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张家界航空工业职业技术学院
航空发动机制造技术专业技能考核题库

本题库包括专业基本技能和岗位核心技能、跨岗位综合技能三个部分，航空

发动机制造技术专业技能考核内容见下图。

航 空 发

动 机 部

件拆装

航空发动机制造技术专业技能考核内容

专业基本技能 岗位核心技能 跨岗位综合技能

模 块

一：航

空 零

件 测

绘

模块二：航

空零件数

控加工工

艺制定与

编程

模块一：

常规零件

自动编程

与加工

仿真

模块二：

航空零件

多轴自动

编程与加

工仿真

本题库总题量为 61道。专业基本技能部分包括机械零件测绘模块（15道题）、

航空零件数控加工工艺制定与编程模块（20道题）；岗位核心技能部分包括常规

零件自动编程与仿真加工（10道题）、航空零件多轴自动编程与仿真加工（6道

题）；跨岗位综合技能为航空发动机部件拆装模块（10道题）。

本专业技能考核标准的专业基本技能和岗位核心技能的四个模块均为必考

模块，跨岗位综合技能暂不抽查。参考学生按规定比例随机抽取考试模块。各模

块考生人数按四舍五入计算，剩余的尾数考生随机在四个模块中抽取应试模块。

每个考核模块均设若干考核项目。考生根据抽取的考核模块，随机从对应模

块中随机抽取考核项目。

学生在相应项目题库中随机抽取 1套试题进行测试。
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一、专业基本技能

模块一 航空零件测绘

1.试题编号：J1-1：主轴的测绘

（1）任务描述

1）任务

根据提供的实物，手工测绘机械零件－主轴。主轴照片见下图 J1-1。

图 J1-1 主轴

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量主轴尺寸；确定表达主轴形状结构的一组视

图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对主轴在长期使用后造成

的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定主轴的表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对主轴的尺寸、表面粗糙度、尺寸公

差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据主轴零件草图，

运用常用绘图工具手工绘制主轴的零件图。

（2）实施条件

机械零件测绘项目实施条件见下表 J1-1。

表 J1-1 机械零件测绘实施条件

项目 基本实施条件 备注

场地 具备机械零件测绘室，且采光、照明良好，面积足够。 必备

设备

具备测绘工作台/桌。

必备
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工具

具备测量工具（钢直尺、卡钳、游标卡尺、深/高度游标卡

尺）具备手工绘图工具包（B，HB，H，等绘图铅笔；橡皮；

擦图片； 刮图刀；圆规、分规、三角板等一套；丁字尺）。

具备 2 号绘图板。空白绘图纸（A3、A4）若干。

必备

项目 基本实施条件 备注

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机械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

机械零件测绘项目评分标准见下表 J1-2。

表 J1-2 机械零件测绘评分标准

评分

项目
主要内容 考核要求 评分细则

配

分
扣分 得分 备注

职业素养

与操作规

范

（20 分）

工作前准

备

清点测量工具、

绘图工具、绘图

纸并摆放整齐。

①工作前，未清点扣 5 分。

②摆放不整齐扣 5 分。
10

出 现

明 显

失 误

造 成

零 件

或 测

绘 工

具 、

设 备

损 坏

等 安

全 事

故 ；

严 重

违 反

考 场

纪 律

造 成

“ 6S”规

范

整理、整顿、清

扫、安全、清洁、

素养。

①操作过程中及作业完成

后，工具等摆放不整齐扣2
分。

②作业完成后未清理、清扫

工作现场扣5分。

10

作品

（80 分）

绘制测绘

零件的零

件草图

目测零件大小、

尽量按 1:1 比

例徒手绘制零

件视图。

①图形大小与实物大小比例

不相符合，扣 5 分。

②使用直尺圆规等绘图工具

画图，扣 5 分。

35
选择合理的一

组视图表达零

件形状结构。

①视图选择不合理，零件结

构形状表达不清，每处扣 4
分，扣完为止。

②零件因制造、装配所需的

工艺结构应完整表达，漏掉

一处扣 4 分，扣完为止。
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恶 劣

影 响

的 ，

本 次

测 试

记 0
分。

测量零件尺寸，

并在图中标注

尺寸。

①草图上未标注尺寸，扣 8
分。

②标错尺寸或遗漏尺寸，每

个错误尺寸扣 2 分，扣完为

止。

确定技术要求。

根据实践经验

或用样板进行

比较，确定零件

表面粗糙度；查

阅有关资料确

定零件的尺寸

公差、几何公差

要求等，并在图

中进行标

注。

①草图上未标注技术要求，

扣 7 分。

②漏标表面粗糙度，每项扣

2 分， 扣完为止。

③未标注尺寸公差，每项扣

2 分， 扣完为止。

④未标注必要的几何公差，

扣 2 分。

绘制测绘

零件的零

件图

表达零件形状

的一组视图选

择合理; 零件

的尺寸标注正

确、完整、清晰,

合理;

件的技术要求

确定符合国家

标准。

①图形与实物不一致,扣30
分。

②视图选择不合理,零件结

构形状表达不清,每处扣4
分,扣完为止。

③未标注尺寸,扣8分。

④标错尺寸或遗漏尺寸,每

个错误尺寸扣2分,扣完为

止。

⑤未标注技术要求，扣8分。

⑥表面粗糙度,尺寸公差与

几何公差要求与实物不符,

每项扣2分,扣完为止。

⑦未填写标题栏,扣5分

30

零件图图

纸外观

图面整洁，布局

合理；图线、文

字书写符合国

家标准。

①图面布局不合理，扣5 分

②图面不整洁，酌情扣2－5
分。

③图线不符合国家标准，酌

情扣2－5 分。

④字迹潦草，不使用工程字

体，酌情扣2－5 分。

⑤尺寸标注不符合国家标

准，酌情扣2－5 分。

15

2.试题编号：J1-2：透盖的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－透盖。透盖照片见下图 J1-2。

图J1-2 透盖

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量透盖尺寸；确定表达透盖形状结构的一组视

图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对透盖在长期使用后造成

的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定透盖的表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对透盖的尺寸、表面粗糙度、尺寸公

差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据透盖零件草图，

运用常用绘图工具手工绘制透盖的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

3.试题编号：J1-3：齿轮轴的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－齿轮轴。齿轮轴照片见下图 J1-3。

图 J1-3 齿轮轴

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量齿轮轴尺寸；确定表达齿轮轴形状结构的一

组视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对齿轮轴在长期使用

后造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定齿轮轴的表面粗糙度、尺

寸公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对齿轮轴的尺寸、表面粗糙

度、尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据齿轮

轴零件草图，运用常用绘图工具手工绘制齿轮轴的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

4.试题编号：J1-4：空心轴的测绘

（1）任务描述

1）任务

根据提供的实物，手工测绘机械零件－空心轴。空心轴照片见下图 J1-4。
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图 J1-4 空心轴

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量泵盖尺寸；确定表达空心轴形状结构的一组

视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对空心轴在长期使用后

造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定空心轴的表面粗糙度、尺寸

公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对空心轴的尺寸、表面粗糙度、

尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据空心轴零

件草图，运用常用绘图工具手工绘制空心轴的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

5.试题编号：J1-5：端盖的测绘

（1）任务描述

1）任务

根据提供的实物，手工测绘机械零件－端盖。端盖照片见下图 J1-5。
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图 J1-5 端盖

2)要求

选用常用机械测绘工具正确测量端盖尺寸；确定表达端盖形状结构的一组视

图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对端盖在长期使用后造成

的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定端盖的表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对端盖的尺寸、表面粗糙度、尺寸公

差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据端盖零件草图，

运用常用绘图工具手工绘制端盖的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

6.试题编号：J1-6：支撑板的测绘

（1）任务描述

1）任务

根据提供的实物，手工测绘机械零件－支撑板。支撑板照片见下图 J1-6。
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图 J1-6支撑板

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量支撑板尺寸；确定表达支撑板形状结构的一

组视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对支撑板在长期使用

后造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定支撑板的表面粗糙度、尺

寸公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对支撑板的尺寸、表面粗糙

度、尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据支撑

板零件草图，运用常用绘图工具手工绘制支撑板的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

7.试题编号：J1-7：轴的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－轴。轴照片见下图 J1-7。

图J1-7 轴

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量轴尺寸；确定表达轴形状结构的一组视图，

徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对轴在长期使用后造成的磨损

和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定轴的表面粗糙度、尺寸公差、几何公差

等技术要求，并在图中进行标注；对轴的尺寸、表面粗糙度、尺寸公差、几何公

差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据轴零件草图，运用常用绘图

工具手工绘制轴的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

8.试题编号：J1-8：回转体的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－回转体。回转体照片见下图 J1-8。

图J1-8 回转体

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量主轴尺寸；确定表达回转体形状结构的一组

视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对回转体在长期使用后

造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定回转体的表面粗糙度、尺寸

公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对回转体的尺寸、表面粗糙度、

尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据回转体零

件草图，运用常用绘图工具手工绘制回转体的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

9.试题编号：J1-9：齿轮的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－齿轮。齿轮照片见下图 J1-9。

图 J1-9 齿轮

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量齿轮尺寸；确定表达齿轮形状结构的一组视

图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对齿轮在长期使用后造成

的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定齿轮的表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对齿轮的尺寸、表面粗糙度、尺寸公

差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据齿轮零件草图，

运用常用绘图工具手工绘制齿轮的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

10.试题编号：J1-10：轴套的测绘

（1）任务描述

1）任务

根据提供的实物，手工测绘机械零件－轴套。轴套照片见下图 J1-10。
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图J1-10 轴套

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量轴套尺寸；确定表达轴套形状结构的一组视

图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对轴套在长期使用后造成

的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定轴套的表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对轴套的尺寸、表面粗糙度、尺寸公

差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据轴套零件草图，

运用常用绘图工具手工绘制轴套的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

11.试题编号：J1-11：嵌入式透盖的测绘

（1）任务描述

1）任务

根据提供的实物，手工测绘机械零件－嵌入式透盖。嵌入式透盖照片见下图

J1-11。
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图J1-11 嵌入式透盖

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量大端盖尺寸；确定表达透盖形状结构的一组

视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对透盖在长期使用后造

成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定透盖的表面粗糙度、尺寸公差、

几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对透盖的尺寸、表面粗糙度、尺寸公

差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据透盖零件草图，

运用常用绘图工具手工绘制透盖的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

12.试题编号：J1-12：简单轴的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－简单轴。简单轴照片见下图 J1-12。

图J1-12 简单轴

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量底座尺寸；确定表达简单轴形状结构的一组

视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对简单轴在长期使用后

造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定简单轴的表面粗糙度、尺寸

公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对简答轴的尺寸、表面粗糙度、

尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据简单轴零

件草图，运用常用绘图工具手工绘制简单轴的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

13.试题编号：J1-13：锥度轴套的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－锥度轴套。锥度轴套照片见下图

J1-13。

图J1-13 锥度轴套

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量锥度轴套尺寸；确定表达锥度轴套形状结构

的一组视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对最毒轴套在长

期使用后造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定锥度轴套的表面粗

糙度、尺寸公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对锥度轴套的尺寸、

表面粗糙度、尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。

根据锥度轴套零件草图，运用常用绘图工具手工绘制锥度轴套的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

14.试题编号：J1-14：轴承座的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－轴承座。轴承座照片见下图 J1-14。

图J1-14 轴承座

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量轴承座尺寸；确定表达轴承座形状结构的一

组视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对轴承座在长期使用

后造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定轴承座的表面粗糙度、尺

寸公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对轴承座的尺寸、表面粗糙

度、尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据轴承

座零件草图，运用常用绘图工具手工绘制轴承座的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。

15.试题编号：J1-15：螺纹套的测绘

（1）任务描述

1）任务
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根据提供的实物，手工测绘机械零件－螺纹套。螺纹套照片见下图 J1-15。

图J1-15 螺纹套

2）要求

选用常用机械测绘工具正确测量螺纹套尺寸；确定表达螺纹套形状结构的一

组视图，徒手、目测、快速绘出；在图中标注测量的尺寸；对螺纹套在长期使用

后造成的磨损和损坏部分给予尺寸、形状的修正；确定螺纹套的表面粗糙度、尺

寸公差、几何公差等技术要求，并在图中进行标注；对螺纹套的尺寸、表面粗糙

度、尺寸公差、几何公差等进行查对，或重新计算，完成其草图绘制。根据螺纹

套零件草图，运用常用绘图工具手工绘制螺纹套的零件图。

（2）实施条件

项目实施条件见表 J1-1。

（3）考核时量

考试时间：90 分钟

（4）评分细则

项目评分标准见表 J1-2。
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模块二 航空零件数控加工工艺制定与编程

项目一 数控车加工工艺制定与编程

1.试题编号：J2-1-1：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件 的

工艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛

坯尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。

零件图如下：
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（2）实施条件

数控车加工工艺制定与编程实施场地条件

项目 基本实施条件 备注

面积 200 平方米。 必备

配电系统 交流 380V/220V 三相四线+PE 线的供电方式。 必备

UPS 供电系统 UPS 系统负载率不超过 80%。 选配

照明 明亮，满足工作及其它需求。 必备

空调系统
能控制机房环境温度在 10℃～30℃，相对湿度 40%～
70%。

必备

防雷接地 具备联合接地系统。 选配

计算机台位数 50 台位，配备 1 台服务器。 必备

软件系统

Windows XP 及以上操作系统，具备精确测量功能的数
控加工仿真软件（测量精度为 0.001mm），仿真软件控
制系统至少包括 Siemens802c、FANUC 0i 或华中世纪
星等企业常见控制系统。

必备

（3）考核时量 120 分钟

（4）评分细则

A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 1 工件编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1
分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2

尺寸精

度

（40
分）

φ34 0
-0.025 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ36 0
-0.039 4 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ46 0
-0.039 4 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ26±0.2 3 超差不得分

φ22±0.2 3 超差不得分

螺纹M30
×2-6g 5 用螺纹环规检验，不合格不得分

槽 4×3
（±0.1） 3 超差不得分

C2（45°±

30′）
1 超差不得分
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R5±0.5 1 超差不得分

70±0.3 2 超差不得分

35±0.3 2 超差不得分

27±0.2 2 超差不得分

25±0.2 2 超差不得分

20±0.2 1 超差不得分

16±0.2 1 超差不得分

3

表面粗

糙度

（15
分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分

其余

Ra6.3 4 降一级不得分

4
形状位置

精度

（5 分）

同轴度

0.03 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表

学校名称 日期 职业素

养项目

总分

姓名 机位编号

考试时间 试卷号

类别 考核项目 考核内容 配分 得分

人身

安全 确保人身与设备安全

出现人伤或计算机硬件及软件人为破坏事故，整个测

评成绩记 0 分。

6S

纪律 服从组考方及现场监考老师安排，如有违反不得分。 1

设备场地清理
对计算机及周围工作环境进行清扫，保证现场干净整

洁，如不保证现场干净整洁，则不得分。
0.5

效率 按时完成零件加工，如超时不得分。 0.5

职业

规范

开机前检查及记录
计算机正式开机前对各项准备工作进行检查；现场提

供的试卷是否完整，硬件是否满足考试条件。
2

软件的规范操作
未按要求规范操作软件，做与考试无关的操作，文件

命名、存放位置不正确等。
3

加工操作规范
按操作规程进行加工操作，如出现打刀或其它不规范

操作，每次扣 1 分，本项分数扣完为止。
3

总 分 10
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备注

（现场未尽事项记录）

监考员签字 学生签字

注：本表的表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

C.工序卡编制评分表

序

号

评分

项目
评分要点 扣分要点

项目总分

配分 得分

1 工艺路

线

工艺路线应包含毛坯准备、热处

理、加工过程安排、检测安排及

一些辅助工序（如精整防

锈等）的安排。

每少一项必须安排的工序扣

5 分。
10

2 表头信

息

填写零件名称、设备名称及型

号、材料名称及牌号、零件图号、

夹具名称、程序号。工序

名称。

每少填一项扣 1 分。 6

3 工序

简图

为表述准确，文字简练，对一些

关键工序或工步要在工艺卡上

画工艺简图，工序简图包括定位

基准、夹紧部位、加工

尺寸、加工部位等的表达

①每少一项扣 5 分；

②表达不正确的每项扣 2
分。

25

4
工序、

工步

安排

1、工序、工步层次分明，顺序

正确。

2、工件安装定位、夹紧正确。

3、粗、精加工工步安排合理。

4、合理设置切削用量，正确描

述刀补、编程坐标系的信息。

①工步安排不合理，或少安排

工步，每处扣 5 分，最多

扣 20 分；

②工件安装定位不合适，扣5
分；

③夹紧方式不合适扣 5 分；

④切削用量及刀补刀尖

朝向、编程坐标系的描述不

规范，设置不合理每处扣 5分。

25

5 工艺

内容

1、语言规范、文字简练、表述

正确，符合标准。

2、工步加工方式的描述。

3、工序工步加工结果的描述。

①文字不规范、不标准、不简

练，每处扣 6 分；

②没工步加工方式描述的，

每处扣 4 分；

③没有工序工步加工结果

的描述，扣 4 分。

24

6 工艺

装备

工序或工步所使用的设备、夹

具、刀具、量具的表述。 每少填一项扣 1 分。
10

总 分 100

评分人 审核人

注：按生产实际的要求给零件编制工艺路线，数控加工工序卡编制的得分按 20% 的权重计入总分。
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D、填写数控加工工序卡片

数控加工工序卡1
零件名称 程序号 夹具名称

设备名称及型号 材料名称及牌号

零件图号 工序名称 工序号

工序简图（按装夹位置）

工

步

号

工步内容

切削用量 刀具名称及规格 量具

VC( 米 /

分钟)

n(转/

分钟)

f(mm/

转)

ap
(mm)

名称
刀尖圆弧

半径

刀

号
名称及规格
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数控加工工序卡2
零件名称 程序号 夹具名称

设备名称及型号 材料名称及牌号

零件图号 工序名称 工序号

工序简图（按装夹位置）

工

步

号

工步内容

切削用量 刀具名称及规格 量具

VC( 米 /

分钟)

n(转/

分钟)

f(mm/

转)

ap
(mm)

名称
刀尖圆弧

半径

刀

号
名称及规格
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E、零件程序编制评分表

序

号

评分

项目
评分要点 扣分要点

项目总分

配分 得分

1 表头

信息

填写零件名称、零件图号、设备

名称、设备型号、零件材质、硬度、

工序名称、工序号、数

控系统、程序号等。

每少填一项扣 0.2 分。 1

2
程序

语句

部分

程序头、程序尾、数据点、指

令运用、刀具路径描述清楚、

正确。

每出现一处错误扣 0.2 分。 3

3 指令

代码

能运用固定循环或子程序编

程。

没用固定循环或子程序编

程扣 1 分。
1

总 分 5

评分人 审核人

说明：所有评分按评分标准执行，错误太多按配分扣完为止。
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数控车间
数控加工程序清单 零件图号

零件名称

设备名称 数控系统 零件材料

设备型号 程序号 工序名称 编程员

程序 程序
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2.试题编号：J2-1-2：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件 见试题 J2-1-1

（3）考核时量 见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 2 工件编

号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40 分）

φ46 0
-0.025 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ32 0
-0.039 4 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ26 0
-0.039 4 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ38±0.3 2 超差不得分

φ26±0.2 2 超差不得分

φ24±0.2 2 超差不得分

螺纹 M30×2-6g 5 用螺纹环规检验，不合格不得分

槽 4×3（±0.1） 3 超差不得分

C2（45°±30′） 1 超差不得分

R7±0.5 1 超差不得分

72±0.3 2 超差不得分

32±0.3 2 超差不得分

30±0.2 2 超差不得分

10±0.2 2 超差不得分

20±0.2 1 超差不得分

15±0.2 1 超差不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分

其余Ra6.3 4 降一级不得分

4 形状位置精度

（5 分）
同轴度0.03 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。
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3.试题编号：J2-1-3：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件 见试题 J2-1-1

（3）考核时量 见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

学校名称 姓 名

零件名称 数控车零件 3 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40 分）

φ40 0
-0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ46 0
-0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ30+0.0330 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

螺纹M30×2-6g 2 用螺纹环规检验，不合格不得分

77±0.05 2 超差不得分

24±0.2 2 超差不得分

5±0.2 2 超差不得分

18±0.2 2 超差不得分

20±0.2 2 超差不得分

21±0.2 2 超差不得分

槽 4×3（±0.1） 2 超差不得分

C2（45°±30′） 2 超差不得分（4 处）

R17±1 2 超差不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分（2 处）

其余Ra6.3 4 降一级不得分

4 形状位置精度

（5 分）
同轴度0.04 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。
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4.试题编号：J2-1-4：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件 见试题 J2-1-1

（3）考核时量 见试题 J2-1-1

（4）评分细则

A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表
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学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 4 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40 分）

φ40 0
-0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ46 0
-0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ30+0.0330 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

螺纹M36×2-6g 2 用螺纹环规检验，不合格不得分

77±0.05 2 超差不得分

9±0.2 1 超差不得分

16±0.2 2 超差不得分

18±0.2 1 超差不得分

20±0.2 2 超差不得分

22±0.2 2 超差不得分

R2±0.2 2 超差不得分（2 处）

槽 4×3（±0.1） 2 超差不得分

C2（45°±30′） 3 超差不得分（3 处）

R23±1 1 超差不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分（2 处）

其余Ra6.3 4 降一级不得分

4
形状位置

精度

（5 分）

同轴度0.04 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。
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5.试题编号：J2-1-5：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件 见试题 J2-1-1

（3）考核时量 见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 5 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40 分）

φ40 0
-0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ46 0
-0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ30+0.0330 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ24±0.2 2 超差不得分

螺纹M30×2-6g 2 用螺纹环规检验，不合格不得分

75±0.1 2 超差不得分

24±0.2 2 超差不得分

8±0.2 1 超差不得分

16±0.2 2 超差不得分

18±0.2 1 超差不得分

20±0.2 2 超差不得分

R3±0.2 1 超差不得分

槽 4×3（±0.1） 1 超差不得分

C2（45°±30′） 3 超差不得分（3 处）

R5±0.2 1 超差不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分（2 处）

其余Ra6.3 4 降一级不得分

4
形状位置

精度

（5 分）

同轴度0.04 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字
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6.试题编号：J2-1-6：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件见试题 J2-1-1

（3）考核时量见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 6 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40分）

φ40 0
-0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ48 0
-0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ30+0.0330 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

螺纹 M36×2-6g 2 用螺纹环规检验，不合格不得分

77±0.05 2 超差不得分

25±0.2 2 超差不得分

6±0.2 2 超差不得分

18±0.2 2 超差不得分

20±0.2 2 超差不得分

24±0.2 2 超差不得分

R2±0.2 1 超差不得分

槽4×3（±0.1） 2 超差不得分

C2（45°±30′） 2 超差不得分（2 处）

R15±1 1 超差不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分（2 处）

其余Ra6.3 4 降一级不得分

4 形状位置精度

（5 分）
同轴度0.04 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字
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7.试题编号：J2-1-7：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件见试题 J2-1-1

（3）考核时量见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 7 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 无槽及螺纹，每处扣 1.5 分

2 尺寸精度

（40分）

φ48 0 ­
0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分（2 处）

φ34 0
-0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分（2 处）

Φ24+0.0520 6 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

R3±0.1 2 样板塞尺检验，超差一处扣 1 分（2 处）

C2±0.5 2 超差不得分（2 处）

25±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

15±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

20±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

77±0.1 3 每超差 0.01mm 扣 2 分

槽4×3 2 超差不得分

M30×2­6g 5 用螺纹环规检验，不合格不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 6 每超差一处扣 2 分

Ra3.2 4 超差不得分

其余Ra 6.3 5 每超差一处扣 1 分

4
形状位置

精度

（5 分）

圆跳动 0.05 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。
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8.试题编号：J2-1-8：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件见试题 J2-1-1

（3）考核时量见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 8 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 无槽及螺纹，每处扣 1.5 分

2 尺寸精度

（40分）

φ48 0 -­
0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

φ34 0 -­
0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分（2 处）

Φ24+0.0520 6 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

R3±0.1 2 样板塞尺检验，超差不得分（1 处）

37±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

30±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

15±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

11º25'±30' 2 超差不得分

77±0.1 3 每超差 0.01mm 扣 2 分

槽4×3 2 超差不得分

M30×2­6g 5 用螺纹环规检验，不合格不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 6 每超差一处扣 2 分

Ra3.2 4 超差不得分

其余Ra 6.3 5 每超差一处扣 1 分

4
形状位置

精度

（5 分）

圆跳动 0.05 5 每超差 0.01mm 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。
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9.试题编号：J2-1-9：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件见试题 J2-1-1

（3）考核时量见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 9 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置

配

分
评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 无槽及螺纹，每处扣 1.5 分

2 尺寸精度

（40分）

φ48 0 -

­0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

φ36 0 -­
0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

φ36+0.0520 6 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

φ34 0 ­
0.039 2 每超差 0.01mm 扣 2 分（1 处）

R3±0.1 2 样板塞尺检验，每超差一处扣 1分（2处）

C2±0.5 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

26±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

15±0.1 2 每超差 0.01mm 扣 2 分

77±0.1 3 每超差 0.01mm 扣 2 分

槽4×3 2 超差不得分

M30×2­6g 5 用螺纹环规检验，不合格不得分

3 表面粗糙度

（15 分）

Ra1.6 6 每超差一处扣 2 分

Ra3.2 4 超差不得分

其余Ra 6.3 5 每超差一处扣 1 分

4
形状位置

精度

（5 分）

圆跳动0.05 5 每超差 0.01mm 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。
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10.试题编号：J2-1-10：数控车加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备回转体零件的加工工艺设计和数控程序

编制能力，通用夹具的选择、刀具的选择，量具的选择和使用，数控加工仿真软

件的使用等基本技能。要求学生能按照相应的生产流程和作业标准完成零件的工

艺编制和仿真加工，并满足零件图的质量要求，能正确填写相关工艺文件。毛坯

尺寸：￠50×80(单位 mm)，材料： 45#棒材，毛坯要求预钻￠20 的通孔。零件

图如下：

（2）实施条件见试题 J2-1-1

（3）考核时量见试题 J2-1-1

（4）评分细则
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A、数控车加工工艺制定与编程零件检测评分表

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控车加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见试题 J2-1-1。

学校名称 姓名

零件名称 数控车零件 10 工件编号

序

号

考核

项目
检测位置

配

分
评分标准

检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

螺纹 3 螺纹形状与图纸不符，每处扣 1 分

内孔 3 内孔形状与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40 分）

φ40 0
-0.025 8 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ46 0
-0.039 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

φ25+0.0330 6 每超差 0.01mm 扣 2 分

R25±0.2 2 超差不得分

M36×2-6g 5 用螺纹环规检验，不合格不得分

4×3（±0.1） 2 超差不得分

C2（45°±30′） 1 超差不得分

20±0.2 2 超差不得分

15±0.2 1 超差不得分

25±0.2 1 超差不得分

5±0.1 1 超差不得分

5±0.1 1 超差不得分

26±0.2 1 超差不得分

76±0.1 3 超差不得分

3
表面粗

糙度

（15 分）

Ra1.6 5 降一级不得分

Ra3.2 6 降一级不得分

其余Ra6.3 4 降一级不得分

4
形状位置

精度

（5 分）

同轴度0.04 5 每超差 0.01 扣 2 分

合计 70
零件得分

检测老师签字
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项目二 数控铣加工工艺制定与编程

1.试题编号：J2-2-1：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：

（2）实施条件

数控铣加工工艺制定与编程实施场地条件

项目 基本实施条件 备注

面积 200 平方米。 必备

配电系统 交流 380V/220V 三相四线+PE 线的供电方式。 必备

UPS 供电系统 UPS 系统负载率不超过 80%。 选配

照明 明亮，满足工作及其它需求。 必备

空调系统 能控制机房环境温度在 10℃～30℃，相对湿度 40%～70%。 必备

防雷接地 具备联合接地系统。 选配

计算机台位数 50 台位，配备 1 台服务器。 必备

软件系统

WindowsXP 及以上操作系统，具备精确测量功能的数控加工仿真

软 件（ 测量精度为 0.001mm）， 仿真软件控制系统至少包

括Siemens802c、FANUC 0i 或华中世纪星等企业常见控制系

统。

必备
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（3）考核时量 120 分钟

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 J2-2-1 机位

编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果
扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

80 0
-0.03 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

60±0.046 2 超差不得分

40+0 .0620 6 超差不得分

R10 4 每超差一处扣1分（4 处）

高度10 0
-0.036 6 超差不得分

高度5±0.1 4 超差不得分

孔深10±0.1 2 每超差一处扣 0.5 分（4 处）

Φ10±0.1 8 每超差一处扣 2 分（4 处）

合计 50
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表

学校名称 日期

职业素养项

目总分
姓名 机位编号

考试时间 试卷号

类别 考核项目 考核内容 配分 得分

人身

安全

确保人身与设备安

全

出现人伤或计算机硬件及软件人为破坏事故，整个测

评成绩记 0 分。

6S

纪律 服从组考方及现场监考老师安排，如有违反不得分。 1

设备场地清理
对计算机及周围工作环境进行清扫，保证现场干净整

洁，如不保证现场干净整洁，则不得分。
0.5

效率 按时完成零件加工，如超时不得分。 0.5

职业 开机前检查及记录计算机正式开机前对各项准备工作进行检查；现场提 2
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规范 供的试卷是否完整，硬件是否满足考试条件。

软件的规范操作
未按要求规范操作软件，做与考试无关的操作，文件

命名、存放位置不正确等。
3

加工操作规范
按操作规程进行加工操作，如出现打刀或其它不规范

操作，每次扣 1 分，本项分数扣完为止。
3

总分 10
备注

（现场未尽事项记录）

监考员签字 学生签字

注：本表的表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

C、工序卡编制评分表

序

号

评分

项目
评分要点 扣分要点

项目总分

配分 得分

1 工艺路线

工艺过程应包含毛坯准备、热处

理、加工过程安排、检测安排及

一些辅助工序（如去毛刺

防锈等）的安排。

每少一项必须安排的工序扣

5 分。
10

2 表头信息

填写零件名称、材料名称及其

牌号、零件图号、夹具名称、设

备名称及型号、程序号、工

序名称。

每少填一项扣 1 分。 6

3 工序简图

为表述准确，文字简练，对一些

关键工序或工步要在工艺

卡上画工艺简图，工序简图包括

定位基准、夹紧部位、加工尺寸、

加工部位、表面粗糙度、

编程坐标系等的表达。

①每少一项扣 5 分；

②表达不正确的每项扣 2
分。

25

4 工序、工步

安排

1、工序、工步层次分明，顺序

正确；

2、工件安装定位、夹紧正确；

3、粗、精加工工步安排合理；

4、检测安排合理。

①工步安排不合理，或少安排

工步，每处扣 5 分，最多

扣 20 分；

②工件安装定位不合适，扣5
分；

③夹紧方式不合适扣 5 分；

④切削用量及刀补地址及大

小、编程坐标系的描述不规

范，设置不合理每处扣五分。

25

5 工艺内容

1、语言规范、文字简练、表述

正确，符合标准；

2、工步加工方式的描述；

3、工序工步加工结果的描述。

①文字不规范、不标准、不简

练每处扣 6 分；

②没工步加工方式描述每处

扣 4 分；

③没有工序工步加工结果

的规定扣 4 分。

24
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6 工艺

装备

工序或工步所使用的设备、刀

具、量具的表述。

每少填一项扣 1 分；直至扣

完为止。
10

总 分 100

评分人 审核人

注：按生产实际的要求给零件编制机械加工工艺过程、工序卡片。工艺文件编制的得分按 40%的权重

计入总分。

D、填写数控加工工序卡片

数控加工工序卡
零件名称 零件图号 夹具名称

设备名称及型号 程序号

材料名称及牌号 工序名称 工序号

工序简图（按装夹位置）

工

步

号

工步内容

切削用量 刀具名称及规格 量具

VC (米 /

分钟)

n(转/

分钟)

f(mm/

转)

ap
(mm)

名称 规格 刀号
名称及

规格



48

E、零件程序编制评分表

序

号

评分

项目
评分要点 扣分要点

项目总分

配分 得分

1 表头信

息

填写零件名称、零件图号、设

备名称、设备型号、零件材质、工

序名称、数控系统、程序号

等。

每少填一项扣 0.2 分,直至

扣完为止。
1

2
程序语

句

部分

程序头、程序尾、指令代码、数

据点、指令运用、刀具路径

描述清楚、正确。

每出现一处错误扣 0.2 分,

直至扣完为止。
4

总 分 5

评分人 审核人

说明：所有评分按评分标准执行，错误太多按配分扣完为止。

数控车间
数控加工程序清单 零件图号

零件名称

设备名称 数控系统 零件材料

设备型号 程序号 工序名称 编程员

程序 程序
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2.试题编号：J2-2-2：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合

金板材；要求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如

下：

（2）实施条件 见试题 J2-2-1

（3）考核时量 见试题 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 J2-2-2 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果
扣分

1 形状 外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分
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（10 分）内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

（40分）

60 0
-0.046 8 每超差一处扣 4分（2处）

φ30+0 .0520 6 超差不得分

R10 1 每超差一处扣0.5分（2处）

C5 1 每超差一处扣0.5分（2处）

高度5+0 .0480 6 超差不得分

高度4+0 .0480 6 超差不得分

孔深10 2 每超差一处扣 2 分（2 处）

44±0.025 4 超差不得分

φ8+0 .0480 6 每超差一处扣 4 分（2 处）

合计 50
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序

编制评分表见 J2-2-1。

3.试题编号：J2-2-3，数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：
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（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-3 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

60 0
-0.046 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

40+0.0620 4 超差不得分

R8 4 每超差一处扣 1分（4 处）

R10 2 每超差一处扣 1分（2 处）

C10 2 每超差一处扣 1分（2 处）

高度4+0.0480 6 超差不得分

高度5+0.0480 4 超差不得分

孔深 10 2 每超差一处扣 0.5 分（4 处）

φ8+0.0580 8 每超差一处扣 2 分（4 处）
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合计 50

零件得分
检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分

表、零件程序编制评分表见 J2-2-1。

4.试题编号：J2-2-4：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：

（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1
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（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-4 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

65 0
-0.046 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

φ24+0.0520 4 超差不得分

16+0.0430 4 超差不得分

C15 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

R15 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

高度 5+0.0480 4 超差不得分

高度 4+0.0480 4 超差不得分

孔深10 1 每超差一处扣 1 分（2 处）

55±0.03 4 超差不得分

φ8+0.0580 7 每超差一处扣 3.5分（2 处）

合计 50

零件得分
检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件

程序编制评分表见 J2-2-1。

5.试题编号：J2-2-5：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等
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基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：

（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-5 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准 检测

结果
扣分

1 形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2 尺寸精度

65 0
-0.046 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

45±0.03 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

57±0.03 3 超差不得分

R25 1 每超差一处扣0.5分（2处）
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（40分） R10 2 每超差一处扣 0.5 分（4 处）

C10 2 每超差一处扣 0.5 分（4 处）

高度5+0.0480 4 超差不得分

高度4+0 .0480 4 超差不得分

孔深10 1 每超差一处扣 0.5 分（4 处）

孔深15 1 超差不得分

φ10+0.0580 6 每超差一处扣 2 分（3处）

合计 50
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件

程序编制评分表见 J2-2-1。

6.试题编号：J2-2-6：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：
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（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-6 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

65 0
-0.046 5 超差不得分

60 0
-0.046 5 超差不得分

32±0.025 4 超差不得分

R10 2 每超差一处扣 1 分（2处）

C10 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

12 2 超差不得分

高度 5+0.0480 5 超差不得分

高度 4+0 .0480 5 超差不得分

孔深 10 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

φ8+0.0560 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

合计 50
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说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件

程序编制评分表见 J2-2-1。

7.试题编号：J2-2-7：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：

（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件得分
检测老师签字
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零件名称 B2-7 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准 检测结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

64 0
-0.046 4 超差不得分

60 0
-0.046 4 超差不得分

40+ 0
.062 0 4 超差不得分

50+0.0520 4 超差不得分

32±0.025 4 超差不得分

R10 2 每超差一处扣 0.5分（4 处）

C10 2 每超差一处扣 0.5分（4 处）

高度 5+0.0480 4 超差不得分）

高度 4+0 .0480 4 超差不得分

孔深 10 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

φ8+0.0580 6 每超差一处扣 3 分（2 处）

合计 50
零件得分

检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件

程序编制评分表见 J2-2-1。

8.试题编号：J2-2-8：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业 标准完成该零件的加工，并满

足相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；
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要求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：
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（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-8 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

70 0
-0.074 5 超差不得分

60 0
-0.074 5 超差不得分

20+0.0520 5 超差不得分

30±0.026 4 超差不得分

R20 2 每超差一处扣0.5 分（4 处）

50 1 超差不得分

高度 7 0
-0.043 4 超差不得分）

高度 4+0 .0360 4 超差不得分

孔深 15 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

φ10+0.0360 8 每超差一处扣 4 分（2 处）

合计 50

零件得分
检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件

程序编制评分表见 J2-2-1

9.试题编号：J2-2-9：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通
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用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：

（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-9 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

70 0
-0.074 5 超差不得分

60 0
-0.074 5 超差不得分
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2 尺寸精度

（40分）

20+ 0
.052 0 6 每超差一处扣 3 分（2 处）

50 2 超差不得分

R38 1 超差不得分

30 1 超差不得分

高度7 0
-0.043 6 超差不得分）

高度 4+0 .0360 6 超差不得分

孔深 15 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

φ10+0.0360 6 每超差一处扣 3 分（2 处）

合计 50

零件得分
检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件

程序编制评分表见 J2-2-1。

10.试题编号：J2-2-10：数控铣加工工艺制定与编程

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生是否具备零件铣加工工艺分析和数控程序编制，通

用夹具的选择、安装、调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，数控铣床

（加工中心）的操作和使用，数控加工仿真软件的使用，零件的工艺卡片编制等

基本技能。要求学生按照相应的生产流程和作业标准完成该零件的加工，并满足

相应的质量要求。毛坯尺寸：100×100×23(单位 mm)；材料：铝合金板材；要

求：平磨六个面，保证垂直度<0.05mm,尺寸公差±0.05。零件图如下：
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（2）实施条件见 J2-2-1

（3）考核时量见 J2-2-1

（4）评分细则

A、数控铣加工工艺制定与编程零件检测评分表

零件名称 B2-10 机位编号

序号 考核项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 扣分

1
形状

（10 分）

外轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

内轮廓 4 外轮廓形状与图纸不符，每处扣 1 分

孔 2 孔数与图纸不符，每处扣 1 分

2
尺寸精度

（40分）

70 0
-0.074 5 超差不得分

60 0
-0.074 5 超差不得分

50 2 超差不得分

R20 4 每超差一处扣 1 分（4 处）

R15 2 超差不得分

R10 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

40 2 超差不得分

高度7 0
-0.043 5 超差不得分）

高度4+0 .0380 5 超差不得分

孔深 15 2 每超差一处扣 1 分（2 处）

φ10+0.0360 6 每超差一处扣 3 分（2 处）
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合计 50
零件得分检测老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B、数控铣加工工艺制定与编程职业素养评分表、工序卡编制评分表、零件程序编制评分

表见 J2-2-1。
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二、岗位核心技能

模块一 常规部件数控自动编程与加工仿真

1.试题编号：H1-1

（1）任务描述

本试题主要用来考核学生是否具备机械零件的三维数字化建模、加工工艺分

析和数控程序编制等方面的专业综合能力，检验学生对通用夹具的选择、安装、

调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，计算机辅助设计与制造相关专业

软件的使用等专业技能。要求学生按照相应的流程和标准完成该零件三维数字模

型的设计及加工，并满足零件图的质量要求。材料为 45#锻件，毛坯为 160×120

×40，零件图如下：

（2）实施条件
项目 基本实施条件 备注

配电系统 交流 380V/220V 三相四线+PE 线的供电方式 必备

照明 明亮，满足工作及其它需求 必备
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空调系统
能控制机房环境温度在10℃～30℃，相对湿度40%～
70%

必备

防雷接地 具备联合接地系统 选配

计算机台位数 50台位，配备 1 台服务器 必备

计算机基本配置

CPU： 酷睿i5，I5-3470
主板：Intel H61及以上

内存：4G
硬盘：500GB
显卡：1G独立显卡

可适当调整配

置

软件系统
Windows XP及以上操作系统，CAD/CAM软件（如

UG等）。
必备

（3）考核时量

本试题测试时间：180 分钟

（4）评分细则

总成绩满分 100 分。其中：三维建模部分占 30%；数控编程部分占 40%；数

控加工部分占 20%；职业素养部分占 10%。

A.作品评分表

零件名称 试题编号

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 三维建模

（30分）

实体模型的完整

性

6 形状特征及尺寸不符每处扣2分，

扣完为止；

外轮廓
5 形状特征及尺寸不符扣每处2分，

位置错误扣1分，扣完为止；

内轮廓
5 形状特征及尺寸不符扣每处 2

分，位置错误扣1分，扣完为止；

孔
4 形状特征及尺寸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止；

R85曲面 5 形状不对不得分；

R30曲面 5 形状不对不得分；

2 数控编程

（40分）

工艺方案的确定 10
工艺方案合理、优化，符合机械加

工的基本原则，每处错误每处扣2
分，扣完为止；

外轮廓 6
刀具选择错误扣2分，加工方法错误扣2
分，加工参数的设置错误扣2分，

数控程序错误扣2分，扣完为止；

内轮廓 6
刀具选择错误扣2分，加工方法错误扣2
分，加工参数的设置错误扣2分，

数控程序错误扣2分，扣完为止；
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孔 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误

扣 2分，加工参数的设置错误扣 2
分，数控程序错误扣2分，扣完为

止；

R85曲面 6
刀具选择错误扣2分，加工方法错误扣2
分，加工参数的设置错误扣2分，

数控程序错误扣2分，扣完为止；

R30曲面 6
刀具选择错误扣2分，加工方法错误扣2
分，加工参数的设置错误扣2分，

数控程序错误扣2分，扣完为止；

3 仿真加

工（20分）

机床、控制系统选

择
2

机床、控制系统选择不正确，每

处扣1分，扣完为止；

毛坯设置、装夹 2 毛坯、设计模型的调入错误，每

处扣2分，扣完为止；

数控程序的导入 3 数控程序的导入错误或顺序不对，

每处扣1分，扣完为止；

G-代码偏置设置 3 G-代码偏置设置错误，不得分；

仿真加工的运行 5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果的比

较
5 加工不完整或误差大于0.1不得

分。

合计 90
作品得分

评卷老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.职业素养评分表（H1-1）
学校名称 日期

职业素养项目

总分
姓名 机位编号

考试时间 试卷号

类别 考核项目 考核内容 配分 得分

人身

安全

确保人身与设备安

全

出现人伤或计算机硬件及软件人为破坏事故，整个

测

评成绩记0分。

6S

纪律
服从组考方及现场监考老师安排，如有违反不得

分 1

设备场地清理

对计算机及周围工作环境进行清扫，保证现场干净

整

洁，如不保证现场干净整洁，则不得分。

0.5

效率 按时完成零件加工，如超时不得分。 0.5

职业

规范

开机前检查及记录

计算机正式开机前对各项准备工作进行检查；现场

提

供的试卷是否完整，硬件是否满足考试条件。

2

软件的规范操作

未按要求规范操作软件，做与考试无关的操作，文

件

命名、存放位置不正确等。

3

加工操作规范
按操作规程进行加工操作，如出现打刀或其它不规

范操作，每次扣1分，本项分数扣完为止。
3
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总分 10
备注

（现场未尽事项记录）

监考员签字 学生签字

注：本表的表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认

可。

2.试题编号：H1-2

（1）任务描述

本试题主要用来考核学生是否具备机械零件的三维数字化建模、加工工艺分

析和数控程序编制等方面的专业综合能力，检验学生对通用夹具的选择、安装、

调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，计算机辅助设计与制造相关专业

软件的使用等专业技能。要求学生按照相应的流程和标准完成该零件三维数字模

型的设计及加工，并满足零件图的质量要求。材料 45#锻件，毛坯为 160×120×

40，零件图如下

（2）实施条件 见试题 H1-1



第 69页

（3）考核时量 180分钟

（4）评分细则 总成绩满分 100分。其中：三维建模部分占 30%；数控编程

部分占 40%；数控加工占 20%；职业素养部分占 10%。

A.作品评分表

零件名称 试题编号

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 三维建模

（30分）

实体模型的完整性 6 形状特征及尺寸不符每处扣 2分，扣完

为止；

外轮廓 5 形状特征及尺寸不符扣每处 2分，位置

错误扣 1 分，扣完为止；

内轮廓 5 形状特征及尺寸不符扣每处 2分，位置

错误扣 1 分，扣完为止；

孔 4 形状特征及尺寸不符扣 2分，位置错误

扣 1分，扣完为止；

R85曲面 5 形状不对不得分；

R10曲面 5 形状不对不得分；

2 数控编程

（40分）

工艺方案的确定 10
工艺方案合理、优化，符合机械加工的

基本原则，每处错误每处扣 2分，扣完

为止；

外轮廓 6
刀具选择错误扣 2分，加工方法错误扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2分，数控

程序错误扣 2分，扣完为止；

内轮廓 6
刀具选择错误扣 2分，加工方法错误扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2分，数控

程序错误扣 2分，扣完为止；

孔 6
刀具选择错误扣 2分，加工方法错误扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2分，数控

程序错误扣 2分，扣完为止；

R85曲面 6
刀具选择错误扣 2分，加工方法错误扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2分，数控

程序错误扣 2分，扣完为止；

R10曲面 6
刀具选择错误扣 2分，加工方法错误扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2分，数控

程序错误扣 2分，扣完为止；；

3 仿真加

工（20分）

机床、控制系统选

择
2

机床、控制系统选择不正确，每处

扣 1
分，扣完为止；

毛坯设置、装夹 2
毛坯、设计模型的调入错误，每处

扣 2
分，扣完为止；

数控程序的导入 3 数控程序的导入错误或顺序不对，每

处
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扣 1 分，扣完为止；

G-代码偏置设置 3 G-代码偏置设置错误，不得分；

仿真加工的运行 5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果的比

较
5 加工不完整或误差大于 0.1 不得

分。

合计
9
0 作品得分

评卷老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.职业素养评分表（见试题 H1-1）
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3.试题编号：H1-3

（1）任务描述

本试题主要用来考核学生是否具备机械零件的三维数字化建模、加工工艺分

析和数控程序编制等方面的专业综合能力，检验学生对通用夹具的选择、安装、

调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，计算机辅助设计与制造相关专业

软件的使用等专业技能。要求学生按照相应的流程和标准完成该零件三维数字模

型的设计及加工，并满足零件图的质量要求。材料 45#锻件，毛坯为 160×120

×40，零件图如下：

（2）实施条件 见试题 H1-1

（3）考核时量 180分钟

（4）评分细则 总成绩满分 100分。其中：三维建模部分占 30%；数控编程

部分占 40%；数控加工占 20%；职业素养部分占 10%。

A.作品评分表
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零件名称 试题编号

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目 检测位置
配

分 评分标准
检测

结果
扣

分

1 三维建模

（30分）

实体模型的完整

性
6 形状特征及尺寸不符每处扣 2

分，扣完为止；

心形凸台 5 形状特征及尺寸不符扣每处 2
分，位置错误扣 1 分，扣完为止；

凸台 5 形状特征及尺寸不符扣每处 2
分，位置错误扣 1 分，扣完为止；

凸台 5 形状特征及尺寸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止；

孔 4 形状不对不得分；

SR28曲面 5 形状不对不得分；

2 数控编程

（40分）

工艺方案的确定 10
工艺方案合理、优化，符合机械加

工的基本原则，每处错误每处扣2
分，扣完为止；

心形凸台 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

凸台 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

凸台 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

孔 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

SR28 曲面 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣2分，扣完为止；；

3
仿真加

工（20
分）

机床、控制系统选

择
2 机床、控制系统选择不正确，每处

扣 1分，扣完为止；

毛坯设置、装夹 2
毛坯、设计模型的调入错误，每处

扣 2
分，扣完为止；

数控程序的导入 3
数控程序的导入错误或顺序不对，每

处

扣 1 分，扣完为止；

G-代码偏置设置 3 G-代码偏置设置错误，不得分；
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仿真加工的运行 5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果比

较
5 加工不完整或误差大于0.1不得

分。

合计
9
0 作品得分

评卷老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.职业素养评分表（见试题 H1-1）

4.试题编号：H1-4

（1）任务描述

本试题主要用来考核学生是否具备机械零件的三维数字化建模、加工工艺分

析和数控程序编制等方面的专业综合能力，检验学生对通用夹具的选择、安装、

调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，计算机辅助设计与制造相关专业

软件的使用等专业技能。要求学生按照相应的流程和标准完成该零件三维数字模

型的设计及加工，并满足零件图的质量要求。材料 45#锻件，毛坯为 150×110

×25，零件图如下：
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（2）实施条件 见试题 H1-1

（3）考核时量 180分钟

（4）评分细则 总成绩满分 100分。其中：三维建模部分占 30%；数控编程

部分占 40%；数控加工占 20%；职业素养部分占 10%。

A.作品评分表

零件名称 试题编号

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测位置 配分 评分标准

检测

结果
扣分

1 三维建模

（30分）

实体模型的完

整性
6 形状特征及尺寸不符每处扣 2 分，

扣完为止；

外轮廓 6 形状特征及尺寸不符扣每处 2 分，

位置错误扣 1 分、扣完为止；
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内轮廓 8 形状特征及尺寸不符扣每处 2 分，

位置错误扣 1 分、扣完为止；

C5 倒角 5 形状不对不得分

R4 圆弧面 5 形状不对不得分

2
数控编程

（40 分）

工艺方案的确

定
10

工艺方案合理、优化，符合机械加工

的基本原则，每处扣 2 分、扣完为

止；

外轮廓 8

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控程序错误扣 2 分，扣完为止；

内轮廓 10

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控

程序错误扣 2 分，扣完为止；

C5倒角 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控

程序错误扣 2 分，扣完为止；

R4圆弧面 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣
2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控

程序错误扣 2 分，扣完为止；

3 仿真加工

（20 分）

机床、控制系统

选择
2

机床、控制系统选择不正确，每处

扣 1
分，扣完为止；

毛坯设置、装夹 2
毛坯、设计模型的调入错误，每处

扣 2
分，扣完为止；

数控程序的导

入
3 数控程序的导入错误或顺序不对，每

处扣1分，扣完为止；

G-代码偏置设

置
3 G-代码偏置设置错误，不得分；

仿真加工的运

行
5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果

比较
5 加工不完整或误差大于0.1不得分。

合计
作品得分

评卷老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.职业素养评分表（见试题 H1-1）
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5.试题编号：H1-5

（1）任务描述

本试题主要用来考核学生是否具备机械零件的三维数字化建模、加工工艺分

析和数控程序编制等方面的专业综合能力，检验学生对通用夹具的选择、安装、

调整，刀具的选择、安装，量具的选择和使用，计算机辅助设计与制造相关专业

软件的使用等专业技能。要求学生按照相应的流程和标准完成该零件三维数字模

型的设计及加工，并满足零件图的质量要求。材料 45#锻件，毛坯为 139×99×

19，零件图如下：

（2）实施条件 见试题 H1-1

（3）考核时量 180分钟

（4）评分细则 总成绩满分 100分。其中：三维建模部分占 30%；数控编程

部分占 40%；数控加工占 20%；职业素养部分占 10%。

A.作品评分表
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零件名称 试题编号

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测位置

配

分
评分标准

检测

结果
扣分

1
三维建模

（30分）

实体模型的完整

性
6

形状特征及尺寸不符每处扣 2
分，扣完为止；

外轮廓 6 形状特征及尺寸不符扣每处 2
分，位置错误扣 1 分、扣完为止；

内轮廓 6 形状特征及尺寸不符扣每处 2
分，位置错误扣 1 分、扣完为止；

孔 6 形状特征及尺寸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分、扣完为止；

R60曲面 6 形状不对不得分

2 数控编程

（40 分）

工艺方案的确定 10
工艺方案合理、优化，符合机械加

工的基本原则，每处扣 2 分、扣

完为止；

外轮廓 8

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误

扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

内轮廓 8

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误

扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

孔 8

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误

扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

R60曲面 6

刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误

扣 2
分，加工参数的设置错误扣 2 分，

数控程序错误扣 2 分，扣完为止；

3 仿真加工

（20 分）

机床、控制系统选

择
2 机床、控制系统选择不正确，每

处扣 1分，扣完为止；

毛坯设置、装夹 2 毛坯、设计模型的调入错误，每
处扣 2分，扣完为止；

数控程序的导入 3 数控程序的导入错误或顺序不对，
每处扣 1 分，扣完为止；

G-代码偏置设置 3 G-代码偏置设置错误，不得分；

仿真加工的运行 5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果比

较
5 加工不完整或误差大于0.1不得

分。

合计 90
作品得分

评卷老师签字
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说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.职业素养评分表（见试题 H1-1）

6.试题编号：H1-6

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 45

钢。毛坯为φ70×70，表面粗糙度已达要求。
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（2）实施条件

数控多轴编程与仿真实施场地条件

项目 基本实施条件 备注

配电系统 交流 380V/220V 三相四线+PE 线的供电方式 必备

照明 明亮，满足工作及其它需求 必备

空调系统 能控制机房环境温度在 10℃～30℃，相对湿度 40%～70% 必备

防雷接地 具备联合接地系统 选配

计算机台位数 50台位以上 必备

计算机基本配置

CPU： 酷睿 i5，I5-3470
主板：Intel H61及以上

内存：4G
硬盘：500GB
显卡：1G独立显卡

可适当调

整配置

软件系统
Windows XP及以上操作系统，CAD/CAM软件（如 UG等）,

多轴加工仿真软件（如 VERICUT等）。
必备

（3）考核时量

本试题测试时间为 180分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占 30%；

职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表(90分)

试题编号 文件保存路径

学校名称 日 期

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测位置

配

分
评分标准

检测

结果
得分

1 零件建模

（20分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

正八面体 3
形状特征或尺寸与图纸不符，每处

扣 2 分，位置错误扣 1 分，扣完为

止

φ45圆柱 3
形状特征或尺寸与图纸不符，每处

扣 2 分，位置错误扣 1 分，扣完为

止

斜健槽 5
形状特征或尺寸与图纸不符，每处

扣 2 分，位置错误扣 1 分，扣完为

止

整体高度 2 整体高度错误不得分
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健槽位置 2 位置错误不得分

健槽半径 3 尺寸与图纸不符不得分

2 自动编程

（40分）

工艺方案确定 6 工艺方案不合理每处扣 2 分，扣完

为止

毛坯、加工坐标系及

安全平面创建
4 毛坯、加工坐标系及安全平面创建

不恰当，每处扣 2分，扣完为止

正八

面体

(12
分)

刀具及切削

参数选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切

削参数设置不恰当，每处扣 2 分，

扣完为止

加工方法选

择
2

没有针对被加工零件特点选择合适

的加工方法，每处扣 1 分，扣完为

止

加工参数设

置
4 对影响加工结果的关键参数设置不

合理，每处扣 2分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完

为止

健槽

(18
分)

刀具及切削

参数选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切

削参数设置不恰当，每处扣 2 分，

扣完为止

加工方法选

择
4

没有针对被加工零件特点选择合适

的加工方法，每处扣 2 分，扣完为

止

加工参数设

置
8 对影响加工结果的关键参数设置不

合理，每处扣 2分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完

为止

3 仿真加工

（30分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得

分

夹具、毛坯配置 6 夹具、毛坯配置错误，每处扣 3分，

扣完为止

刀具配置 4 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完

为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

φ30孔 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得

分

曲线槽 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得

分

合计 90
作品得分

评卷老师签字

说明：所有评分按评分标准执行，超差按配分扣完为止。

B.职业素养评分表（10分）

学校名称 日 期 职业素养
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项目总分
姓 名 机位编号

考试时间 试卷号

类别 考核项目 考核内容 配分 得分

安全

意识
确保人身与设备安全

出现人伤或计算机硬件及软件人为破坏事故，

整个测评成绩记 0分。
1

工作

态度

纪律
服从组考方及现场监考老师安排，如有违反不

得分
1

设备场地清理 保持工作现场干净整洁，否则不得分 1

操作

规范

开机前检查及记录

计算机正式开机前对各项准备工作进行检查，

检查现场提供的试卷是否完整、硬件是否满足

考试条件等

2

规范操作
未按要求规范操作，做与考试无关的操作，文

件命名、存放位置不正确等
5

总 分 10

备注

（现场未尽事项记录）

监考员签字 学生签字

注：本表表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

7.试题编号：H1-7

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 45

钢。毛坯为φ50×80，表面粗糙度已达要求。
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（2）实施条件 见试题 H1-1。
（3）考核时量 本试题测试时间为 180分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占 30%；
职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表（90分）

试题编号 文件保存路径

学校名称 日 期

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目

配

分
评分标准

检测

结果
得分

1 零件建模

（20分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ32圆柱 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2分，位置

错误扣 1分，扣完为止

健槽 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2分，位置

错误扣 1分，扣完为止

圆柱长度 2 圆柱高度错误不得分

螺旋槽形状 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2分，位置

错误扣 1分，扣完为止
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φ35圆柱 2 形状特征及尺寸与图纸不符每处扣 1分，

位置错误扣 1分，扣完为止

R3螺旋槽 5 形状特征及尺寸与图纸不符每处扣 2分，

位置错误扣 1分，扣完为止

2 自动编程

（40分）

工艺方案的确定 4 工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及安

全平面创建
4 创建加工坐标系、安全平面，每处错误扣

2分，扣完为止

外轮廓

(6分)

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 0.5分，扣完为止

加工方法选择 1 没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 0.5分，扣完为止

加工参数设置 2 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 0.5分，扣完为止

数控程序生成 1 数控程序错误，每处扣 0.5分，扣完为止

5.2mm
手柄

(20分)

刀具及切削参

数选择
4 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 2分，扣完为止

加工方法选择 4 没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 2分，扣完为止

加工参数设置 8 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2分，扣完为止

数控程序生成 4 数控程序错误，每处扣 1分，扣完为止

R78 曲

面(6
分)

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 0.5分，扣完为止

加工方法选择 1 没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 0.5分，扣完为止

加工参数设置 2 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 0.5分，扣完为止

数控程序生成 1 数控程序错误，每处扣 0.5分，扣完为止

3
仿真加工

（30分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 6 夹具、毛坯配置错误，每处扣 3分，扣完

为止

刀具配置 4 刀具配置错误，每处扣 2分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

G-代码偏置设置 2 G-代码偏置设置错误，不得分；

仿真加工的运行 5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果的比较 5 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90
作品得分

评卷老师签字

注：本表表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

B. 职业素养评分表见试题 H1-6
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8.试题编号：H1-8

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 45

钢。毛坯为φ70×100，表面粗糙度已达要求。

（2）实施条件 见试题 H1-1。

（3）考核时量 本试题测试时间为 180分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占 30%；

职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。
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A.作品评分表（90分）

试题编号 文件保存路径

学校名称 日 期

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目

配

分
评分标准

检测

结果
得分

1 零件建模

（20分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ35圆柱 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2分，位置

错误扣 1分，扣完为止

螺旋槽 5 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2分，位置

错误扣 1分，扣完为止

圆柱长度 2 圆柱高度错误不得分

叶片形状 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2分，位置

错误扣 1分，扣完为止

φ70圆柱 2 形状特征及尺寸与图纸不符每处扣 1分，

位置错误扣 1分，扣完为止

螺旋槽阵列个数 3 形状特征及尺寸与图纸不符每处扣 2分，

位置错误扣 1分，扣完为止

2 自动编程

（40分）

工艺方案的确定 4 工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及安

全平面创建
4 创建加工坐标系、安全平面，每处错误扣

2分，扣完为止

φ35圆
柱

(6分)

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 0.5分，扣完为止

加工方法选择 1 没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 0.5分，扣完为止

加工参数设置 2 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 0.5分，扣完为止

数控程序生成 1 数控程序错误，每处扣 0.5分，扣完为止

螺旋槽

底面

(14分)

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 2分，扣完为止

加工方法选择 3 没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 2分，扣完为止

加工参数设置 6 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2分，扣完为止

数控程序生成 3 数控程序错误，每处扣 1分，扣完为止

螺旋槽

侧面

(12分)

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 0.5分，扣完为止

加工方法选择 3 没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 0.5分，扣完为止

加工参数设置 6 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 0.5分，扣完为止

数控程序生成 3 数控程序错误，每处扣 0.5分，扣完为止
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3 仿真加工

（30分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 6 夹具、毛坯配置错误，每处扣 3分，扣完

为止

刀具配置 4 刀具配置错误，每处扣 2分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

健槽 2 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

R3螺旋槽 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

φ35圆柱 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90
作品得分

评卷老师签字

注：本表表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

B.职业素养评分表见试题 H1-6

9.试题编号：H1-9

（1）任务描述

本试题主要用来考核学生是否具备机械零件的三维数字化建模、加 工工艺

分析和数控程序编制等方面的专业综合能力，检验学生对通用夹 具的选择、安

装、调整，刀具的选择、安装，量具的选用，计算机辅助 设计与制造相关专业

软件的使用等专业技能。要求学生按照相应的流程 和标准完成该零件三维数字

模型的设计及加工，并满足零件图的质量要求。材料 45#锻件，毛坯为

150×100×40，零件图如下：
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（2）实施条件 见试题 H1-1

（3）考核时量 本试题测试时间为 180分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占 30%；

职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表（90分）

试题编号 文件保存路径

学校名称 日 期

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目

配

分
评分标准

检测

结果
得分

1 零件建模

（20分）

模型整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

零件外轮廓 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2
分，位置错误扣 1分、扣完为止
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SR20 曲面 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2
分，位置错误扣 1分、扣完为止

薄壁 2 壁厚无变形，壁厚在公差范围错

误，该项不得分

SR10 曲面 7 形状特征及尺寸与图纸不符每处

扣 2分，扣完为止

2 自动编程

（40分）

工艺方案确定 6
工艺方案不合理或不符合机械加

工基本原则，每处扣 2分，扣完为

止

毛坯、加工坐标系及

安全平面创建
4 创建毛坯、加工坐标系及安全平

面，每处错误扣 2分，扣完为止

SR20
曲面

(12
分)

刀具及切削

参数选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切

削参数设置不恰当，每处扣 2分，

扣完为止

加工方法选

择
2 没有针对零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 1分，扣完为止

加工参数设

置
4 对影响加工结果的关键参数设置

不合理，每处扣 2分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1分，扣完

为止

薄壁

(18
分)

刀具及切削

参数选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切

削参数设置不恰当，每处扣 2分，

扣完为止

加工方法选

择
4 没有针对零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 2分，扣完为止

加工参数设

置
8 对影响加工结果的关键参数设置

不合理，每处扣 2分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1分，扣完

为止

3 仿真加工

（30分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得

分

夹具、毛坯配置 4 夹具、毛坯配置错误，每处扣 2分，

扣完为止

刀具配置 6 刀具配置错误，每处扣 2分，扣完

为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

G代码的偏置 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得

分

仿真加工的运行 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得

分

合计 90
作品得分

评卷老师签字

注：本表表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

B.职业素养评分表见试题 H1-6。



第 90页

10.试题编号：H1-10

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 45

钢。毛坯为车削及钻孔之后的形状（毛坯图），表面粗糙度已达要求。

（2）实施条件 见试题 H1-1

（3）考核时量 本试题测试时间为 180分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占 30%；

职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表（90分）

试题编号 文件保存路径
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学校名称 日 期

姓 名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目

配

分
评分标准

检测

结果
得分

1 零件建模

（20分）

实体模型的完整性 6 形状特征及尺寸不符每处扣 2 分，扣完

为止；

38±0.02外轮廓 8 形状特征及尺寸不符扣每处 2 分，位置

错误扣 1 分、扣完为止；

3.5mm凸台 8 形状特征及尺寸不符扣每处 2 分，位置

错误扣 1 分、扣完为止；

7mm 凸台 8 形状特征及尺寸不符扣 2 分，位置错误

扣 1 分、扣完为止；

2 自动编程

（40分）

工艺方案确定 10 工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2分，扣完为止

38±0.02外轮廓 10
刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣

2 分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控 程序错误扣 2 分，扣完为止；

3.5mm凸台 10
刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣

2 分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控 程序错误扣 2 分，扣完为止；

7mm 凸台 10
刀具选择错误扣 2 分，加工方法错误扣

2 分，加工参数的设置错误扣 2 分，数

控 程序错误扣 2 分，扣完为止；

3 仿真加工

（30分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 2 夹具、毛坯配置错误，每处扣 2 分，扣

完为止；

数控程序的导入 3 数控程序导入错误，不得分

G-代码偏置设置 3 G-代码偏置设置错误，不得分；

仿真加工的运行 5 仿真加工的运行不成功，不得分；

仿真加工结果的比较 5 加工不完整或误差大于 0.1 不得分。

合计 90
作品得分

评卷老师签字

注：本表表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

B.职业素养评分表见试题 H1-6。
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模块二：航空零件多轴自动编程与加工仿真

1.试题编号：Z1-1：多轴数控加工

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM 软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 铝

合金 钢。毛坯为φ40×45铝合金，表面粗糙度已达要求。

（2）实施条件

数控多轴编程与仿真实施场地条件

项目 基本实施条件 备注

照明 明亮，满足工作及其它需求。 必备

空调系统
能控制机房环境温度在 10℃～30℃，相对湿度 40%～
70%。

必备
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防雷接地 具备联合接地系统。 选配

计算机台位数 60 台位以上。 必备

计算机基本配置

CPU： 酷睿 i5，I5-3470
主板：Intel H61 及以上内

存：4G
硬盘：500GB
显卡：1G 独立显卡

可适当调

整配置

软件系统
Windows XP及以上操作系统，CAD/CAM软件（如UG等）,

多轴加工仿真软件（如VERICUT 等）。
必备

（3）考核时量

本试题测试时间为 180 分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100 分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占

30%；职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表(90 分)

试题编号
文件保存路

径

学校名称 日期

姓名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目 检测位置 配分 评分标准
检测

结果 得分

1
零件建模

（20 分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ30 孔 3
形状特征或尺寸与图纸不符，每处扣 2
分，位置错误扣 1 分，扣完为止

φ40 圆柱 3
形状特征或尺寸与图纸不符，每处扣 2
分，位置错误扣 1 分，扣完为止

中心展开线 5
形状特征或尺寸与图纸不符，每处扣 2
分，位置错误扣 1 分，扣完为止

整体高度 2 整体高度错误不得分

圆槽位置 2 位置错误不得分

圆槽半径 3 尺寸与图纸不符不得分

2 自动编程 工艺方案确定 6 工艺方案不合理每处扣 2 分，扣完为止

（40 分）

毛坯、加工坐标系及安

全平面创建 4
毛坯、加工坐标系及安全平面创建不恰当，

每处扣 2 分，扣完为止

刀具及切削

参

数选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止
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φ30 孔

(12 分)

加工方法选

择
2

没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设

置
4

对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

曲线槽

(18 分)

刀具及切削

参

数选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止

加工方法选

择
4

没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 2 分，扣完为止

加工参数设

置
8

对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

3
仿真加工

（30 分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 6
夹具、毛坯配置错误，每处扣 3 分，扣完

为止

刀具配置 4 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

φ30 孔 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

曲线槽 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90

作品得分评卷老师签字

注：本表的表头信息由学员填写。

B.职业素养评分表（10 分）

学校名称 日期
职业素

养项目

总分

姓名 机位编号

考试时间 试卷号

类别 考核项目 考核内容 配分 得分

安全

意识 确保人身与设备安全

出现人伤或计算机硬件及软件人为破坏事故，整个测评

成绩记 0 分。 1

工作

态度

纪律 服从组考方及现场监考老师安排，如有违反不得分。 1

设备场地清理 保持工作现场干净整洁，否则不得分。 1
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操作

规范

开机前检查及记录
计算机正式开机前对各项准备工作进行检查，检查现

场提供的试卷是否完整、硬件是否满足考试条件等。
2

规范操作
未按要求规范操作，做与考试无关的操作，文件命名、

存放位置不正确等。
5

总 分 10

备注

（现场未尽事项记录）

监考员签字 学生签字

注：本表表头信息由学员填写。评判结果由现场监考员填写，学员签字认可。

2.试题编号：Z1-2：多轴数控加工

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM 软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 铝

合金 钢。毛坯为φ180×50，表面粗糙度已达要求。
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（2）实施条件 见试题 Z1-1。

（3）考核时量 本试题测试时间为 180 分钟。

（4）评分细则

总成绩满分100 分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占

30%；职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表(90分)

试题编号 文件保存路径

学校名称 日期

姓 名 机位号

考试时间

序号
考核

项目 检测项目 配分 评分标准
检测

结果 得分

1 零件建

模

（20 分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ90 孔 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分、扣完为止

φ125 圆柱 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分、扣完为止

圆柱高度 2 圆柱高度错误，该项不得分

叶片 7 形状特征及尺寸与图纸不符每处扣 2 分

扣完为止

，

叶片位置 3 位置错误，该项不得分

2 自动编

程

（40 分）

工艺方案确定 6 工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2 分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及

安

全平面创建

4 创建毛坯、加工坐标系及安全平面，每

处错误扣 2 分，扣完为止

φ90孔
(12 分)

刀具及切

削参

数选择

4 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止

加工方法

选择

2 没有针对零件特点选择合适的加工方

法，每处扣 1 分，扣完为止

加工参数

设置

4 对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序

生成

2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

叶片

(18 分)

刀具及切

削参

数选择

4 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止

加工方法

选择

4 没有针对零件特点选择合适的加工方

法，每处扣 2 分，扣完为止



第 97页

加工参数

设置

8 对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序

生成

2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

3
仿真加

工

（30 分）

机床、控制系统选

择

2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 4 夹具、毛坯配置错误，每处扣 2 分，扣

完为止

刀具配置 6 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

φ90 孔 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

叶片 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90
作品得分

评卷老师

签字

注：本表的表头信息由学员填写。

B.职业素养评分表见试题 Z1-1

3.试题编号：Z1-3：多轴数控加工

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM 软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 铝

合金 钢。毛坯为φ40×50，表面粗糙度已达要求。
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（2）实施条件 见试题 Z1-1。

（3）考核时量 本试题测试时间为 180 分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100 分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占

30%；职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表(90 分)

试题编号 文件保存路径

学校名称 日期

姓名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目 检测项目 配分评分标准
检测

结果 得分

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ30
孔

4
形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 2 分，扣完为止
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1 零件建模

（20 分）
φ40 圆柱 4

形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 2 分，扣完为止

球形槽 6
形状特征及尺寸与图纸不符每处扣 2 分

位置错误每处扣 1 分，扣完为止
，

槽数量 4 数量错误，该项不得分

2
自动编程

（40 分）

工艺方案确定 6
工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2 分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及安

全平面创建 4
创建毛坯、加工坐标系及安全平面，每

处错误扣 2 分，扣完为止

φ30 孔

(12 分)

刀具及切削参

数选择 4
刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止

加工方法选

择
2

没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设

置
4

对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

曲线槽

(18 分)

刀具及切削参

数选择 4
刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止

加工方法选

择
4

没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 2 分，扣完为止

加工参数设

置
8

对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生

成
2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

3 仿真加工

（30 分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 4
夹具、毛坯配置错误，每处扣 2 分，扣

完为止

刀具配置 6 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

φ30 孔 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

曲线槽 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90

作品得分评卷老师签

字

注：本表的表头信息由学员填写。

B.职业素养评分表见试题 Z1-1
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4.试题编号：Z1-4：多轴数控加工

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM 软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 铝

合金 钢。毛坯为φ80×80，表面粗糙度已达要求。

（2）实施条件 见试题 Z1-1。

（3）考核时量 本试题测试时间为 180 分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100 分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占

30%；职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表(90 分)

试题编号 文件保存路径

学校名称 日期
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姓名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目 配

分
评分标准 检测

结果
得分

1 零件建模

（20 分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分；

φ80 圆柱 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位置

错误扣 1 分，扣完为止

φ70 圆柱 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位置

错误扣 1 分，扣完为止

斜平面 4 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位置

错误扣 2 分，扣完为止

φ15 圆柱 4 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位置

错误扣 2 分，扣完为止

半球 4 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位置

错误扣 2 分，扣完为止

2 自动编程

（40 分）

工艺方案确定 6 工艺方案不合理或不符合机械加工基本原

则，每处扣 2 分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及安

全平面创建
4 创建毛坯、加工坐标系及安全平面，每处

错误扣 2 分，扣完为止

φ70
圆柱

（10
分）

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2 没有针对零件特点选择合适的加工方法，

每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设置 4 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

斜平面

（10
分）

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2 没有针对零件特点选择合适的加工方法，

每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设置 4 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

φ15
圆柱及

半球

（10
分）

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参数

设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2 没有针对零件特点选择合适的加工方法，

每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设置 4 对影响加工结果的关键参数设置不合理，

每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

3 仿真加工

（30 分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 6 夹具、毛坯配置错误，每处扣 3 分，扣完

为止

刀具配置 4 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分
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φ70 圆柱 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

斜平面 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

φ15 圆柱及半球 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90
作品得分

评卷老师签字

注：本表的表头信息由学员填写。

B.职业素养评分表见试题 Z1-1。

5.试题编号：Z1-5：多轴数控加工

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM 软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为铝

合金钢。毛坯为车削及钻孔之后的形状（毛坯图），表面粗糙度已达要求。
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（2）实施条件 见试题 Z1-1。

（3）考核时量 本试题测试时间为 180 分钟。

（4）评分细则
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总成绩满分 100 分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占

30%；职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。

A.作品评分表(90 分)

试题编号 文件保存路径

学校名称 日期

姓名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目 配

分
评分标准 检测

结果
得分

1 零件建模

（20 分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ15 孔 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止

轮毂形状 3 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止

叶片端部（包覆）

轮廓形状
4 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止

叶片前后旋转角度 2 旋转角度错误，该项不得分；

叶片根部圆角 4 形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止

叶片数量 2 叶片数量错误，该项不得分

2 自动编程

（40 分）

工艺方案确定 6 工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2 分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及安全

平面创建
4 创建毛坯、加工坐标系及安全平面，每

处错误扣 2 分，扣完为止

轮毂

（ 10
分）

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2 没有针对零件特点选择合适的加工方

法，每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设置 4 对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

叶片

（10
分）

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2 没有针对零件特点选择合适的加工方

法，每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设置 4 对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

过度

圆角

刀具及切削参

数选择
2 刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2 没有针对零件特点选择合适的加工方

法，每处扣 1 分，扣完为止
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（10
分）

加工参数设置 4 对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

3 仿真加工

（30 分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 4 夹具、毛坯配置错误，每处扣 2 分，扣

完为止

刀具配置 6 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分

轮毂 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

叶片 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

过度圆角 4 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90
作品得分

评卷老师签字

注：本表的表头信息由学员填写。

B.职业素养评分表见试题 Z1-1
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6.试题编号：Z1-6：多轴数控加工

（1）任务描述

本试题主要用来检验学生复杂零件建模、加工工艺设计、多轴联动编程、加

工校验等专业综合技能，要求考生利用 CAD/CAM 软件完成零件的实体建模、

数控编程，并利用加工仿真软件完成零件仿真加工。零件如下图所示，材料为 铝

合金 钢。毛坯为φ60×65，表面粗糙度已达要求。

（2）实施条件 见试题 Z1-1。

（3）考核时量 本试题测试时间为 180 分钟。

（4）评分细则

总成绩满分 100 分。其中零件建模占 20%；自动编程占 40%；仿真加工占

30%；职业素养部分（包括安全意识、工作态度、操作规范等方面）占 10%。
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A.作品评分表(90 分)

试题编号 文件保存路径

学校名称 日期

姓名 机位号

考试时间

序

号

考核

项目
检测项目 配

分
评分标准 检测

结果
得分

1 零件建模

（20 分）

整体形状 2 整体形状不完整，该项不得分

φ12 圆柱 3
形状特征及尺寸与图纸不符扣 2 分，位

置错误扣 1 分，扣完为止

A、B、C、D 四截

面轮廓形状
12

每个截面形状 3 分。单个截面形状特征

及尺寸与图纸不符每处扣 2 分，位置错

误每处扣 1 分，扣完为止

A、B、C、D 四截面相互旋

转角度
3 任意一处旋转角度错误，该项不得分

2
自动编程

（40 分）

工艺方案确定 6
工艺方案不合理或不符合机械加工基本

原则，每处扣 2 分，扣完为止

毛坯、加工坐标系及安全

平面创建
4

创建毛坯、加工坐标系及安全平面，每

处错误扣 2 分，扣完为止

φ12
圆柱

（10
分）

刀具及切削参数

选择
2

刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 1 分，扣完为止

加工方法选择 2
没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 1 分，扣完为止

加工参数设置 4
对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 2 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

蜗杆

（20
分）

刀具及切削参数

选择
4

刀具的种类、尺寸选择不合理，切削参

数设置不恰当，每处扣 2 分，扣完为止

加工方法选择 4
没有针对被加工零件特点选择合适的加

工方法，每处扣 2 分，扣完为止

加工参数设置 8
对影响加工结果的关键参数设置不合

理，每处扣 2 分，扣完为止

数控程序生成 4 数控程序错误，每处扣 1 分，扣完为止

3
仿真加工

（30 分）

机床、控制系统选择 2 机床或控制系统选择不正确，不得分

夹具、毛坯配置 4
夹具、毛坯配置错误，每处扣 2 分，扣

完为止

刀具配置 6 刀具配置错误，每处扣 2 分，扣完为止

工件坐标系统创建 4 工件坐标系统创建错误，不得分

数控程序的导入 2 数控程序导入错误，不得分
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φ12 圆柱 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

蜗杆 6 仿真加工结果误差大于 0.1，不得分

合计 90

作品得分评卷老师签字

注：本表的表头信息由学员填写。

B.职业素养评分表见试题 Z1-1
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三、跨岗位综合技能:航空发动机部件拆装实训

1.试题编号：H2-1：放气活门的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对放气活门进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装配。

图 1

图 2

图 3

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；
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（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 10x12 把 1

套筒扳手 S=8 把 1

套筒扳手 S=9 把 1

套筒扳手 S=10 把 1

钢榔头 把 1

尖嘴钳 把 1

斜口钳 把 1

錾子 把 1

锁片钳 把 1

力矩扳手 5-25N.m 把 1

套筒头 S=9mm 个 1

转接杆 1/4头 个 1

工具盘 个 2
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废料盒 个 1

设备
工作台 标准 台 1

WP-7 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

垫布 张 1

标签纸 卷 1

签字笔 支 1

（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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2.试题编号：H2-2联合漏油收集器的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对联合漏油收集器进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装配。

图 1

图 2

图 3

图 4
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（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 9x11 把 1

开口扳手 17x19 把 2

开口扳手 14x17 把 1

套筒扳手 S=9mm 把 1

导管扳手 19x21 把 1

尖嘴钳 把 1

斜口钳 把 1
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工具盘 2

废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1

WP-7 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1

签字笔 支 1

（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业

素养

与规

范

（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装配顺

序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装配工

具设备选用
10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装配操

作规范
20

分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零部件

掉落与损伤
20

工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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3.试题编号：H2-3：增压燃油泵的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对增压燃油泵进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装配。

图 1

图 2

图 3
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图 4

图 5

图 6

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；
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（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 9x11 把 1
开口扳手 14x17 把 1
开口扳手 17x19 把 1
开口扳手 22x24 把 1
套筒扳手 S=11 把 1
套筒扳手 S=9 把 1
钢榔头 把 1
尖嘴钳 把 1
斜口钳 把 1
芯棒 根 1
錾子 把 1
锁片钳 把 1
月牙扳手 把 1
工具盘 个 2
废料盒 个 1
力矩扳手 5~25N.m 把 1
套筒头 S=11mm 个 1
转接杆 1/4头 个 1

设备
工作台 标准 台 1
WP-7 台 1
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耗材
锁片 按需

保险丝 按需

（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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4.试题编号：H2-4:补油电磁活门的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对补油电磁活门进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装配。

图 1

图 2

电缆接头

RY-001

RY-002 GJ-001
卡箍
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图 3

图 4

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；
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（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 10x12 把 1
开口扳手 14x17 把 1
开口扳手 17x19 把 2
开口扳手 22x24 把 2
套筒扳手 S=9mm 把 1
鱼口钳 把 1
尖嘴钳 把 1
斜口钳 把 1
工具盘 2
废料盒 1
钢榔头 1
錾子 1
锁片钳 1
芯棒 1

设备
工作台 标准 台 1
WP-7 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1
签字笔 支 1

（3）考核时量 60分钟
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（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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5.试题编号：H2-5：副油路汽化器电磁活门的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对副油路汽化器电磁活门进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与

装配。

图 1
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图 2

图 3

图 4
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（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 9x11 把 1

开口扳手 17x19 把 2

开口扳手 22x24 把 1

套筒扳手 S=9mm 把 1

鱼口钳 把 1

尖嘴钳 把 1

斜口钳 把 1
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（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。

钢榔头 1

錾子 1

锁片钳 1

芯棒 1

工具盘 2

废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1

WP-7 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1

签字笔 支 1
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6.试题编号：H2-6：起动电磁活门的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对起动电磁活门进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装配。

图 1

图 2

电缆接头

P2 空气

进气管

TQ-001

GJ-001

GJ-002

GJ-003

TQ-002

RY-001

卡箍

P2 空 气

进 气 管

TQ-001

TQ-00
3
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图 3

图 4

图 5

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；
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（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 10x12 把 1
开口扳手 14x17 把 1
开口扳手 17x19 把 2
开口扳手 22x24 把 2
套筒扳手 S=9mm 把 1
鱼口钳 把 1
尖嘴钳 把 1
斜口钳 把 1
钢榔头 1
錾子 1
锁片钳 1
芯棒 1
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工具盘 2
废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1
WP-7 个 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1
签字笔 支 1

（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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7.试题编号：H2-7：主油路汽化器电磁活门的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对主油路汽化器电磁活门进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与

装配。

图 1

图 2

电缆接头

RY-001

GJ-001

RY-002层板节流器

卡箍

GJ-002

GJ-003

GJ-004
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图 3

图 4

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；
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（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 9x11 把 1

开口扳手 17x19 把 2

开口扳手 22x24 把 2

套筒扳手 S=9mm 把 1

鱼口钳 把 1

尖嘴钳 把 1

斜口钳 把 1

钢榔头 1

錾子 1

锁片钳 1

芯棒 1

工具盘 2
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废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1

WP-7 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1

签字笔 支 1

（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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8.试题编号：H2-8：补充放气电磁活门的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对补充放气电磁活门进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装

配。

图 1
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图 2

图 3
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图 4

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
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2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

（3）考核时量 60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点

职业素

养与规
工具清点 5

开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 9x11 把 1

开口扳手 10x12 把 1

开口扳手 17x19 把 2

开口扳手 22x24 把 2

套筒扳手 S=9mm 把 1

鱼口钳 把 1

尖嘴钳 把 1

斜口钳 把 1

钢榔头 1

錾子 1

锁片钳 1

芯棒 1

工具盘 2

废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1

WP-7 个 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1

签字笔 支 1
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范（20
分）

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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9.试题编号：H2-9 WJ-6：发动机点火器的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对WJ-6发动机点火器进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装

配。

图 1

图 2

图 3

点火器

RY-001GJ-001

电缆接头
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图 4

图 5

（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；
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（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 10x12 把 1
开口扳手 14x17 把 1
开口扳手 17x19 把 2
开口扳手 22x24 把 2
套筒扳手 S=9mm 把 1
鱼口钳 把 1
尖嘴钳 把 1
斜口钳 把 1
工具盘 2
废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1
WJ-6 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1
签字笔 支 1

（3）考核时量：60分钟

（4）评分细则

评价内容 配分 考核点
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职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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10.试题编号：H2-10：漏油箱的分解与装配

（1）任务描述

（一）任务

对漏油箱进行分解与装配，根据工卡对图示附件进行分解与装配。

图 1

图 2

漏油箱

LY-001

LY-002

GJ-001

LY-003

GJ-002

GJ-003

GJ-004

TQ-002

GJ-006

TQ-001

GJ-005
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图 3

图 4

图 5

图 6
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（二）要求

1.操作规范要求

（1）分解顺序正确；

（2）分解用工具设备选用正确；

（3）分解操作规范；

（4）装配顺序正确；

（5）装配用工具设备选用正确；

（6）装配操作规范；

（7）不得掉落工具和零件；

（8）不得损伤工具和零件；

（9）注意工具清点；

（10）注意安全生产和文明生产。

2.检查所分解附件，查找是否有缺件

序号 缺件机件名称 数量

1
2
3
4

3.填写工卡（故障检测）

（2）实施条件

1、考点提供的设备、工具、材料清单

类别 名称 规格型号 单位 数量

工具

开口扳手 9x11 把 1
开口扳手 10x12 把 1
开口扳手 14x17 把 1
开口扳手 17x19 把 1
开口扳手 22x24 把 1
套筒扳手 S=9mm 把 1
尖嘴钳 把 1
斜口钳 把 1
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钢榔头 1
錾子 1
锁片钳 1
芯棒 1
工具盘 2
废料盒 1

设备
工作台 标准 台 1
WP-7 台 1

耗材

锁片 按需

保险丝 按需

标签纸 卷 1
签字笔 支 1

（3）考核时量：60分钟

（4）评分细则
评价内容 配分 考核点

职业素

养与规

范（20
分）

工具清点 5
开工和结束应工具，每漏清点一次扣 2分，清点不正确扣 1 分，

扣完为止。

工卡填写 5
工卡填写应规范完整，每漏填一处扣 1分，填写不规范扣 0.5分，

扣完为止。

6S 规范

10
测试完成后，整齐摆放工具及凳子、清扫整理工作台面，具有良

好的职业操守，做到文明生产，安全生产。工位不整洁扣 5 分，

工量具摆放不整齐扣 5分，没有安全文明生产扣 5分，扣完为止。

操作

（80
分）

分解与装

配顺序
20

分解与装配顺序应正确，工序每错 1次扣 2分，工序未完每工序

扣 2分，扣完为止。

分解与装

配工具设

备选用

10 工具设备选用应正确，每错 1处扣 2分，扣完为止。

分解与装

配操作规

范

20
分解与装配操作应规范，操作错误每次扣 2 分，操作不规范每次

扣 1分，扣完为止。

工具与零

部件掉落

与损伤

20
工具与零部件不得掉落地面，操作时不能损伤工具与零部件。工

具或零部件每掉落 1 次扣 2分，损坏工具或零部件每件扣 5分，

扣完为止。

缺件检查 10
应能准确找出缺件。缺件每少找出 1 件扣 2 分，扣完为止。没有

查找缺件的本项不得分。

工时 60分钟。
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