
机械工程（数控技术）中本贯通培养模式转段考试——专业技能水平考试大纲
[bookmark: _Toc132615154][bookmark: _Toc132616073][bookmark: _Toc132615269]机械工程专业中本贯通转段考试
[bookmark: _Toc505595462][bookmark: _Toc505612782]专业技能水平考试大纲
一、考试的性质
[bookmark: _Toc505595463][bookmark: _Toc505612783]专业技能水平考试大纲仅适用于上海市工业技术学校2025年机械工程专业中本贯通转段考试的学生。专业技能水平考试是中本贯通学生完成中职阶段学习后，进入本科阶段学习前必须参加的转段考试中的一部分。主要目的是考核学生的工程基础理论知识、职业素养、技能操作水平以及解决数控加工实际问题的知识与技能的综合运用能力。
二、考试总体要求
专业技能水平考试总分为300分，其中：专业理论考试150分、专业技能操作考试130分、职业资格证书20分。
[bookmark: _Toc505612784]1．专业理论考试
（1）考试内容主要包括工程制图及机械加工基础知识，分数比例各占50%。
（2）采用闭卷笔试方式，考试时间为90分钟，满分150分。
（3）题型包括：选择题、判断题、简答题、分析计算题等。
[bookmark: _Toc505612785]测试时请带好铅笔、中性笔、三角尺、量角器、橡皮、圆规、计算器等工具。
2．专业技能操作考试
[bookmark: _Hlk105415827]（1）专业技能操作考核I，根据给定图纸及加工技术要求，使用数控机床完成零件加工任务并对加工结果进行检测、分析和判断。采用一体化考核方式，分为笔试和实际操作。考试时间90分钟，满分50分。
① 笔试（20分）
· [bookmark: _Hlk185594888]考核目标：考核学生读图识图与零件分析能力、编制生产加工工艺（选用合适的夹具、选择合适的加工刀具和确定合适的加工参数）和测量检测加工零件的能力。
· 考试内容与形式：专业技能操作考试现场提供考生统一试卷，在完成实际操作过程中可由学生自己分配时间完成填写，专业技能操作考试时间结束时完成提交。主要包括图纸分析、与加工任务有关的工艺参数选择与确定问题、数控编程程序、以及被加工零件的测量检验包括尺寸公差、形位公差和表面粗糙度等，并进行合格性判断。
② 实际操作（30分）
· 考核目标：考核学生合理编制数控加工程序，使用数控加工设备进行数控加工并有效控制加工精度的能力。
· [bookmark: _Toc505612786][bookmark: _Toc10172]考试内容与形式：根据给定图纸及加工技术要求，使用数控加工设备完成零件加工任务。
（2）专业技能操作考试II，根据给定标准零件及相关技术要求完成加工工艺编制和零件测绘。采用一体化考核方式，分为笔试和实际操作。考试时间60分钟，满分80分。考场提供实践操作需要使用的各种相关工具，请考生注意安全着装。
1 [bookmark: _GoBack]笔试（30分）
· 考核目标：考核学生读图、识图、合理编制生产加工工艺的能力。
· 考试内容与形式：1张试卷，内容主要包括与标准零件加工工艺相关的金属材料热处理、金属切削加工、刀具、夹具、量具等问题。专业技能操作考试现场提供考生统一试卷，作为专业技能操作考试第一个环节，规定学生在30分钟内完成填写，完成提交后方能进入下一个专业技能操作考试环节。
2 实际操作（50分）
· 考核目标：考核学生熟悉各类测量工具的特点并能熟练使用。
· 考试内容与形式：按照考试相关要求，完成标准零件测绘，规定学生在30分钟内完成任务。
3．职业资格证书
考生具有数控铣工中级（四级）证书得20分，未获得者0分。
[bookmark: _Toc505612787]三、考试内容纲要
第一部分：专业理论考试
[bookmark: _Toc12119]1. 机械制图（50%）
（1） 掌握机械制图国家标准的应用，机械制图的基本规定，理解尺寸标注的基本规则；
（2） 掌握简单几何图形的绘制方法，投影的基本知识和组合体的画法；
（3） 典型零件图纸识读和绘制，能了解零件图的作用和内容、零件视图的表达方法分析、熟悉典型零件的表示方法、记住零件图的尺寸基准的选择；
（4） 识读轴套类零件图的方法，记住轴套类零件的作用，了解轴套类零件的结构特点，熟悉轴套类零件的表示方法，记住轴套类零件的尺寸标注，熟悉轴套类零件图技术要求；
（5） 识读盘盖类零件图的方法，记住盘盖类零件的作用，了解盘盖类零件的结构特点，熟悉盘盖类零件的表示方法，记住盘盖类零件的尺寸标注，熟悉盘盖类零件的技术要求。
（6） 齿轮泵装配图的识读，能简述齿轮泵装配图的各种表达方法，能识读齿轮泵装配图上的重要尺寸和技术要求，能识读齿轮泵装配图上零件的序号及明细栏。
2. 机械加工基础知识（50%）
（1） 认识金属材料的力学性能与工艺性能；
（2） 认识常用金属材料及热处理；
（3） 常用平面机构，掌握运动副及其分类、会分析并且计算平面机构的自由度、平面连杆机构、凸轮机构、齿轮机构；
（4） 了解螺纹联接的功能、结构类型及其工作原理；
（5） 掌握联轴器和离合器的功能、工作原理、结构类型及其特点；
（6） 掌握机械加工常用工、夹、量具的使用方法；
（7） 掌握金属材料及热处理基础知识；
（8） 了解金属切削的基本原理，金属切削过程和刀具的选择；
（9） 掌握车床、铣床、磨床、钻床的工作原理和加工范围；
（10） [bookmark: _Toc505612788]学会零件机械加工工艺的编制，能够对零件机械加工工艺进行分析介绍。
[bookmark: _Toc505612789]第二部分：专业技能操作考试 
表1为专业技能操作考试I安排，包含过程性考核评价、零件加工质量控制考核。分别是职业素质、零件加工及质量控制、最终零件检验。
表1 专业技能操作考试I安排
	序号
	项目名称
	考核方式
	考核时间(min)
	分值

	1
	工程识图、编制加工工艺和测量检验
	笔试
	90
	20

	2
	零件数控加工和质量控制
	操作
	
	30

	合计
	90
	50



表2为专业技能操作考试II安排，包含笔试和操作2个考核模块，分别是零件加工工艺编制、标准零件测绘及轮换时间。
表2 专业技能操作考试II安排
	序号
	项目名称
	考核方式
	考核时间(min)
	分值

	1
	加工工艺编制
	笔试
	30
	30

	2
	标准零件测绘
	操作
	30
	50

	合计
	60
	80





1．专业技能操作考试过程及形式
·  给学生提供零件图及相应加工技术文件。
·  阅读图纸，要求看懂图纸上的各种标注，会查阅《机械加工手册》并记录有关技术数据。
·  设计数控加工工艺，给出加工步骤，填写笔试试卷上的数控加工工序卡。
·  根据数控加工工序卡编制加工程序。
·  使用指定的零件进行数控加工，并记录和判断关键加工技术要求的合格性。
1．专业技能操作考试重点考察学生应具备和掌握以下的知识和能力
（1）读图识图与零件分析能力；
（2）熟练掌握切削加工、零部件装配的工艺流程，简单组件的装配能力；
（3）熟练运用数控机床、加工中心加工零件的能力；
（4）熟悉各类数控加工设备的特点，针对性地编制生产加工工艺；
（5）选择合适的工艺和方法，手工编制数控加工程序的能力，运用数控机床仿真系统验证数控加工程序的能力，运用数控程序正确地操作数控机床加工零件的能力；
（6）具有设计或选用合适的夹具、选择合适的加工刀具和确定合适的加工参数的能力； 
（7）能够完成机床和加工系统的调整，包括工件夹具的准备、装配和调整，刀具准备和夹紧、加工参数的调整和给定；
（8）选择和使用检验方法和测量工具，完成检查、判断和记录加工结果；
（9）能够完成加工步骤的监控和完善，认识和分析加工过程中可能存在的问题，并给出解决方案；
[bookmark: _Toc505612790]（10）工作时的安全和健康保护以及环境保护，在加工实践过程中能够体现出良好的职业素养。


[bookmark: _Toc505595471][bookmark: _Toc489454065]2．专业技能操作考试考核内容要点

	考试过程/
知识模块
	考试内容及要点

	1．加工准备
	（1）适应加工实践场地
· 能选用并穿戴安全防护用品做好个人防护
· 能根据生产现场逃生路线标志说出安全文明生产的基本内容及其重要性
· 辨别急救用品和劳防用品
· 辨别安全警示标志、安全逃生路线和标志
（2）正确选择工量具及识别加工材料
· 能根据加工任务要求借用工量具和领用加工材料
· 能采用观察、敲击等方法判别领用材料的材质
· 能采用观察法检查校验量具，并按量具保养规范进行保养
· 概述常用量具的选用方法
· 列举零件材料的牌号、性能及使用场合

	2．操作数控铣床
	（1）操作数控铣床
· 能按机床操作规范要求完成数控机床的开机、启动、停止、关机等操作
· 能正确操作面板上的字符键及相关功能键
· 掌握数控铣床安全操作规程
· 说出数控铣床基本结构及机床面板各功能键
（2）安装找正工、夹、刀具
· 能使用平口钳、三爪卡盘等常用夹具完成工件的装夹与校正
· 能使用卸刀座装拆刀具，顺序正确，夹紧力合适
· 解释工件的定位与夹紧原理
· 列举工件的安装与校正方法
· 说出数控铣床夹具的选择方法
· 记住常用铣刀具材料、结构、性能
（3）对刀操作设置工件坐标系
· 能运用试切法、百分表完成X/Y/Z轴找正及对刀操作，误差≤0.02mm
· 能完成工件坐标系G54～G59参数设置
· 解释机床坐标系和工件坐标系的关系
（4）编辑及运行程序
· 能采用MDI、EDIT、DNC方式完成程序内容的输入与编辑，能处理错误信息
· 能完成程序试运行与验证
（5）设置刀具半径补偿参数
· 能根据加工要求，在对应存储器内设置相应刀具半径补偿参数
（6）维护与保养数控铣床
· 能查阅机床操作手册
· 能解除常见报警
· 记住数控机床三级保养的内容和方法

	3．铣削平面
	（1）加工平面
· 能装夹、找正工件并设置坐标系参数
· 能输入与编辑程序
· 能验证程序
· 能按图纸要求及时调整优化切削参数，加工工件
· 能说出常用材料平面的加工特性
（2）检测零件
· 能选用刀口尺、百分表、角度尺检测平面度、垂直度、平行度，检测精度≤0.03mm,倾斜度<2″，并做好测量记录
· 可以简述平面、垂直面、平行面、台阶面、倾斜面的加工方法
· 可以说出与平面相关的形位精度及常用量具的使用方法

	4．铣削轮廓
	（1）加工轮廓
· 能根据轮廓最小曲率半径选择刀具
· 能装夹、找正工件并设置坐标系及刀具半径补偿参数
· 能输入与编辑程序
· 能验证程序
· 能按图纸要求及时调整优化参数，加工工件
（2）检测零件
· 能使用常用量具检测内、外轮廓及深度尺寸

	5．铣削曲面
	（1）加工曲面
· 能根据曲面最小曲率半径选择刀具
· 能装夹、找正工件并设置坐标系
· 能输入与编辑程序
· 能验证程序
· 能按图纸要求及时调整优化参数，加工工件并达到精度要求
（2）曲面零件加工工艺
· 说出球头刀具结构和不同对刀点对加工影响
· 掌握凹凸圆弧面零件编程方法
· 记住凹凸圆弧面的铣削方法
· 列举不同曲面的常用检测方法

	6. 孔类加工
	（1）制定孔类零件加工工艺
· 能根据零件形状结构特点编写孔类零件加工方案，方案设计满足零件加工精度和功能要求
· 能根据加工孔特征和精度要求正确选用麻花钻、丝锥、铰刀、镗刀
· 能制定孔类零件加工路线 
· 能按序编写孔类零件加工程序，并做好刀具使用规划
（2）孔类零件精度
· 能利用内径量表、百分表等相关量具完成孔系零件孔距孔径等的精度和功能检测
· 掌握内径量表的使用方法
· 能够说明不同的走刀路线对孔的精度影响

	7．铣削典型要素零件
	（1）制定板类零件加工工艺
· 能根据板类零件图完成零件的工艺方案制定
（2）加工板类零件
· 能规范使用仿真模拟加工，模拟检测。参数合理，零件精度符合图纸要求
· 能按机床操作规范操作数控铣床完成板类零件加工并达到图纸精度和功能要求
· 能利用常用等相关量具对板类零件进行检测
（3）板类零件精度检验及测量
· 阐述板类件零件（含配合件、装配件）精度检验及测量方法

	8．铣削综合要素零件
	（1）制定综合零件加工工艺
· 能根据要素综合零件图完成零件的工艺方案制定
（2）加工综合零件
·  能根据零件不同加工特征灵活运用简化功能指令仿真验证
·  能按机床操作规范操作数控铣床完成综合要素零件加工并达到图纸精度和功能要求
·  能利用相关量具对综合零件进行检测
（3）装配配合件
· 能根据模型装配图的要求完成零部件的装配，达到技术要求
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