
	BỘ LAO ĐỘNG-THƯƠNG BINH VÀ XÃ HỘI
TỔNG CỤC GIÁO DỤC NGHỀ NGHIỆP
	KỲ ĐÁNH GIÁ KỸ NĂNG NGHỀ
                QUỐC GIA

	ĐỀ THI THỰC HÀNH TRÊN MÁY

	TÊN NGHỀ 
	Cắt gọt kim loại trên máy CNC

	Bậc trình độ kỹ năng nghề
	Bậc 3

	Thời gian thi
	60 phút


[image: image1.png]sinin JOY

Worc

EEH S O~ i tho gioi - Tie Compatibility Mode] -
T3 HOME INSERT  DESIGN  PAGELAYOUT ~ REFERENCES = MAILINGS ~ REVIEW ~ VIEW  FOXIT READER PDF
= LN \ E E s C2Rules LA M
— ) 7 5 E5) o - © >
- i, Y Match Fields O Find Recipient -
StartMail ~ Select Edit Highlight Address Greeting Insert Merge 1 B Finish &
Merge Fields Block  Line Field Update Labels [ Check for Errors Merge
\Write & Insert Fields Preview Results Finish ~

Envelopes Labels
Merge - Recipients - Recipient List
Create Start Mail Merge

o
-0.02

755

-+ 109
- 956AM |

m F i o

ER=N 8/1/2017

Double-click to Edit AutoCAD Drawing
—~





Bảng 1: Các thông số của phôi dùng cho gia công: (Đã gia công đầu 1: đường kính Ø78 và Ø 35)
	        Kích thước (mm)
	Vật liệu

	Ø80 ｘ Ø35 ｘ 51 
	S45C


Trong quá trình thi thực hành, thí sinh phải gia công một sản phẩm theo bản vẽ dựa theo quy trình sau đây: 　
(1) Gá phôi

Thí sinh gá phôi đã được cấp vào mâm cặp.

(2) Nhập chương trình bằng MDI（Nhập dữ liệu từ bảng điều khiển）
· Chương trình chưa hoàn thiện được lưu sẵn trong ổ nhớ của máy. 

· Thí sinh gọi chương trình ra và nhập dữ liệu dựa vào tờ chương trình đã được phát. 

· Thí sinh nên kiểm tra bằng đồ họa (graphic check) sau khi nhập chương trình. 

· Thí sinh nên lưu lại chương trình bằng số hiệu của chương trình đã được lưu trước. 

― Sau khi hoàn thành các công việc trên, thí sinh báo lại với đánh giá viên để đánh giá viên kiểm tra chương trình. ―

(3) Đánh giá viên sẽ kiểm tra trên màn hình chương trình thí sinh đã nhập. 

(4) Thí sinh kiểm tra chương trình bằng cách cho chạy thử (dry run). 

― Sau khi hoàn thành các công việc trên, thí sinh báo lại với đánh giá viên.―

(5) Gia công

a. Khi trục chính đang quay, thí sinh không được chạm vào và đo phôi. 

b. Trong quá trình gia công, thí sinh không nên rời khỏi máy.  

c. Thí sinh không nên loại phoi bằng tay trần. 

(6) Khác

a. Thí sinh không để dụng cụ lên bàn máy. 

b. Thí sinh không để dao và dụng cụ đo chạm nhau. 

Danh mục dao cụ và trang thiết bị dùng cho thi thực hành trên trung tâm gia công 

	Phân loại
	Danh mục
	Kích thước, tiêu chuẩn
	Số lượng
	Lưu ý

	Máy
	Tiện CNC
	
	1
	

	Dao cụ
	Dao tiện thô ngoài
	20x25x150
	1
	Dao ghép mảnh

	
	Dao tiện thô trong
	Ø20x150
	1
	Dao ghép mảnh

	
	Dao tiện tinh ngoài
	20x25x150
	1
	Dao ghép mảnh

	
	Dao tiện tinh trong
	Ø20x150
	1
	Dao ghép mảnh

	
	Dao cắt rãnh ngoài
	20x25x150
	1
	Dao ghép mảnh

	
	Dao tiện ren ngoài
	20x25x150
	1
	Dao ghép mảnh

	
	Dũa
	
	1
	

	
	Đá mài
	
	1
	

	
	Mâm cặp
	
	1
	Lắp sẵn trên máy

	
	Búa
	
	1
	

	
	Bàn thao tác
	
	1
	

	
	Giẻ lau
	
	Phù hợp
	

	
	Chổi nhỏ
	
	Phù hợp
	Để loại phoi

	Dụng cụ đo
	Panme đo ngoài
	50～75㎜
	1
	

	
	Panme đo sâu
	0～25㎜
	1
	

	
	Panme đo lỗ
	30-40mm
	1
	

	
	Thước cặp
	150mm
	1
	

	
	Thước lá
	150mm
	1
	

	
	Sensor đo dao
	
	1
	

	
	Dưỡng kiểm ren
	M50x2
	1
	

	Khác
	Bút viết
	
	1
	

	
	Máy tính


	Loại bỏ túi, dùng pin
	1
	Cấm dùng loại máy lập trình được

	
	Giấy kẻ li để vẽ đồ thị và giấy ráp 
	
	Phù hợp
	

	
	Đồ bảo hộ lao động
	Gồm quần áo, mũ và giầy
	1 bộ
	Phù hợp với điều kiện làm việc


C. Bản hướng dẫn chấm điểm
1. Các hạng mục chấm điểm và phân phối điểm 

Các hạng mục chấm điểm và điểm được phân phối như sau: 

	Hạng mục chấm điểm
	Phân phối điểm

	Thi thực hành 
	Thực hành trên giấy
	Chọn đúng dụng cụ dựa trên quy trình gia công
	60

	
	
	Thiết lập tọa độ phôi 
	

	
	
	Lập trình
	

	
	Thực hành trên máy
	Trình tự thao tác
	40

	
	
	Thái độ làm việc
	

	
	
	Ngoại quan
	

	
	
	Độ chính xác đo lường
	

	
	
	Thời gian thao tác
	


2. Điểm đỗ

Thí sinh phải đạt ít nhất 50% số điểm của phần thực hành trên giấy, 50 % số điểm của phần thực hành trên máy và đạt được ít nhất 60% tổng số điểm. 

Về phương pháp đánh giá, chúng ta lựa chọn phương pháp điểm trừ cho phần thực hành. Điểm cuối cùng sẽ là điểm còn lại sau khi trừ các lỗi. 
3. Nguyên tắc chấm điểm

(1) Đánh giá viên sẽ thực hiện việc chấm điểm

(2) Với những mục chấm điểm có tính chủ quan, 3 đánh giá viên sẽ cùng thảo luận và chấm theo mức A, B, C. 

4. Các điều kiện khiến cho bài thi bị loại

Thí sinh sẽ bị loại trong các trường hợp sau: 

(1) Không gia công hoặc chưa hoàn thành gia công. 

(2) Có hành vi mất an toàn nghiêm trọng. 

(3) Mặc dù đánh giá viên đã nhắc nhở nhiều lần nhưng vẫn có những hành vi mất an toàn. 

(4) Do sơ suất của bản thân mà gây tổn hại đến máy móc, dụng cụ và các dụng cụ đo (ví dụ như lỗi vận hành máy) và không thể tiếp tục gia công.  
(5) Sử dụng một dụng cụ không có trong danh mục dụng cụ chính thức được sử dụng cho đánh giá kỹ năng trên trung tâm gia công.  
(6) Có những hành vi khác mà đánh giá viên cho là rất không phù hợp. 

5. Các hạng mục chấm điểm

5-1. Trình tự thao tác (chấm các hạng mục sau khi thí sinh đã hoàn thành phần lập trình và báo với đánh giá viên) 
	
	Các mục bị trừ điểm
	Số điểm bị trừ

	1 
	Không gá phôi đúng  
	2

	2 
	Nhập chương trình không chính xác
	Mỗi lỗi 2 điểm 


5-2. Thái độ làm việc 

	
	Các mục bị trừ điểm
	Số điểm bị trừ

	1 
	Không cắt thử (dry run)
	2

	2 
	Rời vị trí khi đang vận hành máy 
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	3 
	Làm rơi chi tiết
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	4 
	Làm rơi dụng cụ đo
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	5 
	Đặt dụng cụ đo vào đường trượt của máy
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	6 
	Đổi dao, chi tiết hoặc đo khi trục chính vẫn đang quay 
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	7 
	Loại bỏ phoi bằng tay 
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	8 
	Trang phục không phù hợp (ví dụ vận hành máy mà không đội mũ, v.v.) 
	Mỗi lần 2 điểm

Tối đa 4 điểm

	9 
	Không thu dọn máy, các loại dụng cụ và nơi làm việc
	2


　5-3. Ngoại quan

	
	Các mục bị trừ điểm
	Số điểm bị trừ

	1 
	Chi tiết có vết xước, vết lõm, quên gia công, cắt lẹm 

(Đánh giá theo 3 cấp)
	A
	0

	2 
	
	B
	1

	3 
	
	C
	2

	4 
	Chi tiết còn ba-via

(Đánh giá theo 3 cấp)
	A
	0

	5 
	
	B
	1

	6 
	
	C
	2

	7 
	Ren lắp ghép êm

(Đánh giá theo 3 cấp) 
	A
	0

	8 
	
	B
	1

	9 
	
	C
	2


5-4. Đo lường
	
	Kích thước danh nghĩa
	Dụng cụ đo
	Giá trị đo của thí sinh
	Giá trị đo của đánh giá viên
	
	Sai lệch so với giá trị đo của đánh giá viên (mm) và số điểm bị trừ 

	1 
	Ø55-0.02


	Panme

Độ chính xác : 0.01mm

Phạm vi đo:  

50～75mm
	
	
	Sai khác
	Nhỏ hơn hoặc bằng ±0.01
	Nhỏ hơn hoặc bằng ±0.02
	Khác

	2 
	
	
	Sai khác
	Điểm trừ
	0
	2
	4

	3 
	12+0.02


	Panme đo sâu

Độ chính xác: 0.01mm

Phạm vi đo: 0～25mm
	
	
	Sai khác
	Nhỏ hơn hoặc bằng ±0.01
	Nhỏ hơn hoặc bằng ±0.02
	Khác

	4 
	
	
	Sai khác
	Điểm trừ
	0
	2
	4

	5 
	Ø40+0.02
	Panme đo lỗ

Độ chính xác : 0.01mm

Phạm vi đo:  

30～40mm
	
	
	Sai khác
	Nhỏ hơn hoặc bằng ±0.01
	Nhỏ hơn hoặc bằng ±0.02
	Khác

	6 
	
	
	Sai khác
	Điểm trừ
	0
	2
	4

	Đo khi sản phẩm vẫn gá trên máy
	Điểm trừ
	0

	Đo sau khi đã lấy sản phẩm ra khỏi mâm cặp
	Điểm trừ
	2


　
5-5. Thời gian thao tác (thời gian tiêu chuẩn: 60 phút)
	
	Thời gian quá
	Số điểm bị trừ

	1
	Dưới 10 phút
	3

	2
	Từ 10 đến 20 phút
	6

	3
	Từ 20 đến 30 phút
	9


Với các thí sinh có thời gian thao tác quá 30 phút so với thời gian tiêu chuẩn thì kết quả thi sẽ không được công nhận.
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