
张家界航空工业职业技术学院学生专业技能考核标准 

一、 专业名称及适用对象 

1．专业名称 

数控设备应用及维护（专业代码：560204）。 

2．适用对象 

高职全日制在籍毕业年级学生。 

二、考核目标 

本专业技能考核，通过机械零件手工测绘与手工加工、机械零件数控机

床加工、数控机床机械装调与维护、数控机床故障诊断与维修等 4 个技能考

核模块，测试学生机械零件测绘与加工、数控设备装调与应用以及数控机床

故障分析与处理等职业岗位能力和安全意识、成本控制、现场 6S 管理、环

境保护等职业素养。引导学校加强教学基本条件建设，强化实践教学，

培养适应中国制造 2025 发展需求的数控设备应用与维护高素质技术技

能人才。 

二、 考核内容 

数控设备应用与维护专业技能考核内容见图 1。 

图 1数控设备应用与维护专业技能考核内容 

 

 



模块一 机械零件手工加工与数控加工  

本模块聚焦手工加工及数控机床操作及零件加工工艺等工作任务，主要考核

学生钳工的基本知识与操作技能，数控机床的基本操作，零件的加工工艺等工作。 

项目一：机械零件手工加工  

基本要求： 

（1） 能正确识读机械零件图，包括尺寸公差和形位公差，并确定主

要、次要加工表面； 

（2） 能根据零件图确定装夹基准和加工顺序, 工步内容和工艺参数； 

（3） 能利用划线平台和划针等工具对工件进行划线； 

（4） 能合理选择和使用刀具和夹具； 

（5） 具备锯削、锉削、錾削、钻孔等基本操作技能； 

（6） 能利用常规量具，正确检测工件的尺寸公差、几何公差和表面粗糙度； 

（7） 能严格遵守钳工工作规范，如穿工作服，钻孔时戴防护眼镜；

加工过程中的铁屑应用毛刷清理，禁止用嘴吹等； 

（8） 遵循企业基本的 6S（整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全）管

理要求，具备耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识和

环保意识。 

项目二：机械零件数控机床车铣加工 

基本要求： 

（1） 正确识读零件图，明确主要、次要加工表面的加工精度要求； 

（2） 能根据零件图分析定位基准，并选用合理的装夹方式； 

（3） 能根据零件图确定加工方案、工艺装备，拟定加工顺序、确定

工步内容和工艺参数，编写工艺文件； 

（4） 能熟练调整主轴转速、进给量、背吃刀量，保证零件尺寸精度

与表面质量； 

（5） 能利用仪表确定车（铣）刀和工件装夹位置； 

（6） 能根据车削加工操作规程熟练操作普通卧式车床车削圆柱体、圆锥

体 

（7） 能根据铣削加工操作规程熟练操作普通立式铣床铣削长方体、斜面、

台阶和沟槽； 

（8） 能利用常规量具，正确检测工件的尺寸公差、几何公差和表面粗糙度； 

（9） 能遵守金属切削机床通用操作规程，对零件加工符合安全操作规范； 

（10） 能遵守金属切削机床通用操作规程，对零件加工符合安全操作规范； 

（11） 遵循企业基本的 6S（整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全）管理要

求，具备耐心细致的工作作风和严肃认真的工作态度及质量意识和

环保意识。 



 

 

模块二 数控设备的调试、维护与维修   

    本模块聚焦数控机床的日常维护及维修调试工作任务，主要考核

学生数控机床结构布局，数控机床日常保养的方法，数控机床机械部

分安装调试，电气部分的安装调试，完成数控机床保养及常见故障的

排查与维修等工作。 

项目一：数控机床机械装调与日常维护 

基本要求： 

（1）能清楚认识数控机床典型机械结构的组成、性能、要求； 

（2）能根据车床主轴部件结构图对主轴进行装配、拆卸及调

整。 

（3）能根据铣床主轴部件结构图对主轴进行装配、拆卸及调

整。 

（4）能独立装配，拆卸及调整数控车床的导轨副。 

（5）能独立装配，拆卸及调整数控铣床的导轨副。 

（6）能独立进行数控车床刀架的拆装与维护。 

（7）能独立进行加工中心刀具的拆装与维护。 

（8）能根据机床的使用情况做适当的保养。 

（9）能够独立完成数控机床机械部分的日常维护。 

项目二：数控机床故障诊断与维修 

基本要求： 

（1）培养“严谨”、“高效”、“安全”、“成本”、“团队”和

“生产规范”的意识。 

（2）能利用多种技术和手段进行相关资料的检索能力。 

（3）具备自我学习的能力。 

（4）进行方案的可行性分析。 

（5）培养独立分析和解决问题的能力。 

（6）掌握数控机床故障诊断的基本原则和方法。 

（7）掌握数控机床故障排除思路。 

（8）能确定数控机床故障发生的原因。 

（9）熟悉数控机床故障的实用诊断技术与现代诊断技术。 

（10）能熟练地填写维修记录单。 

四、评价标准 

1.评价方式：本专业技能考核采取过程考核与结果考核相结

合，技能考核与职业素养考核相结合。各抽测项目的评价包括职

业素养与操作规范、作品两个方面，总分为 100 分。其中，操作

规范与职业素养占该项目总分的 20%，作品质量占该项目总分的 

80%。 

2.技能评价要点：每个考核项目都有相应的技能要求，这些



 

 

要求不尽相同，但每个模块各项目中的考试题目工作量和难易程

度基本相同。各模块和项目的技能评价要点内容如下 

表 1 数控设备应用与维护专业技能考核评价要点 

序号 类型 模块 项目 评价内容 评价要点 
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操 作

规 范

与 职

业 素
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清点图纸、工具、毛坯并摆放整齐，穿戴好劳动防护用品。

操作过程中及任务完成后，保持工具、工件等摆放整

齐。操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，

独立完成考核内容、合理解决突发事件。 

具有安全意识，操作符合规范求。

任务完成后清理、清扫工作现场。 

 

 

 

 

作品 

 

能合理选择和使用工具、刀具、量具和夹量；具备

锯削、划线、锉削、錾削、钻孔、简单零部件装配等

基本操作技能；能正确使用量具检测工件的尺寸精度

和形位精度。 产品的外观形状、尺寸精度、公差、表

面粗糙度、倒角等符合要求，产品无碰伤，划伤。 
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清点图纸、工具、毛坯并摆放整齐，穿戴好劳动防护用品。

操作过程中及任务完成后，保持工具、工件等摆放整

齐。操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，

独立完成考核内容、合理解决突发事件。 

具有安全意识，操作符合规范要

求。任务完成后清理、清扫工作

现场。 

 

 

 

 

作品 

能合理选择和使用工具、刀具、量具和夹量；具备

锯削、划线、锉削、錾削、钻孔、简单零部件装配等

基本操作技能；能正确使用量具检测工件的尺寸精度

和形位精度。 产品的外观形状、尺寸精度、公差、表

面粗糙度、倒角等符合要求，产品无碰伤，划伤。 
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操 作

规 范

与 职

业 素

养 

穿戴好劳动防护用品。 

操作前，清点仪表、工具数量；操作过程中，轻拿轻放

工具、仪表、元器件、设备等；任务完成后，清点核对仪表、

工具数量，并摆放整齐。 

操作过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独

立完成考核内容、合理解决突发事件。 

具有安全意识、环保意识，操作符合规范要求。任

务完成后清理、清扫工作现场。 

 

 

 

 

作品 

能够正确拆装数控铣床的主轴部分、进给传动部分、

刀架部分并对各部分进行相应维护。装配完成后能

够保证各部分的正常工作。 

能够正确拆装数控车床的主轴部分、进给传动部分、

刀架部分并对各部分进行相应维护。装配完成后能

够保证各部分的正常工作。 
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操作规

范与职

业素养 

清点工具并摆放整齐，穿戴好劳动防护用品。维修过程中

及任务完成后，保持工具、检测仪器仪表等摆放整齐。维

修过程中无不文明行为、具有良好的职业操守，独立完成

考核内容、合理解决突发事件。 

具有安全意识，操作符合规范要求。任务完成后清理、清

扫工作现场。 

作品 

能熟练使用检高精度测量工具检测数控机床，并根据数据

确定机床的运行状态；能选择合理的工具和手段调整数控

机床精度；能通过所学的维修知识排除数控机床常见故障。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表 2 机械零件手工加工项目评价标准 



 

 

 

表 3 机械零件数控车削加工项目评价标准 

评价内容 配分 考核点 备注 

  

操作规范 

 

10 
刀、量、夹具使用得当，工艺完整，无错、

漏工序，无打刀现象，工件无锐边。 

 

 

 

 

 

出现明显失误造成

安全事故； 严重违

反考场纪律，造成恶

劣影响的本次测试

记 0 分。 

 

操作规

范与职

业素养

(20 分) 

 

 

 

“6S”规范 

 

 

 

10 

 

操作过程中及任务完成后，保持刀具、量具

等摆放整齐。 

操作过程中无不文明行为、具有良好的职业 

操守，独立完成考核内容、合理解决突发事

件。 

   具有安全意识、环保意识，操作符合规范要 

   求。 

   任务完成后清理、清扫工作现场。 

 

 

作品 

 

产品 

 

60 

 

产品的外观形状、尺寸公差、形位公差、表

面粗糙度等符合要求，产品无碰伤，划伤。 

 
技术文件 20 

工艺卡片内容完整，描述清楚、规范，符合

标准。 

表 4机械零件数控铣削加工项目评价标准 

评价内容 配

分 

考核

点 

备注 

 

 

 

操作规范

与职业素

养(20 分) 

 

工作前准

备 

 

10 
清点图纸、工具、毛坯并摆放整齐。

穿戴好劳动防护用品。 

 

 

 

 

出现明显失误造

成安全事故； 严

重违反考场纪

律，造成恶劣影

响的本次测试记 

0 分。 

 

 

 

“6S”规

范 

 

 

 

10 

 

操作过程中及作业完成后，保持工

具、工件等摆放整齐。 

操作过程中无不文明行为、具有良好

的职业操守，独立完成考核内容、合

理解决突发事件。 

具有安全意识，操作符合规范要

求。作业完成后清理、清扫工作

现场。 

 

作品 

（80 分） 

 

 

作品 

 

 

80 

 

产品的外观形状、尺寸公差、形位公

差、表面粗糙度等符合要求，产品无

碰伤，划伤。 



 

 

评价内容 配分 考核点 备注 

 操作规范 10 刀、量、夹具使用得当，工艺完整，无错、

漏工序，无打刀现象，工件无锐边。 
 

 

 

出现明显失误造

成安全事故； 严

重违反考场纪

律，造成恶劣影

响的本次测试记 

0 分。 

 

操作规 

  操作过程中及任务完成后，保持刀具、量具 

范与职   等摆放整齐。 

业素养   操作过程中无不文明行为、具有良好的职业 

(20 分) 
“6S”规范 10 

操守，独立完成考核内容、合理解决突发事 
件。 

   具有安全意识、环保意识，操作符合规范要 

   求。 

   任务完成后清理、清扫工作现场。 

作品 产品 60 产品的外观形状、尺寸公差、形位公差、表

面粗糙度等符合要求，产品无碰伤，划伤。 

 
技术文件 20 

工艺卡片内容完整，描述清楚、规范，符合

标准。 

表 5数控机床机械装调与日常维护项目评价标准 

表 6数控机床故障诊断与维修项目评价标准 

评价内容 配

分 

考核点 备注 

 

操 作

规 范

与 职

业 素

养(20 

分) 

工作前准

备 

10 清点仪表、工具并摆放整齐。穿戴好劳动
防护用品。 

 

 

 

 

出现明显失误

造成安全事故； 

严重违反考场

纪律，造成恶劣

影响的本次测

试记 0 分。 

 

 

“6S”规范 

 

 

 

10 

操作过程中及任务完成后，保持工具、仪
表、设备等摆放整齐。 
操作过程中无不文明行为、具有良好的职
业操守，独立完成考核内容、合理解决突
发事件。 
具有安全意识，操作符合规范要求。 
任务完成后清理、清扫工作现场。 

 

 

 

 

作品 

（80 

分） 

机床部件

的拆装 

 

25 

按要求，正确合理的拆卸各零件，拆
卸过程中要对各零件进行正确存放，
避免损坏。 
按顺序，正确合理的装配各零件，保
证各零件的位置正确，连接可靠。 

机床部件的

维护 

 

10 

按要求，正确合理的对各重要零件及

部件进行正确维护。 

按要求，正确合理的对某些磨损零件

进行更换。 

机床调试  

25 
按要求，在进行零件装配式，

对有精度要求的零件进行正

确合理的安装检测，保证装配

正确性及可靠性。 

功能 20 能正常工作，且各项功能完好。 



 

 

评价内容 配

分 

考核点 备注 

 

操 作

规 范

与 职

业 素

养(20 

分) 

工作前准

备 

10 清点仪表、工具并摆放整齐。穿戴好劳动
防护用品。 

 

 

 

 

出现明显失误

造成安全事故； 

严重违反考场

纪律，造成恶劣

影响的本次测

试记 0 分。 

 

 

“6S”规范 

 

 

 

10 

操作过程中及任务完成后，保持工具、仪
表、设备等摆放整齐。 
操作过程中无不文明行为、具有良好的职
业操守，独立完成考核内容、合理解决突
发事件。 
具有安全意识，操作符合规范要求。 
任务完成后清理、清扫工作现场。 

 

 

 

 

作品 

（80 

分） 

调查 

研究 

 

25 

 

操作机床，对故障现象进行调查研究。 
 

故障 

分析 

 

10 

 

分析故障可能原因，划定最小故障范

围。 

 

故障 

查找 

 

25 
 

正确使用工具和仪表,选择正确的故 

障检修方法查找故障。 

 

故障 

排除 

20 找到故障现象对应的故障点，并排除故

障。 

五、抽考方式 
本专业技能考核为现场操作考核，成绩评定采用过程考核与结果

考核相结合。具体考核方式如下： 

1.学校参考模块选取：采用“1+1”的选考方式。专业基本技能

部分模块一和岗位核心技能部分模块二均为必考模块；学生抽查时只

抽取其中一个模块的一项内容中的一个题进行测试。 

2.测试项目和试题确定：测试前一周，由组考学校从每个模块中

的两个项目确定 1 个项目作为当年测试项目，并从该项目中抽取一

半试题作为测试试题， 测试项目和测试试题在组考方案中公布。 

3.学生参考模块确定：参考学生按规定比例随机抽取考试模块，

在随机抽取考试内容，最后抽取考试试题。其中基础模块模块一占抽

查人数 50%。岗位核心技能模块占抽查人数为 50%。 

 

六、附录 

1.相关法律法规（摘录） 



 

 

《安全生产法》第二十五条规定：生产经营单位应当对从业人员

进行安全生产教育和培训，保证从业人员具备必要的安全生产知识，

熟悉有关的安全生产规章制度和安全操作规程，掌握本岗位的安全操

作技能，了解事故应急处理措施， 知悉自身在安全生产方面的权利

和义务。未经安全生产教育和培训合格的从业人员，不得上岗作业。 

《安全生产法》第二十七条规定：生产经营单位的特种作业人员

必须按照国家有关规定经专门的安全作业培训，取得相应资格，方可

上岗作业。 

《安全用电管理制度》第二条规定：电气工作人员必须具备必要

的电气知识， 按其职务和工作性质，熟悉安全操作规程和运行维修

操作规程，并经考试合格取得操作证后方可参加电工工作。 

《机械制造企业安全生产监督管理规定》第十一条规定：机械制

造企业应当对实习人员进行公司（厂）、车间（职能部门）、班组三级

安全生产教育和培训。实习人员经安全培训合格，并符合实习岗位有

关要求后，方可上岗实习。实习人员不得单独作业。 

《机械制造企业安全生产监督管理规定》第二十七条规定：机械

制造企业应当为从业人员配备符合标准的劳动防护用品，并教育、监

督从业人员正确佩戴和使用。 

2.相关规范与标准 

产品几何技术规范(GPS)技术产品文件中表面结构的表示法 

GB/T131-2006； 高等职业学校机电一体化专业仪器设备装备规范
 JY/T 0459-201



 

 

 


