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机械制造及自动化专业
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湖南生物机电职业技术学院机械制造及自动化专业技能考核标准
[bookmark: _Toc7071]一、专业名称及适用对象
1.专业名称  
机械制造及自动化（专业代码：460104）。
2. 适用对象  
高职高专全日制在籍毕业年级学生。
[bookmark: _Toc5844]二、考核内容
机械制造及自动化专业技能考核主要从专业基础技能、专业核心技能和专业拓展技能三个方面进行，旨在引导高职院校加强专业教学基本条件建设，深化专业教学改革，强化实践教学环节，培养学生实际动手能力，进一步提高本专业人才培养质量及适应性。
本专业技能考核内容覆盖机械制造及自动化专业人才培养方案中的数控加工、制造工艺编制及验证、机械数字化设计、产品质量检测与控制、智能生产设备装调及现场管控等典型岗位要求，培养学生具有工艺编制及工装设计、数控编程及加工、机械数字化设计、设备维护及维修及产品质量检测与控制等能力，使学生具有工匠精神、劳动精神、劳模精神、安全意识、质量意识、创新思维、环保意识、绿色生产、信息素养、现场6S管理等职业素养，能适应通用设备制造业、专用设备制造业和计算机、通信和其他电子设备制造业等行业要求及产业数字化转型和绿色化改造的发展需求。本专业技能考核标准的能力、素养要求与专业人才培养方案中培养规格的能力、素质相匹配，如表1所示。







表1 典型岗位要求、素养要求与考核内容
	典型岗位
	岗位要求
	考核内容

	1.数控加工
	素养要求：
（1） 具有精益求精的工匠精神，能爱岗敬业。
（2） 具有吃苦耐劳的精神。
（3） 具有较强的实践能力和学习能力。
（4） 具有绿色生产、环保意识、节约意识和安全意识。
（5） 能遵守职业道德。
能力要求：
（1） 能够正确操作数控机床。
（2） 能对机械零件加工质量工艺质量进行检查评估。
（3） 能掌握日常维护和检查的内容及达到的标准、保养和润滑的具体部位及要求，知道本机床所使用的油（脂）牌号、代用油（脂）牌号、液压及气动系统的正常压力。
（4） 能够熟练运用工具、仪器和设备对机床的性能参数进行测试。
（5） 能按要求填写数控设备及产品的文件及资料，做好生产操作记录、设备保养记录。
	专业核心技能模块中项目三：车削编程与教工、项目四：铣削编程与加工。

	


2.制造工艺编制及验证
	素质要求：
（1） 具有精益求精的工匠精神。
（2） 具有较强的实践能力和学习能力。
（3） 具有质量意识、节约意识、安全意识，能吃苦耐劳和较强的自信。
（4） 具有良好的团队协作与工作推进能力。
能力要求：
（1） 能独立完成零件制造加工工艺的编制、设计工作，结合加工方案合理划分工序、工步。
（2）能根据图纸要求确定加工路线，选择合适的加工方式和切削参数。
（3）能熟练使用工具对零件进行刮削、研磨、修型等处理。
（4）能熟悉机床结构，能准确掌握设备的加工精度，能够准确判断机床故障，能独立进行一般机床的维修工作。
（5）能根据加工工艺文件要求，完成刀具、量具和夹具的选用。
（6）能进行机械零部件加工质量检测评价、统计分析、控制改进。
	（1）专业基础技能模块中项目二机械零件车削加工。
（2）专业核心技能模块中项目三：车削编程与教工及项目四：铣削编程与加工。

	3.机械数字化设计
	素质要求：
（1） 具有爱岗敬业精神和较强的安全意识、集体意识。
（2） 具有较强的团队合作精神和学习能力。
（3） 具有良好的沟通能力。
（4） 具有良好的质量意识、责任意识及节约意识。
（5） 工作严谨，善于沟通，有良好的成本意识，具备良好的团队合作精神和职业操守。
能力要求：
（1） 能熟练使用CAD/CAM软件。
（2） 能根据优化要求制定零件优化设计方案并实施。
（3）能通过工具表达零部件尺寸及内部结构。
（4）能根据需要挑选符合要求的零件优化设计结果并进行模型导出。
	专业核心技能模块中项目三：车削编程与教工及项目四：铣削编程与加工。
专业拓展模块中的产品数字化设计与3D打印。

	4.产品质量检测与控制
	素质要求：
（1） 具有较强的质量意识及节约意识。
（2） 具有较强的责任心，工作认真，积极主动，办事公平公正。
（3） 善于沟通协调，有较强的组织协调能力和语言组织能力。
能力要求：
（1）能进行产品质量、质量管理体系及系统可靠性设计、研究和统计控制。
（2）能负责处理生产过程中的技术问题，不断完善生产条件，不断创新，提高生产效率。
（3）能对机械设备生产技术，对产品工艺、产品质量标准高度掌控。
	专业基础技能模块中项目一：钳工操作及项目二：机械零件车削加工。
专业核心技能模块中项目三：车削编程与教工及项目四：铣削编程与加工。

	5.智能生产设备装调及现场管控
	素质要求：
（1） 具有爱岗敬业精神和较强的安全意识、集体意识。
（2） 具有较强的学习能力和自信。
（3） 具有较强的合作精神和良好的语言表达能力。
（4） 具有较强的实践能力和学习能力。
（5） 具有质量意识、节约意识、安全意识，能吃苦耐劳和较强的自信。
（6） 具有良好的团队协作与工作推进能力。
（7） 具有较强的写作能力，熟悉办公软件的应用。
能力要求：
（1） 能正确使用、保养和管理工具、仪器和设备。
（2） 能正确安装机械零部件。
（3） 能正确识别气动元器件，并根据气动原理图进行连接及判断。
（4） 能使用PLC软件及工业机器人进行编程。
（5） 能保障产品生产质量并负责生产线投产后运行维护工作。
	专业核心技能模块中项目一液压控制系统装调及车削编程与项目二电气控制系统装调


本专业考核标准应落实机械制造及自动化专业国家教学标准及专业简介内容，涵盖机械制造工程技术人员、质量管理工程技术人员、机械设计工程技术人员等职业技能标准，对接行业（企业）技术标准与技术规范，融入“新技术、新工艺、新材料、新设备”四新工艺，以此为基础，鼓励学生参与职业技能大赛及考取数控车铣加工职业技能等级证书（中级/高级）和机械数字化设计与制造职业技能等级证书（中级/高级），实现“岗课赛证”综合育人，不断提高学生胜任本专业典型工作岗位的适应性。
本专业具体考核内容包括专业基础技能、专业核心技能和专业拓展技能三个模块，共50题，其中专业基础技能模块包含钳工操作和机械零件车削加工两个项目，共15道题，占比30%，专业核心技能模块包括液压控制系统装调、电气控制系统装调、车削编程与加工、铣削编程与加工、工业机器人应用五个项目，共30道题，占比60%，专业拓展技能模块包括产品数字化设计与3D打印一个项目，共5道题，占比10%，题库根据行业产业新要求、新变化或学校实际，及时动态更新，本年度更新率为60%，考核场地布置符合国家专业教学标准。具体考核内容如图1所示：
[image: 1730374038413]
[bookmark: bookmark19][bookmark: bookmark18][bookmark: bookmark20][bookmark: bookmark17][bookmark: _Toc28306]图1 机械制造及自动化专业技能考核内容
（一） 模块一 专业基础技能
[bookmark: _Toc22191][bookmark: _Toc6739][bookmark: _Toc4253]项目一 钳工操作
1.基本要求：
（1）技能要求
①能正确使用游标类量具，能正确使用千分尺、百分表、水平仪、塞尺等量具。
②能正确使用钢直尺、划规、 划线平板、划针等常用工具划线。
③能使用样冲打样冲眼，能正确使用刮刀、錾刀。
④能正确选用锉刀锉削平面，能检验锉削平面质量。
⑤能正确选择、安装锯条，正确使用手锯把工件分割或切槽。
⑥能正确拆装钻头，正确装夹工件，使用台式钻床钻孔。
⑦能正确选择扩孔工具扩钻孔，正确选择铰刀铰孔。
⑧能正确使用丝锥加工内螺纹。
⑨能正确使用台（立）式砂轮机磨工件毛刺和刃磨钻头等刃具。
[bookmark: _bookmark7]⑩能按照GB/T 14665-2012《机械工程 CAD制图规则》读懂给定零件图及工艺装配图，了解相关技术标准，检查毛坯是否与图纸相符合；
⑪按图纸要求正确划加工线，钻工艺孔、排孔。
⑫按图纸要求锉削加工外轮廓形状，尺寸精度与形位精度符合图纸要求。⑬根据图纸要求，选用正确工具、设备完成凹件、凸件的加工，加工过程中根据新材料的性能特点，选择合适的加工方法。
⑭能对所加工零件进行装配及修整调试，满足最新国家标准《钳工国家职业技能标准（2020年版）》。
⑮各锐边倒角，按数字化钳工要求检查零件尺寸精度，
（2）职业素养要求
符合企业基本的 6S (整理、整顿、清扫、清洁、修养、安全) 管理要求；能按要求进行工、量具的放置和归位、工作台面保持清洁、及时清扫废料杂物等，遵守操作规程，正确使用工具，安全文明生产；具有产品质量意识、环保意识、成本控制意识。
项目二 机械零件车削加工
1.基本要求：
（1）技能要求
①能正确识读并分析零件图，确定零件加工要素。
②能根据零件图确定加工方案。
③能根据零件图确定装夹方法与装夹基准。
④能根据零件图要求拟定加工顺序及加工刀具。
⑤能确定工序内容和工艺参数。
⑥能根据现场实际加工条件编写工艺文件，工艺文件符合GB/T 4863-2008 
《机械制造工艺基本术语》。
⑦了解普通车床的基本结构、技术性能，掌握普通车床的操作要领。
⑧根据车床操作规程熟练操作普通车床，能刃磨车刀。
⑨熟练掌握各切削要素的调整方法，确保零件的尺寸精度与表面质量。
⑩能掌握找正工件的方法并正确装夹。
⑪能熟练进行钻孔、车削内孔、车削外圆柱面、车削圆锥面、车削螺纹面以及切槽加工等。
⑫能选择恰当的切削用量确保零件质量。
⑬能熟练使用常规量具，正确检测工件的尺寸精度、形位公差和表面质量。
（2）职业素养要求
①能遵循 6S 管理要求，整理工作现场。
②遵循车床安全操作规程，能进行机床一级保养，操作符合GB 22997-2008 
《机床安全 小规格数控车床与车削中心》。
③有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度。
④有质量意识、环保意识、安全意识及精益求精的工匠精神。
[bookmark: bookmark37][bookmark: _Toc27024]（二）模块二 专业核心技能
项目一 液压控制系统装调
1.基本要求：
（1）技能要求
①能分析液压系统原理图，能识读各种基本液压回路的原理简图。
②能根据液压回路原理图，分析出回路工作特点、运动循环及性能要求。
③能根据液压回路原理图正确选择液压元件。
④能装调方向控制、压力控制、速度控制等常见液压回路。
⑤能调试基本液压控制回路。
⑥能分析液压基本回路常见问题产生的原因，并找出解决措施。
⑦能根据液压系统的工作特点、动作循环和性能要求，进行故障排除。
（2）职业素养要求
①符合GB /T 3766—2001《液压系统通用技术条件》规范要求。
②能严格遵守机电设备安装、调试工作，电气设备安全操作规范。
③有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度。
④有不怕脏不怕累的劳动精神。
⑤有质量意识、安全意识、环保意识及精益求精的工匠精神。
项目二 电气控制系统装调
1.基本要求：
（1）技能要求
①能识读各种中等复杂程度的电气控制系统的控制原理图。
②能根据原理图绘制出安装接线图及元件布置图。
③能认识并正确使用各种常用的电工电子仪器、工具及元件。
④能根据控制原理简图正确选择电工电子元件。
⑤能正确安装连接点动控制、长动控制、多点控制、顺序控制、行程控制等常见基本控制环节。
⑥会分析电气控制设备常见问题产生的原因及解决措施。
⑦会分析控制系统的工作特点、动作循环和性能要求，并进行故障排除。
（2）职业素养要求
①符合GB/T 3797-2016《电气控制设备》规范要求。
②能按照最新国家标准GB 19517-2023《国家电气设备安全技术规范》严格遵守机电设备安装、调试工作，电气设备安全操作规范。
③有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度。
④有不怕脏不怕累的劳动精神。
⑤有质量意识、安全意识、环保意识及精益求精的工匠精神。
项目三 车削编程与加工
[bookmark: _Toc29726][bookmark: _Toc81999815]1.基本要求：
（1）技能要求
①能根据车工国家职业标准（2019版）正确进行零件图纸分析及加工工艺的规划。
②能根据零件结构特点和加工要求进行数控车床通用夹具的选择和使用。
③能根据零件材料、零件结构特征、加工精度、工作效率等因素选择和使用合适的加工刀具。
④能编制由直线、圆弧构成的内、外轮廓、数控车削加工程序，能编制切槽、螺纹数控车削加工程序，符合GB/T 18784.2-2005《CAD/CAM 数据质量保证方法》。
⑤能按照操作规程安全操作数控车床，输入、编辑加工程序；能进行对刀操作，合理设置数控加工所需的相关参数，对零件加工质量进行监控，能处理加工过程中出现的意外或紧急情况。
⑥能设置数控机床相关参数控制零件的加工精度。
⑦能根据零件结构特征选择、使用游标卡尺、外径千分尺、内径量表、R 规、螺纹量规、表面粗糙度比较样块等测量工具。
[bookmark: _Toc81999816]（2）职业素养要求
符合企业基本的 6S 管理要求；能保持工作现场的整洁，具备成本意识和安全用电常识；符合企业基本质量常识和管理要求；按规程操作和保养相关设备，养成良好的规范操作习惯；具备基本的社会责任，养成基本环境保护意识。
项目四 铣削编程与加工
[bookmark: _Toc81999820]1.基本要求：
（1）技能要求
①能按照铣工国家职业标准（2019版）正确识读铣削加工零件的零件图并进行零件加工工艺的规划。
②能根据零件结构特点和加工要求选择、使用合适的数控铣床通用夹具。
③能根据零件材料、零件结构特征、加工精度、工作效率等因素选择使用合适的加工刀具，确定刀具的半径及补偿。
④能编制由直线、圆弧构成的内、外轮廓铣削编程与加工程序，能运用固定循环手工编制钻孔数控加工程序。
⑤能按照操作规程安全操作数控铣床，输入、编辑加工程序，进行对刀操作，合理设置数控加工所需的相关参数；能对零件加工质量进行监控，处理加工过程中出现的意外或紧急情况。
⑥能设置数控铣床相关参数控制零件的加工精度。
⑦能根据零件结构特征选择、使用游标卡尺、外径千分尺、内径量表、R 规、螺纹量规、表面粗糙度比较样块等测量工具。
[bookmark: _Toc81999821]（2）职业素养要求
符合企业基本的 6S 管理要求；能保持工作现场的整洁，具备成本意识和安全用电常识；符合企业基本质量常识和管理要求；按规程操作和保养相关设备，养成良好的规范操作习惯；具备基本的社会责任，养成基本环境保护意识。
项目五 工业机器人应用
1.基本要求：
（1） 技能要求
①能正确创建工具数据与工件坐标系数据。
②能根据需要创建载荷数据。
③能分析零件的形状尺寸图，规划机器人运行轨迹方案。
④遵守考场纪律，根据安全操作要求，正确使用计算机及示教器。
⑤能根据运行轨迹方案，完成目标点示教、机器人姿态调整、I/O信号设置等操作。
⑥能按照最新国家标准GB/T 29824-2013《工业机器人用户编程指令》编写程序并进行调试，完成涂胶、激光切割和物料搬运的任务要求，最终演示涂胶、激光切割和物料搬运过程。
（2）职业素养要求
①遵循 6S 管理要求，保持工作台面清洁。
②具备安全操作与规范操作的能力。
③有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度。
④遵守考场纪律，根据安全操作要求，正确使用计算机和使用示教器。
⑤有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度。
⑥有信息素养、质量意识、安全意识、环保意识及精益求精的工匠精神。
（3） 模块三 专业拓展技能
[bookmark: _Toc81999825]项目一  产品数字化设计与3D打印（新技术）
1.基本要求：
[bookmark: _Toc81999826]（1）技能要求
①能正确识读给定的工程图；
②能对给定的工程图进行图形分析，结构分析，曲面分析；
③能根据给定的工程图，进行三维数字建模并完成内部结构设计，符合GB/T 26099.1-2010 《机械产品三维建模通用规则》；
④能根据 3D 打印机参数对三维数字化模型进行相应的格式转换；
⑤能合理调整打印参数；
⑥能依据安全操作规程操作 3D 打印机完成模型打印；
⑦能对模型进行后期加工，如固化处理、剥离、修整、粘接等。
[bookmark: _Toc81999827]（2）职业素养要求
①符合企业基本的 6S 管理要求；②能保持工作现场的整洁；③具备成本意识和安全用电常识；④符合企业基本质量常识和管理要求；⑤按规程操作和保养相关设备，⑥养成良好的规范操作习惯；⑦具备基本的社会责任，⑧养成基本环境保护意识。
[bookmark: _Toc18518]三、评价标准
[bookmark: _Toc6868_WPSOffice_Level2]1．评价方式：本专业技能考核采用过程考核与结果考核相结合，技能考核与职业素养考核相结合的方式。各抽测项目的评价均包括职业素养与操作规范、作品两个方面，总分为100分。其中，操作规范与职业素养占该项目总分的20%，作品质量占该项目总分的80%。
2．技能评价要点：每个考核项目都有相应的技能要求，这些要求不尽相同，但每个模块各项目中的考试题目工作量和难易程度基本相同。各模块和项目的技能评价要点内容如表 2 所示。
表 2 机械制造及自动化专业技能考核评价要点
	序号
	模块类型
	项目
	评价内容
	考核内容及要求
	备注

	1
	专业基本技能
	钳工操作
	操作规范与职业素养
	工具量具使用得当，工艺完整，无错、漏工序，工件无锐边。操作过程中及任务完成后，保持工具、量具等摆放整齐。
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	
	
	
	作品
	产品的外观形状、尺寸精度、公差、表面粗糙度、倒角等符合要求，产品无碰伤，划伤。
工艺卡片内容完整，描述清楚、规范，符合标准。
	

	
	
	机械零件车削加工
	操作规范与职业素养
	刀、量、夹具使用得当，工艺完整，无错、漏工序，无打刀现象，工件无锐边。操作过程中及任务完成后，保持刀具、量具等摆放整齐。
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	
	
	
	作品
	产品的外观形状、尺寸精度、公差、表面粗糙度、倒角等符合要求，产品无碰伤，划伤。
工艺卡片内容完整，描述清楚、规范，符合标准。
	

	2
	专业核心技能
	液压控制系统装调
	操作规范与职业素养
	清点工具、仪表、元件并摆放整齐。穿戴好劳动防护用品。
操作过程中及任务完成后，保持工具、仪表等摆放整齐。
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	
	
	
	作品
	正确选择和安装元件；元件安装要紧固，位置合适，元件连接规范、美观。
正确连接液压回路和电气线路。
检查油压输出并调整；检查电源输出并单独检查电路；上述两个步骤完成后对系统进行电路油路联调。
系统功能完整。
	

	
	
	电气控制系统装调
	操作规范与职业素养
	清点仪表、工具，并摆放整齐。穿戴好劳动防护用品。
正确选择电气元件，并对电气元件质量进行检验。
操作过程中及任务完成后，保持工具、仪表、元器件、设备等摆放整齐。
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	
	
	
	作品
	按图示要求，正确地安装电气元件；元件安装要紧固，位置合适、美观。
按图示要求，正确连接电气线路。
电源和电动机配线、按钮接线要接到端子排上，导线要有端子标号。布线美观。
系统功能完整，正确。
	

	
	
	数控车削零件加工
	操作规范与职业素养
	合理进行回转体零件的加工工艺分析和数控程序编制。
正确进行通用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装和刃磨，量具的选择和使用。
正确进行数控车床的操作和日常维护。
符合企业基本的 6S 管理要求；能保持工作现场的整洁，具备成本意识、安全生产意识和环境保护意识。
	

	
	
	
	作品
	按照相应的生产流程和作业标准完成零件的加工，并满足零件图的质量要求，无碰伤、划伤，去毛刺。
	

	
	
	数控铣削零件加工
	操作规范与职业素养
	合理进行零件铣加工工艺分析和数控程序编制。
正确进行通用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装和刃磨，量具的选择和使用。
正确进行数控铣床的操作和日常维护。
符合企业基本的 6S 管理要求；能保持工作现场的整洁，具备成本意识、安全生产意识和环境保护意识。
	

	
	
	
	作品
	按照相应的生产流程和作业标准完成零件的加工，并满足零件图的质量要求，无碰伤、划伤，去毛刺。
	

	
	
	工业机器人应用
	操作规范与职业素养
	操作安全规范。
软件求规范操作，不做与考试无关的操作，文件命名、存放位置正确。
着装规范、严肃认真的工作态度。
6S管理基本要求。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。 
	

	
	
	
	作品
	文件存储位置错误，此项不得分。
示教器的使用等正确。
创建工具坐标与工件坐标正确。
规划工业机器人运行轨迹并陈述正确。
根据规划的轨迹示教目标点、配置I/O、编程调试正确。
调试完成后正确演示本任务功能。
	

	3
	专业拓展技能
	产品数字化设计与3D打印
	操作规范与职业素养
	工具、设备使用规范。
遵守安全，文明生产规程。
文件命名、存放位置正确。
着装规范、严肃认真的工作态度。
6S管理基本要求。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。 
	

	
	
	
	作品
	零件尺寸设计正确、合理。
零件特征正确。
零件结构合理，符合产品设计要求。
产品零件按要求打印。
正确转换三维模型格式。
正确导入模型，调整到最佳位置。
打印参数设置正确
产品打印完整。
后处理正确。
	


3． 评价标准：各抽测项目的评价包括职业素养与操作规范、作品两个方面，总分为100分。其中，操作规范与职业素养占该项目总分的20%，作品质量占该项目总分的80%。各项目评价标准分别见表3至表9。
表3 钳工操作评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	10
	工具量具使用得当，工艺完整，无错、漏工序，工件无锐边。操作过程中及任务完成后，保持工具、量具等摆放整齐。
	出现明显失误造成安全事故；严重违反考场纪律，造成恶劣影响的本次测试记0分。 

	
	“6S”规范
	10
	操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、成本意识、环保意识，操作符合规范要求。
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	作品
（80分）
	产品
	80
	凸凹件单件质量及凸凹件配合：加工出来的零件尺寸精度、形状位置精度、表面粗糙度符合图纸要求。零件装配不上部位不得分、各超差部位不得分。详见题库各题零件质量评分标准。
	


表4 机械零件车削加工项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	10
	刀、量、夹具使用得当，工艺完整，无错、漏工序，无打刀现象，工件无锐边。
	出现明显失误造成安全事故；严重违反考场纪律，造成恶劣影响的本次测试记0分。 

	
	“6S”规范
	10
	操作过程中及任务完成后，保持刀具、量具等摆放整齐。
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、环保意识、成本意识，操 
作符合规范要求。
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	作品
（80分）
	产品
	60
	产品的外观形状、尺寸公差、形位公差、表面粗糙度等符合要求，产品无碰伤，划伤。
	

	
	技术文件
	20
	工艺卡片内容完整，描述清楚、规范，符合标准。
	


表5液压控制系统装调项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	10
	清点工具、仪表、元件并摆放整齐。穿戴好劳动防护用品。 
	出现明显失误造成安全事故；严重违反考场纪律，造成恶劣影响的本次测试记 0 分。 

	
	“6S”规范
	10
	操作过程中及任务完成后，保持工具、仪表等摆放整齐。 
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。 
具有安全意识、环保意识、成本意识，操 
作符合规范要求。 
任务完成后清理、清扫工作现场。 
	

	作品
（80分）
	元件选择与安装
	10
	按要求，正确选择和安装元件；元件安装要紧固，位置合适，元件连接规范、美观。 
	

	
	系统连接
	20
	按要求，正确连接液压回路和电气线路。 
	

	
	调试
	20
	检查油压输出并调整；检查电源输出并单独检查电路；上述两个步骤完成后对系统进行电路油路联调。
	

	
	功能
	30
	系统功能完整。 
	


表6 电气控制系统装调项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	10
	清点仪表、工具，并摆放整齐。穿戴好劳
动防护用品。
正确选择电气元件。
对电气元件质量进行检验。
	出现明显失误造成安全事故；严重违反考场纪律，造成恶劣影响的本次测试记0分。 

	
	“6S”规范
	10
	操作过程中及任务完成后，保持工具、仪表、元器件、设备等摆放整齐。 
操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成考核内容、合理解决突发事件。
具有安全意识、环保意识、成本意识，操作符合规范要求。 
任务完成后清理、清扫工作现场。
	

	作品
（80分）
	元件安装
	20
	按图纸的要求，正确利用工具，熟练地安装电气元器件。
元件安装要准确、紧固。
按钮盒不固定在板上。
	

	
	布线
	20
	连线紧固、无毛刺。
电源和电动机配线、按钮接线要接到端子 
排上，导线要有端子标号，引出端要用别径压端子。
	

	
	外观
	10
	元件在配电板上布置要合理。
布线要进线槽，美观。
	

	
	功能
	30
	能正常工作，且各项功能完好。
	



表7车削加工项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	12
	机床开机前按要求对机床进行检查、并记录。
按操作规程开机、关机。
按操作规程回参考点。
工具、刀具、量具摆放整齐。
程序正确输入并按操作规程进行检验。
按操作规程进行加工操作，不出现打刀或其它不规范操作。
安全、正确使用量具。
机床使用完成后进行状态登记。
	

	
	“6S”规范
	8
	不出现人伤械损事故。
服从组考方及现场监考老师安排。
按安全生产要求穿工作服、戴防护帽。
对机床及周围工作环境进行清扫。
刀具安装正确、夹紧可靠。
工件安装正确、夹紧可靠。
进行机床的打油加液等保养操作。
机床的用电安全操作。
按时完成零件加工。
	

	作品
（80分）
	形状
	10
	外轮廓形、螺纹形状、内孔形状与图纸相符。
	

	
	尺寸精度
	50
	所指定检测的尺寸精度控制在要求范围内。
	

	
	表面粗糙度
	15
	所指定检测的表面粗糙度项目符合图纸要求。
	

	
	形状位置精度
	5
	所指定检测的形状位置精度项目符合图纸要求。
	

	
	碰伤、划伤
	
	只扣分，无得分。
	

	
	去毛刺
	
	只扣分，无得分。
	



表8 铣削编程与加工项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	12
	机床开机前按要求对机床进行检查、并记录。
按操作规程开机、关机。
按操作规程回参考点。
工具、刀具、量具摆放整齐。
程序正确输入并按操作规程进行检验。
按操作规程进行加工操作，不出现打刀或其它不规范操作。
安全、正确使用量具。
机床使用完成后进行状态登记。
	

	
	“6S”规范
	8
	不出现人伤械损事故。
服从组考方及现场监考老师安排。
按安全生产要求穿工作服、戴防护帽。
对机床及周围工作环境进行清扫。
刀具安装正确、夹紧可靠。
工件安装正确、夹紧可靠。
进行机床的打油加液等保养操作。
机床的用电安全操作。
按时完成零件加工。
	

	作品
（80分）
	形状
	10
	外轮廓形状、内轮廓形状、孔数及位置与图纸相符。
	

	
	尺寸精度
	50
	所指定检测的尺寸精度控制在要求范围内。
	

	
	表面粗糙度
	15
	所指定检测的表面粗糙度项目符合图纸要求。
	

	
	形状位置精度
	5
	所指定检测的形状位置精度项目符合图纸要求。
	

	
	碰伤、划伤
	
	只扣分，无得分。
	

	
	去毛刺
	
	只扣分，无得分。
	


表9工业机器人应用项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核点
	备注

	操作规范与职业素养(20分)
	操作规范
	10
	操作安全规范。
软件求规范操作，不做与考试无关的操作，文件命名、存放位置正确。
	出现明显失误造成安全事故；严重违反考场纪律，造成恶劣影响的本次测试记0分。 

	
	“6S”规范

	10
	操作过程中及任务完成后，保持电脑、键盘、鼠标等摆放整齐。
操作过程中无不文明行为、具有良好的职 
业操守，独立完成考核内容、合理解决突 
发事件。
具有安全意识、环保意识、成本意识，操 
作符合规范要求。 
任务完成后清理、清扫工作现场。 
	

	作品
（80分）
	基本操作
	10
	示教器的使用、手动示教操作正确。
	

	
	坐标数据创建
	10
	创建工具坐标与工件坐标正确。
	

	
	轨迹规划
	15
	正确合理规划工业机器人运行轨迹并陈述。
	

	[bookmark: _Toc2336]
	现场示教与编程调试
	25
	根据规划的轨迹示教目标点、配置I/O、编程调试正确。
	

	
	任务演示
	20
	调试完成后正确演示本任务功能。
	


表10  产品数字化设计与3D打印项目评价标准
	评价内容
	配分
	考核内容
	备注

	作品
（80%）
	产品数字化设计
	45
	零件设计尺寸正确。
零件特征正确。
零件结构合理，符合产品设计要求。
	出现明显失误造成工具或仪表、设备损坏等安全事故；严重违规操作、违反考场纪律，造成恶劣影响的整个考核记0分。

	
	3D打印

	35
	产品零件按要求打印。
正确转换三维模型格式。
正确导入模型，调整到最佳位置。
打印参数设置正确
产品打印完整。
后处理正确。
	

	职业素养与操作规范
（20%）
	操作规范
	10
	操作安全、规范。
工具、设备使用正确。
软件操作规范
	

	
	职业素养

	10
	着装规范、工作态度。
6S管理。
产品质量、环保、成本控制意识。
	



四、抽考方式
本专业技能考核为现场操作考核，学生按照相关操作规范独立完成给定任务，并体现良好的职业精神与职业素养，成绩评定采用过程考核与结果考核相结合。具体方式如下（见表11）：
1.专业基本技能、专业核心技能、专业拓展技能三个模块的8个项目均为必考项目。
2.学生抽取方式确定：按参考学生总数设置签号，其中40%的签号为专业基本技能项目，50%为专业核心技能项目，10%为专业拓展技能项目。参考学生首先抽取模块，然后再抽取项目，最后抽取试题。各项目考生人数按四舍五入计算，剩余的尾数考生随机在三类模块中抽取试题。
表11 考核模块、项目及抽取方式
	模块
	项目
	抽考
方式
	参考学生抽取百分比
	占比

	（一）专业基本技能
	钳工操作
	必考
	20%
	40%

	
	机械零件车削加工
	必考
	20%
	

	（二）专业核心技能
	液压控制系统装调
	必考
	10%
	50%

	
	电气控制系统装调
	必考
	10%
	

	
	车削编程与加工
	必考
	10%
	

	
	铣削编程与加工
	必考
	10%
	

	
	工业机器人应用
	必考
	10%
	

	（三）专业拓展技能
	产品数字化设计与3D打印项目评价标准
	必考
	10%
	10%


[bookmark: _Toc19138][bookmark: _Toc12064_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc27943][bookmark: _Toc16170_WPSOffice_Level1]五、附录
[bookmark: _Toc30691_WPSOffice_Level2]1．相关法律法规（摘录）
《中华人民共和国职业教育法》第四十条规定：职业教育质量评价应当突出就业导向，把受教育者的职业道德、技术技能水平、就业质量作为重要指标，引导职业学校培养高素质技术技能人才。
《安全生产法》第二十五条规定：生产经营单位应当对从业人员进行安全生产教育和培训，保证从业人员具备必要的安全生产知识，熟悉有关的安全生产规章制度和安全操作规程，掌握本岗位的安全操作技能，了解事故应急处理措施知悉自身在安全生产方面的权利和义务。未经安全生产教育和培训合格的从业人员，不得上岗作业。
《安全生产法》第二十七条规定：生产经营单位的特种作业人员必须按照国家有关规定经专门的安全作业培训，取得相应资格，方可上岗作业。
《安全用电管理制度》第二条规定：电气工作人员必须具备必要的电气知识，按其职务和工作性质，熟悉安全操作规程和运行维修操作规程，并经考试合格取得操作证后方可参加电工工作。
《机械制造企业安全生产监督管理规定》第十一条规定：机械制造企业应当对实习人员进行公司（厂）、车间（职能部门）、班组三级安全生产教育和培训。实习人员经安全培训合格，并符合实习岗位有关要求后，方可上岗实习。实习人员不得单独作业。
《机械制造企业安全生产监督管理规定》第二十七条规定：机械制造企业应当为从业人员配备符合标准的劳动防护用品，并教育、监督从业人员正确佩戴和使用。
[bookmark: _Toc10771_WPSOffice_Level2]2．相关规范与标准 
（1）GB/T 4457.4-2002 机械制图 图样画法 图线；
（2）GB/T 14665-2012机械工程 CAD制图规则；
（3）国家职业标准-车工，人社厅发〔2018〕145号；
（4）JB/T 9168.2-1998 切削加工通用工艺守则 车削；
（5）国家职业标准-钳工，人社厅发〔2020〕74号；
（6）JB/T 9168.3-1998 切削加工通用工艺守则 铣削；
（7）国家职业标准-铣工，人社厅发〔2018〕145号；
（8）GB/T 10610-2009 产品几何技术规范表面结构轮廓法评定表面结构的规则和方法；
（9）JB/T 9170-1998 工艺流程图表及图形符号；
（10）GB/T 15236-2008 职业安全卫生术语；
（11）GB/T 10840-2000 一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差；
（12）GB /T 3766-2001液压系统通用技术条件；
（13）GB/T 3797-2016 电气控制设备；
（14）GB 19517-2023国家电气设备安全技术规范；
（15）GB/T 29824-2013工业机器人用户编程指令；
（16）机械数字化设计与制造职业技能等级标准（2021年版）；
（17）数控车铣加工职业技能等级标准（2020年版）。
（18）GB/T 18784.2-2005 CAD/CAM 数据质量保证方法
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