
2010年湖南理工职业技术学院

模具设计与制造专业技能抽考实施方案
一、抽查对象

学院模具设计与制造专业的三年级在籍学生都必须参加技能抽查。以班级为单位，在班级花名册中随机抽取不低于10%的学生进行测试，技能抽查前一天通知被抽查的学生。
二、技能抽查的基本要求
（一）职业道德

（1）遵守国家法律、法规和有关规定；

（2）具有高度的责任心、爱岗敬业、团结合作； 

（3）严格执行相关标准、工作程序与规范、工艺文件和安全操作规程；

（4）学习新知识新技能、勇于开拓和创新；

（5）爱护设备、系统及工具、夹具、量具；

（6）着装整洁，符合规定；
（7）保持工作环境清洁有序，文明生产。

（二）基本技能与知识点
1、必备的基本技能
（1）模具零件图、模具总装图的识图与绘图
（2）普通机床的操作能力
（3）冲压件、塑料件成形的工艺编制、模具设计
（4）模具CAD/CAM技术实际应用能力
（5）数控编程与数控机床操作能力
（6）工具、夹具、量具的使用与维护
（7）电加工机床操作能力
2、安全文明生产与环境保护知识

（1）安全操作与劳动保护知识

（2）文明生产知识

（3）环境保护知识

3、质量管理知识

（1）企业的质量方针

（2）岗位质量要求

（3）岗位质量保证措施与责任

4、相关法律、法规知识

（1）劳动法的相关知识

（2）环境保护法的相关知识

（3）知识产权保护法的相关知识

三、技能抽考内容

技能抽考内容及培训时间、指导老师安排见下表。具体实施方案由各指导老师安排。
	技能抽考内容
	培训时间
	培训地点
	指导老师

	模块一：凸凹模零件加工工艺卡编制
	20学时
	实习工厂
	文金龙

	模块二：凸凹模零件线切割加工
	20学时
	实习工厂
	吴爱华、向云南

	模块三：模具拆装与测绘
	20学时
	北院
	胡建强

	模块四：冲裁件冲压工艺方案设计、排样设计和刃口尺寸计算
	20学时
	教室
	杨益梅

	模块五：塑件造型及模具分型面设计
	20学时
	CAD/CAM专用机房
	刘立薇


四、技能抽考评分表
模块一：凸凹模零件加工工艺卡编制评分表
	考核
内容
	考核点
	配分
	扣分标准
（每项累计扣分不超过配分）
	得分

	职业素养考核要求
（20%）
	职业行为习惯
	20
	着装不整洁，扣5分。擅自离工作岗位，扣5分。不能严格遵守操作规程，每次扣1分。不能认真进行操作考核，每次扣1分。
	

	零件工艺卡编制过程规范性（80﹪）
	符合零件图编制
	15
	没有针对坯料编制，扣5分。
不能适用本工件，扣10分。
	

	
	现场设备编制
	15
	所选设备与现场设备不符合，每处扣5分。
加工路线流程优化不合理，每处扣2分。
	

	
	工艺卡流程
	20
	工艺卡没按流程编制，每处扣5分。
流程安排不合理，每处扣5分。
	

	
	工艺卡参数选择
	20
	加工参数提供不全面，每处扣2分。
数据提供有误，每处扣2分。
	

	
	工序检验用量具选用
	10
	工序检验用量具选用不正确，每处扣2分。
工序检验用量具规格选择不合理，每次扣1分。
	

	合    计
	


备注：出现重大安全事故，一律判定不合格。
      出现代考等严重违纪行为，代考者与被代考者均判定为不合格。
模块二：凸凹模零件线切割加工评分表
	考核
内容
	考核点
	配分
	扣分标准
（每项累计扣分不超过配分）
	得分

	职业素养考核要求
（15%）
	安全意识
	5
	不能主动维护考核场所安全，每次扣1分。

安全意识差，每次扣1分。
	

	
	职业行为习惯
	10
	着装不整洁，扣5分。

不能遵守操作规程，每处扣1分。

工量具没有定点放置，每处扣1分。
	

	线切割方法操作规范（30%）
	正确选用机床和参数
	5
	选用机床不正确，扣2分。

参数确定不正确，每处扣1分。
	

	
	遵守操作规程
	5
	违反操作规程，每次扣1分。
	

	
	正确装夹工件
	5
	装夹工件不正确，每处扣1分。
	

	
	熟悉线切割编程
	5
	线切割编程不规范，每处扣1分。
	

	
	岗位的职业精神和职业素养
	5
	着装不整洁，扣5分。

工具放置位置不正确，每处扣1分。
	

	
	了解线切割最新技术
	5
	不能正确理解线切割最新技术，每处扣1分。
	

	线切割零件评价（55%）
	尺寸精度符合要求
	30
	每超差0.01扣5分
	

	
	表面粗糙度
	25
	表面粗糙度每超差0.5um扣5分；
周边表面粗糙度0.5um扣5分。
	

	合    计
	


备注：出现重大安全事故，一律判定不合格。
      出现代考等严重违纪行为，代考者与被代考者均判定为不合格。
模块三：模具拆装与测绘评分表
	考核
内容
	考核点
	配分
	扣分标准
（每项累计扣分不超过配分）
	得分

	职业素养考核要求
（20%）

	团队精神
	5
	不能与其他学员互相协助，每次扣1分。
	

	
	安全意识
	5
	操作出现错误，每次扣1分。
	

	
	职业行为习惯
	10
	着装不整洁，扣5分。不能遵守操作规程，每处扣1分。工量具没有定点放置，每处扣1分。
	

	正确拆卸模具零件（25%）
	正确选用拆装工量具
	5
	拆装工具使用不合理，每个扣1分。
	

	
	遵守操作规程
	10
	拆卸工具使用不合理，每次扣1分。
	

	
	零件清洗干净
	5
	零件清洗方式不干净，每次扣1分。零件清洗不干净，每处扣1分。
	

	
	对所拆零件有标识
	5
	标识置不对，每处扣1分。标识不清晰，每处扣1分。
	

	模具零件尺寸测量与图形绘制（55%）
	图形测量绘制与尺寸标注
	30
	测绘量具选用不合理，每个扣1分。测量工具使用不合理，每次扣1分。图形表达不准确，每处扣5分。尺寸标注不完整，每处扣2分。制图布局不合理，扣5分。
	

	
	尺寸精度
	15
	尺寸精度标注不经济，每处扣5分。
	

	
	表面粗糙度
	10
	表面粗糙度标注不完整，每处扣5分。
	

	
	团队精神
	5
	不能与其他学员互相协助，每次扣1分。
	

	合    计
	


备注：出现重大安全事故，一律判定不合格。
      出现代考等严重违纪行为，代考者与被代考者均判定为不合格。
模块四：冲裁件冲压工艺方案设计、排样设计和刃口尺寸计算评分表
	考核
内容
	考核点
	配分
	扣分标准
（每项累计扣分不超过配分）
	得分

	职业素养考核要求
（20%）
	职业行
为习惯
	15
	着装不整洁，扣5分。

擅离工作岗位，扣5分。

不能严格遵守操作规程，每次扣1分。

考核操作不规范，每次扣1分。
	

	操作规范考核要求

（20﹪）
	任务
分析
	5
	冲压加工工艺特征确定不准确，扣3分。
相关的技术指标确定不准确，扣2分。
	

	
	冲压工
序选择
	5
	冲压工序选择不正确，扣2分。
工序组合分析不合理，扣2分。
选用设备分析不正确，扣1分。
	

	
	工艺规
程设计
	10
	各工序顺序排列不合理，扣5分。
选择加工设备不合理，扣3分。
工艺规程编制不符合GB要求，每处扣1分。
	

	作品
（65%）
	冲压加
工工艺
规程书
	40
	分析产品成型特点不合理，每处扣2分。
排列各工序顺序不准确，每处扣2分。
选择加工设备不合理，每处扣2分。
工艺规程编制不满足企业要求，每处扣2分，
	

	
	刃口尺
寸计算
	25
	刃口尺寸计算不准确，每处扣5分。
计算过程不清晰，每处扣2分。
	

	合    计
	


备注：出现重大安全事故，一律判定不合格。
      出现代考等严重违纪行为，代考者与被代考者均判定为不合格。
模块五：塑件造型及模具分型面设计评分表
	考核
内容
	考核点
	配分
	扣分标准
（每项累计扣分不超过配分）
	得分

	职业素养考核要求
（15%）
	职业行为习惯
	15
	着装不整洁，扣5分。
擅离工作岗位，扣5分。

不能严格遵守操作规程，每次扣1分。

考核操作不规范，每次扣1分。
	

	操作规范考核要求
（15%）
	任务分析
	5
	塑件的结构工艺分析不合理，扣1分。
模具分型面设计不合理，扣2分。
	

	
	三维软件运用
	15
	电脑操作不规范，没处扣1分。
三维软件运用不正确，扣每处扣1分。

文档存储不正确，扣5分。
	

	作品
（65%）
	塑件的三维模型
	35
	设置工作目录不正确，扣5分。
三维造型步骤不清晰，每处扣2分。

指令运用不恰当，每次扣2分。

三维模型尺寸不正确，每处扣2分。

模型档案存储不正确，扣5分。
	

	
	分模
	30
	设计工作目录不正确，扣5分。
分型面设计不正确，扣5分。

三维软件分模指令运用不准确，

步骤不清晰，每次扣2分。

模型档案存储不正确，扣5分。
	

	合    计
	


备注：出现重大安全事故，一律判定不合格。

      出现代考等严重违纪行为，代考者与被代考者均判定为不合格。

五、抽查评定
专业技能抽查结果分为“优秀”、“良好”、“合格”、“不合格”四种。总分100分。数控车工占45%，数控铣及加工中心占55%，90分以上为优秀；80分至89分为良好；60分至79分为合格；60分以下为不合格。
模具    班技能抽考培训成绩统计表
第     组             组长：        
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