
2013年武汉软件工程职业学院单独招生
模具设计与制造专业 技能考试大纲
一、考试性质
2013年武汉软件工程职业学院模具设计与制造专业面向中职毕业生单独招生考试是由中等职业学校(包括中等专业学校、职业高中、技工学校）机械类相关毕业生参加的选拔性考试。
二、考试目标与要求

（一）考试目标
测试学生对学习模具设计与制造专业所必备基础知识掌握能力。

（二）能力要求

掌握机械零件和组合件工程图的绘制、了解常见机械加工与模具成型工艺、掌握常见钳工工具使用与操作。
三、考试范围与依据

根据模具设计与制造专业特点，其单独招生方向面向机械类中职毕业生。考试内容依据中华人民共和国国职业技能标准《工具钳工》初级工、教育部关于中等职业学校机械类专业基础课程教学大纲(教职成[2009]8号)和2012年湖北省普通高校招收中职毕业生技能操作考试(试点)机械类技能操作考试办法等来制定。

（一）机械制图基础
机械制图基础旨在测试考生对机械制图基本概念、基本知识的理解、掌握程度，以及基本的读图和绘图能力，主要考察知识点包括：
（1）制图的基本知识和技能

掌握常规绘图工具的使用、图纸幅面与格式、绘图比例、常用线型的应用、基本尺寸的标注。
（2）投影基础
了解直线、平面的三面投影，掌握特殊位置直线、平面的投影特性。

掌握三视图之间的关系、简单形体三视图的作图方法、基本体（棱柱、棱锥、棱台、圆柱、圆锥、球）的视图画法及尺寸标注、组合体三视图的画法
（3）机械制图
了解尺寸基准的概念、表面粗糙度的概念，了解极限的概念、标准公差与基本偏差， 理解剖视的概念、零件图的作用和内容

掌握剖视图的画法与标注、表面粗糙度的标注和识读、尺寸公差的标注和识读、螺纹紧固件的画法、识读中等复杂程度的零件图。

应用制图规定绘制典型零件的工程图。
（二）工艺基础
工艺基础旨在测试学生对常见制造工艺方法的基本概念、基本知识的理解、掌握程度，以及简单零件的生产工艺制定能力，主要考察知识点包括：

（1）金属材料基础知识
了解常用金属材料、金属材料牌号及其性能、金属力学性能指标、金属材料常用热处理方法

理解金属材料牌号与含碳量关系、材料性能对加工方式的影响。
应用相关知识，对常见金属机件制造合理选材。
（2）机械加工工艺基础

了解常用机械加工设备及其加工对象。
掌握平面、斜面、外圆、内圆等加工方法的选择、常见零件的加工方法、工艺规程的制定过程
应用相关知识，对简单零件合理选择机械加工设备、制定加工工艺。
（3）冲压成型工艺基础

了解冲压成型概念、加工对象、冲压工序、简单冲压模具结构。

（4）塑料成型工艺基础

了解塑料性能、常见塑料成型工艺、注射成型工艺参数、简单注射模具结构。
（三）钳工操作

（1）钳工基础

了解钳工安全操作技术、基础知识、钳工工艺范围、遵纪守规、安全操作、文明生产
（2）钳工技能
掌握钳工常用设备、工具的结构、用途及正确的使用、维护保养方法、钳工常用量具的基础知识、钳工常用量具的使用和维护保养方法、钳工常用刀具的使用和刃磨方法
应用钳工的基本操作技能，按图样独立加工工件，达到一定的技术要求
四、考试内容和形式
（一）专业知识考试

1、考试方式及时间
笔试  30分钟

2、考试内容及评分标准

考试内容： 机械制图基础  60分、工艺基础  90分
样题见附件
（二）技能操作考试

1.考试方式及时间

操作考试  90分钟

样题见附件

附件：样题
2013年武汉软件工程职业学院单独招生

模具设计与制造专业 技能考试样题及参考答案

准考证号                  姓 名               评 分     
注意事项：

1．考生完成第一、二大题时间为30分钟 

2．考生完成第三大题时间为90分钟
3．完成第三大题过程中请注意安全文明

一、根据如下图所示立体图按（1：1）画三视图，并标注尺寸。（共60分）

要求：1、主视图投影正确10分

      2、俯视图投影正确10分

      3、左视图投影正确10分

      4、线型正确、线宽均匀10分
      5、尺寸标注正确10分
      6、视图位置规范正确（长对正、高平齐、宽相等）5分
      7、图面干净整洁5分

[image: image1.wmf]
二、判断题（每题5分，共90分）
1、电火花加工可以加工各种形状复杂的零件。 （    ）

2、特种加工过程中，一般不用工具或工具与工件基本不接触，因此，加工中无显著的机械切削力。（    ）

3、零件的内孔表面加工，在精度要求相同的条件下，要比外圆加工困难。（    ）

4、用三爪自定心卡盘装夹工件，夹紧力大，且能自动定心，不需找正。（    ）
5、单件、小批生产宜选用工序集中原则。（  ）
6、拉孔前工件须先制出预制孔。（   ）
7、为提高低碳钢的切削加工性，通常采用退火处理。（   ）

8、马氏体的硬度很高，因此我们可通过淬火工艺来获得100%的马氏体。（   ）

9、钢淬火时，只有快速冷却才能达到目的。（  ）

10、为了便于塑件脱模，一般情况下使塑料在开模时留在定模或上模上。（   ）
11、热塑性塑料特点是受热后可多次成型，废料可回收再利用。（   ）

12、在安排产品型芯方位时，尽量避免侧向分型或抽芯以利于简化模具结构。（   ）

13、在注射成型中需要控制的温度有料筒温度、喷嘴温度和模具温度。（   ）
14、冲模的制造一般是单件小批量生产，因此冲压件也是单件小批量生产。（  ）
15、 落料和弯曲都属于分离工序，而拉深、翻边则属于变形工序。（  ）

16、 复合工序、连续工序、复合—连续工序都属于组合工序。（  ）

17、分离工序是指对工件的剪裁和冲裁工序。（  ）

18、成形工序是指对工件弯曲、拉深、成形等工序。（   ）
三、钳工实操题（共150分）

零件如下图所示，完成零件加工。毛坯尺寸72×62、厚度8MM、材料45钢。
1、 尺寸精度          50分

2.、位置精度          50分

3、表面粗糙度        30分

4、安全、文明生产    20分
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参考答案

一、 机械制图基础
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评分标准：1、主视图投影正确10分、相贯线错误8分、内部通孔错误5分
           2、俯视图投影正确10分、相贯线错误8分、内部通孔错误5分
           3、左视图投影正确10分、相贯线错误8分、内部通孔错误5分
           4、线型正确、线宽均匀10分、无中心线8分、内部结构无虚线6分

           5、尺寸标注正确10分
           6、视图位置规范正确（长对正、高平齐、宽相等）5分
           7、图面干净整洁5分
二、判断题（每题5分，共90分）

1、电火花加工可以加工各种形状复杂的零件。 （ √  ）

2、特种加工过程中，一般不用工具或工具与工件基本不接触，因此，加工中无显著的机械切削力。（ √ ）

3、零件的内孔表面加工，在精度要求相同的条件下，要比外圆加工困难。（ √ ）

4、用三爪自定心卡盘装夹工件，夹紧力大，且能自动定心，不需找正。（ √ ）
5、单件、小批生产宜选用工序集中原则。（√）
6、拉孔前工件须先制出预制孔。（√）
7、为提高低碳钢的切削加工性，通常采用退火处理。（√）

8、马氏体的硬度很高，因此我们可通过淬火工艺来获得100%的马氏体。（×）

9、钢淬火时，只有快速冷却才能达到目的。（ √ ）

10、为了便于塑件脱模，一般情况下使塑料在开模时留在定模或上模上。（ √ ）
11、热塑性塑料特点是受热后可多次成型，废料可回收再利用。（ √ ）

12、在安排产品型芯方位时，尽量避免侧向分型或抽芯以利于简化模具结构。（ √ ）

13、在注射成型中需要控制的温度有料筒温度、喷嘴温度和模具温度。（ √ ）
14、冲模的制造一般是单件小批量生产，因此冲压件也是单件小批量生产。（×）
15、 落料和弯曲都属于分离工序，而拉深、翻边则属于变形工序。（×）

16、 复合工序、连续工序、复合—连续工序都属于组合工序。（√）

17、分离工序是指对工件的剪裁和冲裁工序。（√）

18、成形工序是指对工件弯曲、拉深、成形等工序。（√ ）
三、钳工实操题
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评分标准：

	序号
	检验项目
	分项目
	公称尺寸
	检验标准

	1
	尺寸精度50分

（每个尺寸10分）
	尺寸1
	70
	≦±0.04 10分   ﹥±0.04≦±0.14  9分

﹥±0.14≦±0.24 8分  ﹥±0.24≦±0.34 7分

依次给分

	2
	
	尺寸2
	60
	≦±0.04 10分   ﹥±0.04≦±0.14  9分

﹥±0.14≦±0.24 8分  ﹥±0.24≦±0.34 7分

依次给分

	3
	
	尺寸3
	50
	≦±0.05 10分   ﹥±0.05≦±0.15  9分

﹥±0.15≦±0.25 8分  ﹥±0.25≦±0.35 7分

依次给分

	4
	
	尺寸4
	20
	≦±0.04 10分   ﹥±0.04≦±0.14  9分

﹥±0.14≦±0.24  8分 ﹥±0.24≦±0.34 7分

依次给分

	5
	
	尺寸5
	18
	≦±0.1 10分   ﹥±0.1≦±0.2  9分

﹥±0.2≦±0.3  8分   ﹥±0.3≦±0. 4  7分

依次给分

	6
	位置精度50分

（每处10分）
	孔距
	40
	≦±0.1 10分   ﹥±0.1≦±0.2  9分

﹥±0.2≦±0.3  8分   ﹥±0.3≦±0. 4  7分

依次给分

	7
	
	平面度
	底面
	≦0.1 10分   ﹥±0.1≦±0.15  9分

﹥±0.15≦±0.2  8分  ﹥±0.2≦±0.25  7分

依次给分

	8
	
	平行度
	20mm处
	≦0.1 10分   ﹥±0.1≦±0.15  9分

﹥±0.15≦±0.2  8分  ﹥±0.2≦±0.25  7分

依次给分

	9
	
	垂直度
	20处
	≦0.1 10分   ﹥±0.1≦±0.15  9分

﹥±0.15≦±0.2  8分  ﹥±0.2≦±0.25  7分

依次给分

	10
	
	垂直度
	60处
	≦0.1 10分   ﹥±0.1≦±0.18  9分

﹥±0.18≦±0.26  8分 ﹥±0.26≦±0.32  7分

依次给分

	11
	表面粗糙度30分

（每处10分）
	粗糙度1
	3.2
	≦3.2  10分   ﹥3.2≦6.3  7分

﹥6.3≦12.5  4分  ﹥12.5≦25  1分

﹥25  0分

	12
	
	粗糙度2
	3.2
	≦3.2  10分   ﹥3.2≦6.3  7分

﹥6.3≦12.5  4分  ﹥12.5≦25  1分

﹥25  0分

	13
	
	粗糙度3
	3.2
	≦3.2  10分   ﹥3.2≦6.3  7分

﹥6.3≦12.5  4分  ﹥12.5≦25  1分

﹥25  0分

	14
	安全文明生产20分
	
	
	工具摆放整齐，清理干净  20分

工具基本摆放整齐、桌面整洁  15分

工具堆放、桌面基本整洁    10分

工具散乱、桌面未清理   5分
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