深圳市职业技能鉴定电切削工考核大纲

（V2018.3）

（根据国家职业技能标准《电切削工》【2007年】和《深圳市职业技能鉴定电切削工(电火花机操作工）考核大纲》、《深圳市职业技能鉴定电切削工（线切割机操作工）考核大纲》【2008年】修订，2018年2月1日起施行）
一、电火花机操作工方向

1.职业概况

1.1职业（方向）编码

09024。

1.2职业名称

电切削工。

1.3职业定义

利用电脉冲或电火花机械设备,进行各种几何形状的型腔、模具电腐蚀加工的人员。

1.4职业等级

本职业共设三个技能等级，分别为：

初级（国家职业资格五级）；

中级（国家职业资格四级）；

高级（国家职业资格三级）。

2.职业技能鉴定

2.1电切削工（初级）职业技能鉴定

2.1.1鉴定要求

2.1.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。

2.1.1.2培训期限要求

电切削工（初级）的培训期限不少于200标准学时。

2.1.1.3鉴定方式、考核办法及鉴定时间

（1）鉴定方式

社会化鉴定。

（2）考核办法

①包括理论知识考试和操作技能考核两个科目。理论知识考试和操作技能考核均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。单科合格成绩2年内有效，双科均合格者核发初级职业资格证书。
②理论知识考试采用闭卷笔试方式；操作技能考核采用现场实际操作方式，每位考评员应独立评分，取平均分为操作技能考核科目成绩。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核120分钟。

2.1.1.4考核场地及设备

具备10个或以上的考核工位，并配备相应操作设备、器材和耗材，且安全防护措施齐备的实训室。（见2.1.4附件）

2.1.1.5考评人员与考生配比

（1）理论知识考试：每个试室配备不少于2名监考员，监考员与考生配比为1:20。
（2）操作技能考核：每个试室配备不少于1名考务员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务员和考生配比为1:10，考评组和考生配比为1:10。
2.1.1.6适用对象

从事或准备从事本职业，且申报本等级职业技能鉴定的人员。

2.1.1.7申报条件

年龄满16周岁。

2.1.2鉴定内容

2.1.2.1理论知识鉴定内容
	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	基础知识
	一、职业道德
	1.职业道德基础知识

2.职业守则
	5%
	

	
	二、机械制图知识
	1.正投影的基本原理

2.简单零件的剖视图的表达方法

3.常用简单零件的规定画法及代号标注方法

4.简单装配图的识读
	5%
	

	
	三、公差配合知识
	公差配合基本概念、形位公差符号认识
	5%
	

	
	四、金属材料及热处理知识
	1.常见金属材料的种类、牌号

2.热处理的基本概念
	5%
	

	
	五、计算机知识
	计算机的基本操作
	5%
	

	专业
知识
	一、机械加工知识
	1.机械加工常用设备

2.铣削加工知识

3.磨削加工知识

4.车削加工知识
	15%
	

	
	二、电火花成型加工知识
	1.电火花加工加工原理及常用名词术语

2.电火花机床的名称、型号、性能、结构

3.常用的电极材料及其性能特点，电极的安装、校正和定位基本知识

4.常用的电火花加工方法及电火花加工工艺编制

5.电火花机床的使用及维护保养方法

6.机床常见故障处理
	40%
	

	
	三、工量具知识
	1.千分尺、游标卡尺、百分表等常用量具的使用方法
2.工量具的保养
	5%
	

	
	四、钳工知识
	1.划线知识

2.攻丝、套扣知识
	5%
	

	相关知识
	一、电工知识
	1.电工的基本知识

2.安全用电常识
	5%
	

	
	二、安全文明生产
	1.安全文明生产

2.安全操作与劳动保护知识
	5%
	


2.1.2.2操作技能鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	加工准备
	一、读图
	简单加工图纸的识读
	15%
	

	
	二、工件装夹
	通用夹具装夹的使用
	10%
	

	
	三、电极装夹
	1.电板装夹

2.电极校准
	10%
	

	加工工件
	一、加工过程
	1.工件定位

2.机床面板按钮操作与数据输入

3.电极定位

4.电极进给、加工

5.加工过程的检查及管控
	50%
	

	
	二、工件检测
	1.游标卡尺、千分尺、深度尺等量具的使用

2.工件几何尺寸判断
	5%
	

	工具设备的使用保养
	一、工具的使用与维护
	1.常用工具的使用

2.常用工具的保养
	4%
	

	
	二、设备保养
	1.机床的保养

2.现场5S管理
	3%
	

	安全文明生产
	安全文明生产
	1.用电安全

2.机床的安全操作

3.环境保护
	3%
	


2.1.3参考用书

（1）《机械加工通用基础知识》，作者：雷萍，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504537218，出版时间：2003年1月。

（2）《电火花加工技术工人培训自学教材》，作者:张学仁，出版社:哈尔滨工业大学出版社，书号：ISBN9787560314402，出版时间:2008年06月。

（3）《数控机床编程操作（电加工机床分册）》，作者：劳动和社会保障部教材办公室，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN:  9787504533890，出版时间：2002年6月。

（4）《电切削工》（初级、中级），编者：机械工业职业技能鉴定指导办公室，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN 9787504587312，出版时间：2011年1月。

2.1.4附件

2.1.4.1场地

（1）实际操作考场每个工位面积不小于3m
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。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）每个工位内应设有工具车。
（4）实际操作考场内必须有良好的通风设施，场内必须干燥，无易燃易爆物品。

（5）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（6）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.1.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号或技术要求
	数量
	备注

	1
	电火花机床
	SA20等
	5台
	

	2
	钻床
	ZX20钻铣床等
	1台
	

	3
	工具车
	
	每台机床配备1台
	


2.1.4.3工、量具
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	百分表
	测量精度：0.01mm
	每工位1把
	

	2
	磁性表座
	长30mm宽30mm
	每工位1个
	

	3
	游标卡尺
	0~300mm,测量精度:0.01mm
	每工位1把
	

	4
	组合压板及螺钉
	
	每工位1套
	

	5
	活动扳手
	200*21mm
	每工位1把
	

	6
	剪刀
	能剪电极丝
	每工位1把
	

	7
	一字螺丝刀
	
	每工位1套
	

	8
	梅花螺丝刀
	
	每工位1套
	

	9
	小磁铁
	35*10*1mm
	每工位2个
	

	10
	六角板手
	外径：1.5-10MM
	每工位1套
	


2.2电切削工（中级）职业技能鉴定

2.2.1鉴定要求

2.2.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。

2.2.1.2培训期限要求

电切削工（中级）的培训期限不少于180标准学时。

2.2.1.3鉴定方式、考核办法及鉴定时间

（1）鉴定方式

社会化鉴定。

（2）考核办法

①包括理论知识考试和操作技能考核两个科目。理论知识考试和操作技能考核均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。单科合格成绩2年内有效，双科均合格者核发中级职业资格证书。
②理论知识考试采用闭卷笔试方式；操作技能考核采用现场实际操作方式，每位考评员应独立评分，取平均分为操作技能考核科目成绩。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核120分钟。

2.2.1.4考核场地及设备

具备10个或以上的考核工位，并配备相应操作设备、器材和耗材，且安全防护措施齐备的实训室。（见2.2.4附件）

2.2.1.5考评人员与考生配比

（1）理论知识考试：每个试室配备不少于2名监考员，监考员与考生配比为1:20。
（2）操作技能考核：每个试室配备不少于1名考务员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务员和考生配比为1:10，考评组和考生配比为1:10。
2.2.1.6适用对象

从事或准备从事本职业,且申报本等级职业技能鉴定的人员。

2.2.1.7申报条件

年龄满16周岁，且符合以下条件之一：

（1）取得本职业初级职业资格证书满1年。

（2）取得相关职业初级及以上职业资格证书满1年。

（3）具有中等职业学校及以上本职业对应专业或相关专业毕业证书。

（4）中等职业学校或高等职业院校二年级及以上本职业对应专业或相关专业在校学生。

相关职业是指：车工、铣工、钳工、磨工、数控铣床操作工、数控车床操作工、加工中心操作工等以及国家职业大典中电切削工职业所包含的工种。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化，以及属于机械类、制造类的相关专业。

2.2.2鉴定内容

2.2.2.1理论知识鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	基础知识
	一、职业道德
	1.职业道德基础知识

2.职业守则
	5%
	

	
	二、机械制图知识
	1.机械制图的基本原理

2.中等复杂零件的剖视图的表达方法

3.中等复杂零件的视图的表达方法

4.标准件的画法

5.中等装配图的识读
	5%
	

	
	三、公差配合知识
	公差配合、形位公差和表面粗糙度的基本知识
	5%
	

	
	四、金属材料及热处理知识
	1.金属材料的种类、牌号、力学性能、切削性能

2.金属热处理
	5%
	

	
	五、计算机知识
	1.计算机的基本知识

2.计算机绘图软件应用
	5%
	

	专业
知识
	一、机械加工知识
	1.机械传动

2.工件定位与装夹

3.金属切削
4.车、铣、磨加工工艺
	15%
	

	
	二、电火花成型加工知识
	1.电火花成型加工原理
2.电火花成型加工设备

3.电火花成型电极材料、设计

4.电火花成型加工工艺参数、规程
	40%
	

	
	三、工量具知识
	1.常用工具、量具、夹具的原理和使用
2.工量具的保养
	5%
	

	
	四、钳工知识
	1.钳工工件装夹

2.锉削

3.零件研磨装配
	5%
	

	相关知识
	一、电工知识
	1.电工基础知识

2.常用设备通用电器的种类及用途

3.机床电器控制与原理
	5%
	

	
	二、环保与质量知识
	1.环境保护知识

2.企业质量方针
	5%
	


2.2.2.2操作技能鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	加工准备
	一、图纸与文件识读
	1.较复杂工件零件图的识读

2.一般零件图的绘制

3.加工工艺文件的识读
	5%
	

	
	二、工艺编制
	1.电极材料选择

2.电极损耗量确定

3.根据电极损耗量编制加工程序
	10%
	

	
	三、程序输入
	程序输入
	5%
	

	
	四、工件装夹
	1.通用夹具的使用

2.工件校准
	5%
	

	
	五、电极装夹
	1.电极装夹

2.电极校准

3.固定电极选用
	5%
	

	工件加工
	一、零件加工
	加工零件应达到以下要求：

（1）表面粗糙度为Ra2.5μm

（2）公差等级为IT8
	50%
	

	
	二、工件检测及误差分析
	1.工件尺寸测量

2.工件几何尺寸判断

3.工件误差分析
	10%
	

	工具设备的使用保养
	一、工具的使用与维护
	1.常用工具的使用

2.常用工具的保养
	4%
	

	
	二、设备保养
	1.机床一般故障处理
2.机床的保养

3.现场5S情况
	3%
	

	安全文明生产
	安全文明生产
	1.用电安全

2.机床操作安全

3.环境保护
	3%
	


2.2.3参考用书

（1）《机械加工通用基础知识》，作者：雷萍，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504537218，出版时间：2003年1月。

（2）《电火花加工技术工人培训自学教材》，作者:张学仁，出版社:哈尔滨工业大学出版社，书号：ISBN9787560314402，出版时间:2008年06月。

（3）《数控机床编程操作（电加工机床分册）》，作者：劳动和社会保障部教材办公室，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN:  9787504533890，出版时间：2002年6月。

（4）《电加工机床操作技能考核培训教程》（中级），作者:周晓宏，出版:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504599926，出版时间:2012年11月。

（5）《电切削工》（初级、中级），编者：机械工业职业技能鉴定指导办公室，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN 9787504587312，出版时间：2011年1月。

2.2.4附件

2.2.4.1场地
（1）实际操作考场每个工位面积不小于3m
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。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）每个工位内应设有工具车。
（4）实际操作考场内必须有良好的通风设施，场内必须干燥，无易燃易爆物品。

（5）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（6）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.2.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号或技术要求
	数量
	备注

	1
	电火花机床
	SA20等
	5台
	

	2
	钻床
	ZX20钻铣床等
	1台
	

	3
	工具车
	
	每台机床配备1台
	


2.2.4.3工、量具
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	百分表
	测量精度：0.01mm
	每工位1把
	

	2
	磁性表座
	长30mm宽30mm
	每工位1个
	

	3
	游标卡尺
	0~300mm,测量精度:0.01mm
	每工位1把
	

	4
	组合压板及螺丝
	
	每工位1套
	

	5
	活动扳手
	200*21mm
	每工位1把
	

	6
	剪刀
	能剪电极丝
	每工位1把
	

	7
	一字螺丝刀
	
	每工位1套
	

	8
	梅花螺丝刀
	
	每工位1套
	

	9
	小磁铁
	35*10*1mm
	每工位2个
	

	10
	六角板手
	外径：1.5-10MM
	每工位1套
	


2.3电切削工（高级）职业技能鉴定

2.3.1鉴定要求

2.3.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。

2.3.1.2培训期限要求

电切削工（高级）的培训期限不少于120标准学时。

2.3.1.3鉴定方式、考核办法及鉴定时间

（1）鉴定方式

社会化鉴定。

（2）考核办法

①包括理论知识考试和操作技能考核两个科目。理论知识考试和操作技能考核均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。单科合格成绩2年内有效，双科均合格者核发高级职业资格证书。
②理论知识考试采用闭卷笔试方式；操作技能考核采用现场实际操作方式，每位考评员应独立评分，取平均分为操作技能考核科目成绩。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核150分钟。

2.3.1.4考核场地及设备

具备10个或以上的考核工位，并配备相应操作设备、器材和耗材，且安全防护措施齐备的实训室。（见2.3.4附件）

2.3.1.5考评人员与考生配比

（1）理论知识考试：每个试室配备不少于2名监考员，监考员与考生配比为1:20。
（2）操作技能考核：每个试室配备不少于1名考务员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务员和考生配比为1:10，考评组和考生配比为1:10。
2.3.1.6适用对象

从事或准备从事本职业，且申报本等级职业技能鉴定的人员。

2.3.1.7申报条件

符合以下条件之一：

（1）取得本职业中级职业资格证书满1年。

（2）取得相关职业中级及以上职业资格证书满1年。

（3）具有高等职业院校本职业对应专业或相关专业学历。

（4）以高级工为培养目标的职业院校本职业对应专业或相关专业五年制三年级及以上学生、三年制二年级及以上学生、四年制预备技师二年级及以上的学生。

（5）具有本职业或相关职业初级专业技术资格。

相关职业是指：车工、铣工、钳工、磨工、数控铣床操作工、数控车床操作工、加工中心操作工等以及国家职业大典中电切削工职业所包含的工种。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化，以及属于机械类、制造类的相关专业。

2.3.2鉴定内容

2.3.2.1理论知识鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	基础知识
	一、职业道德
	1.职业道德基础知识

2.职业守则
	5%
	

	
	二、机械制图知识
	1.画法几何理论与应用

2.复杂零件的剖视图的表达方法

3.复杂零件的规定画法及代号标注方法

4.复杂装配图的识读
	5%
	

	
	三、公差配合知识
	1.公差配合、形位公差和表面粗糙度的基本知识

2.加工精度的测量
	5%
	

	
	四、金属材料及热处理知识
	1.金属材料及常用非金属材料的力学性能、工艺性能、物理性能和化学性能等基本知识。
2.热处理知识（退火、正火、淬火、回火、调质和表面热处理的基本概念及对机械性能的影响）。
	5%
	

	
	五、计算机知识
	1.计算机的理论知识与操作

2.计算机绘图软件的应用
	5%
	

	专业
知识
	一、机械加工知识
	1.机械传动

2.工件定位与装夹

3.金属切削
4.车、铣、磨加工工艺

5.其它加工方法
	15%
	

	
	二、电火花成型加工知识
	1.电火花机床精度的检验方法

2.电火花机床常用电子元器件的型号、性能和作用

3.脉冲电源的工作原理

4.常用电火花加工机床的性能和结构；主轴头、平动头、工作台的构造和使用方法

5.电极材料及其性能特点

7.中等加工难度电极的设计方案

8.电火花加工的常见疑难问题

9.电火花机床的安装
	40%
	

	
	三、工量具知识
	1.工件显微镜、三坐标测量机等精密量具的使用方法

2.各种复杂、精密工件的测量知识
	5%
	

	
	四、钳工知识
	1.工件装夹

2.锉削

3.零件研磨装配
	5%
	

	相关知识
	一、电工知识
	1.机床电路图的识读

2.简单梯形图的识读
	5%
	

	
	二、质量管理与法律法规
	1.质量要求

2.质量保证措施与责任

3.相关法律法规
	5%
	


2.3.2.2操作技能鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	加工准备
	一、工艺文件的识读
	1.零件图和装配图的识读

2.齿轮、成形刀具等复杂零件图的绘制

3.机床传动及工作原理图的识读

4.计算机绘图

5.加工工艺文件的识读
	5%
	

	
	二、程序编制
	1.加工工艺制定

2.加工程序编制
	5%
	

	
	三、机床调整
	1.电火花加工机床主要结构及电极的调整

2.根据加工精度、加工效率、电极损耗调整电火花加工参数
	5%
	

	
	四、电极装夹
	1.根据电极特点选用合适的固定电极方法

2.电极装夹

3.电极校准
	5%
	

	
	五、工件装夹
	带有规则曲线精密工件的装夹、定位、测量
	5%
	

	
	六、工作液配制
	电火花加工工作液的配制
	5%
	

	工件加工
	二、零件加工
	加工零件应达到以下要求：

（1）表面粗糙度为Ra1.6μm

（2）公差等级为IT7
	50％
	

	
	二、工件检测
	1.工件检测

2.误差原因分析及处理
	10%
	

	工具设备使用及现场管理
	一、工具的使用与维护
	1.常用工具的使用

2.常用工具的保养
	4%
	

	
	二、设备故障处理与5S管理
	1.电火花加工机床常见故障的处理

2.5S现场管理的实施
	3%
	

	安全文明生产
	安全及环境保护
	1.用电安全

2.安全操作机床

3.环境保护
	3%
	


2.3.3参考用书

（1）《机械加工通用基础知识》，作者：雷萍，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504537218，出版时间：2003年1月。

（2）《电火花加工技术工人培训自学教材》，作者:张学仁，出版社:哈尔滨工业大学出版社，书号：ISBN9787560314402，出版时间:2008年06月。

（3）《数控机床编程操作-电加工机床分册》，作者：人力资源和社会保障部教材办公室，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504593047，出版时间：2012年8月。

（4）《电加工机床操作技能考核培训教程》（高级），作者:周晓宏，出版:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787516700860，出版时间:2013年8月。

（5）《电切削工》（高级），作者：机械工业职业技能鉴定公办室，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN 9787504582722，出版时间：2011年2月。

2.3.4附件

2.3.4.1场地
（1）实际操作考场每个工位面积不小于3m
[image: image3.wmf]2

。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）每个工位内应设有工具车。
（4）实际操作考场内必须有良好的通风设施，场内必须干燥，无易燃易爆物品。

（5）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（6）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.3.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号或技术要求
	数量
	备注

	1
	电火花机床
	SA20等
	5台
	

	2
	钻床
	ZX20钻铣床等
	1台
	

	3
	工具车
	
	每台机床配备1台
	


2.3.4.3工、量具
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	百分表
	测量精度：0.01mm
	每工位1把
	

	2
	磁性表座
	长30mm宽30mm
	每工位1把
	

	3
	游标卡尺
	0~300mm,测量精度:0.01mm
	每工位1把
	

	4
	组合压板及螺丝
	
	每工位1套
	

	5
	活动扳手
	200*21mm
	每工位1把
	

	6
	剪刀
	能剪电极丝
	每工位1把
	

	7
	一字螺丝刀
	
	每工位1套
	

	8
	梅花螺丝刀
	
	每工位1套
	

	9
	小磁铁
	35*10*1mm
	每工位2个
	

	10
	六角板手
	外径：1.5-10MM
	每工位1套
	


二、线切割机操作工方向

1.职业概况

1.1职业（方向）编码

09025。

1.2职业名称

电切削工。

1.3职业定义

操作线切割设备,进行各种几何形状的型腔、模具线切割加工的人员。

1.4职业等级

本职业共设三个技能等级，分别为：

初级（国家职业资格五级）；

中级（国家职业资格四级）；

高级（国家职业资格三级）。

2.职业技能鉴定

2.1电切削工（初级）职业技能鉴定

2.1.1鉴定要求

2.1.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。

2.1.1.2培训期限要求

电切削工（初级）的培训期限不少于200标准学时。

2.1.1.3鉴定方式、考核办法及鉴定时间

（1）鉴定方式

社会化鉴定。

（2）考核办法

①包括理论知识考试和操作技能考核两个科目。理论知识考试和操作技能考核均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。单科合格成绩2年内有效，双科均合格者核发初级职业资格证书。
②理论知识考试采用闭卷笔试方式；操作技能考核采用现场实际操作方式，每位考评员应独立评分，取平均分为操作技能考核科目成绩。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核120分钟。

2.1.1.4考核场地及设备

具备10个或以上的考核工位，并配备相应操作设备、器材和耗材，且安全防护措施齐备的实训室。（见2.1.4附件）

2.1.1.5考评人员与考生配比

（1）理论知识考试：每个试室配备不少于2名监考员，监考员与考生配比为1:20。
（2）操作技能考核：每个试室配备不少于1名考务员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务员和考生配比为1:10，考评组和考生配比为1:10。
2.1.1.6适用对象

从事或准备从事本职业，且申报本等级职业技能鉴定的人员。

2.1.1.7申报条件

年龄满16周岁。

2.1.2鉴定内容

鉴定内容分电火花加工和线切割加工两个方向，由考生根据所从事岗位选取其中一个方向。
2.1.2.1理论知识鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	基础知识
	一、职业道德
	1.职业道德基础知识

2.职业守则
	5%
	

	
	二、机械制图知识
	1.正投影的基本原理

2.简单零件的剖视图的表达方法

3.常用简单零件的规定画法及代号标注方法

4.简单装配图的识读
	5%
	

	
	三、公差配合知识
	公差配合基本概念、形位公差符号认识
	5%
	

	
	四、金属材料及热处理知识
	1.常见金属材料的种类、牌号

2.热处理的基本概念
	5%
	

	
	五、计算机知识
	计算机的基本操作
	5%
	

	专业知识
	一、机械加工知识
	1.机械加工常用设备

2.铣削加工知识

3.磨削加工知识

4.车削加工知识
	15%
	

	
	二、线切割加工知识
	1.线切割加工原理及常用名词术语

2.线切割机床的种类、名称、性能

3.常用电极丝材料的种类、名称、规格、性能和用途

4.常用数控线切割加工方法及工艺编制

5.数控线切割机床的使用及维护保养方法

6.机床常见故障处理
	40%
	

	
	三、工量具知识
	1.千分尺、游标卡尺、百分表等常用量具的使用方法
2.工量具的保养
	5%
	

	
	四、钳工知识
	1.划线知识

2.攻丝、套扣知识
	5%
	

	相关知识
	一、电工知识
	1.电工的基本知识

2.安全用电常识
	5%
	

	
	二、安全文明生产
	1.安全文明生产

2.安全操作与劳动保护知识
	5%
	


2.1.2.2操作技能鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	加工准备
	一、读图
	简单加工图纸的识读
	15%
	

	
	二、工件装夹
	通用夹具装夹工件的使用
	10%
	

	
	三、电极丝的安装
	1.穿丝

2.紧丝

3.电极丝垂直度校正
	10%
	

	工件加工
	一、加工过程
	1.工件定位

2.机床面板按钮操作与数据输入

3.线切割加工

4.加工过程的检查及管控
	50%
	

	
	二、检测工件
	1.游标卡尺、千分尺、深度尺等量具的使用

2.工件尺寸测量

3.工件几何尺寸判断
	5%
	

	工具设备的使用保养
	一、工具的使用与维护
	1.常用工具的使用

2.常用工具的保养
	4%
	

	
	二、设备保养
	1.机床的保养工作

2.现场5S情况
	3%
	

	安全文明生产
	安全文明生产
	1.用电安全

2.机床的安全操作

3.环境保护
	3%
	


2.1.3参考用书

（1）《机械加工通用基础知识》，作者：雷萍，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504537218，出版时间：2003年1月。

（2）《电火花加工技术工人培训自学教材》，作者:张学仁，出版社:哈尔滨工业大学出版社，书号：ISBN9787560314402，出版时间:2008年06月。

（3）《数控机床编程操作（数控线切割分册）》，作者：舒云，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN:  9787504574275，出版时间：2008年12月。

（4）《电切削工》（初级、中级），编者：机械工业职业技能鉴定指导办公室，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN 9787504587312，出版时间：2011年1月。

2.1.4附件

2.1.4.1场地

（1）实际操作考场每个工位面积不小于3m
[image: image4.wmf]2

。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）每个工位内应设有工具车。
（4）实际操作考场内必须有良好的通风设施，场内必须干燥，无易燃易爆物品。

（5）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（6）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.1.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号或技术要求
	数量
	备注

	1
	线切割机床
	SKD3-win等
	5台
	

	2
	钻床
	ZX20钻铣床等
	1台
	

	3
	工具车
	
	每台机床配备1台
	


2.1.4.3工、量具
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	百分表
	测量精度：0.01mm
	每工位1把
	

	2
	磁性表座
	长30mm宽30mm
	每工位1个
	

	3
	游标卡尺
	0~300mm,测量精度:0.01mm
	每工位1把
	

	4
	组合压板及螺钉
	
	每工位1套
	

	5
	活动扳手
	200*21mm
	每工位1把
	

	6
	剪刀
	能剪电极丝
	每工位1把
	

	7
	一字螺丝刀
	
	每工位1套
	

	8
	梅花螺丝刀
	
	每工位1套
	

	9
	小磁铁
	35*10*1mm
	每工位2个
	

	10
	六角板手
	外径：1.5-10MM
	每工位1套
	

	11
	紧丝轮
	通用型
	每工位1个
	


2.2电切削工（中级）职业技能鉴定

2.2.1鉴定要求

2.2.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。

2.2.1.2培训期限要求

电切削工（中级）的培训期限不少于180标准学时。

2.2.1.3鉴定方式、考核办法及鉴定时间

（1）鉴定方式

社会化鉴定。

（2）考核办法

①包括理论知识考试和操作技能考核两个科目。理论知识考试和操作技能考核均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。单科合格成绩2年内有效，双科均合格者核发中级职业资格证书。
②理论知识考试采用闭卷笔试方式；操作技能考核采用现场实际操作方式，每位考评员应独立评分，取平均分为操作技能考核科目成绩。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核120分钟。

2.2.1.4考核场地及设备

具备10个或以上的考核工位，并配备相应操作设备、器材和耗材，且安全防护措施齐备的实训室。（见2.2.4附件）

2.2.1.5考评人员与考生配比

（1）理论知识考试：每个试室配备不少于2名监考员，监考员与考生配比为1:20。
（2）操作技能考核：每个试室配备不少于1名考务员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务员和考生配比为1:10，考评组和考生配比为1:10。
2.2.1.6适用对象

从事或准备从事本职业，且申报本等级职业技能鉴定的人员。

2.2.1.7申报条件

年龄满16周岁，且符合以下条件之一：

（1）取得本职业初级职业资格证书满1年。

（2）取得相关职业初级及以上职业资格证书满1年。

（3）具有中等职业学校及以上本职业对应专业或相关专业毕业证书。

（4）中等职业学校或高等职业院校二年级及以上本职业对应专业或相关专业在校学生。

相关职业是指：车工、铣工、钳工、磨工、数控铣床操作工、数控车床操作工、加工中心操作工等以及国家职业大典中电切削工职业所包含的工种。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化，以及属于机械类、制造类的相关专业。

2.2.2鉴定内容

2.2.2.1理论知识鉴定内容
	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	基础知识
	一、职业道德
	1.职业道德基础知识

2.职业守则
	5%
	

	
	二、机械制图知识
	1.机械制图的基本原理

2.中等复杂零件的剖视图的表达方法

3.中等复杂零件的视图的表达方法

4.标准件的画法

5.中等装配图的识读
	5%
	

	
	三、公差配合知识
	公差配合、形位公差和表面粗糙度的基本知识
	5%
	

	
	四、金属材料及热处理知识
	1.金属材料的种类、牌号、力学性能、切削性能

2.金属热处理
	5%
	

	
	五、计算机知识
	1.计算机的基本知识

2.计算机绘图软件应用
	5%
	

	专业
知识
	一、机械加工知识
	1.机械传动

2.工件定位与装夹

3.金属切削
4.车、铣、磨加工工艺
	15%
	

	
	二、线切割加工知识
	1.线切割加工原理
2.线切割加工设备结构

3.线切割加工工艺

4.线切割加工的程序G代码

5.机床的维护及保养
	40%
	

	
	三、工量具知识
	1.常用工具、量具、夹具的原理和使用
2.工量具的保养
	5%
	

	
	四、钳工知识
	1.钳工工件装夹

2.锉削

3.零件研磨装配
	5%
	

	相关知识
	一、电工知识
	1.电工基础知识

2.常用设备通用电器的种类及用途

3.机床电器控制与原理
	5%
	

	
	二、环保与质量知识
	1.环境保护知识

2.企业质量方针
	5%
	


2.2.2.2操作技能鉴定内容
	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	加工准备
	一、工艺文件读图与识读
	1.较复杂工件零件图的识读

2.一般零件图的绘制

3.加工工艺文件的识读
	5%
	

	
	二、工艺编制
	1.电极丝直径测量，损耗量确定

2.根据电极丝直径数据及零件精度要求，选择补偿量

3.一般规则零件程序的编制
	10%
	

	
	三、程序输入
	1.程序输入

2.程序校验
	5%
	

	
	四、工件装夹
	1.工件装夹

2.用百分表校正工件
	5%
	

	
	五、电极安装丝
	1.电极丝安装

2.电极丝的垂直校正
	5%
	

	工件加工
	一、零件加工
	加工零件应达到以下要求：

（1）表面粗糙度为Ra2.5μm
（2）公差等级为IT8
	50%
	

	
	二、工件检测及误差分析
	1.工件尺寸测量

2.工件几何尺寸判断

3.工件误差分析
	10%
	

	工具设备的使用保养
	一、工具的使用与维护
	1.常用工具的使用

2.常用工具的保养
	4%
	

	
	二、设备保养及5S管理
	1.设备一般故障的处理
2.机床的保养

3.现场5S管理
	3%
	

	安全文明生产
	安全文明生产
	1.用电安全

2.安全操作机床

3.环境保护
	3%
	


2.2.3参考用书

（1）《机械加工通用基础知识》，作者：雷萍，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504537218，出版时间：2003年1月。

（2）《电火花加工技术工人培训自学教材》，作者:张学仁，出版社:哈尔滨工业大学出版社，书号：ISBN9787560314402，出版时间:2008年06月。

（3）《数控机床编程操作（数控线切割分册）》，作者：舒云，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN:  9787504574275，出版时间：2008年12月。

（4）《电加工机床操作技能考核培训教程》（中级），作者:周晓宏，出版:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504599926，出版时间:2012年11月。

（5）《电切削工》（初级、中级），编者：机械工业职业技能鉴定指导办公室，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN 9787504587312，出版时间：2011年1月。

2.2.4附件

2.2.4.1场地
（1）实际操作考场每个工位面积不小于3m
[image: image5.wmf]2

。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）每个工位内应设有工具车。
（4）实际操作考场内必须有良好的通风设施，场内必须干燥，无易燃易爆物品。

（5）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（6）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.2.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号或技术要求
	数量
	备注

	1
	线切割机床
	SKD3-win等
	5台
	

	2
	钻床
	ZX20钻铣床等
	1台
	

	3
	工具车
	
	每台机床配备1台
	


2.2.4.3工、量具
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	百分表
	测量精度：0.01mm
	每工位1把
	

	2
	磁性表座
	长30mm宽30mm
	每工位1个
	

	3
	游标卡尺
	0~300mm,测量精度:0.01mm
	每工位1把
	

	4
	组合压板及螺丝
	
	每工位1套
	

	5
	活动扳手
	200*21mm
	每工位1把
	

	6
	剪刀
	能剪电极丝
	每工位1把
	

	7
	一字螺丝刀
	
	每工位1套
	

	8
	梅花螺丝刀
	
	每工位1套
	

	9
	小磁铁
	35*10*1mm
	每工位2个
	

	10
	六角板手
	外径：1.5-10MM
	每工位1套
	

	11
	紧丝轮
	通用型
	每工位1个
	


2.3电切削工（高级）职业技能鉴定

2.3.1鉴定要求

2.3.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。

2.3.1.2培训期限要求

电切削工（高级）的培训期限不少于120标准学时。

2.3.1.3鉴定方式、考核办法及鉴定时间

（1）鉴定方式

社会化鉴定。

（2）考核办法

①包括理论知识考试和操作技能考核两个科目。理论知识考试和操作技能考核均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。单科合格成绩2年内有效，双科均合格者核发高级职业资格证书。
②理论知识考试采用闭卷笔试方式；操作技能考核采用现场实际操作方式，每位考评员应独立评分，取平均分为操作技能考核科目成绩。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核150分钟。

2.3.1.4考核场地及设备

具备10个或以上的考核工位，并配备相应操作设备、器材和耗材，且安全防护措施齐备的实训室。（见2.3.4附件）

2.3.1.5考评人员与考生配比

（1）理论知识考试：每个试室配备不少于2名监考员，监考员与考生配比为1:20。
（2）操作技能考核：每个试室配备不少于1名考务员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务员和考生配比为1:10，考评组和考生配比为1:10。
2.3.1.6适用对象

从事或准备从事本职业，且申报本等级职业技能鉴定的人员。

2.3.1.7申报条件

符合以下条件之一：

（1）取得本职业中级职业资格证书满1年。

（2）取得相关职业中级及以上职业资格证书满1年。

（3）具有高等职业院校本职业对应专业或相关专业学历。

（4）以高级工为培养目标的职业院校本职业对应专业或相关专业五年制三年级及以上学生、三年制二年级及以上学生、四年制预备技师二年级及以上的学生。

（5）具有本职业或相关职业初级专业技术资格。

相关职业是指：车工、铣工、钳工、磨工、数控铣床操作工、数控车床操作工、加工中心操作工等以及国家职业大典中电切削工职业所包含的工种。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化，以及属于机械类、制造类的相关专业。

2.3.2鉴定内容

2.3.2.1理论知识鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	基础知识
	一、职业道德
	1.职业道德基础知识

2.职业守则
	5%
	

	
	二、机械制图知识
	1.画法几何理论与应用

2.复杂零件的剖视图的表达方法

3.复杂零件的规定画法及代号标注方法

4.复杂装配图的识读
	5%
	

	
	三、公差配合知识
	1.公差配合、形位公差和表面粗糙度的基本知识

2.加工精度的测量
	5%
	

	
	四、金属材料及热处理知识
	1.金属材料及常用非金属材料的力学性能、工艺性能、物理性能和化学性能等基本知识。
2.热处理知识（退火、正火、淬火、回火、调质和表面热处理的基本概念及对机械性能的影响）。
	5%
	

	
	五、计算机知识
	1.计算机的理论知识与操作

2.计算机绘图软件的应用
	5%
	

	专业
知识
	一、机械加工知识
	1.机械传动

2.工件定位与装夹

3.金属切削
4.车、铣、磨加工工艺

5.其它加工方法
	15%
	

	
	二、线切割加工知识
	1.线切割机床精度的检验方法

2.线切割机床常用电器、电子元件的型号、性能、用途和作用原理

3.脉冲电源的工作原理

4.电极丝材料及其性能特点

5.复杂零件G代码的编程及数据传送

6.生产中常见疑难问题的解决

7.线切割机床的安装
	20%
	

	
	三、工量具知识
	1.工件显微镜、三坐标测量机等精密量具的使用方法

2.各种复杂、精密工件的测量知识
	5%
	

	
	四、钳工知识
	1.工件装夹

2.锉削

3.零件研磨装配
	5%
	

	相关知识
	一、电工知识
	1.机床电路图的识读

2.简单梯形图的识读
	5%
	

	
	二、质量管理与法律法规
	1.质量要求

2.质量保证措施与责任

3.相关法律法规
	5%
	


2.3.2.2操作技能鉴定内容
	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	加工准备
	一、工艺文件的识读
	1.装配图的识读

2.凸轮等复杂零件图的绘制

3.机床传动及工作原理图的识读

4.计算机绘图

5.加工工艺文件的识读
	5%
	

	
	二、程序编制
	带有规则曲线零件加工程序的编制
	5%
	

	
	三、机床调整
	1.线切割加工机床转动部分的主要部件（导轮、档丝轮等）的更换

2.根据加工精度、加工效率调整线切割加工参数
	5%
	

	
	四、工件装夹
	精密工件的装夹、定位、测量
	5%
	

	
	五、电极丝安装
	1.电极丝安装

2.电极丝的垂直校正
	5%
	

	
	六、工作液配制
	根据加工零件材质配制工作液
	5%
	

	工件加工
	一、零件加工
	加工零件应达到以下要求：

（1）表面粗糙度为Ra1.6μm

（2）公差等级为IT7
	50%
	

	
	二、工件检测
	1.工件检测

2.误差原因分析及处理
	10%
	

	工具设备使用及现场管理
	一、工具的使用与维护
	1.常用工具的使用

2.常用工具的保养
	4%
	

	
	二、设备故障处理与5S管理
	1.电火花加工机床常见故障的处理

2.5S现场管理的实施
	3%
	

	安全文明生产
	安全及环境保护
	1.用电安全

2.安全操作机床

3.环境保护
	3%
	


2.3.3参考用书

（1）《机械加工通用基础知识》，作者：雷萍，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504537218，出版时间：2003年1月。

（2）《电火花加工技术工人培训自学教材》，作者:张学仁，出版社:哈尔滨工业大学出版社，书号：ISBN9787560314402，出版时间:2008年06月。

（3）《数控机床编程操作（数控线切割分册）》，作者：舒云，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN:  9787504574275，出版时间：2008年12月。

（4）《电加工机床操作技能考核培训教程》（高级），作者:周晓宏，出版:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787516700860，出版时间:2013年8月。

（5）《电切削工》（高级），作者：机械工业职业技能鉴定公办室，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN 9787504582722，出版时间：2011年2月。

2.3.4附件

2.3.4.1场地
（1）实际操作考场每个工位面积不小于3m
[image: image6.wmf]2

。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）每个工位内应设有工具车。
（4）实际操作考场内必须有良好的通风设施，场内必须干燥，无易燃易爆物品。

（5）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（6）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.3.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号或技术要求
	数量
	备注

	1
	线切割机床
	SKD3-win等
	5台
	

	2
	钻床
	ZX20钻铣床等
	1台
	

	3
	工具车
	
	每台机床配备1台
	


2.3.4.3工、量具
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	百分表
	测量精度：0.01mm
	每工位1把
	

	2
	磁性表座
	长30mm宽30mm
	每工位1把
	

	3
	游标卡尺
	0~300mm,测量精度:0.01mm
	每工位1把
	

	4
	组合压板及螺丝
	
	每工位1套
	

	5
	活动扳手
	200*21mm
	每工位1把
	

	6
	剪刀
	能剪电极丝
	每工位1把
	

	7
	一字螺丝刀
	
	每工位1套
	

	8
	梅花螺丝刀
	
	每工位1套
	

	9
	小磁铁
	35*10*1mm
	每工位2个
	

	10
	六角板手
	外径：1.5-10MM
	每工位1套
	

	11
	紧丝轮
	通用型
	每工位1个
	


1

PAGE  
17

_1234567891.unknown

_1234567893.unknown

_1234567894.unknown

_1234567895.unknown

_1234567892.unknown

_1234567890.unknown

