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江油市中坝职业中学校 

机械专业学生专业技能达标考核方案 

为适应新形式下的职业教育特点，根据我校的实际情况，现分别对机械专

业的数控技术应用专业、机电一体化专业、模具设计与制造专业的学生每学期

所学的专业技能进行考核。 

一、过程考核 

（一）专业学习能力的考核 

       各专业学生学习能力的过程考核分为实训项目进行，每个学期实训项目的

考核内容包括学习纪律与学习态度、学生的综合素质和期末完成作品的质量三

个方面，其中各项目学习纪律与学习态度、学生的综合素质的考核要求与评价

标准相同，具体细则见表 1、表 2，由科任教师与班主任共同完成考核。而期末

完成作品的质量则由专业课教师命题，根据完成作品的质量要求及评分细则进

行考核，最终的成绩分为 A等（85—100分）、B等（71—84分）、C等（60-

70分），学生如果没有达到 C等，则下学期开学要对上学期所学专业知识进行

补考，要求各项考核都达标的学生才能毕业。 

1、学习纪律与学习态度考核要求与评价标准 

表一  学习纪律与学习态度考核要求与评价标准 

考

核

内

容 

分

值 

 

A等（85—100分） C等（60---70分） 

学

习

纪

律 

40 

严格遵守学校的规章制

度，不迟到、不早退、

不无故缺席。 

基本能遵守学校的规章制度，基本不迟到、不

早退、不无故缺席。无重大违纪。 

学

习

态

度 

30 

学习认真，不怕苦、不

怕累、不怕脏，服从老

师的安排。 

学习较认真，能基本达到工作要求，能服从老

师的安排。 
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学

习

积

极

性

与

主

动

性 

30 

学习积极，虚心向老师

学习。主动学习新知

识、新技术、新方法。

乐意接受额外学习任

务。 

学习积极一般，虚心向老师学习。偶尔能主动

学习新知识、新技术、新方法。能接受额外学

习任务 

说明：分值超过 C等但不够 A等的，得分为 B等，以下相同。 

2、学生的综合素质的考核要求与评价标准。 

表二  学生的综合素质的考核要求与评价标准 

考核内容 分值 
 

A等（85—100分） C等（60---70分） 

个人责任心 30 

有主人翁意识，认同和接

受新的教学理念，自觉维

护学校的形象，能严格执

行教师的管理。 

学习责任心一般，基

本能维护学校的形

象，基本能严格执行

教师的管理。 

团队精神 40 

与学习小组成员保持良好

的合作关系，采用合适的

方式表达不同意见，愿为

他人分享经验和观点，能

为团队利益作出个人牺

牲。 

能与学习小组成员保

持合作关系，沟通能

力一般。 

行为习惯 30 
能认真学习并严格遵守学

习过程，注重行为细节。 

基本能认真学习并遵

守学习过程，基本能

注重行为细节。 

3、期末完成作品考核要求与评价标准 

（1）钳工技能考核项目： 

达到钳工（四级）职业技能鉴定的相关要求；钻铰圆柱孔加工精度 IT8级、

Ra1.6 μm；配作钻孔位置公差 IT0级；普通螺纹攻丝与套丝；平面锉削加工尺寸
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精度 IT10级、垂直度和平行度公差 IT8级～IT9级、Ra1.6μm；平面、角度面刮

削加工接触点数≥10点/25mm×25 mm、角度公差±15´、Ra1.6μm；圆弧面锉削

加工线轮廓度公差 IT8 级～IT9级、Ra1.6μm；外沟槽锉削削加工对称度公差 IT8

级～IT9级、Ra1.6μm。 

附 ：钳工技能考试题 

  （2）焊工技能 

正确使用和保管焊接材料（焊条、焊剂、焊丝、钨极和保护气体），直击

法、划擦法引弧。两种引弧法准确打点引弧、收弧。直线运条及锯齿、月牙等非

直线运条。平焊、横焊等方法。对接平焊。钢板氧-乙炔手工气割。焊接缺陷与

外观的检查。识别常见的各种焊接缺陷。检查焊缝外观质量。 

附试题：题目名称：V形坡口板对接立焊  题目内容（见图） 

          1、焊接方法：手工电弧焊   
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2、焊件母材钢号 Q235   

3、焊接形式：板对接 

          4、焊接尺寸：S﹡B﹡L=14*250*300（mm）   

5、焊接位置 立位 

          6、焊件坡口形式 V形坡口  7、焊接材料  E4315 

 

 

技术要求： 

      1、要求单面焊双面成形 

      2、纯边高度与间隙自定 

      3、试件坡口两端不得安装引孤板 

      4、焊件一经施焊不得任意更换和改变焊接位置   

      5、点固时允许做反变形 

（3）电工技能 

250 

3
0
0
 

14 

25 

600 
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直流电与电磁基本知识。正弦交流电、三相交流电的基本概念。变压器与三

相异步电动机的结构和基本工作原理。电流表和电压表的构造、工作原理和使用

方法。安全用电的基本知识。 

附试题：   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

接触器联锁的正反转控制线路图 

要求： 

1、看懂电气原理图，并对电气原理图各节点编全号码。 

2、根据电气原理图，绘制元器件安装布置图。 

3、设负载为 5.5kw、工作转速为 1450r/min的笼型三相异步电动机，按图自选

元器件并填入下面清单。 

（4）车工技能 
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圆柱体的车削。外圆、阶台、切槽、切断。内孔车削。内螺纹的加工。矩形

螺纹的加工。梯形螺纹的加工。 

附试题 

车工（普通车工）中级操作技能考核评分记录表 

考件编号：         姓名：          准考证号：                    班级:               

序号 考核项目 考核内容及要求 配分 评分标准 得分 

1 
外圆 

￠30 10 精度每超差 0.01扣 1分  

2 ￠26 10 精度每超差 0.01扣 1分  

3 

长度 

20 10 超差不得分  

4 25 10 超差不得分  

5 50 10 超差不得分  

6 

圆锥 

圆锥半角 a∕2=8° 20 超差不得分  

7 表面粗糙度≤3.2μm 5 不符合要求不得分  

8 圆锥面和外圆交线清晰 5 不符合要求不得分  

9 倒角 C1（2处） 2 不符合要求不得分  

10 粗糙度 表面粗糙度≤3.2μm（4处） 4 不符合要求不得分  

11 工具、设

备的使用

与维护 

正确、规范的使用工具、量具、刃具 

6 

不符合要求酌情扣分  

12 正确、规范的使用设备 不符合要求酌情扣分  

13 操作姿势正确，动作规范 不符合要求酌情扣分  

14 
安全及其

他 

安全文明，无设备、人身安全事故 

8 

不符合要求酌情扣分，发生

较大安全事故者取消考试资

格 

 

15 操作方法及工艺规程正确 不符合要求酌情扣分  

16 试件局部无缺陷 不符合要求倒扣 1--10分  

17 完成时间 120min  
超过 10min倒扣 10分;超过

30min为不合格 
 

评分标准：尺寸和形状位置精度超差时扣该项全部分，粗糙度增值时扣该项全部分。 

否 定 项：圆锥半角超差±0.5°以上时，此件视为不合格。 

评分人：          年     月     日              核分人：         年     月     日 
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（5）数车技能 

车圆弧 。G32车螺纹，螺纹刀对刀设刀补。 G92车螺纹 。 G76车螺纹。车

孔。车内轮廓 。车内轮廓  。车内沟槽。 

附试题：

 

⒈ 件图样（见上图） 

⒉考核要求： 

⑴ 核内容：①手工编程或计算机辅助编程。（编写加工工艺表、刀具表） 

②尺寸精度、形位精度、表面粗糙度（不准用砂布、油石等辅助打光加工表面）； 

  ⑵工时定额：    h 

⒊安全文明生产：正确执行国家颁布的安全生产法规中有关规定或企事业单

位自定的文明生产规定；做到工作场地整洁，工件、夹

具、刀具、工具和量具放置合理、整齐。 

⒋评分标准：满分 100分。 
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考核 

项目 
考核内容 考核要求 配分 评分标准 扣分 得分 

主 

要 

项 

目 

手工编程或计算机辅助编

程； 

编写加工工艺表； 

编写刀具表； 

计算机模拟加工 

工艺正确、切削用量

合理 

正确选择切削刀具； 

10 

5 

5 

编程错误 0分 

加工工艺不合理扣 5

分； 

刀具选择不合理扣 5

分； 

  

正确选用夹具、工具和量

具； 

正确装夹工件和刀具； 

确定工件坐标系（确定刀

补）； 

正确装夹工件、刀

具； 

确定工件坐标系（确

定刀补）；； 

20 工件、刀具装夹错

误或不牢固扣 10； 

工件坐标系确定失

误扣 10； 
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工件自动加工； 

⒈φ10； 

⒉φ20； 

⒊φ34； 

⒋φ44； 

⒌全长 82； 

⒍长 62； 

⒎长 52； 

⒏长 35； 

⒐长 25； 

⒑凸圆 R7； 

⒒凹圆 R5； 

⒓表面粗糙度； 

 

⒈按 IT10评定； 

⒉按 IT10评定； 

⒊按 IT10评定； 

⒋按 IT10评定； 

⒌按 IT10评定； 

⒍按 IT10评定； 

⒎按 IT10评定； 

⒏按 IT10评定； 

⒐按 IT10评定； 

⒑按 IT10评定； 

⒒按 IT10评定； 

⒓表面粗糙度 Ra3.2

μm 

 

5 

5 

5 

5 

3 

3 

3 

3 

3 

2 

2 

1 

 

⒈超差扣 5分； 

⒉超差扣 5分； 

⒊超差扣 5分； 

⒋超差扣 5分； 

⒌超差扣 3分； 

⒍超差扣 3分； 

⒎超差扣 3分； 

⒏超差扣 3分； 

⒐超差扣 3分； 

⒑超差扣 2分； 

⒒超差扣 2分； 

⒓超差扣 1分； 

  

安全文明生

产 

㈠国家颁布的安全生产法

规中有关规定; 

㈡企事业单位自定的文明

生产规定； 

㈠按标准规定评

定; 

 

㈡按标准规定评

定; 

5 

 

5 

 

㈠违反有关规定

酌情扣 1~5分; 

㈡违反有关规定

酌情扣 1~5分; 

 

  

工时 

定额 

 手工编程 60分钟； 

 

按时完成 10 按定额时间超 10分

扣 3分；超 20分扣

6分；超 30分扣 10

分；超 30分以上不

计分； 

  

    分数合计：   
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（6）数铣及加工中心技能 

具有较强数控铣床、加工中心操作与手工、自动编程的能力，能熟练运用

CAD/CAM/CAE软件进行设计和加工。 

（二）专业各工种技能考核时间安排 

专

业 

第一学期 第二学期 第三学期 第四学期 

工种 班级 责任人 工种 班级 
责任

人 

工

种 
班级 

责任

人 

工

种 
班级 责任人 

数

控

技

术

应

用 

车工 

13高 1、2

数 2 
刘锡伟 

钳工 

13高 1、

2 

魏成

高 

数

车 

12数 2高 2 
蒲卫

华 

数

铣 

12数 2 李英明 

13数 1 何辉新 
13数 1、

2 

董先

华 

12数 3、4

模 1 

焦明

富 

12数 

3、4 
张志明 13高 1 

阮少

南 

13数 3 何芳 

13数 3 
梁春

帮 
12模 2 

张志

明 

制图 

13高 1 尧敏 

焊

工 

13数 1、

2、3 

汤志

强 

电

工 

12、13

数控 
唐棠 

13数 1、

2、高 2 
赖容 

12数 2、

3、4 

汤志

强 
13数 3 彭茜 

机

电

技

术

应

用 

钳工 

13机 1 董先华 车工 
13机 1、

2 

刘锡

伟 

数

车 

12机 1 
蒲卫

华 数

车 

12、13

机 1、2 
蒲卫华 

12机 2 
阮少

南 

13机 2 魏成高 制图 

13机 1 彭茜 
电

工 
12、13机 唐棠 

焊

工 

12、13

机 1、2 
王虹 

13机 2 雷英 

模

具

技

术

应

用 

钳工 

13模 1 袁文军 车工 
13模 1、

2 

刘锡

伟 

数

车 

13模 1 
蒲卫

华 
数

铣 

12、13模

1 
张利 

13模 2 
阮少

南 

12、13模

2 
张志明 

13模 2 梁春帮 制图 
13模 1、

2 
尧敏 

软

件

绘

图 

13模 1 
陈俊

超 焊

工 

12、13模

12 
王虹 

13模 2 康超 
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说明：第二责任人为参与实训的另一位教师 

二、毕业考试 

根据我校制定的机械专业教学标准，以上各工种学生都应参加国家职业鉴定

部门的考核，达到中级工（四级）的要求。 


