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第一部分 机械制造及自动化专业技能考核标准

湖南工业职业技术学院机械制造及自动化专业技能考核标准

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.选用对象

高职全日制在籍毕业年级学生

二、考核目标

考核学生利用普通车床加工机械零件的能力，根据液压控制原理图完成液压控制回

路的安装与调试能力，根据电气控制原理图完成电气控制线路的安装与调试能力，以及

利用数控铣床加工机械零件的能力。同时考核学生创新意识、创新能力和职业素养。

三、考核内容

根据企业生产岗位要求，机械制造与自动化专业包括专业基本技能、专业核心技能

和跨岗位综合技能三个方面，其中覆盖四个专业技能模块：机械零件车削加工模块、液

压控制系统装调模块、电气控制系统装调模块和数控铣削加工模块。专业技能对应的相

应模块如下：

专业基本技能—机械零件数控车削加工模块

专业核心技能—液压控制系统装调模块和电气控制系统装调模块

跨岗位综合技能—数控铣削加工模块

模块一、机械零件数控车削加工

本模块主要考核学生利用数控车床加工机械零件的能力。学生能正确识读零件图，

根据零件图的基本结构确定零件的装夹方法，正确选择刀具和量具，正确编写车削加工

程序和合理安排工艺，规范操作数控车床，正确安装刀具以及检测零件的能力。

1.零件图的识读

基本要求：

（1）技能要求：
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1）能读懂零件图纸，了解零件的结构特征；

2）能根据零件图确定工件加工的技能要点。

（2）素养要求

1）能遵循 6s管理要求，认真整理、归档机械图纸；

2）能正确、完整、清晰识读图纸信息，贯彻国家制图标准；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

2.工艺文件编制

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据零件图纸确定加工方案和工艺装备；

2）能确定工步内容和工艺参数；

3）能根据现场实际加工条件编写工艺过程卡片。

（2）素养要求

1）能遵循 6s管理要求，整理工作现场；

2）了解工艺文件的作用，遵循企业文化；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

3.数控车床操作

（1）技能要求

1）了解数控车床的基本结构，掌握数控车床的操作要领，了解其技术性能；

2）能熟练掌握数控车床主轴转速和进给量；

3）能找正工件、装夹工件。

（2）素养要求

1） 能遵循 6s管理要求，整理工作现场；

2）能遵循车床安全操作规程；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

4.外圆柱面车削

基本要求：
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（1）技能要求：

1）能熟练操作车床，按图纸要求进行对刀和调整切削参数；

2）能按图纸要求进行外圆柱面车削加工；

3）能正确检测外圆柱面的尺寸公差和几何公差。

（2）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，习惯进行机床保养；

3） 有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

5.圆锥面和槽车削

基本要求：

（1）技能要求：

1） 能熟练操作车床，按图纸要求进行对刀和调整切削参数；

2）熟练操作车床，按图纸要求进行圆锥面和槽车削加工；

3）能正确检测圆锥面和槽尺寸公差和几何公差。

（2）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，习惯进行机床保养；

3） 有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

7.车螺纹

基本要求：

（1）技能要求：

1）能正确按图纸要求找正、安装工件；

2）熟练操作车床，按图纸要求车螺纹；

3）能正确检测车螺纹尺寸与形位公差。

（2）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，习惯进行机床保养；
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3） 有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

模块二、液压控制系统装调

本模块主要考核学生利用液压控制原理图完成液压控制回路的安装与调试能力。学

生能根据设备控制系统提供的原理图完成系统的分析，能完成液压元件选择与布置安装，

能根据相关行业标准完成液压控制系统安装、运行调试和试运行。

1.液压原理图的识读

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据图纸读懂液压回路基本原理；

2）能根据原理图与任务分析系统安装调试要求。

（2）素养要求

1）能遵循安全文明生产要求；

2）严格执行工作程序、工作规范、工艺文件和安装操作规程；

3）爱岗敬业，具有严谨、耐心、细致的工作作风。

2.液压元件的选用与识别

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据原理图的要求，选择合适的液压元件；

2）能判断并检测各元件的功能，保证元件正常工作。

（2）素养要求

1）能遵循安全文明生产要求；

2）严格执行元件选用规程，认真检查元件质量；

3）爱岗敬业，具有严谨、耐心、细致的工作作风。

3.方向控制液压回路的安装与调试

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据原理图与任务要求，完成方向控制液压回路的连接和安装；
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2）能根据任务要求调整液压元件以实现系统回路的功能；

3）能根据任务要求正确填写动作循环表。

（2）素养要求

1）操作时必须穿戴劳动防护用品。工具仪表摆放规范整齐，仪表完好无损。符合

企业基本的 6S (整理、整顿、清扫、清洁、修养、安全) 管理要求，及时清扫杂物、保

持工作台面清洁，操作须符合机电设备现场调试规范，如用于液压缸及其附件的安装紧

固件的设计和安装应能承受所有可预见的力，紧固件宜尽量避免承受剪切力；元件应牢

固地安装；与电源的电气连接应符合 GB3797-2005标准；避免在元件工作期间软管急剧

地折曲和拉紧等；

2）符合企业基本的质量常识和管理要求。能进行工具器件的选择准备和有效性确

认，器件工具搬运、摆放等符合产品防护要求；

3）符合企业钳工的基本素养要求，体现良好的工作习惯。如：安装油路必须注意

不能启动油泵、试运行必须注意油压、注意安全等。严格执行相关标准、工作程序与规

范，具有严谨、耐心、细致的工作作风，良好的独立操作能力。

4.流量控制控制液压回路的安装与调试

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据原理图与任务要求，完成流量控制液压回路的连接和安装；

2）能根据任务要求调整液压元件以实现系统回路的功能；

3）能根据任务要求正确填写动作循环表。

（2）素养要求

1）操作时必须穿戴劳动防护用品。工具仪表摆放规范整齐，仪表完好无损。符合

企业基本的 6S (整理、整顿、清扫、清洁、修养、安全) 管理要求，及时清扫杂物、保

持工作台面清洁，操作须符合机电设备现场调试规范，如用于液压缸及其附件的安装紧

固件的设计和安装应能承受所有可预见的力，紧固件宜尽量避免承受剪切力；元件应牢

固地安装；与电源的电气连接应符合 GB3797-2005标准；避免在元件工作期间软管急剧

地折曲和拉紧等；
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2）符合企业基本的质量常识和管理要求。能进行工具器件的选择准备和有效性确

认，器件工具搬运、摆放等符合产品防护要求；

3）符合企业钳工的基本素养要求，体现良好的工作习惯。如：安装油路必须注意

不能启动油泵、试运行必须注意油压、注意安全等。严格执行相关标准、工作程序与规

范，具有严谨、耐心、细致的工作作风，良好的独立操作能力。

5.压力控制控制液压回路的安装与调试

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据原理图与任务要求，完成压力控制液压回路的连接和安装；

2）能根据任务要求调整液压元件以实现系统回路的功能；

3）能根据任务要求正确填写动作循环表。

（2）素养要求

1）操作时必须穿戴劳动防护用品。工具仪表摆放规范整齐，仪表完好无损。符合

企业基本的 6S (整理、整顿、清扫、清洁、修养、安全) 管理要求，及时清扫杂物、保

持工作台面清洁，操作须符合机电设备现场调试规范，如用于液压缸及其附件的安装紧

固件的设计和安装应能承受所有可预见的力，紧固件宜尽量避免承受剪切力；元件应牢

固地安装；与电源的电气连接应符合 GB3797-2005标准；避免在元件工作期间软管急剧

地折曲和拉紧等；

2）符合企业基本的质量常识和管理要求。能进行工具器件的选择准备和有效性确

认，器件工具搬运、摆放等符合产品防护要求；

3）符合企业钳工的基本素养要求，体现良好的工作习惯。如：安装油路必须注意

不能启动油泵、试运行必须注意油压、注意安全等。严格执行相关标准、工作程序与规

范，具有严谨、耐心、细致的工作作风，良好的独立操作能力。

6.电气控制回路的安装与调试

基本要求：

（1）技能要求

1）能根据提供的电气原理图，完成电气控制回路的连接和安装；
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2）能根据任务要求调试电气控制线路回路以实现液压系统回路的功能。

（2）素养要求

1）操作时必须穿戴劳动防护用品。工具仪表摆放规范整齐，仪表完好无损。符合

企业基本的 6S (整理、整顿、清扫、清洁、修养、安全) 管理要求，及时清扫杂物、保

持工作台面清洁，操作须符合机电设备现场调试规范，元件应牢固地安装；与电源的电

气连接应符合 GB3797-2005标准；避免在元件工作期间线路急剧地折曲和拉紧等；

2）符合企业基本的质量常识和管理要求。能进行工具器件的选择准备和有效性确

认，器件工具搬运、摆放等符合产品防护要求；

3）符合企业钳工的基本素养要求，体现良好的工作习惯。严格执行相关标准、工

作程序与规范，具有严谨、耐心、细致的工作作风，良好的独立操作能力。

模块三、可编程控制系统改造与设计

按照相应的规范要求和作业标准完成控制系统的 PLC 控制系统技术改

造与设计，并能实现其功能、满足相应的技术指标并正确填写相关技术文件。

可编程控制系统改造与设计模块主要用来考核学生控制系统的 PLC 控制系

统改造与设计等专业核心技能。

1.可编程控制系统技术改造

基本要求：

（1）技能要求

1）会正确选用 PLC，会正确联接 PLC外部导线，会编写、调试 PLC程序；

2）会识读电气原理图、电气元件布置图、电气安装接线图；

3）线路布置应整齐、合理；

4）能用自行查找故障并排除；

5）调试运行时，能通过 PLC的输入/输出指示灯判定系统工作状态；

6）能进行联机调试。

（2）素养要求

1）具有安全用电和正确使用工具、仪器仪表、编程工具的基本常识；
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2）符合企业基本的 6S 管理要求；

3）符合维修电工操作规范；

4）具有良好的清晰的行为习惯。

2. 可编程控制系统设计

基本要求：

（1）技能要求

1）能识读电气原理图、电气安装图、低压配电线路图；

2）会绘制外部接线图；

3）能正确连接 PLC外部导线，会编写、调试 PLC程序；

4）能用自行查找故障并排除；

5）调试运行时，能通过 PLC的输入/输出指示灯判定系统工作状态；

6）能进行联机调试。

（2）素养要求

1）具有安全用电和正确使用工具、仪器仪表、编程工具的基本常识；

2）符合企业基本的 6S 管理要求；

3）符合维修电工操作规范；

4）具有良好的清晰的行为习惯。

模块四、数控铣削加工

本模块主要考核学生利用数控铣床加工机械零件的能力。学生能正确选择刀具、量

具，编写加工工艺卡片及数控铣削加工程序；考核学生数控铣床的操作能力，刀具安装

和零件检测能力。本模块划分为五大技能点，分别是：零件图的识读、工艺文件编制、

数控铣程序编制、数控铣床操作、零件检测。

1.零件图的识读

基本要求：

（1）技能要求

1）能读懂零件图纸，了解零件的结构特征；

2）能根据零件图确定工件的设计基准。
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（2）素养要求

1）能遵循 6s管理要求，认真整理、归档机械图纸；

2）能正确、完整、清晰识读图纸信息，贯彻国家制图标准；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

2.工艺文件编制

基本要求：

（1）技能要求：

1）能根据零件图纸确定加工方案和工艺装备；

2）能确定工序工步内容、刀具和工艺参数；

3）能根据现场实际加工条件编写工艺过程卡片。

（2）素养要求：

1）能遵循 6s管理要求，整理工作现场；

2）了解工艺文件的作用，遵循企业文化；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

3.数控铣程序编制

基本要求：

（1）技能要求：

能根据零件图纸及现场实际加工条件，编写数控铣加工程序。

（2）素养要求：

1）能遵循 6s管理要求，整理工作现场；

2）能正确编制数控加工程序；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

4.数控铣床操作

基本要求：

（1）技能要求

1）了解数控铣床的基本结构，掌握数控铣床的操作要领，了解其技术性能；

2）能熟练安装刀具及夹具；
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3）根据利用百分表或划针找正工件、装夹工件；

4）能正确对刀；

5）能正确手工输入加工程序。

（2）素养要求

1）能遵循 6s管理要求，整理工作现场；

2）能遵循铣床安全操作规程；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

5.零件检测 编号

基本要求：

（1）技能要求：

1）能正确选择合适的量具和检具；

2）掌握常用量具的使用和读数方法；

3）能正确检测零件的尺寸公差和几何公差。

（2）素养要求：

1）能遵循 6s管理要求，整理工作现场；

2）遵循量具操作规程，习惯进行工量具的保养；

3）有耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识。

四、评价标准

1、评价方式：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。根

据考生操作的规范性、熟练程度和用时量等因素评价过程成绩;根据加工作品或设计作品

和质量等因素评价结果成绩。

2、分值分配：考核项目总分为 100分，其中职业素养与操作规范占该项目总分的

20%，作品占该项目总分的 80%，考核总成绩=职业素养与操作规范成绩×20%+作品成

绩×80%。

3、各模块的技能考核内容及要求见表 1 ~表 5。
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表 1 机械零件数控车削加工模块评分标准

评分

项目
主要

内容
考核要求 评分细则

配

分

扣

分

评

分
备注

职 业 素

养 与 操

作 规 范

(20分)

纪律

服从安排，工作

态度好；清扫场

地。

不服从安排，不清扫场地，违者扣 2
分。

2

出现明显

失误造成

人伤械损

等安全事

故，或者

严重违反

考场纪律

造成恶劣

影响的，

本次测试

记 0分。

安全

意识

安全着装，操作

按安全规程。

1、不安全着装，扣 1分；

2、操作不按安全规程，违者扣 1分。
2

职业行

为习惯

按 6S执行工作程

序、工作规范、

工艺文件。爱护

设备及工具。保

持工作环境清洁

有序，文明操作。

1、工具摆放不整齐，没保持工作环

境清洁扣 1分；

2、完成任务后不清理工位扣 1分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 2
分。

4

设备保

养与维

护

及时进行设备清

洁、保养与维护，

关机后机床停放

位置合理。

1、对设备清洁、保养与维护不规范

者扣 2分；

2、关机后机床停放位置不合理扣 2
分。

4

加工前

准备

按 规 范 清 点 图

纸、刀具、量具、

毛坯。

未规范清点图纸、刀具、量具、毛坯

等，不规范每项扣 0.5分，扣完为止。
3

工量刃

具选用

工量刃具选择正

确。
工量刃具选择不当，扣 1分。 1

加工

过程

操作过程符合规

范。

1、工件夹紧时敲击扳手扣 0.5分；

2、机床变速操作步骤不正确扣 1分；

3、工件安装定位、夹紧不正确扣 0.5
分；

4、打刀一次扣 2分。

4

作品

(80分)

加 工 工

艺 过 程

安 排 合

理

工艺内容完整，

描述清楚、规范；

工序、工步的安

排合理。

1、不规范、不标准、不完善，每项

扣 0.5分；

2、工序安排不合理，每处扣 0.5分；

3、工序表达不清扣 3分；

4、工序不正确每项扣 1分；

所有项目扣完为止。

16

外观

形状

外轮廓及工件表

面碰伤或划伤

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2
分；

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分；

所有项目扣完为止。

8

尺寸

精度

尺寸在公差允许

范围之内
每处超差扣 2分，扣完为止。 40

表 面 粗

糙度

表面粗糙度符合

要求
每处降一级扣 3分，扣完为止。 16

合计 100
作品

得分

监考员签字：
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表 2 液压控制系统装调模块评分标准

评分

项目

主要

内容
考核要求 评分细则

配

分

扣

分

评

分
备注

职 业 素

养 与 操

作 规 范

(20分)

纪律
服从安排，操作过程

态度认真，严谨。
如有违反扣 0.5-2 分。 2

出现

明显

失误

造成

设备、

仪器

损坏

事故，

或者

严重

违反

考场

纪律

造成

恶劣

影响

的，本

次测

试记

0分。

安全

意识

安全着装，遵守机电

设备维修操作安全

规程。

1、没有穿戴防护用品，扣 1分。

2、未经试电笔测试前，用手触摸电器

线路，扣 1 分。

2

职业行

为习惯

按 6S执行工作程序、

工作规范、工艺文

件。爱护设备及工

具。保持工作环境清

洁有序，文明操作。

1、乱摆放工具，乱丢杂物扣 1分；

2、完成任务后不清理工位扣 1分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 1分。

3

设备工

具检查

工作前进行仪器设

备、工具检查。
未检查仪器设备工具扣 1-2 分。 2

工具

选用

能根据工作内容正

确选择仪器、工具及

使用。

工具选择及使用不当，扣 1-2 分。 2

电器元

件选择

正确选择电气元件；

对电气元件质量进

行检验。

1、元器件选择不正确，错一个扣 0.5
分。

2、未对电气元件质量进行检验，每个

扣 0.5 分。

4

操作

过程

电路连接前关闭电

源；元器件连接完毕

应检查电动机；进行

热继电器整定；检查

电源输出以及电路

连线。

1、电路连接前未关闭电源扣 2分；

2、未检查电动机轴是否卡死扣 1分；

3、热继电器未整定扣 1分；

4、元器件连接完毕未进行检查扣 1分。

5

作品

(80分)

压力

调整
系统压力调整。

1、无调整扣 8分；

2、系统压力调整错误扣 8分；

3、调整过快扣 3分。

8

控制元

件的调

整

压力继电器、行程开

关调整。

1、压力继电器调整压力不正确扣 5分；

2、行程开关位置调整不到位，每处扣 5

分；

所有项目扣完为止。

12

液压油

路布置

及连接

液压油路布置及连

接可靠。

1、元件布置不整齐、不合理，每处扣 2

分；

2、连接不牢固每处扣 2分；

3、管线不整齐、弯曲半径过小每处扣 2

分；

4、连接错误每处扣 3分；

所有项目扣完为止。

12

电气线

路连接
电气控制面板。

1、线路不整齐、不美观，每根扣 1分；

2、连接不可靠每处扣 2分；

3、连接错误每处扣 3分；

所有项目扣完为止。

12

动作顺

序表
动作顺序表填写。

1、每少填一项扣 2分；

2、每填错一项扣 2分；
12
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所有项目扣完为止。

液压系

统油路

的进、回

油路

液压系统油路的进、

回油路路线。

1、进、回油路每少写一项扣 2分；

2、进、回油路每写错一项扣 2分；

所有项目扣完为止。

12

功能

演示

系统启动一次正常

工作，且各项功能完

好。

1 次试车不成功扣 4 分；2 次试车不成

功扣 8 分；3次不成功本项得分为 0。
12

合计
10

0

作品

得分

监考员签字：
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表 3 可编程控制系统技术改造项目评分标准

评分

项目

主要

内容
考核要求 评分细则

配

分

扣

分

评

分
备注

职业素

养与操

作规范

(20分)

工作前

准备

清点仪表、电工工具，

并摆放整齐。穿戴好劳

动防护用品。

①未按要求穿戴好防护用品，扣

10分。

②工作前，未清点工具、仪表、

耗材等每处扣 2 分。

10

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

操作过程中及作业完

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。具有安全用电意

识，操作符合规范要

求。作业完成后清理、

清扫工作现场。

①未关闭电源开关，用手触摸电

器线路或带电进行线路连接或

改接，立即终止考试，考试成绩

判定为“不合格”。

②损坏考场设施或设备，考试成

绩为“不合格”。

③乱摆放工具，乱丢杂物等扣 5
分。

④完成任务后不清理工位扣 5
分。

10

作品

(80分)

功能

分析

能正确分析控制线路

功能。

能正确文字描述控制线路功能，

功能分析不正确，每处扣 2 分。
10

I/O分配

表

能正确完成 I/O地址分

配表。

输入输出地址遗漏或错误，缺少

I/0 分配表描述输入输出元件

对应功能，每处扣 2 分。

10

PLC硬件

接线图

能正确绘制 PLC硬件接

线图。

硬件接线图绘制错误，每处扣 2
分。硬件接线图绘制不规范，每

处扣 1分。

10

系统安

装与接

线

按 PLC硬件接线图在实

训装置上正确安装，操

作规范。

①损坏元件扣 5 分/个（损坏主

要器件，此项为 0 分）。

②导线绝缘不好、有损伤、颜色

不合理等安装工艺规范不符合

国家标准，每处扣 1 分。

③不按 I/O 接线图接线，每处扣

2分。

④少接线、多接线、接线错误，

每处扣 5 分。

15

系统程

序设计

根据系统要求，完成控

制程序设计；程序编写

正确、规范；正确使用

软件，下载 PLC程序。

①不能根据系统要求，完成控制

程序，扣 15分；

②不能正确使用软件编写、调

试、监控程序，扣 5 分；

③不能下载程序，扣 20分。

20

功能实

现
功能调试及演示。

①演示功能错误或缺失，按比例

扣分。

②无法通电及无任何正确的功

能现象，本项为 0 分。

15

合计 100
作品

得分
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表 4 可编程控制系统设计项目评分标准

评分

项目

主要

内容
考核要求 评分细则

配

分

扣

分

评

分
备注

职业素

养与操

作规范

(20分)

工作前

准备

清点仪表、电工工具，

并摆放整齐。穿戴好劳

动防护用品。

①未按要求穿戴好防护用品，扣

10分。

②工作前，未清点工具、仪表、

耗材等每处扣 2 分。

10

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

操作过程中及作业完

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。具有安全用电意

识，操作符合规范要

求。作业完成后清理、

清扫工作现场。

①未关闭电源开关，用手触摸电

器线路或带电进行线路连接或

改接，立即终止考试，考试成绩

判定为“不合格”。

②损坏考场设施或设备，考试成

绩为“不合格”。

③乱摆放工具，乱丢杂物等扣 5
分。

④完成任务后不清理工位扣 5
分。

10

作品

(80分)

I/O分配

表

能正确完成 I/O地址分

配表。

①输入输出地址遗漏，每处扣 2
分。

②编写不规范及错误，每处扣 1
分。

10

PLC硬件

接线图

能正确绘制 PLC硬件接

线图。

①接线图绘制错误，每处扣 2
分。

②接线图绘制不规范，每处扣 1
分。

10

安装与

接线

按 PLC硬件接线图在实

训装置上正确安装，操

作规范。

①未关闭电源开关，用手触摸电

器线路或带电进行线路连接或

改接，本项记 10 分。

②损坏元件总成绩为 0 分。

③接线不规范造成导线损坏，每

根扣 5 分。

④不按 I/O 接线图接线，每处扣

2分。少接线、多接线、接线错

误，每处扣 5 分。

15

系统程

序设计

根据系统要求，完成控

制程序设计；程序编写

正确、规范；正确使用

软件，下载 PLC程序。

①不能根据系统要求编写程序，

在不影响主体功能的情况下每

处扣 3 分，主体功能不能实现的

扣 20分。

②不能正确使用软件编写、调

试、下载、监控程序，扣 5 分；

③程序功能不正确，每处扣 3
分。

25

功能实

现

根据控制要求，准确完

成系统的功能演示。

①调试时熔断器熔断每次扣总

成绩 10分。

②功能缺失或错误，按比例扣

分。

20

合计 100
作品

得分
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表 5 数控铣削加工模块评分标准

评分

项目

主要内

容
考核要求 评分细则

配

分

扣

分

评

分
备注

职 业

素 养

与 操

作 规

范(20
分)

纪律
服从安排，工作态度

好；清扫场地。
不服从安排，不清扫场地，违者扣 2分。 2

出现

明显

失误

造成

设备、

仪器

损坏

事故，

或者

严重

违反

考场

纪律

造成

恶劣

影响

的，本

次测

试记

0分。

安全

意识

安全着装，操作按安

全规程。

1、不安全着装，扣 1分；

2、操作不按安全规程，违者扣 1分。
2

职业行

为习惯

按 6S执行工作程序、

工作规范、工艺文件。

爱护设备及工具。保

持工作环境清洁有

序，文明操作。

1、工具摆放不整齐，没保持工作环境清

洁扣 1分；

2、完成任务后不清理工位扣 1分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 2分。

4

设备保

养与维

护

及时进行设备清洁、

保养与维护，关机后

机床停放位置合理。

1、对设备清洁、保养与维护不规范者扣

2 分；

2、关机后机床停放位置不合理扣 2分。

4

加工前

准备

按规范清点图纸、刀

具、量具、毛坯。

未规范清点图纸、刀具、量具、毛坯等，

不规范每项扣 1分。
3

工量刃

具选用
工量刃具选择正确。 工量刃具选择不当，扣 1分。 1

加工

过程
操作过程符合规范。

1、工件夹紧时敲击扳手扣 1分；

2、机床变速操作步骤不正确扣 1分；

3、工件安装定位、夹紧不正确扣 1分；

4、打刀一次扣 2分。

4

作品

(80
分)

加工工

艺过程

卡编写

工艺内容完整，描述

清楚、规范；工序、

工步的安排合理；工

序简图表达正确。

1、文字不规范、不标准、不完善，每项

扣 0.5分；

2、工序安排不合理，每处扣 0.5分；

3、没有工序图扣 3分；

4、工序图表达不正确每项扣 1分；

所有项目扣完为止。

8

外观

形状

外轮廓及工件表面碰

伤或划伤

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分；

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分；

所有项目扣完为止。

16

尺寸

精度

尺寸在公差允许范围

之内
每处超差扣 5分，扣完为止。 40

表面粗

糙度
表面粗糙度符合要求 每处降一级扣 2分，扣完为止。 8

形状位

置精度

形状位置金服复合要

求
每处降一级扣 2分，扣完为止。 8

合计
10
0

作品

得分

监考员签字：

五、抽考方式

现场操作考核，学生能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。

1、参考模块：所有 4个模块均为必考模块（见表 6）
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2、学生参考模块确定：参考学生按规定比例随机抽取参考模块，各模块考生人数

按四舍五入计算，剩余的尾数考生随机在 4个模块中抽取应试模块（见表 6）。
3、试题抽取方式：学生在相应模块题库中随机抽取 1道试题考核。

表 6 考核模块及抽考比例

序号 专业技能 模块 抽考比例

1 专业基本技能 机械零件数控车削加工模块 20%

2 岗位核心技能 液压控制系统装调模块 30%

3 岗位核心技能 可编程控制系统改造与设计 30%

4 跨岗位综合技能 数控铣削加工模块 20%

六、附录

1.相关法律法规

1）《职业教育法》

2）《安全生产法》

3）《机械制造企业安全生产监督管理规定》

4）《湖南省职业教育条例》

5）湖南省教育厅:职业院校学生专业技能抽查制度

2.相关标准及规范

1）JB/T 9168.2-1998 切削加工通用工艺手则 车削；

2）GB 3797－2016 电气控制设备；

3）GB/T 3766-2015液压传动系统及其元件的通用规则和安全要求；

4）数控车铣加工职业技能等级证书标准（1+X）。


	一、专业名称及适用对象
	二、考核目标
	三、考核内容
	模块一、机械零件数控车削加工
	模块二、液压控制系统装调
	模块四、数控铣削加工

	四、评价标准
	五、抽考方式
	六、附录
	1.相关法律法规
	2.相关标准及规范

