深圳市职业技能鉴定钳工考核大纲（V2018-3）
(根据国家职业技术标准《钳工》【2009年】和《深圳市职业技能鉴定钳工考核大纲》【2006年】修订，2018年2月1日起施行）
1.职业概况

1.1职业编码

09015。

1.2职业名称

钳工。

1.3职业定义

使用钳工工具、钻床等设备，按技术要求对工件进行加工、修整、装配的人员。

1.4职业等级

本职业共设五个技能等级，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）；

技师（国家职业资格二级）；

高级技师（国家职业资格一级）。

2.职业技能鉴定

2.1钳工（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

钳工（初级）的培训期限不少于500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240分钟。

2.1.1.4考核场地及设备

具备20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名考务人员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务人员和考生配比为1:20，考评组和考生配比为1:20。
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。

2.2.1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钳工常见零件图的识读和绘制2.一般部件的装配图和简单机械装配图的识读
	5%
	

	
	三、金属切削原理与刀具知识
	1.外圆车刀各角度和作用

2.麻花钻的角度和作用

3.常见金属材料和热处理一般方法
	5%
	

	
	四、机械制造工艺基础与夹具知识
	1.切削用量及选择方法

2.切削用切削液及选择方法

3.钻床通用夹具的种类、结构和使用方法
4.专用夹具的特点和使用方法

5.游标卡尺、刀口形直尺、千分尺、百分表、90°角尺、万能角度尺、游标高度尺塞规等常用量具的原理及使用方法

6.用辅助测量圆棒和常用量具检验定位尺寸的方法
	10%
	

	专业知识
	一、钳工基本知识
	1.平面划线的基本知识

2.钻孔、扩孔的基本知识
	5%
	

	
	二、钳工工艺知识
	1.常用机床装配及维修知识

2.公差配合与技术测量知识

3.常用机械加工的一般工艺知识

4.机械传动与液压传动的基本知识

5.机械基础知识

6.常用切削液的种类、选择方法及对工件质量的影响知识
	60%
	

	相关知识
	钳工基本知识
	1.自用钻床的维护保养方法
2.自用钻床的使用方法

3.自用钻床一般的调整方法
	5%
	

	
	相关工种一般知识
	1.铸、锻件和棒料的毛坯知识

2.磨削一般知识
	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
	一、锯削与锉削
	1.工件锯削。要求：尺寸公差≤0.5mm，形位公差≤0.35mm，表面粗糙度≤Ra50μm

2.在100mm×60mm范围内锉削平面、曲面。要求：尺寸公差≤0.08mm，形位公差≤0.08mm，表面粗糙度≤Ra3.2
	85%
	

	
	二、钻、铰孔及攻螺纹
	1.在同一平面上铰2-3个孔。要求：公差等级IT8，位置度公差φ0.2mm表面粗糙度Ra1.6

2.攻M20以下的螺纹，要求没有明显的倾斜

3.标准麻花钻头的刃磨
	
	

	
	三、刮削
	刮削与研磨加工，要求：刮削120mm×150mm的平板达2级(不少于12点)
	
	

	精度检验
	精度检验
	1.影响钳工加工精度的主要因素和提高钳工加工精度的措施

2.常用测量工具的使用和保养
	5%
	

	安全文明生产
	安全操作及6S管理
	1.安全技术操作规程的执行
2.6S管理的实施
	10%
	


2.1.3参考用书

（1）《机械加工基础知识》，作者：杨淑敏，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504587114，出版时间：2010年11月。

（2）《钳工（初级、中级、高级）》(职业技能鉴定教材),作者：人力资源和社会保障教材办公室，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787516709580，出版时间：2014年4月。

（3）《钳工(初、中、高级)》（职业技能鉴定教材）,作者：陈刚、杨举銮，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN7504520284/TH.159，出版时间：2011年7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，考生编号与工位编号对应。
（3）工位与工位之间应设置挡板，以免考生之间互相影响，挡板高度应不低于1.5m。
（4）每个工位内应设有钳工台和工具架。
（5）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。

（6）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（7）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
	台式钻床
	Z4112
	每个考场8台
	

	2
	砂轮机
	S3SL-250
	每个考场2台
	

	3
	钳工台
	1800×800×750 mm
	每4工位1张
	

	4
	划线平台

	2000×1500mm
	每个考场4块
	

	5
	方箱
	205×205×205mm
	每4工位1个
	

	6
	台虎钳
	钳口宽度：125mm
	每工位1个
	


2.1.4.3工具、量具等
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	游标高度尺
	0～300mm（0.02）
	每个考场8把
	

	2
	游标卡尺
	0～150mm（0.02）
	每工位1把
	

	3
	万能角度尺
	0°～320°（2′）
	每工位1把
	

	4
	刀口尺
	125mm（一级）
	每工位1把
	

	5
	可调式钢锯
	4440（适用锯条长度340-360mm）
	每工位1把
	

	6
	整形锉刀
	3*140mm十只装
	每工位1套
	

	7
	清洁用具
	
	每工位1套
	


2.2钳工（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

钳工（中级）的培训期限不少于400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270分钟。

2.2.1.4考核场地及设备

具备20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名考务人员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务人员和考生配比为1:20，考评组和考生配比为1:20。
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、磨工、数控铣床操作工、数控车床操作工、加工中心操作工、管道工。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化。
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.较复杂的零件图的识读

2.较复杂工艺装备的装配图的识读
	5%
	

	
	三、工艺知识
	1.简单工具、模具、夹具装配方案的制定

2.根据机床部件的技术要求，确定其装配工艺顺序

3.编制机械设备装配工艺规程的基本知识
	10%
	

	专业知识
	一、钳工基本知识
	1.简单工件的划线方法

2.大型和畸型工件的划线方法
	5%
	

	
	二、钳工工艺知识
	1.旋转体静平衡的基本知识和方法

2.连接件、传动件、密封件的装配工艺知识

3.通用机械的装配维修及精度检验知识

4.装配滑动轴承和滚动轴承的方法知识

5.装配尺寸链的知识
6.常用量仪的结构和使用方法知识
	60%
	

	相关知识
	钳工基本知识
	1.钻床的维护保养、调整方法
2.自用砂轮机的使用方法

3.切削原理与刀具知识

4.机械制造工艺基础知识
	5%
	

	
	机械加工基础知识
	1.铸、锻件和棒料的毛坯知识

2.磨削的一般知识

3.电器知识

4.车工、铣工基础知识
	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
	一、锉削
	在100mm×60mm范围内锉削平面、曲面，要求：尺寸公差≤0.06mm，

行位公差≤0.06mm，表面粗糙度≤Ra3.2
	85%
	

	
	二、钻、铰孔及攻螺纹
	1.在同一平面上铰2-3个孔，要求：公差等级IT8，位置度公差φ0.15mm，表面粗糙度Ra3.2

2.攻M20以下的螺纹，达到技术要求

3.标准麻花钻头的刃磨
	
	

	
	三、刮削与研磨
	1.平板、方箱及燕尾形导轨的刮削，要求：25mm×25mm范围内接触点数不少于16点，表面粗糙度Ra0.8，直线度公差每米长度内为0.015-0.02mm

2.轴瓦的刮削，要求：磨床磨头主轴轴瓦在25mm×25mm范围内接触点数16-20点，同轴度φ0.2mm，表面粗糙度Ra1.6

3.φ80mm×400mm孔的研磨，要求：圆柱度φ0.015mm，表面粗糙度Ra0.4
	
	

	精度检验
	精度检验
	1.影响钳工加工精度的主要因素和提高钳工加工精度的措施

2.常用测量工具的使用和保养
	5%
	

	安全文明生产
	安全操作及6S管理
	1.安全技术操作规程的执行
2.6S管理的实施
	10%
	


2.2.3参考用书

（1）《机械加工基础知识》，作者：杨淑敏，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504587114，出版时间：2010年11月。

（2）《钳工（初级、中级、高级）》(—职业技能鉴定教材),作者：人力资源和社会保障教材办公室，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787516709580，出版时间：2014年4月

（3）《钳工(初、中、高级)》（职业技能鉴定教材）,作者：陈刚 杨举銮，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN7504520284/TH.159 ，出版时间：2011年7月。

（4）《钳工（中级）》（鉴定培训教材），作者:徐彬，出版社:机械工业出版社，书号：ISBN9787111329046，出版时间：2011年4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）工位与工位之间应设置挡板，以免考生之间互相影响，挡板高度应不低于1.5 m。
（4）每个工位内应设有钳工台或工具架。
（5）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。

（6）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（7）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
	台式钻床
	Z4112
	每个考场8台
	

	2
	砂轮机
	S3SL-250
	每个考场2台
	

	3
	钳工台
	1800×800×750 mm
	每4工位1张
	

	4
	划线平台

	2000×1500mm
	每个考场4块
	

	5
	方箱
	205×205×205mm
	每4工位1个
	

	6
	台虎钳
	钳口宽度：125mm
	每工位一个
	


2.2.4.3工具、量具等
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	游标高度尺
	0～300mm（0.02）
	每个考场8把
	

	2
	游标卡尺
	0～150mm（0.02）
	每工位1把
	

	3
	万能角度尺
	0°～320°（2′）
	每工位1把
	

	4
	刀口尺
	125mm（一级）
	每工位1把
	

	5
	可调式钢锯
	4440（适用锯条长度340-360mm）
	每工位1把
	

	6
	整形锉刀
	3*140mm十只装
	每工位1套
	

	7
	清洁用具
	
	每工位1套
	


2.3钳工（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

钳工（高级）的培训期限不少于300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和装配工艺闭卷笔试方式，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240分钟，装配工艺120分钟。

2.3.1.4考核场地及设备

具备20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名考务人员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务人员和考生配比为1:20，考评组和考生配比为1:20。
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技工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、磨工、数控铣床操作工、加工中心操作工、数控车床操作工、管道工。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化。

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.复杂、精密、大型设备的装配图的识读

2.简单的电气、液（气）压系统原理图的识读

3.蜗杆轴、花键轴、V带轮、轴承座的测绘
	5%
	

	
	三、工艺知识
	1.复杂设备装配工艺规程的编制

2.设备修理要点

3.毛坯准备方案的制定方法
	10%
	

	专业知识
	一、钳工基本知识
	1.箱体工件的划线方法

2.大型和畸型工件的划线方法
	5%
	

	
	二、钳工工艺知识
	1.旋转体的平衡调整知识

2.机械加工质量分析知识

3.精密孔和特殊孔的加工知识

4.提高刮削和研磨精度工艺知识 

5.液压传动技术及应用知识

6.高精度测量仪器应用知识

7.机械设备装配工艺规程和操作知识
	60%
	

	相关知识
	钳工基本知识
	1.钻床的维护保养、调整方法
2.自用砂轮机的使用知识

3.金属材料与金属切削加工知识

4.机械制造工艺基础知识
	5%
	

	
	机械加工基础知识
	1.铸造、锻铸造知识

2.磨削一般知识

3.机床电气控制技术知识

4.车削、铣削、镗削基础知识
	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
	一、锉削
	1.在100mm×60mm范围内锉削平面、曲面

2.圆盘、套筒类零件的加工

以上加工要求达到：尺寸公差≤0.04mm，行位公差≤0.04mm，表面粗糙度≤Ra1.6
	60%
	

	
	二、钻、铰孔及攻螺纹
	1.在同一平面上铰3-4个孔，要求：公差等级IT8，位置度公差φ0.10mm表面粗糙度Ra0.8

2.能攻M20以下的螺纹，达到技术要求

3.标准麻花钻头的刃磨
	
	

	
	三、刮削与研磨
	1.平板、方箱及燕尾形导轨的刮削，要求：25mm×25mm范围内接触点数不少于20点，表面粗糙度Ra0.8，直线度公差每米长度内为0.01-0.02mm

2.轴瓦的刮削，要求：磨床磨头主轴轴瓦在25mm×25mm范围内接触点数18-20点，同轴度φ0.1mm，表面粗糙度Ra0.8

3.φ80mm×400mm孔的研磨，要求：圆柱度φ0.01mm，表面粗糙度Ra0.4
	
	

	设备的装配及维护
	一、装配图识读
	1.设备装配图的识读

2.设备结构组成
	5%
	

	
	2.装配工艺的编制
	设备装配工艺的编制
	25%
	

	精度检验
	精度检验
	1.影响钳工加工精度的主要因素和提高钳工加工精度的措施

2.常用测量工具的使用和保养
	5%
	精度检验

	安全文明生产
	安全操作及6S管理
	1.安全技术操作规程的执行
2.6S管理的实施
	5%
	


2.3.3参考用书

（1）《机械加工基础知识》，作者：杨淑敏，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号： ISBN9787504587114，出版时间：2010年11月。

（2）《钳工（初级、中级、高级）》(职业技能鉴定教材),作者：人力资源和社会保障教材办公室，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787516709580，出版时间：2014年4月。

（3）《钳工(初、中、高级)》（职业技能鉴定教材）,作者：陈刚、杨举銮，出版社：中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN7504520284/TH.159 ，出版时间：2011年7月。
（4）《钳工（高级）》（鉴定培训教材）,作者:徐彬,出版社：中国劳动社会保障出版社,书号：ISBN9787111335733,出版时间：2011年6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
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。

（2）工位统一编号，使机、位编号相对应。
（3）工位与工位之间应设置挡板，以免考生之间互相影响，挡板高度应不低于1.5 m。
（4）每个工位内应设有钳工台或工具架。
（5）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。

（6）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（7）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
	台式钻床
	Z4112
	每个考场8台
	

	2
	砂轮机
	S3SL-250
	每个考场2台
	

	3
	钳工台
	1800×800×750 mm
	每4工位1张
	

	4
	划线平台

	2000×1500mm
	每个考场4块
	

	5
	方箱
	205×205×205mm
	每4工位1个
	

	6
	台虎钳
	钳口宽度：125mm
	每工位一个
	


2.3.4.3工具、量具、刃具等
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	游标高度尺
	0～300mm（0.02）
	每个考场8把
	

	2
	游标卡尺
	0～150mm（0.02）
	每工位1把
	

	3
	万能角度尺
	0°～320°（2′）
	每工位1把
	

	4
	刀口尺
	125mm（一级）
	每工位1把
	

	5
	可调式钢锯
	4440（适用锯条长度340-360mm）
	每工位1把
	

	6
	整形锉刀
	3*140mm十只装
	每工位1套
	

	7
	清洁用具
	
	每工位1套
	


2.4钳工（技师）职业技能鉴定

2.4.1鉴定要求

2.4.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。
2.4.1.2培训期限要求

钳工（技师）的培训期限不少于300标准学时。

2.4.1.3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、操作技能考核和综合评审三个科目。三个科目均实行百分制，成绩达到60分及以上者为合格。理论知识考试、操作技能考核成绩的单科合格成绩2年内有效，双科均合格者才能参加综合评审。自理论知识考试、操作技能考核中最后取得合格成绩之日算起， 2年内综合评审合格的，核发技师职业资格证书。
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综合评审科目设论文初审和论文答辩两个环节，论文初审合格，才能进入论文答辩环节，论文答辩合格，则综合评审为合格。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，操作技能考核420分钟，综合评审的论文答辩时间不少于20分钟。

2.4.1.4考核场地及设备

具备20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2.4.4附件）

2.4.1.5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名考务人员及1个考评组，每个考评组不少于3名考评人员，考务人员和考生配比为1:20，考评组和考生配比为1:20。
（3）综合评审：评审委员不少于3名。
2.4.1.6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。

2.4.1.7申报条件

符合以下条件之一：

（1）取得本职业高级职业资格证书满2年。

（2）取得相关职业高级及以上职业资格证书满2年。

（3）取得本职业对应专业或相关专业本科学历后，工作满2年。

（4）取得本职业对应专业或相关专业硕士研究生及以上学历。

（5）具有本职业或相关职业中级及以上专业技术资格。

相关职业是指：车工、铣工、磨工、数控铣床操作工、、加工中心操作工、数控车床操作工、管道工。

相关专业是指：机械制造、机械工程、机电一体化。

2.4.2鉴定内容

2.4.2.1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、气动、液压技术及其应用
	1.气动基本回路

2.气动系统应用实例

3.液压系统的使用、维护和故障分析
4.液压伺服系统概述
	5%
	

	
	三、工艺知识
	1.工艺过程的基本知识

2.零件结构工艺性定性分析

3.机械加工工艺规程的编制

4.装配工艺规程的编制
	5%
	

	
	四、四新知识
	1.计算机辅助设计基础

2.可编程序控制器的应用

3.机电一体化的概论

4.新产品、新工艺、新技术、新材料知识
	5%
	

	专业知识
	一、零件的加工知识
	1.精、深、小等特殊孔的加工知识

2.提高刮削与研磨精度的方法及研具的制备知识

3.数控加工与电加工知识
	15%
	

	
	二、装配知识
	1.高速、精密设备的装配知识

2.塑料导轨、滚珠丝杆、数控机床的装配

3.大型机械设备的装配调整特点及方法
	20%
	

	
	三、性能及精度检验
	1.精密量仪的结构原理

2.振动与平衡知识

3.高速、精密、复杂设备几何精度的检验方法、超差原因及解决方法
	20%
	

	
	四、夹具及模具知识
	1.工件定位知识与误差分析

2.夹具设计与制造知识
	5%
	

	
	五、设备技术革新、改造知识
	1.设备技术改造的原则、依据与方法

2.机床数控化改造的一般步骤及主要技术方案的选择
	5%
	

	相关知识
	一、安全文明生产知识
	1.劳动保护有关法规

2.安全作业和文明生产要求及相关知识

3.作业环境要求和环境保护知识
	5%
	

	
	二、生产管理知识
	1.相关质量标准

2.质量分析与控制方法

3.生产管理知识
	5%
	

	
	三、培训指导
	1.本工种初、中、高级的理论知识、操作技能的培训指导

2.本工种一般培训教材和讲义的编写方法和要求
	5%
	


2.4.2.2操作技能鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	工件准备
	一、读图与绘图
	1.复杂设备机械、液（气）压系统原理图的识读

2.数控设备基本原理图、零件图、装配图的识读

2.专用夹具（装配用）的设计方案制定和草图绘制
	3%
	

	
	二、工艺编制
	1.加工工艺的编制

2.关键件装配作业指导书的编制
	2%
	

	工件加工
	一、工件划线
	1.零件加工轮廓划线

2.借料
	85%
	

	
	二、锉削加工
	零件的锉削加工，要求：尺寸公差≤0.04，形位公差≤0.04，表面粗糙度达Ra0.8～1.6μm
	
	

	
	三、孔和螺纹的加工
	孔和螺纹的加工，要求：定形尺寸公差≤0.02，形位公差≤0.02，定位尺寸公差≤0.06，表面粗糙度达Ra0.8～1.6μm
	
	

	
	四、装配及修整
	工件的修整、装配
	
	

	精度检验
	精度检验
	1.影响钳工加工精度的主要因素和提高钳工加工精度的措施

2.常用、专用量具的使用保养
	10%
	

	安全文明生产
	安全操作及6S管理
	1.安全技术操作规程的执行
2.6S管理的实施
	5%
	


2.4.2.3综合评审鉴定内容
	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	项目

成果
	一、论文初审
	1.论文质量
2.项目真实性
3.项目技术水平
4.项目对生产实践的借鉴（指导）作用
5.新工艺、新技术、新材料、新设备的应用情况

6.论文内容能体现钳工技师等级的技术水平
	100%
	论文初审合格，才能进入论文答辨环节

	
	二、论文答辩
	1.项目真实性
2.考生在项目中的主要作用
3.专业理论知识的运用
4.掌握主要设备的原理、构造及使用方法的情况
5.新工艺、新技术、新材料、新设备的应用情况
	100%
	


2.4.3参考用书

（1）《钳工（技师、高级技师）》，作者:黄涛勋，出版社:机械工业出版社，书号：ISBN9787111216384，出版时间：2007年 9月。 
（2）《机修钳工（技师、高级技师）》，作者:吴全生，出版社:机械工业出版社，书号：ISBN9787111187158，出版时间：,2006年5月。 
（3）《工具钳工（技师高级技师）》（职业技能培训鉴定教材），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：ISBN9787504562746，出版时间：2007年 8月。
（4）《装配钳工（技师高级技师）》（职业技能培训鉴定教材），作者:徐洪义，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号：ISBN9787504567987，出版时间：2008年5月。
2.4.4附件
2.4.4.1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）工位与工位之间应设置挡板，以免考生之间互相影响，挡板高度应不低于1.5m。
（4）每个工位内应设有钳工台或工具架。
（5）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。

（6）实际操作考场必须配备必要的灭火器材和消防设施。

（7）实际操作考场及设备必须有用电安全防护与设施。
2.4.4.2设备
	序号
	设备名称
	规格型号

或技术要求
	数量
	备注

	1
	台式钻床
	Z4112
	每个考场8台
	

	2
	砂轮机
	S3SL-250
	每个考场2台
	

	3
	钳工台
	1800×800×750 mm
	每4工位1张
	

	4
	划线平台

	2000×1500mm
	每个考场4块
	

	5
	方箱
	205×205×205mm
	每4工位1个
	

	6
	台虎钳
	钳口宽度：125mm
	每工位一个
	


2.4.4.3工具、量具等
	序号
	工具名称
	规格
	数量
	备注

	1
	游标高度尺
	0～300mm（0.02）
	每个考场8把
	

	2
	游标卡尺
	0～150mm（0.02）
	每工位1把
	

	3
	万能角度尺
	0°～320°（2′）
	每工位1把
	

	4
	刀口尺
	125mm（一级）
	每工位1把
	

	5
	可调式钢锯
	4440（适用锯条长度340-360mm）
	每工位1把
	

	6
	整形锉刀
	3*140mm十只装
	每工位1套
	

	7
	清洁用具
	
	每工位1套
	


2.5钳工（高级技师）职业技能鉴定

2.5.1鉴定要求

2.5.1.1基本文化程度

初中毕业（或相当文化程度）。
2.5.1.2培训期限要求

钳工（高级技师）的培训期限不少于200标准学时。

2.5.1.3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综合评审两个科目，理论知识考试实行百分制，理论知识考试成绩达到60分及以上为合格。理论知识考试成绩合格者才能参加综合评审。自理论知识考试成绩合格之日算起，3年内综合评审合格的，核发高级技师职业资格证书。（备注：本级职业技能鉴定未设操作技能考核）
②理论知识考试都采用闭卷笔试方式。

③综合评审科目设论文初审、论文答辩、业绩跟综三个环节，论文初审合格，才能进入论文答辩环节，论文答辩合格者，进入业绩跟踪环节，业绩跟踪通过，则综合评审为合格。

（3）鉴定时间

理论知识考试120分钟，综合评审的论文答辩时间不少于20分钟。

2.5.1.4考核场地及设备

无。（本职业高级技师未设操作技能考核）

2.5.1.5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）综合评审：评审委员不少于3名。
2.5.1.6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。

2.5.1.7申报条件

符合以下条件之一：

（1）取得本职业技师职业资格证书满2年。

（2）取得相关职业技师及以上职业资格证书满2年。

相关职业是指：车工、铣工、磨工、数控铣床操作工、、加工中心操作工、数控车床操作工、管道工。

2.5.2鉴定内容

2.5.2.1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、读图与绘图
	1.计算机辅助设计（CAD）基础知识

2.气动、液压图的分析
	5%
	

	
	三、工艺知识
	1.加工工艺的编制知识

2.零件的结构工艺性

3.复杂设备的修复工艺
	5%
	

	
	四、新技术
	1.计算机辅助设计基础

2.可编程序控制器的应用

3.机电一体化的概论

4.与钳工相关的新技术、新工艺、新设备、新材料的知识
	5%
	

	专业知识
	一、维修技术知识
	工艺装备故障分析、修理技术
	15%
	

	
	二、零件的加工知识
	1.超精加工技术知识及研具的制备知识

2.较复杂零件的数控加工与电加工知识
	20%
	

	
	三、装配知识
	1.高速、精密设备的装配知识

2.塑料导轨、滚珠丝杆、数控机床主轴的装配知识
	5%
	

	
	四、性能及精度检验知识
	1.精密量仪的结构和原理

2.振动与平衡知识

3.高速、精密、复杂设备几何精度的检验方法、超差原因及解决方法
	5%
	

	
	五、夹具及模具知识
	1.复杂夹具设计与制造知识

2.复杂模具的设计与制造知识
	20%
	

	相关知识
	一、安全文明生产
	1.劳动保护有关法规

2.安全作业技术措施的制定

3.作业环境要求和环境保护知识
	5%
	

	
	二、生产管理知识
	1.加工的质量标准和安全标准的含义

2.机械行业加工工艺过程的制订方法、工时和加工成本的估算方法

3.提高劳动生产率和质量控制、无安全事故率和综合经济效益的关系

4.现代化车间的生产管理基础知识

5.技术改造和创新的理论知识（加工工艺、夹具、刀具的分析，以及改进革新等）
	5%
	

	
	三、培训指导
	1.本工种初、中、高级、技师的理论知识和操作技能的培训指导

2.本工种一般培训教材和讲义的编写方法和要求

3.撰写论文的方法和要求
	5%
	


2.5.2.2综合评审鉴定内容

	项目
	鉴定范围
	鉴定内容
	鉴定比重
	备注

	项目成果
	一、论文初审
	1.论文质量
2.项目真实性
3.项目技术水平
4.项目对生产实践的借鉴（指导）作用
5.新工艺、新技术、新材料、新设备的应用情况

6.论文内容能体现钳工高级技师等级的技术水平
	100%
	论文初审合格，进入论文答辨环节；答辨合格才能进入业绩跟踪环节

	
	二、论文答辩
	1.项目真实性
2.考生在项目中的主要作用
3.专业理论知识的运用
4.生产实际关键技术问题的解决措施
5.掌握主要设备的原理、构造及使用方法的情况
6.新工艺、新技术、新材料、新设备的应用情况
	100%
	

	
	三、业绩跟踪
	1.考察考生工作表现

2.考察考生业务能力

3.考察考生师带徒能力

4.项目对企业生产的实际作用
	100%
	


2.5.3参考用书

（1）《钳工（技师、高级技师）》，作者:黄涛勋，出版社:机械工业出版社，书号:ISBN9787111216384，出版时间：2007年 9月。 
（2）《机修钳工（技师、高级技师）》，作者:吴全生，出版社:机械工业出版社，书号:IISBN9787111187158，出版时间：,2006年5月。 
（3）《工具钳工(技师高级技师)》（职业技能培训鉴定教材），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：ISBN9787504562746，出版时间：2007年 8月。
（4）《装配钳工(技师高级技师)》（职业技能培训鉴定教材），作者:徐洪义，出版社:中国劳动社会保障出版社，书号:IISBN9787504567987，出版时间：2008年5月。
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