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一、专业基本技能模块 

1. 试题编号：J1-1 手工加工件 1

张家界航空工业职业技术学院

飞机机电设备维修专业专业技能考核题库

的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-1 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为 Q235

的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配合面不

允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及工、夹、

量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-1 手工加工件 1 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 
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设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 

 

 

 

 

 

工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

10 60±0.10 每超差 0.02 扣 1 分   

10 40±0.10 超差无分   

 

10 

 

15
+0.10 

0  每超差 0.02 扣 1 分 
  

10 20±0.10 每超差 0.02 扣 1 分   

10 R10 每超差 0.02 扣 1 分   

10 10×45°±6′ 每超差 2′  扣 1 分   
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每超差 0.01 扣 1 分 

  

4 

 

 每超差 0.01 扣 1 分   
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 每超差 0.01 扣 1 分 
  

4 锐角倒钝 0.3， 超差无分   

4 粗糙度 Ra3.2； 每降低一级扣 2 分   

 

 
 

职业素养 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   
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与 操作

规范 

（20%） 
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遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

2 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 

  

2. 试题编号：J1-2 手工加工件 2 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-2 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-2 手工加工件 2 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   超差无分      

10×2   15
+0.10 

 0 （2 处）  每超差 0.02 扣 1 分  
    

10   20±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

6   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

6   锐边倒角 C0.3   超差无分      

 

 

 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。 

    

6   工具选择不当扣 3分，费耗材、不爱惜工具扣 3分     

 
8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计超

过三次及以上项计 0分；违反安全、文明生产规扣 5分；

严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本 要

求的扣 1—2 分。  
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3. 试题编号：J1-3 手工加工件 3 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-3 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm，材料为 Q235 

的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配合面不

允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及工、夹、

量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-3 手工加工件 3 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 

作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   超差无分      

10   60°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

10×2   20±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

10   16±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

5   24±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

5   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐边倒角 C0.3   超差无分      

 

 

 
职  业  素  养 

与  操  作  规 

范（20%）   

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度 不

好扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分， 累计 超

过三次及以上项计 0分；违反安全、文明生产规 程扣 5 

分； 严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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4. 试题编号：J1-4 手工加工件 4 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-4 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-4 手工加工件 4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 
 

作品质量  

（80%）  

10   60±0.10   超差无分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   120°±5′   每超差 2′ 扣 1 分      

10×2   20±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

10   16±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

5   30±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

5     每超差 0.01 扣 1 分      

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐边倒角 C0.3  超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度 不

好扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分， 费耗材、不爱惜工具扣3分。      

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分； 违反安全、文明生产规程扣 5 

分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合6S基本 要

求的扣 1—2 分。  
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5. 试题编号：J1-5 手工加工件 5 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-5 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-5   手工加工件 5 

（2）实施条件 

机械零件手工加工项目实施条件见下表 J1-5 。 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 
 

作品质量  

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   超差无分      

10×2   60°±6′（2 处）  每超差 2′ 扣 1 分      

10×2   20±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

5   20   每超差 0.1 扣 1 分      

5     每超差 0.01 扣 1 分      

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 0.3   超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度 不

好扣 2 分。 

    

6   工具选择不当扣 3分，费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分， 累计 超

过三次及以上项计 0分；违反安全、文明生产规 程扣 5 

分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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6. 试题编号：J1-6 手工加工件 6 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-6 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-6   手工加工件 6 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   20±0.10   超差无分      

5×2   Φ80+0.027(2 处）  每超差 0.01 扣 1 分      

5×3   10±0.10(3 处）  每超差 0.05 扣 1 分      

5   40±0.15   每超差 0.05 扣 1 分      

5     每超差 0.01 扣 1 分      

5   孔表面粗糙度 Ra0.8   每降低一级扣 2 分      

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 0.3   超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度 不

好扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，费耗材、不爱惜工具扣 3分。      

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分， 累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全文明生产规章制度

扣 5 分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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7. 试题编号：J1-7 手工加工件 7 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-7 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-7   手工加工件 7 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 
作品质量  

（80%）  

10   60±0.10   超差无分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   120°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

10×2   20±0.02（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

10   22±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度 不

好扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，费耗材、不爱惜工具扣 3分。  
    

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分， 累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规章制

度扣 5分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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8. 试题编号：J1-8 手工加工件 8 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-8 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为 Q235 

的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配合面不

允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及工、夹、

量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-8   手工加工件 8 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   超差无分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   300 +0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

6×4   10±0.10（4 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

6   
  

每超差 0.02 扣 1 分  
    

5     每超差 0.01 扣 1 分      

5     每超差 0.01 扣 1 分      

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐边倒棱 0.3   超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度 不

好扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，  浪费材料、不爱惜工具扣 3分。     

 
8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分， 累计 超

过三次及以上项计 0分； 违反安全、文明生产规章制

度扣 5 分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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9. 试题编号：J1-9 手工加工件 9 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-9 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为 Q235 

的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配合面不

允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及工、夹、

量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-9   手工加工件 9 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 
作品质量  

（80%）  

10   60±0.10   超差无分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10×2   20±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

10   90°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

10   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

10   
  

每超差 0.02 扣 1 分  
    

6   其余表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 

 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态 度

不好扣 2 分。  

    

6   
工具选择不当扣 3分，浪费材料、不爱惜工具扣 3 分。      

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累 计

超过三次及以上项计 0分；违反安全、文明生产规章制

度扣 5 分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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10. 试题编号：J1-10 手工加工件 10 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-10 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-10   手工加工件 10 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   超差无分      

10× 

2   
20±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分  

    

2×4  4-φ2  每超差 1 处扣 2 分      

4×4  
  

每超差 0.02 扣 1 分  
    

3×2  
  

每超差 0.02 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不 好

扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3 分，浪费材料、不爱惜工具扣 3分。     

 
8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计超 过

三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规程扣 5 分；

严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本 要

求的扣 1—2 分。  
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11. 试题编号：J1-11 手工加工件 11 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-11 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料为

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

 

图 J1-11   手工加工件 11 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   超差无分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

8   25±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

8   10±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10×2   15±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

10   120°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

4   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 

 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态 度

不好扣 2分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，浪费耗材不爱惜工具扣 3分。  
    

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累 计

超过三次及以上项计 0 分； 违反安全、文明生产规程

扣 5 分； 严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2 分。  
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12. 试题编号：J1-12 手工加工件 12 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-12 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm，材料为 

Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角 C0.3，配

合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规程。外形毛坯及

工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作品。 

图 J1-12   手工加工件 12 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   超差无分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   20±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   60°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

5×2   10±0.15（2 处）  每超差 0.05 扣 1 分      

10   Φ10H7   每超差 0.01 扣 1 分      

 
5   

  
每超差 0.01 扣 1 分  

    

5   孔表面粗糙度 Ra0.8   每降低一级扣 2 分      

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 

 
职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分； 工作态 

度不好扣 2 分。  

    

6   
工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累 计

超过三次及以上项计 0 分； 违反安全、文明生产规程

扣 5 分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2 分。  
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13. 试题编号：J1-13 手工加工件 13 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-13 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料

为 Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角

C0.3，配合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规

程。外形毛坯及工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作

品。 

 

图 J1-13   手工加工件 13 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量  

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   60°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

5×2   Φ8
+0.027 

 0 （2 处）  每超差 0.01 扣 1 分  
    

4×3   10±0.10（3 处）  每超差 0.05 扣 1 分      

8   40±0.15   超差无分      

5   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

5   孔表面粗糙度 Ra0.8   每降低一级扣 2 分      

6   其余表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 

 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态 度

不好扣 2 分。  

    

6   
工具选择不当扣 3 分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3 分。      

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累 计

超过三次及以上项计 0分；违反安全、文明生产规程扣

5 分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2 分。  
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14. 试题编号：J1-14 手工加工件 14 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-14 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料

为 Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角

C0.3，配合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规

程。外形毛坯及工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作

品。 

 

图 J1-14   手工加工件 14 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 

作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   超差无分      

10   25±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   20±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

5   Φ8H7   每超差 0.01 扣 1 分      

5×2   15±0.10（2 处）  每超差 0.05 扣 1 分      

10   120°±6′   每超差 2′ 扣 1 分      

5   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐角倒钝 C0.3   超差无分      

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不 好

扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣3分。      

 

8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分， 累计超 过

三次及以上项计 0 分； 违反安全、文明生产规程扣 5 分；

严重违规操作， 取消考生成绩。  

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本 

要求的扣 1—2 分。  
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15. 试题编号：J1-15 手工加工件 15 的加工 

（1）任务描述 

根据图 J1-15 的要求进行零件的加工。材料尺寸 61×41×6mm, 材料

为 Q235 的钢板。不准使用专用工、夹具加工和抛光。去毛刺，倒棱角

C0.3，配合面不允许倒角。严格执行工作程序、工作规范和安全操作规

程。外形毛坯及工、夹、量具由考点准备。考试结束，考生提交实物作

品。 

 

图 J1-15   手工加工件 15 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 钳工实训中心 必备 

设备 台虎钳、台式钻床、砂轮机、方箱、粗糙度仪。 必备 
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工具 

0-150mm 游标卡尺，0-300mm 高度游标卡尺；0-25mm 外径千分尺， 

25-30mm外径千分尺，50-75mm外径千分尺；0°～320° 游标万能 角度尺；

杠杆百分表，0.01mm； 磁力表座； 300x150mm直角尺，150mm金属直尺，

100x63mm刀口尺；R规 1～6.5； 

150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；锯弓， 锯条（ 中 齿、粗齿）；

麻花钻（Φ2、Φ3、Φ4.5、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

铰刀（Φ8H7、Φ8H8、Φ8H9、Φ10H7、 

Φ10H9）； 软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉

刀刷。 

 

 

 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备 钳工考

评员资格， 至少三年以上钳工指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

10   60±0.10   每超差 0.02 扣 1 分      

10   40±0.10   超差无分      

5×2   15±0.10（2 处）  每超差 0.02 扣 1 分      

10×2   120°±6′（2 处）  每超差 2′ 扣 1 分      

10   Φ8H7   每超差 0.01 扣 1 分      

5   20±0.10   每超差 0.05 扣 1 分      

5   
  

每超差 0.01 扣 1 分  
    

6   表面粗糙度 Ra3.2   每降低一级扣 2 分      

4   锐边倒钝 C0.3   超差无分      

 

 

 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%）  

4   
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

6   工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
8   

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5 分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

2   
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2 分。 
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二、岗位核心技能模块 

1.试题编号：H2-1 铆接装配件 1 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-1，完成铆接。 

图 H2-1   铆接装配件 1 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。  

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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2.试题编号：H2-2 铆接装配件 2 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-2，完成铆接。 

图 H2-2   铆接装配件 2 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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3.试题编号：H2-3 铆接装配件 3 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-3，完成铆接。 

 

图 H2-3   铆接装配件 3 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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4.试题编号：H2-4 铆接装配件 4 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-4，完成铆接。 

图 H2-4   铆接装配件 4 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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5.试题编号：H2-5 铆接装配件 5 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-5，完成铆接。 

图 H2-5   铆接装配件 5 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

铆接装配加工项目实施条件见下表 H2-5 。 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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6.试题编号：H2-6 铆接装配件 6 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-6，完成铆接。 

图 H2-6   铆接装配件 6 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 

 

 

工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 
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测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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7.试题编号：H2-7 铆接装配件 7 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-7，完成铆接。 

图 H2-7   铆接装配件 7 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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8.试题编号：H2-8 铆接装配件 8 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-8，完成铆接。 

图 H2-8   铆接装配件 8 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 



 

46 

 

 

 

工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2 分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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9.试题编号：H2-9 铆接装配件 9 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-9，完成铆接。 

图 H2-9   铆接装配件 9 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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10.试题编号：H2-10 铆接装配件 10 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-10，完成铆接。 

图 H2-10   铆接装配件 10 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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11.试题编号：H2-11 铆接装配件 11 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-11，完成铆接。 

图 H2-11   铆接装配件 11 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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12.试题编号：H2-12 铆接装配件 12 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-12，完成铆接。 

图 H2-12   铆接装配件 12 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

铆接装配加工项目实施条件见下表 H2-12 。 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 
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设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 

 

 

工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 80±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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13.试题编号：H2-13 铆接装配件 13 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-13，完成铆接。 

图 H2-13   铆接装配件 13 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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14.试题编号：H2-14 铆接装配件 14 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-14，完成铆接。 

图 H2-14   铆接装配件 14 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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15.试题编号：H2-15 铆接装配件 15 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-15，完成铆接。 

图 H2-15   铆接装配件 15 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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16.试题编号：H2-16 铆接装配件 16 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-16，完成铆接。 

图 H2-16   铆接装配件 16 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R5 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 120±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R5±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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17.试题编号：H2-17 铆接装配件 17 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-17，完成铆接。 

图 H2-17   铆接装配件 17 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R10 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 140±1mm、140±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R10±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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18.试题编号：H2-18 铆接装配件 18 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-18，完成铆接。 

图 H2-18   铆接装配件 18 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R5 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 120±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R5±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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19.试题编号：H2-19 铆接装配件 19 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-19，完成铆接。 

图 H2-19   铆接装配件 19 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R5 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 100±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R5±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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20.试题编号：H2-20 铆接装配件 20 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-20，完成铆接。 

图 H2-20   铆接装配件 20 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R10 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 140±1mm、140±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R10±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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21.试题编号：H2-21 铆接装配件 21 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-21，完成铆接。 

图 H2-21   铆接装配件 21 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R5 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 

H
B

6
3
1
5
-3
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X
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 120±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R5±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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22.试题编号：H2-22 铆接装配件 22 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-22，完成铆接。 

图 H2-22   铆接装配件 22 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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23.试题编号：H2-23 铆接装配件 23 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-23，完成铆接。 

图 H2-23   铆接装配件 23 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R3 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 

 

 

工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 
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测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 90±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R3±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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24.试题编号：H2-24 铆接装配件 24 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-24，完成铆接。 

图 H2-24   铆接装配件 24 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R5 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 100±1mm、100±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R5±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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25.试题编号：H2-25 铆接装配件 25 的加工 

（1）任务描述 

根据给定的零件图 H2-25，完成铆接。 

图 H2-25   铆接装配件 25 

 

1）外形尺寸公差±1mm,四角垂直度 90°±30′,外形圆角 R5 尺寸公差

±0.5mm 

2）锐角倒角≤0.2 

3）铆钉间距公差±1mm，铆钉边距公差±0.5mm 

4）铆钉头单向间隙≤0.05 

5）工件夹层间隙≤0.3，铆接后工件表面不平度﹤0.4 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 铆接实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 铆装工作台、台虎钳、手工剪、划线平台、方箱。 必备 
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工具 

常用量具、150-300mm各类锉刀（ 方、三角、扁）， 整形锉；麻花钻（Φ2、

Φ3.1、Φ3.6、Φ4.1、Φ5、Φ5.5、Φ6、Φ7.7、 Φ8、Φ9.7、Φ10、Φ12）； 

软口钳， 钢丝钳， 尖嘴钳；划针， 样冲， 扁錾， 手 锤， 锉刀刷； 

风钻、铆枪、中心冲、销冲、半径规、划线笔、2号顶铁、穿心夹、弓形

夹、直剪、弯剪、塞尺。 

 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20， 且不少于 2名辅助人员。测评专家要求具备至少一年

以上铆工工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：180 分钟 

（4）评分细则 

评分内容  配分  考核点  评分标准  实测  得分  

 

 

 

 

 

 

 

 
作品质量 

（80%）  

6 表面损伤程度      

6 各工艺孔位置均匀、无损坏      

4 铆接件变形损坏程度      

4 铆钉钉头、镦头是否受损 超过 50%，该项不得分     

4 是否按图纸加工      

7 尺寸 120±1mm、120±1mm  
    

7 垂直度 90゜±30′  
  

7 倒圆角 4-R5±0.5mm  
  

7 间距 T±0.5mm，边距 t±1mm  
  

7 工件夹层间隙 z≤0.3 超差，该项不得分 
  

7 沉头铆钉钉头平面度±0.5mm 超过 50%，该项不得分 
  

7 铆钉镦头高度 超过 50%，该项不得分     

7 铆钉镦头直径 超过 50%，该项不得分     

 

 

 

职业素养 

与操作规

范 

（20%）  

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2 分；工作态度

不好扣 2 分。  

    

4 工具选择不当扣 3分，浪费耗材、不爱惜工具扣 3分。     

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1次扣 2分，累计 超

过三次及以上项计 0 分；违反安全、文明生产规 程扣

5分；严重违规操作，取消考生成绩。 

    

6 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基 本

要求的扣 1—2分。  
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三、跨岗位综合技能模块 

1.试题编号：Z3-1 圆形口盖单股六连保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-1 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上单股防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-1  圆形口盖单股六连保险 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 
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工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全、文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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2.试题编号：Z3-2 圆形口盖双股二连保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-2 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-2  圆形口盖双股二连保险 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 
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工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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3.试题编号：Z3-3 方形口盖单股四连保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-3 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上单股防松保险（手工打保险）。 

 

图 Z3-3  圆形口盖单股四连保险 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 

 

 

工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 
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（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全、文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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4.试题编号：Z3-4 方形大面板双股三连保险 a 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-4 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-4 方形大面板双股三连保险 a 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 
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工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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5.试题编号：Z3-5 方形大面板双股三连保险 b 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-5 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-5 方形大面板双股三连保险 b 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 
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工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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6.试题编号：Z3-6 方形大面板双股三连保险 c 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-6 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-6 方形大面板双股三连保险 c 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 
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工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 

（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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7.试题编号：Z3-7 方形口盖双股四连保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-7 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-7 方形口盖双股四连保险 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 

 

 

工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 
测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 
必备 
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（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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8.试题编号：Z3-8 U 形槽双股四连保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-8 中的保险丝，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松保险（手工打保险）。 

图 Z3-8   U 形槽双股四连保险 c 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 

 

 

工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 
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（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 保险丝拆卸过程中无金属丝掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 保险丝拉直、拉紧 未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 穿过保险孔的保险 丝压住 

绕过保险孔的 保险丝 
未达要求每处扣 2分 

  

5 保险丝结尾要求向内收，以防造成

划伤 

未达要求每处扣 2分   

 

5 保险结均匀、美观 未达要求每处扣 1分 
  

5 节约辅材    

15 保险丝要求将螺栓往拧紧方向拉紧 

正确不扣分，若方向错

误，则本项总分记为 0

分。 

  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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9.试题编号：Z3-9 方形口盖开口销保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-9 中的开口销，拆卸螺纹紧固件和面板，

并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受力均匀，面板

与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成上述操作后将

紧固件打上防松开口销保险。 

图 Z3-9  方形口盖开口销保险 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 

 

 

工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 
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（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 开口销拆卸过程中无掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

20 开口销安装紧密、牢靠 
未达到技术要求酌情扣

2~8分 

  

10 开口销上无损伤 未达要求每处扣 2分 

  

10 
开口销正对保险孔， 

不能太高、太低或偏离 
未达要求每处扣 5分 

  

 

10 开口销剪断长度合适 未达要求每处扣 1分 
  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 
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10.试题编号：Z3-10 面板拆装及内外卡簧保险 

（1）任务描述 

选择合适的工具拆除下图 Z3-10 中的内卡簧和外卡簧，拆卸螺纹紧

固件和面板，并检查有无损伤；重新安装面板及连接螺栓，确保螺栓受

力均匀，面板与工作安装紧密，螺栓的力矩在 10～15N•M 范围内；完成

上述操作后使用卡簧钳将内外卡簧安装好。 

图 Z3-10 面板拆装及内外卡簧保险 

（2）实施条件 

项目 基本实施条件 备注 

场地 紧固件拆装及保险实训室，且采光、照明良好 必备 

设备 紧固件及保险台架 8个，每个台架 4个工位。 必备 

 

 

工具 
常用套筒开口扳手 32套、尖嘴钳、剪钳、保险钳 32套，鸭嘴钳、榔头、

解锥、卡簧钳、扁錾， 手锤。 

 

根据需求

选配 

 

测评

专家 

每 10名考生配备一名测评专家， 且不少于 3名测评专家。辅助人员 与考

生配比为 1∶20，且不少于 2名辅助人员。考评员要求具备至少一年以

上 装配工作经验或三年以上实训指导经历。 

 

必备 
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（3）考核时量  

考试时间：90 分钟 

（4）评分细则 

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

作品质量 

（80%） 

6 盖板拆卸过程中无零件掉落 未达要求每处扣 2分   

4 内外卡簧拆卸过程中无掉落 未达要求每处扣 2分   

 

20 子面板安装到位，且紧密贴合 未达要求每处扣 5分 
  

10 内卡簧安装到位 未达要求每处扣 2分 

  

10 外卡簧安装到位 未达要求每处扣 2分 

  

10 卡簧进入沟槽内，卡紧到位 未达要求每处扣 5分 

  

10 卡簧安装好后表面无损伤 未达要求每处扣 5分 

  

 

10 报废弹性不好、损坏的卡簧  
  

 

 
 

职业素养 

与 操作

规范 

（20%） 

 

4 
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；工作态度不好 扣

2 分。 

  

6 工具选择不当扣 3 分，费耗材、不爱惜工具，扣 3 分。   

 
6 

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣 2 分，累计超过 三

次及以上项计 0 分； 违反安全， 文明生产规程扣 5 分； 严

重违规操作，取消考生成绩。 

  

 

4 
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合 6S基本要 求

的扣 1—2 分。 

  

 
 


