“科教兴路”战略的全面落实，新技术、

新材料、新工艺、新设备大量运用于生产实践，加之职业技

能鉴定等工作的推进和职业教育工作出现的新变化，原有的

职业教育教材已不适应新形势的需要。以创新的精神深化职

业教育教学改革，加快职业教育教材建设，已成为加强和改

进铁路职业教育和培训工作的紧迫任务。

非常高兴在全路职业教育工作会议召开后不久就看到了

这套由成都铁路局组织编写、中国铁道出版社出版的《铁路

职业技能鉴定实作演练丛书》。这套丛书以职业技能标准和

鉴定规范为依据，详细讲解了作业标准和操作要求，较好地

适应了职业技能鉴定和职业技能培训的需要。

希望看到有更多、更好反映新技术、新材料、新工艺、

·１·



新设备，具有职业教育特色、符合现场实际的培训教材问

世，以适应铁路职业教育工作的需要。

·２·



前 言

随着我国铁路现代化建设的发展和铁路运输生产管理技

术含量的日益增加，尤其是近几年来全国铁路大提速，对职

工的技能水平提出了更高的要求。强化培训，加强演练，迅

速提高广大职工，尤其是行车主要工种职工的实际操作技

能，对强化安全生产基础，提高企业素质，适应铁路的飞速

发展，更加具有现实意义和直接作用。

大力开展职工操作技能的学习演练，提高技术工人在实

际工作岗位的实作能力及灵活应用理论知识的能力，并按国

家职业技能标准和鉴定规范对技术工人实施考核鉴定，是当

前全路推进职工全员培训、素质达标和岗位达标的重要内

容。针对当前职工培训和鉴定的迫切要求，我们以国家颁布

的《职业技能标准》为依据，按照国家《职业技能鉴定规

范》的要求，紧密结合各工种在运输生产岗位上的实际工作

情况，组织编写了这套丛书。

丛书精选各工种典型的作业项目和操作程序作为讲解题

目，按照操作技能学习和演练的特点和规律，包括了工具设

备、材料场地、劳动组织、操作程序、工序流程、操作要领、

安全要求、规章制度、作业时间、质量及误差要求、工种等

级、评分标准等方方面面的内容，其实用性尤为突出。因此，

丛书是在总结过去操作技能培训演练经验的基础上所作的一

种创新尝试，它既适合广大技术工人进行操作技能学习和演

练使用，也可以作为培训单位进行考核时的参考题目。

由于时间紧，涉及面广，编写人员水平及条件的局限

性，书中可能还存在许多不完善之处，我们希望广大读者提

出宝贵意见。

《铁路职业技能鉴定实作演练丛书》编委会

２００２年１２月
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第１题 成品长轨条丈量

一、准备通知单

１考场准备
成品长轨条储存地。

２材料、设备、工具及量具准备
由鉴定站提供以下物品：

序 号 名 称 规 格 数 量

１ 长钢轨 ６０ｋｇ／ｍ 不少于２对

２ 钢卷尺 ３０ｍ １把

３ 石 笔 若干

４ 钢丝刷 ２把

５ 记录纸、笔 １份、支／人

３其他准备
考核前考评员对准备的２对长钢轨进行长度测量并做好

记录。

二、考核内容及要求

１用３０ｍ卷尺对２对成品长轨条实施丈量并记录。

２在考核过程中，凡１个人能单独进行作业时，由考生
独立完成；不能进行的作业由其他人员协助，协助人员听从考

生指挥进行配合。

３测量中，标记应明显规范，测量长度与实际轨长误差
不超过±２０ｍｍ。

４记录准确、规范。

５正确执行安全技术操作规程。
·２·



６考核总时限３５ｍｉｎ，其中准备５ｍｉｎ，正式操作３０ｍｉｎ。
计时从进行测量开始，到上交记录结果结束。

三、操作要领及评分标准

见考核评分表。

初级钢轨焊接工成品长轨条丈量考核评分表

准考证号 姓名 单位

项目
及配分

考 核 内 容 及 评 分 标 准
扣分因素
及扣分

得分

操

作

技

能
︵
☉〝
分
︶

１检查工、量具是否齐全，是否有效。未检查
扣５分

２测量过程中要保持卷尺处于拉紧状态，钢轨
上有锈污影响测量时应用钢丝刷清除。每错一次
扣５分

３测量中的标记应明显规范（标记处应用钢丝
刷除锈），否则每处扣５分

４记录准确规范，每漏、错一处扣５分

５测量或计算误差不大于±２０ｍｍ，超差每根
扣２５分

工具
设备
的使
用与
维护
（２０分）

钢卷尺使用不当每次扣５分，损坏扣１０分

安
全
及
其
他
︵
▼〝
分
︶

１未按规定穿戴安全防护用品，扣３分

２轻微受伤每次扣５分，受伤不能工作扣
４～１０分

３未做到工作场地整洁，工件、工具、量具等摆
放规范有序，扣３分

４超时１ｍｉｎ扣１分，超１０ｍｉｎ停止考核

合计
１００分

考评员签名： 年 月 日

·３·此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第２题 长钢轨吊装

一、准备通知单

１考场准备
焊轨段长钢轨装车场，无雨、雾、雪，风力小于４级。

２材料、设备、工具及量具准备
由鉴定站提供以下物品：

序 号 名 称 规 格 数 量

１ 长钢轨 ６０ｋｇ／ｍ ５根

２ 电动葫芦 １６个

３ 长轨车辆 １列

３其他准备
配备吊轨指挥人员１名。
二、考核内容及要求

１使用电动葫芦吊装５根长轨条。

２吊装作业中，不出现缠绳、脱钩、斜拉等现象。

３起吊高度、走行速度适中，操作者与走行轨保持一定
距离。

４装车过程中，钢轨不能造成死弯。

５在考核过程中１６台电动葫芦同时作业，可考核１人
或多人，其余人员配合。

６正确执行安全技术操作规程。

７考核总时限３５ｍｉｎ，其中准备５ｍｉｎ，正式操作３０ｍｉｎ。
（设备自身原因，或配合人员造成误时除外）计时从开动电葫

芦开始，到作业完毕电动葫芦恢复原位结束。

·４·



三、操作要领及评分标准

见考核评分表。

初级钢轨焊接工长钢轨吊装考核评分表

准考证号 姓名 单位

项目
及配分

考 核 内 容 及 评 分 标 准
扣分因素
及扣分

得分

操

作

技

能
︵
◥
分
︶

１检查电葫芦运转及挂钩吊钩是否正常。未
检查扣１０分

２听从指挥人员的统一作业信号，开动电葫
芦，进行吊装作业，否则每次扣５分。与配合人员
同进、同退，吊装高度一致，走行速度适中，操作不
当每次扣１０分

３长轨轨端不及吊钩时应先拉轨再吊装（未发
生可口述），处理不当扣１０分

４装车过程中，钢轨造成死弯，扣１５分

５装吊完毕电葫芦恢复原位，漏做扣５分

工具
设备
的使
用与
维护
（１５分）

正确操作电动葫芦，发生缠绳、脱钩、磕碰、斜拉
等现象，每项每次扣５分

安
全
及
其
他
︵
▽〝
分
︶

１未按规定穿戴安全防护用品，扣３分

２走行时未与钢轨保持一定的安全距离（脚在
轨下）每次扣１０分

３超时１ｍｉｎ扣１分，超１０ｍｉｎ停止考核

合计
１００分

考评员签名： 年 月 日
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第３题 闪光焊焊接记录填写

一、准备通知单

１考场准备
工厂闪光焊流水作业线，光线良好。

２材料、设备、工具及量具准备
由鉴定站提供以下物品：

序 号 名 称 规 格 数 量

１ 闪光焊记录本 １本

２ 钢笔或圆珠笔 蓝（黑） １支

３其他准备
派专人进行闪光焊作业以配合考核。

二、考核内容及要求

１填写闪光焊焊接记录。

２记录字迹清晰、准确、整洁并记录应有量值单位。

３正确执行安全技术操作规程。

４考核总时限１０ｍｉｎ，其中准备５ｍｉｎ，正式操作

５ｍｉｎ。计时从开焊前记录各种数据开始，到作业完毕上
交记录结束。

三、操作要领及评分标准

见考核评分表。

·６·



初级钢轨焊接工闪光焊焊接记录填写考核评分表

准考证号 姓名 单位

项目
及配分

考 核 内 容 及 评 分 标 准
扣分因素
及扣分

得分

操

作

技

能
︵
〒〝
分
︶

１开焊前观察所焊轨种、编号、油压、电压，按
记录本所列项目进行填写，漏、错一项扣５分

２开焊后，观察焊接记录曲线变化，并读出顶
锻量值，做好记录，漏、错扣２０分

３焊接完一个接头，观察是否有“电击伤”，并
做好记录，漏、错扣２０分

４记录字迹不清晰、不整洁，每处扣１０分

５记录应有量值单位，漏、错一项扣１５分

安
全
及
其
他
︵
▼〝
分
︶

１未按规定穿戴安全防护用品，扣３分

２轻微受伤每次扣５分，受伤不能工作扣
４～１０分

３超时１ｍｉｎ扣２分，超５ｍｉｎ停止考核

合计
１００分

考评员签名： 年 月 日
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第４题 闪光焊待焊钢轨轨端除锈

一、准备通知单

１考场准备
焊轨流水线轨端除锈工位，并有交流电源，光线良好。

２材料、设备、工具及量具准备
由鉴定站提供以下物品：

序 号 名 称 规 格 数 量

１ 钢 轨 ６０ｋｇ／ｍ ５根

２ 砂轮机 ３８０Ｖ １台

３ 直 尺 ３００ｍｍ １把

４ 角 尺 １把

５ 塞 尺 １把

６ 砂轮片 若干

３其他准备
派专人协助考生吊轨。

二、考核内容及要求

１对５个待焊接轨头除锈。

２轨端除锈长度不小于４００ｍｍ；轨顶、底面露出金属光
泽，低凹锈蚀点面积不能超过总面积的２０％，对母材伤损层
深度不超过０２ｍｍ；轨端除锈后，露金属光泽，端面倾斜度不
能大于０５ｍｍ。

３在考核过程中，一个人能单独进行作业，由考生独立
完成；不能单独进行的作业由其他人员协助，协助人员听从考

生指挥进行配合。

·８·



４正确执行安全技术操作规程。

５考核总时限３５ｍｉｎ，其中准备５ｍｉｎ，正式操作３０ｍｉｎ。
计时从第一个轨头除锈开始，到最后一个除锈完毕止。

三、操作要领及评分标准

见考核评分表。

初级钢轨焊接工闪光焊待焊钢轨轨端除锈考核评分表

准考证号 姓名 单位

项目
及配分

考 核 内 容 及 评 分 标 准
扣分因素
及扣分

得分

操

作

技

能

︵
☉〝
分
︶

１检查工具、量具是否齐全、完好，漏检扣５分

２除锈部位尺寸符合要求，错一处扣６分

３进行除锈时，用力适当均匀，操作不当每次
扣３分

４除锈后轨端、轨顶、底面未露出金属光泽，低
凹锈蚀点面积超过总面积的２０％，每项每根扣５
分

５端面倾斜大于０５ｍｍ，每超０１ｍｍ扣２０
分

６对母材伤损层深度超过０２ｍｍ，每处扣５分

工具
设备
的使
用与
维护
（２０分）

１正确使用砂轮机及各种量具，使用不当每次
扣３分

２损坏砂轮片、砂轮机，扣１０分

安
全
及
其
他
︵
▼〝
分
︶

１未按规定穿戴安全防护用品，扣５分

２轻微受伤每次扣５分，受伤不能工作扣
４～１０分

３未做到工作场地整洁，工件、工具、量具等摆
放规范有序，扣３分

４超时１ｍｉｎ扣１分，超１０ｍｉｎ停止考核

合计
１００分

考评员签名： 年 月 日

·９·此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


