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前  言 

 

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1部分：标准化文件的结构和起草规则》给出

的方法起草。 

本文件由忻州市人力资源和社会保障局提出并监督实施。 

本文件由忻州市职业技能培训标准化技术委员会归口。 

本文件起草单位：山西天宝集团有限公司、山西恒跃集团有限公司、山西昊坤法兰股份有限公司、

山西双环重工集团有限公司、太原指南者企业管理咨询有限公司、山西金正达金属制品有限公司、定

襄县劳动就业服务中心、定襄县民营经济发展促进中心。 

本文件主要起草人：胡大为、杨向东、闫志龙、郑西昌、张洪、闫志伟、史志良、张雁玲、刘小

涛、郑勇、闫晨阳、范慧琴、崔凯、智恕、张铁虹、赵星萍、胡贵平、兰茂林、张晋忠、张素峰、薄

培文、丁海啸。 
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定 襄 车 工 

1  范围 

本文件规定了定襄车工职业技能的基本要求、培训、认定实施、考评管理，附录给出了理论知识

和操作技能考评细则。 

本文件适用于定襄车工的职业技能培训与认定。 

2  规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适

用于本文件。 

GB/T 1008-2008 机械加工工艺装备基本术语 

GB/T 4863-2008 机械制造工艺基本术语 

GB/T 6477-2008 金属切削机床 术语 

DB14/T 1939（所有部分） 山西省职业技能培训规范 

3  术语和定义  

GB/T 1008、GB/T 4863、GB/T 6477界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

定襄车工   

具有定襄法兰锻造产业特色，操作车床（含数控车床），对法兰锻件旋转表面进行切削加工的作

业人员。 

3.2 

法兰锻造   

采用热锻造（含辗轧）方式加工钢制锻造法兰、锻制管件、风力发电机组塔架法兰等产品。 

4  职业技能要求 

4.1  技能类别和等级 

4.1.1  定襄车工分为普通车工和数控车工两个类别。 

4.1.2  职业技能等级分为初级工、中级工、高级工三个等级，分别对应国家职业技能标准等级的五

级、四级、三级。 

4.2  基本要求 

4.2.1  车工从业人员应达到法定从业年龄，具备初中以上学历。 

4.2.2  车工从业人员应身体健康，无不适于从事车工作业的生理、心理方面疾病等。 

4.2.3  车工从业人员应遵守以下职业道德： 

a） 遵纪守法,爱岗敬业； 

b） 工作认真,团结协作； 

c） 爱护设备,安全操作； 

d） 遵守规程,执行工艺； 

e） 保护环境,文明生产。 
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4.3  技能要求 

4.3.1  基础知识 

车工从业人员应经必要的教育、培训，获得与所从事或将从事的车工职业技能相关的以下知识： 

a） 机械制图与机械识图知识： 

1）机械零件制图方法,各种符号表达的含义； 

2）轴、套、圆锥、三角螺纹及圆弧等简单零件图绘制。 

b） 公差配合与技术测量知识： 

1）尺寸公差、未注尺寸公差、形状公差、位置公差及表面结构标注方法及含义； 

2）零件加工部位的技术要求； 

3）计量器具和检验方法。 

c） 基本计算知识： 

1）机械加工常用计算； 

2）平面几何关于角度的基本计算。 

d） 常用材料与金属材料热处理知识： 

1）常用金属材料知识； 

2）常用非金属材料知识； 

3）识别零件材料材质的方法； 

4）金属材料的退火、正火、淬火、调质处理知识。 

e） 机械加工工艺基础知识： 

1）金属切削加工方法及常用设备知识； 

2）车削加工工艺规程制定知识； 

3）常用车刀知识。 

f） 钳工基础知识： 

1）划线知识； 

2）锯削、锉削知识； 

3）孔加工知识:钻孔、扩孔、铰孔； 

4）螺纹加工知识:攻螺纹、套螺纹。 

g） 电工基础知识： 

1）通用设备、常用电器的种类及用途： 

2）电气控制基础知识： 

3）机床安全用电知识。 

h） 液(气)压知识： 

1）液(气)压传动的概念； 

2）动力元件、执行元件和控制元件的知识； 

3）液(气)压技术在车床上的应用。 

i） 安全文明生产与环境保护知识： 

1）现场文明生产要求； 

2）安全操作与劳动保护知识； 

3）环境保护知识。 

j） 质量管理知识： 

1）全面质量管理基础知识； 

2）操作过程中的质量分析与控制。 



DB1409/T 28—2022 
 

 

k） 相关法律、法规知识： 

1）《中华人民共和国劳动法》专业知识； 

2）《中华人民共和国劳动合同法》专业知识。 

4.3.2  专业知识 

4.3.2.1  初级工的专业知识要求见表 A.1。 

4.3.2.2  中级工的专业知识要求见表 A.2、A.3。 

4.3.2.3  高级工的专业知识要求见表 A.4、A.5。 

4.3.3  操作技能 

4.3.3.1  初级工的操作技能要求见表 B.1。 

4.3.3.2  中级工的操作技能要求见表 B.2、B.3。 

4.3.3.3  高级工的操作技能要求见表 B.4、B.5。 

4.3.3.4  应具备在机加工车间内使用起重机（地面手柄操作）吊装大型工件的技能。 

5  培训 

5.1  培训机构基本条件 

培训机构应符合 DB14/T 1939.2 的要求。 

5.2  教师 

培训机构应根据实施培训规模配备相应数量的专职教学管理人员。专职教学管理人员应具有大专

以上文化程度及中级以上专业技术职称或通过车工高级工以上认定，有 2年以上职业教育培训工作经

历，具有丰富的教学管理经验。 

5.3  场地 

培训机构应有与实施培训规模相适应的培训场所。教室面积应达到 300平米以上，无危房，有良

好的照明、通风条件，桌椅、讲台和黑板设施齐全；有满足实习教学需要的实习操作场所，符合环

保、劳保、安全、消防、卫生等有关规定及相关工种的安全规程；应具有满足教学和技能训练需要的

教学、实习、实验设施和设备，有充足的实习工位，满足 3至 5人一组实习安排的需求。 

5.4  培训学时 

各等级培训均应不少于 56学时，其中实操培训不少于总学时的 70%。 

5.5  理论+实操 

培训内容和方式应包括理论学习+操作实践。理论学习主要方式为按培训计划和培训课程大纲要

求，组织教师进行集中授课。在开展理论培训的基础上，安排学员到实训实践基地，进行实践操作，

给予现场指导，指导教师和学员的比例不得低于 1:20，并确保学员遵守安全要求。 

5.6  培训记录 

培训机构应建立并保存培训记录档案。培训记录应包括培训时间、场所、培训方式、学员签到

簿、培训过程影像、结业考核成绩、培训效果评估等资料。 

6  认定 

6.1  认定机构 

认定机构应满足下列条件，并获得相应的资质。 
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a)  在中国境内依法登记，以人才培养评价服务为主要工作职责的企业或社会培训评价组织，具 

有规范的财务制度和管理制度，社会信用良好，无违法、失信等不良行为记录。 

b)  在拟开展评价的职业领域具有广泛的影响力，有教学大纲和教材，有考核评价经验和基础条   

件，具有人才评价或职业技能培训经历，质量信誉良好，无违规记录。 

c)  有专门负责职业技能等级认定工作的机构、与评价工作相适应的专职工作人员、专家队伍及 

相应的场地设施设备和视频监控设备，能够为职业技能等级认定工作提供稳定的经费保障。 

d)  具有完善的职业技能等级认定工作质量管控措施，不以营利为最终目的。 

e)  自愿接受行业主管部门的监督管理。 

6.2  认定条件   

6.2.1 五级/初级工    

具备以下条件之一者，可申报五级/初级工： 

a） 累计从事本职业或相关职业工作 1年（含）以上； 

b）  本职业或相关职业学徒期满。 

6.2.2  四级/中级工 

具备以下条件之一者,可申报四级/中级工： 

a） 取得本职业或相关职业五级／初级工职业资格证书（技能等级证书）后，累计从事本职业或 

相关职业工作 4年（含）以上； 

b） 累计从事本职业或相关职业工作 6年（含）以上； 

c） 取得技工学校本专业或相关专业[ 相关专业：机械类专业,下同。]毕业证书（含尚未取得毕 

业证书的在校应届毕业生）；或取得经评估论证、以中级技能为培养目标的中等及以上职业

学校本专业或相关专业毕业证书（含尚未取得毕业证书的在校应届毕业生）。 

6.2.3  三级/高级工 

具备以下条件之一者，可申报三级/高级工： 

a）  取得本职业或相关职业四级／中级工职业资格证书（技能等级证书）后，累计从事本职业或 

相关职业工作 5 年（含）以上； 

b）  取得本职业或相关职业四级／中级工职业资格证书（技能等级证书），并具有高级技工学 

校、技师学院毕业证书（含尚未取得毕业证书的在校应届毕业生）；或取得本职业或相关职

业四级／中级工职业资格证书（技能等级证书），并具有经评估论证、以高级技能为培养目

标的高等职业学校本专业或相关专业毕业证书（含尚未取得毕业证书的在校应届毕业生）； 

c）  具有大专及以上本专业或相关专业毕业证书，并取得本职业或相关职业四级／中级工职业资 

格证书（技能等级证书）后，累计从事本职业或相关职业工作 2 年（含）以上。 

6.3  评价权重 

6.3.1  按 100分制，区别各项目在各认定等级所占权重，分别对所设评价项目赋分。 

6.3.2  理论知识所设评价项目赋分见表 1。 

6.3.3  操作技能所设评价项目赋分见表 2。 

6.3.4  表 1、表 2栏内未标注“普通车床”或“数控车床”的，为两者通用。 

6.4  晋级 

6.4.1  普通车工和数控车工两类车工职业技能等级在持证满 1年后，可以分别在各自类别中由初级—

—中级——高级逐级晋级，但不能跳级，不能跨类别晋级。 
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表 1  理论知识评价项目分值表 

评价项目 

技能等级 

五级/初级工 
四级/中级工 三级/高级工 

普通车床 数控车床 普通车床 数控车床 

基本要求 
职业道德 5 5 5 5 5 

基础知识 20 20 20 15 20 

专业知识要求 

轴类工件加工 20 15 15 15 15 

套类工件加工 15 15 15 15 15 

圆锥面加工 15 — — — — 

特形面加工 10 — — — — 

偏心工件及曲轴加工 — 10 10 10 10 

专业知识要求 

螺纹加工 15 20 20 20 15 

畸形工件加工 — 10 10 15 10 

难加工材料加工 — — — — — 

设备维护与保养 — 5 5 5 10 

培训指导 — — — — — 

技术管理 — — — — — 

合计分值 100 100 100 100 100 

 

表 2  操作技能评价项目分值表 

评价项目 

技能等级 

五级/初级工 
四级/中级工 三级/高级工 

普通车床 数控车床 普通车床 数控车床 

操作技能要求 

轴类工件加工 25 20 20 20 20 

套类工件加工 20 20 20 20 20 

圆锥面加工 20 — — — — 

特形面加工 15 — — — — 

偏心工件及曲轴加工 — 20 15 20 15 

螺纹加工 20 20 20 20 20 

畸形工件加工 — 15 15 15 15 

难加工材料加工 — — — — — 

设备维护与保养 — 5 10 5 10 

培训指导 — — — — — 

技术管理 — — — — — 

合计分值 100 100 100 100 100 
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6.4.2  申请晋级时，培训不作为前置条件，但需参加待晋等级的职业技能等级认定考核，理论考试试

卷与直接申报待晋等级的理论试卷可以通用。操作考核可以免考原等级认定必考，且其要求不低于待

晋等级的项目。 

6.4.3  晋级考试项目理论考试不通过、或操作考试得分在 40分以上者，可分别给予一次补考机会。 

6.4.4  申请晋级考试需提供原职业技能等级认定证书原件供核验。 

6.5  考评管理 

6.5.1 职业技能等级认定考评管理应遵守国家相关法律法规、政策等，并符合本文件的规定。 

6.5.2  监考人员按 1:15配比，每个考场不少于两人，考评员配比 1:5，不少于 3人。 
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附录 A 

 
（规范性） 

 

各等级专业知识要求 

 
表 A.1至 A.5依次给出了五级／初级工（普通车床和数控车床通用）、四级／中级工（普通车

床）、四级／中级工（数控车床）、三级／高级工（普通车床）、三级／高级工（数控车床）理论考
试专业知识要求，并针对评价项目和工作内容给出了分值。 

表 A.1 五级／初级工理论考试专业知识要求 

评价项目 工作内容 专业知识要求 

１ 

轴类工件

加工 

20 分 

1.1 工艺准备 

1.1.1 车床型号代号的含义 

1.1.2 车床各组成部分的名称及作用 

1.1.3 车床传动路线知识 

1.1.4.车床切削用量基本知识 

1.1.5.车床润滑图表(含润滑油、润滑脂种类) 

1.1.6.车床安全操作规程 

1.1.７常用刀具材料的牌号、含义及选择原则 

1.1.８刀具基本角度的名称、定义及选择原则 

1.1.９常用刀具的刃磨方法 

1.1.１０砂轮的选择及砂轮机安全操作要求 

1.1.１1.切屑的种类及断屑措施 

1.1.１2.常用可转位车刀的型号标记方法 

1.2.工件加工 

1.2.1 简单轴类工件的表达方法,公差与配合知识 

1.2.2 简单轴类工件的车削加工工艺、车削用量的选择方法 

1.2.3 轴类工件的装夹方法 

1.2.４中心钻的选择及钻中心孔方法 

1.2.５滚花加工及抛光加工的方法 

1.3.精度检验与误差分析 

1.3.1.游标卡尺的结构、读数原理、读数方法和使用注意事项 

1.3.2.外径千分尺的结构、读数原理、读数方法和使用注意事项 

1.3.3.百分表的结构、读数原理、读数方法和使用注意事项 

1.3.4.量具维护知识与保养方法 

1.3.5.车削简单轴类工件产生误差的种类、原因及预防方法 

２ 

套类工件

加工 

15 分 

2.1.工艺准备 
2.1.1.麻花钻的基本角度和刃磨方法 

2.1.2.内孔车刀的种类、用途、刃磨及装夹方法 

2.2.工件加工 

2.2.1.简单套类工件的表达方法,公差与配合知识 

2.2.2.简单套类工件的车削加工工艺、车削用量的选择方法 

2.2.3.简单套类工件钻、扩、镗、铰的方法 

2.2.4.内孔加工关键技术 

2.3.精度检验与误差分析 

2.3.1.内径百分表的结构、读数原理、读数方法和使用注意事项 

2.3.2.塞规的测量原理和使用注意事项 

2.3.3.内孔量具维护知识与保养方法 

2.3.4.车削简单套类工件产生误差的种类、原因及预防方法 
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表 A.1 五级／初级工理论考试专业知识要求（续） 
 

评价项目 工作内容 专业知识要求 

３ 

圆锥面 

加工 

15 分 

3.1.工艺准备 
3.1.1 常用工具圆锥的种类、识读方法 

3.1.2 车削圆锥面的有关计算知识 

3.2.工件加工 
3.2.1 车削常用圆锥面的原理和方法 

3.2.2 控制圆锥角度和尺寸的方法 

3.3.精度检验与误差分析 

3.3.1 角度样板的测量方法 

3.3.2 锥度量规的测量原理和测量方法 

3.3.3 万能角度尺的读数原理和测量方法 

3.3.４车削圆锥面产生误差的种类、原因及预防方法 

４ 

特形面 

加工 

10 分 

4.1 工艺准备 
4.1.1 圆弧刀、成型刀知识 

4.1.2 圆弧刀、成型刀的刃磨方法 

4.2 工件加工 

4.2.1 特形面工件的表达方法,公差与配合知识 

4.2.2 简单特形面的车削加工工艺、车削用量的选择方法 

4.2.3 特形面的车削方法 

4.3 精度检验与误差分析 

4.3.1.轮廓度的概念 

4.3.2.半径规、曲线样板的使用方法 

4.3.3.车削简单特形面产生误差的种类、原因及预防方法 

５ 

螺纹 

加工 

15 分 

5.1 工艺准备 

5.1.1 普通螺纹的种类、用途和相关计算,标注的含义 

5.1.2 螺纹车刀的几何角度要求 

5.1.3 板牙和丝锥知识 

5.2 工件加工 

5.2.1 车削普通螺纹切削用量的选择 

5.2.2 普通螺纹的车削方法 

5.2.3 在车床上使用板牙和丝锥套、攻螺纹的方法 

5.3 精度检验与误差分析 

5.3.1 螺纹单项测量知识 

5.3.2 螺纹综合测量知识 

5.3.3 车削普通螺纹产生误差的种类、原因及预防方法 
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表 A.2 四级／中级工理论考试专业知识要求（普通车床） 

评价项目 工作内容 专业知识要求 

１ 

轴类工件 

加工 

15 分 

1.1.工艺准备 

1.1.1.中等复杂轴类工件零件图的识读方法 

1.1.2.台阶轴、细长轴工件的车削加工工艺知识 

1.1.3.细长轴定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形的方法 

1.1.4.车削细长轴工件刀具的种类、材料及几何角度的选择原则 

1.2.工件加工 
1.2.1.细长轴的车削加工特点和加工方法 

1.2.2.车削细长轴切削用量的选择方法 

1.3.精度检验与误差分析 

1.3.1.通用量具的读数原理、使用方法和保养方法 

1.3.2.杠杆百分表的读数原理、使用方法和保养方法 

1.3.3.车削细长轴工件产生误差的种类、原因及预防方法 

２ 

套类工件 

加工 

15 分 

2.1.工艺准备 

2.1.1.套类、薄壁零件图的识读方法 

2.1.2.套类、薄壁工件的车削加工工艺知识 

2.1.3.套类、薄壁工件定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形的方法 

2.1.4.车削套类、薄壁工件刀具的种类、材料及几何角度的选择原则 

2.2.工件加工 
2.2.1.薄壁工件的车削加工特点和加工方法 

2.2.2.薄壁工件车削时切削用量的选择方法 

2.3.精度检验与误差分析 

2.3.1.内径百分表、杠杆百分表、内测千分尺的读数原理、使用方法和保养

方法 

2.3.2.车削套类、薄壁工件产生误差的种类、原因及预防方法 

３ 

偏心工件

及曲轴加

工 

10 分 

3.1.工艺准备 

3.1.1.偏心轴、偏心套工件零件图的表达方法 

3.1.2.偏心轴、偏心套工件的车削加工工艺知识 

3.1.3.偏心轴、偏心套工件定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形的

方法 

3.1.4.单拐曲轴的装夹方法 

3.2.工件加工 
3.2.1.偏心轴、偏心套工件车削加工特点和加工方法 

3.2.2.单拐曲轴车削加工特点和加工方法 

3.3.精度检验与误差分析 

3.3.1.使用百分表测量偏心距的方法 

3.3.2.单拐曲轴偏心距的测量方法 

3.3.3.车削偏心工件、单拐曲轴产生误差的种类、原因及预防方法 

４ 

螺纹加工 

20 分 

4.1.工艺准备 

4.1.1.各类螺纹工件的标记及表达方法 

4.1.2.各类螺纹的尺寸计算 

4.1.3.各类螺纹车刀的刃磨方法 

4.1.4.螺纹车刀几何参数的选择原则 

4.2.工件加工 
4.2.1.螺纹车削加工特点和加工方法 

4.2.2.双线螺纹的分线方法 

4.3.精度检验与误差分析 

4.3.1.螺纹千分尺的结构、读数原理、调整和测量方法 

4.3.2.三针测量法的检验原理、计算和测量方法 

4.3.3.齿厚游标卡尺的结构、读数原理、调整和测量方法 

4.3.4.车削梯形螺纹、单线蜗杆产生误差的种类、原因及预防方法 

５ 

畸形工件 

加工 

10 分 

5.1.工艺准备 
5.1.1.畸形工件零件图的识读方法 

5.1.2.畸形工件的工艺制定方法 

5.2.工件加工 

5.2.1.工件划线方法 

5.2.2.在四爪单动卡盘上找正工件的方法 

5.2.3.保证孔的轴线与各面的垂直度或平行度的方法 

5.3.精度检验与误差分析 

5.3.1.平面垂直度精度的检验原理和方法 

5.3.2.孔的位置精度的检验原理和方法 

5.3.3.车削畸形工件产生误差的种类、原因及预防方法 

６ 

设备维护

与保养 

5 分 

6.1.车床的维护 
6.1.1.普通车床的结构、传动原理及加工前的调整知识 

6.1.2.普通车床常见的故障现象 

6.2.车床的保养 6.2.1.普通车床二级保养的内容及方法 
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表 A.3 四级／中级工理论考试专业知识要求（数控车床） 

评价项目 工作内容 专业知识要求 

１ 

轴类工件

加工 

15 分 

1.1.工艺准备 

1.1.1.中等复杂轴类工件零件图的识读方法 

1.1.2.台阶轴、细长轴工件的车削加工工艺知识 

1.1.3.细长轴定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形的方法 

1.1.4.车削细长轴工件刀具的种类、材料及几何角度的选择原则 

1.2.工件加工 
1.2.3.台阶轴加工程序的编写知识 

1.2.4.控制台阶轴精度的方法 

1.3.精度检验与误差分析 

1.3.1.通用量具的读数原理、使用方法和保养方法 

1.3.2.杠杆百分表的读数原理、使用方法和保养方法 

1.3.3.车削细长轴工件产生误差的种类、原因及预防方法 

２ 

套类工件

加工 

15 分 

2.1.工艺准备 

2.1.1.套类、薄壁零件图的识读方法 

2.1.2.套类、薄壁工件的车削加工工艺知识 

2.1.3.套类、薄壁工件定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形的方法 

2.1.4.车削套类、薄壁工件刀具的种类、材料及几何角度的选择原则 

2.2.工件加工 
2.2.3.台阶孔加工程序的编写知识 

2.2.4.控制台阶孔加工精度的方法 

2.3.精度检验与误差分析 

2.3.1.内径百分表、杠杆百分表、内测千分尺的读数原理、使用方法和保养

方法 

2.3.2.车削套类、薄壁工件产生误差的种类、原因及预防方法 

３ 

偏心工件

及曲轴加

工 

10 分 

3.1.工艺准备 

3.1.1.偏心轴、偏心套工件零件图的表达方法 

3.1.2.偏心轴、偏心套工件的车削加工工艺知识 

3.1.3.偏心轴、偏心套工件定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形的

方法 

3.1.4.单拐曲轴的装夹方法 

3.2.工件加工 
3.2.1.偏心轴、偏心套工件车削加工特点和加工方法 

3.2.2.单拐曲轴车削加工特点和加工方法 

3.3.精度检验与误差分析 

3.3.1.使用百分表测量偏心距的方法 

3.3.2.单拐曲轴偏心距的测量方法 

3.3.3.车削偏心工件、单拐曲轴产生误差的种类、原因及预防方法 

４ 

螺纹加工 

20 分 

4.1.工艺准备 

4.1.1.各类螺纹工件的标记及表达方法 

4.1.2.各类螺纹的尺寸计算 

4.1.3.各类螺纹车刀的刃磨方法 

4.1.4.螺纹车刀几何参数的选择原则 

4.2.工件加工 
4.2.3.螺纹加工程序的编写知识 

4.2.4.控制螺纹加工精度的方法 

4.3.精度检验与误差分析 

4.3.1.螺纹千分尺的结构、读数原理、调整和测量方法 

4.3.2.三针测量法的检验原理、计算和测量方法 

4.3.3.齿厚游标卡尺的结构、读数原理、调整和测量方法 

4.3.4.车削梯形螺纹、单线蜗杆产生误差的种类、原因及预防方法 

５ 

畸形工件

加工 

10 分 

5.1.工艺准备 
5.1.1.畸形工件零件图的识读方法 

5.1.2.畸形工件的工艺制定方法 

5.2.工件加工 

5.2.1.工件划线方法 

5.2.2.在四爪单动卡盘上找正工件的方法 

5.2.3.保证孔的轴线与各面的垂直度或平行度的方法 

5.3.精度检验与误差分析 

5.3.1.平面垂直度精度的检验原理和方法 

5.3.2.孔的位置精度的检验原理和方法 

5.3.3.车削畸形工件产生误差的种类、原因及预防方法 

６ 

设备维护

与保养 

5 分 

6.1.车床的维护 
6.1.3.数控车床的结构、传动原理 

6.1.4.数控车床常见的故障现象 

6.2.车床的保养 6.2.2.数控车床日常保养的内容及方法 
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表 A.4 三级/高级工理论考试专业知识要求（普通车床） 

评价项目 工作内容 专业知识要求 

１ 

轴类工件

加工 

15 分 

1.1.工艺准备 
1.1.1.机床主轴类零件图的表达方式和相关技术要求 

1.1.2.机械加工工艺卡的主要内容及编制方法 

1.2.工件加工 机床主轴类工件的装夹、切削知识 

1.3.精度检验与误差分析 

1.3.1.杠杆式卡规和杠杆式千分尺的结构、读数原理和使用注意事项 

1.3.2.测微仪、圆度仪的结构、读数原理和使用注意事项 

1.3.3.车削主轴类工件产生误差的种类、原因及预防方法 

２ 

套类工件

加工 

15 分 

2.1.工艺准备 

2.1.1.深孔加工方法和深孔钻的种类、用途 

2.1.2.常用车孔刀具的用途、特点及刃磨方法 

2.1.3.专用及组合刀具的使用方法 

2.2.工件加工 
2.2.1.深孔加工的特点及深孔工件的车削、测量方法 

2.2.2.偏心件加工的特点及三偏心工件的车削、测量方法 

2.3.精度检验与误差分析 

2.3.1.使用内径百分表检验深孔工件尺寸精度、形状精度的方法 

2.3.2.使用百分表、杠杆百分表检验工件位置精度的原理和方法 

2.3.3.车削深孔工件产生误差的种类、原因及预防方法 

３ 

偏心工件

及曲轴加

工 

10 分 

3.1.工艺准备 

3.1.1.双偏心轴、双偏心套工件零件图的识读方法 

3.1.2.双偏心轴、双偏心套工件的车削加工工艺知识 

3.1.3.双偏心轴、双偏心套工件定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变

形的方法 

3.1.4.三拐曲轴的装夹方法 

3.2.工件加工 
3.2.1.双偏心轴、双偏心套工件车削加工特点和加工方法 

3.2.2.三拐曲轴车削加工特点和加工方法 

3.3.精度检验与误差分析 

3.3.1.使用百分表测量偏心距的方法 

3.3.2.三拐曲轴的精度检验方法 

3.3.3.车削双偏心工件及三拐曲轴产生误差的种类、原因及预防方法 

４ 

螺纹加工 

20 分 

4.1.工艺准备 
4.1.1.多线螺纹和蜗杆零件图的识读方法 

4.1.2.多线螺纹和蜗杆的车削加工刀具的角度要求和刃磨方法 

4.2.工件加工 4.2.1.两线及以上蜗杆的计算和加工方法 

4.3.精度检验与误差分析 

4.3.1.三针测量法测量螺纹中径误差的计算和测量方法 

4.3.2.三针测量法测量蜗杆分度圆直径误差的计算和测量方法 

4.3.3.蜗杆法向齿厚的计算和测量方法 

4.3.4.车削多线螺纹和变螺距螺纹产生误差的种类、原因及预防方法 

５ 

畸形工件

加工 

15 分 

5.1.工艺准备 
5.1.1.复杂畸形工件零件图的识读方法 

5.1.2.外形复杂畸形工件的车削加工工艺知识 

5.2.工件加工 

5.2.1.车削及测量立体交错孔的方法 

5.2.2.车削与回转轴垂直且偏心的孔的方法 

5.2.3.车削两半箱体的同心孔的方法 

5.3.精度检验与误差分析 
5.3.1.位置精度的检验原理和方法 

5.3.2.车削立体交错孔和箱体类工件产生误差的种类、原因及预防方法 

６ 

设备维护

与保养  

5 分 

6.1.车床的维护 6.1.1.车床常见机械故障种类、原因及排除办法 

6.2.车床的保养 6.2.1.普通车床一级保养的内容及方法 
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表 A.5 三级/高级工理论考试专业知识要求（数控车床） 

评价项目 工作内容 专业知识要求 

１ 

轴类工件

加工 

15 分 

1.1.工艺准备 
1.1.1.机床主轴类零件图的表达方式和相关技术要求 

1.1.2.机械加工工艺卡的主要内容及编制方法 

1.2.工件加工 机床主轴类工件的装夹、切削知识 

1.3.精度检验与误差分

析 

1.3.1.杠杆式卡规和杠杆式千分尺的结构、读数原理和使用注意事项 

1.3.2.测微仪、圆度仪的结构、读数原理和使用注意事项 

1.3.3.车削主轴类工件产生误差的种类、原因及预防方法 

２ 

套类工件

加工 

15 分 

2.1.工艺准备 

2.1.1.深孔加工方法和深孔钻的种类、用途 

2.1.2.常用车孔刀具的用途、特点及刃磨方法 

2.1.3.专用及组合刀具的使用方法 

2.2.工件加工 

2.2.3.较复杂圆弧与圆弧的交点计算,二次曲线的公式换算 

2.2.4.宏程序的编写方法 

2.2.5.利用多重复合循环加工带有二维圆弧曲面的较复杂工件的方法 

2.3.精度检验与误差分

析 

2.3.1.使用内径百分表检验深孔工件尺寸精度、形状精度的方法 

2.3.2.使用百分表、杠杆百分表检验工件位置精度的原理和方法 

2.3.3.车削深孔工件产生误差的种类、原因及预防方法 

 

３ 

偏心工件

及曲轴加

工 

10 分 

3.1.工艺准备 

3.1.1.双偏心轴、双偏心套工件零件图的识读方法 

3.1.2.双偏心轴、双偏心套工件的车削加工工艺知识 

3.1.3.双偏心轴、双偏心套工件定位夹紧的原理和方法、车削时防止工件变形

的方法 

3.1.4.三拐曲轴的装夹方法 

3.2.工件加工 
3.2.1.双偏心轴、双偏心套工件车削加工特点和加工方法 

3.2.2.三拐曲轴车削加工特点和加工方法 

3.3.精度检验与误差分

析 

3.3.1.使用百分表测量偏心距的方法 

3.3.2.三拐曲轴的精度检验方法 

3.3.3.车削双偏心工件及三拐曲轴产生误差的种类、原因及预防方法 

４ 

螺纹加工 

15 分 

4.1.工艺准备 
4.1.1.多线螺纹和蜗杆零件图的识读方法 

4.1.2.多线螺纹和蜗杆的车削加工刀具的角度要求和刃磨方法 

4.2.工件加工 
4.2.2.多线螺纹和变螺距螺纹的计算、编程方法 

4.2.3.车削多线螺纹和变螺距螺纹的方法 

4.3.精度检验与误差分

析 

4.3.1.三针测量法测量螺纹中径误差的计算和测量方法 

4.3.2.三针测量法测量蜗杆分度圆直径误差的计算和测量方法 

4.3.3.蜗杆法向齿厚的计算和测量方法 

4.3.4.车削多线螺纹和变螺距螺纹产生误差的种类、原因及预防方法 

５ 

畸形工件

加工 

10 分 

5.1.工艺准备 
5.1.1.复杂畸形工件零件图的识读方法 

5.1.2.外形复杂畸形工件的车削加工工艺知识 

5.2.工件加工 

5.2.1.车削及测量立体交错孔的方法 

5.2.2.车削与回转轴垂直且偏心的孔的方法 

5.2.3.车削两半箱体的同心孔的方法 

5.3.精度检验与误差分

析 

5.3.1.位置精度的检验原理和方法 

5.3.2.车削立体交错孔和箱体类工件产生误差的种类、原因及预防方法 

６ 

设备维护

与保养 

10 分 

6.1.车床的维护 
6.1.2.数控车床报警信息的内容及解除报警方法 

6.1.3.数控车床液压原理及常用液压元件知识 

6.2.车床的保养 6.2.2.数控车床定期保养的内容及方法 
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附录 B 

 
（规范性） 

 
操作技能评分表 

 
表 B.1至 B.5 依次给出了推荐的五级／初级工（普通车床和数控车床通用）、四级／中级工（普

通车床）、四级／中级工（数控车床）、三级／高级工（普通车床）、三级／高级工（数控车床）操
作技能考评表，并针对评价项目和工作内容给出了分值。 

表 B.1 五级／初级工操作技能考评表 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

１ 

轴类

工件

加工 

25 分 

1.1 工艺准备 

6 分 

1.1.1 能操作车床的手轮及手柄,变换主轴转速、进给量及螺距 

1.1.2 能对车床各润滑点进行润滑 

1.1.3 能对卡盘、床鞍、中小滑板、方刀架、尾座等进行调整和保养 

1.1.４能根据工件材料和加工性质选择刀具材料 

1.1.５能对 90°､45°､75°右偏刀及切断刀进行刃磨和装夹 

1.1.６能选择和使用车削轴类工件的可转位车刀 

  

1.2.工件加

工 

15 分 

1.2.1.能对短光轴、3~4.个台阶的轴类工件进行装夹、加工,并达到

以下要求: 

(１)跳动公差:００5.ｍｍ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ3.2μｍ 

(３)公差等级:IT8 

1.2.2.能使用中心钻加工中心孔 

1.2.3.能进行滚花加工及抛光加工 

  

1.3.精度检

验与误差分

析 

4 分 

1.3.1.能使用游标卡尺、外径千分尺和百分表等量具对轴类工件进

行测量 

1.3.2.能对简单轴类工件车削产生的误差进行分析 

  

２ 

套类

工件

加工 

20 分 

2.1.工艺准

备 

4.8 分 

2.1.1.能根据工件内孔尺寸选择麻花钻和内孔车刀 

2.1.2.能对麻花钻进行刃磨和装夹 

2.1.3.能刃磨通孔、台阶孔车刀 

  

2.2.工件加

工 

12 分 

能对含有直孔、台阶孔和盲孔的简单套类工件进行装夹、加工,并达

到以下要求: 

(１)公差等级:外径 IT８,内孔 IT９ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ3.2μｍ 

  

2.3.精度检

验与误差分

析 

3.2 分 

2.3.1.能使用塞规、内径表等量具对套类工件进行测量 

2.3.2.能对简单套类工件车削产生的误差进行分析 
  

３ 

圆锥

面加

工 

20 分 

3.1.工艺准

备 

4.8 分 

3.1.1 能识读圆锥工件的零件图 

3.1.2 能进行车削圆锥面的计算和调整 
  

3.2.工件加

工 

12 分 

能使用转动小滑板、偏移尾座和宽刃车刀等方法车削内、外圆锥面,

并达到以下要求: 

(１)锥度公差等级:AT９ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ3.2μｍ 

  

3.3.精度检

验与误差分

析 

3.2 分 

3.3.1 能使用角度样板、锥度量规和万能角度尺测量圆锥角度 

3.3.2 能对圆锥面车削产生的误差进行分析 
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表 B.1 五级／初级工操作技能考评表（续） 

 
考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

４ 

特形

面加

工 

15 分 

4.1 工艺准备 

3.6 分 

4.1.1 能刃磨车削圆弧曲面的圆弧刀具 

4.1.2 能刃磨车削圆弧曲面的成型刀具 
  

4.2 工件加工 

9 分 

4.2.1 能使用双手控制法车削球类、曲面等简单特形面 

4.2.2 能使用成型刀车削球面、曲面等简单特形面，并达到以下

要求: 

(１)样板透光均匀 

(２)表面粗糙度:Ｒａ3.2.μｍ 

  

4.3 精度检验

与误差分析 

2.4 分 

4.3.1.能使用半径规和曲线样板测量曲面圆度和轮廓度 

4.3.2.能对简单特形面车削产生的误差进行分析 
  

５ 

螺纹

加工 

20 分 

5.1 工艺准备 

4.8 分 

5.1.1 能识读普通螺纹标注 

5.1.2 能刃磨高速钢螺纹车刀 

5.1.3 能刃磨硬质合金螺纹车刀 

5.1.４能选择板牙和丝锥 

  

5.2 工件加工 

12 分 

5.2.1 能低速或高速车削普通螺纹,并达到以下要求: 

(１)螺纹精度:８ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

5.2.2.能使用板牙和丝锥套、攻螺纹 

  

5.3 精度检验

与误差分析 

3.2 分 

5.3.1 能使用螺距规测量螺纹螺距 

5.3.2 能使用螺纹塞规和螺纹环规对螺纹进行综合测量 

5.3.3 能对普通螺纹车削产生的误差进行分析 
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表 B.2 四级/中级工操作技能考评表（普通车床） 
 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 得分 

１ 

轴类

工件

加工 

20 分 

1.1.工艺准备 

4.8 分 

1.1.1.能识读台阶轴、细长轴等中等复杂轴类工件的零件图 

1.1.2.能编写中等复杂轴类工件的车削工艺卡 

1.1.3.能使用中心架或跟刀架装夹细长轴工件 

1.1.4.能根据工件材料、加工精度和工作效率要求，选择刀具

种类、材料及几何角度 

  

1.2.工件加工 

12 分 

1.2.1.能车削细长轴类工件,并达到以下要求: 

(１)长径比:Ｌ/Ｄ≥２5.~６０ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ3.2.μｍ 

(３)公差等级:IT９ 

(４)直线度公差等级:９~１２ 

1.2.2.能车削 3.个以上台阶轴并达到以下要求: 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)公差等级:IT７ 

  

1.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

1.3.1.能使用通用量具检验公差等级 IT７级工件的尺寸精度 

1.3.2.能使用杠杆百分表检验工件跳动精度 

1.3.3.能对中等复杂轴类工件车削产生的误差进行分析 

  

２ 

套类

工件

加工 

20 分 

2.1.工艺准备 

4.8 分 

2.1.1.能识读套类、薄壁工件的零件图 

2.1.2.能编写套类、薄壁工件的车削工艺卡 

2.1.3.能使用自制心轴等专用夹具装夹套类、薄壁工件 

2.1.4.能根据工件材料、加工精度和工作效率要求，选择刀具

种类、材料及几何角度 

  

2.2.工件加工 

12 分 

2.2.1.能车削薄壁工件，并达到以下要求: 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)轴颈公差等级:IT８ 

(３)孔径公差等级:IT９ 

(４)圆度公差等级:９ 

  

2.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

2.3.1.能使用内径百分表、内测千分尺、塞规等量具检验工件

尺寸精度 

2.3.2.能使用杠杆百分表检验工件同轴度精度 

2.3.3.能对套类、薄壁工件车削产生的误差进行分析 

  

３ 

偏心

工件

及曲

轴加

工 

20 分 

3.1.工艺准备 

4.8 分 

3.1.1.能识读偏心轴、偏心套工件的零件图 

3.1.2.能编写偏心轴、偏心套工件的车削工艺卡 

3.1.3.能使用三爪自定心卡盘、四爪单动卡盘、两顶尖、偏心

卡盘及专用夹具装夹偏心轴、偏心套工件 

3.1.4.能对单拐曲轴进行划线、钻中心孔、装夹和配重 

  

3.2.工件加工 

12 分 

3.2.1.能车削偏心轴、偏心套工件,并达到以下要求: 

(１)轴径公差等级:IT７，孔径公差等级:IT８ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(３)偏心距公差等级:IT９ 

(４)轴线平行度公差等级:８ 

3.2.2.能车削单拐曲轴，并达到以下要求 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)轴颈公差等级:IT８ 

(３)偏心距公差等级:IT11 

  

3.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

3.3.1.能使用百分表检验工件偏心距精度 

3.3.2.能检验单拐曲轴的轴颈、偏心距、主轴颈与曲柄颈的平

行度等精度 

3.3.3.能对偏心工件、单拐曲轴车削产生的误差进行分析 
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表 B.2 四级/中级工操作技能考评表（普通车床）（续） 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

４ 

螺纹

加工 

20 分 

4.1.工艺准备 

4.8 分 

4.1.1.能识读普通螺纹、管螺纹、梯形螺纹、美制螺纹、单线

蜗杆工件的零件图 4.1.2.能查表计算螺纹各部分尺寸 

4.1.3.能刃磨各类螺纹车刀 

4.1.4.能根据加工需要选择机夹螺纹车刀 

  

4.2.工件加工 

12 分 

4.2.1.能车削普通螺纹、管螺纹、梯形螺纹、美制螺纹、单线

蜗杆等螺纹工件 

4.2.2.能车削双线普通螺纹和双线梯形螺纹 

  

4.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

4.3.1.能使用螺纹千分尺测量螺纹中径误差 

4.3.2.能使用三针测量法测量螺纹中径误差 

4.3.3.能使用齿厚游标卡尺测量蜗杆法向齿厚误差 

4.3.4.能对梯形螺纹、单线蜗杆车削产生的误差进行分析 

  

５ 

畸形

工件

加工 

15 分 

5.1.工艺准备 

3.6 分 

5.1.1.能识读畸形工件的零件图 

5.1.2.能制定畸形工件的切削加工工艺 
  

5.2.工件加工 

9 分 

5.2.1.能在工件上划加工轮廓线,并能按线找正工件 5.2.2.能

在四爪单动卡盘上找正、装夹工件 

5.2.3.能在四爪单动卡盘上车削畸形工件上的孔,并保证孔的

轴线与各面的垂直度或平行度 

  

5.3.精度检验与

误差分析 

2.4 分 

5.3.1.能使用百分表、平板和方箱等检验工件平面垂直度精度 

5.3.2.能使用杠杆表和量块检验孔的位置精度 

5.3.3.能对畸形工件车削产生的误差进行分析 

  

６ 

设备

维护

与保

养 

5 分 

6.1.车床的维护 

2 分 

6.1.1.能根据加工需要对普通车床进行调整 

6.1.2.能在加工前对普通车床进行常规检查,并能发现普通车

床的一般故障 

  

6.2.车床的保养 

3 分 
6.2.1.能对普通车床进行二级保养   
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表 B.3 四级/中级工操作技能考评表（数控车床） 

 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      

 

 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

１ 

轴类

工件

加工 

20 分 

1.1.工艺准备 

4.8 分 

 

1.1.1.能识读台阶轴、细长轴等中等复杂轴类工件的零件图 

1.1.2.能编写中等复杂轴类工件的车削工艺卡 

1.1.3.能使用中心架或跟刀架装夹细长轴工件 

1.1.4.能根据工件材料、加工精度和工作效率要求，选择刀具种

类、材料及几何角度 

  

 

1.2.工件加工 

12 分 

 

1.2.3.能车削 3 个以上台阶轴并达到以下要求: 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)公差等级:IT７ 

  

1.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

1.3.1.能使用通用量具检验公差等级 IT７级工件的尺寸精度 

1.3.2.能使用杠杆百分表检验工件跳动精度 

1.3.3.能对中等复杂轴类工件车削产生的误差进行分析 

  

２ 

套类

工件

加工 

20 分 

2.1.工艺准备 

4.8 分 

2.1.1.能识读套类、薄壁工件的零件图 

2.1.2.能编写套类、薄壁工件的车削工艺卡 

2.1.3.能使用自制心轴等专用夹具装夹套类、薄壁工件 

2.1.4.能根据工件材料、加工精度和工作效率要求，选择刀具种

类、材料及几何角度 

  

2.2.工件加工 

12 分 

2.2.2.能车削 3 个以上台阶孔并达到以下要求 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)公差等级:IT７ 

  

2.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

2.3.1.能使用内径百分表、内测千分尺、塞规等量具检验工件尺

寸精度 

2.3.2.能使用杠杆百分表检验工件同轴度精度 

2.3.3.能对套类、薄壁工件车削产生的误差进行分析 

  

３ 

偏心

工件

及曲

轴加

工 

15 分 

3.1.工艺准备 

3.6 分 

3.1.1.能识读偏心轴、偏心套工件的零件图 

3.1.2.能编写偏心轴、偏心套工件的车削工艺卡 

3.1.3.能使用三爪自定心卡盘、四爪单动卡盘、两顶尖、偏心卡

盘及专用夹具装夹偏心轴、偏心套工件 

3.1.4.能对单拐曲轴进行划线、钻中心孔、装夹和配重 

  

3.2.工件加工 

9 分 

3.2.1.能车削偏心轴、偏心套工件,并达到以下要求: 

(１)轴径公差等级:IT７，孔径公差等级:IT８ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(３)偏心距公差等级:IT９ 

(４)轴线平行度公差等级:８ 

3.2.2.能车削单拐曲轴，并达到以下要求 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)轴颈公差等级:IT８ 

(３)偏心距公差等级:IT11 

  

3.3.精度检验与

误差分析 

2.4 分 

3.3.1.能使用百分表检验工件偏心距精度 

3.3.2.能检验单拐曲轴的轴颈、偏心距、主轴颈与曲柄颈的平行

度等精度 

3.3.3.能对偏心工件、单拐曲轴车削产生的误差进行分析 
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表 B.3 四级/中级工操作技能考评表（数控车床）（续） 

 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

４ 

螺纹

加工 

20 分 

4.1.工艺准备 

4.8 分 

4.1.1.能识读普通螺纹、管螺纹、梯形螺纹、美制螺纹、单线

蜗杆工件的零件图 

4.1.2.能查表计算螺纹各部分尺寸 

4.1.3.能刃磨各类螺纹车刀 

4.1.4.能根据加工需要选择机夹螺纹车刀 

  

4.2.工件加工 

12 分 

4.2.1.能车削普通螺纹、管螺纹、梯形螺纹、美制螺纹等螺纹

工件 
  

4.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

4.3.1.能使用螺纹千分尺测量螺纹中径误差 

4.3.2.能使用三针测量法测量螺纹中径误差 

4.3.3.能使用齿厚游标卡尺测量蜗杆法向齿厚误差 

4.3.4.能对梯形螺纹、单线蜗杆车削产生的误差进行分析 

  

５ 

畸形

工件

加工 

15 分 

5.1.工艺准备 

3.6 分 

5.1.1.能识读畸形工件的零件图 

5.1.2.能制定畸形工件的切削加工工艺 
  

5.2.工件加工 

9 分 

5.2.1.能在工件上划加工轮廓线,并能按线找正工件 

5.2.2.能在四爪单动卡盘上找正、装夹工件 

5.2.3.能在四爪单动卡盘上车削畸形工件上的孔,并保证孔的

轴线与各面的垂直度或平行度 

  

5.3.精度检验与

误差分析 

2.4 分 

5.3.1.能使用百分表、平板和方箱等检验工件平面垂直度精度 

5.3.2.能使用杠杆表和量块检验孔的位置精度 

5.3.3.能对畸形工件车削产生的误差进行分析 

  

６ 

设备

维护

与 

保养 

10 分 

6.1.车床的维护 

5 分 

6.1.1.能在加工前对数控车床的机、电、气、液开关进行常规

检查,并能发现数控车床的一般故障 
  

6.2.车床的保养 

5 分 
6.2.1.能对数控车床进行日常保养   
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表 B.4 三级/高级工操作技能考评表（普通车床） 
 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

１ 

轴类

工件

加工 

20 分 

1.1.工艺准

备 

4.8 分 

1.1.1.能识读机床主轴类零件图 

1.1.2.能对机床主轴类工件进行工艺分析 

1.1.3.能编制机床主轴类工件的车削工艺卡 

  

1.2.工件加

工 

12 分 

能车削机床主轴类工件，公差等级达到 IT７   

1.3.精度检

验与误差分

析 

3.2 分 

1.3.1.能使用杠杆式卡规和杠杆式千分尺对轴颈尺寸精度进行检验 

1.3.2.能使用测微仪、圆度仪对工件形状精度、位置精度进行检验 

1.3.3.能对主轴类工件车削产生的误差进行分析 

  

２ 

套类

工件

加工 

20 分 

2.1.工艺准

备 

4.8 分 

2.1.1.能根据需要选用加工深孔的深孔钻 

2.1.2.能刃磨群钻、选用机夹车刀等常用车孔刀具 

2.1.3.能根据加工需要选择专用及组合刀具 

  

2.2.工件加

工 

12 分 

2.2.1.能加工深孔并达到以下要求: 

(１)长径比:Ｌ/Ｄ≥１０ 

(２)公差等级:IT８ 

(３)表面粗糙度:Ｒａ3.2.μｍ 

(４)圆柱度公差等级:９ 

2.2.2.能车削轴线在同一轴向平面内的三偏心外圆和三偏心孔,并达

到以下要求: 

(1.)偏心距公差等级:IT９ 

(２)轴径公差等级:IT６ 

(３)孔径公差等级:IT８ 

(４)对称度:００5.ｍｍ 

(５)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

  

2.3.精度检

验与误差分

析 

3.2 分 

2.3.1.能使用内径百分表对深孔工件的尺寸精度、形状精度进行检验 

2.3.2.能使用百分表、杠杆百分表对工件的位置精度进行检验 

2.3.3.能对深孔工件车削产生的误差进行分析 

  

３ 

偏心

工件

及 

曲轴

加工 

20 分 

3.1.工艺准

备 

4.8 分 

3.1.1.能识读双偏心轴、双偏心套工件的零件图 

3.1.2.能编制双偏心轴、双偏心套工件的车削工艺卡 3.1.3.能使用

四爪单动卡盘、两顶尖、偏心卡盘及专用夹具装夹双偏心轴、双偏心

套工件 

3.1.4.能对三拐曲轴进行划线、钻中心孔、装夹和配重 

  

3.2.工件加

工 

12 分 

3.2.1.能车削双偏心轴、双偏心套工件,并达到以下要求: 

(１)轴径公差等级:IT７ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(３)偏心距公差等级:IT９ 

(４)轴线平行度公差等级:８ 

3.2.2.能车削三拐曲轴并达到以下要求: 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)轴颈公差等级:IT８ 

(３)偏心距公差等级:IT１１ 

  

3.3.精度检

验与误差分

析 

3.2 分 

3.3.1.能使用百分表检验工件偏心距精度 

3.3.2.能检验三拐曲轴的轴颈、偏心距、主轴颈与曲柄颈的平行度及

曲柄颈夹角等精度 

3.3.3.能对双偏心工件和三拐曲轴车削产生的误差进行分析 
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表 B.4 三级/高级工操作技能考评表（普通车床）（续） 

 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

４ 

螺纹

加工 

20 分 

4.1.工艺准备 

4.8 分 

4.1.1.能识读多线螺纹和蜗杆的零件图 

4.1.2.能刃磨多线螺纹和蜗杆的车削加工刀具 
  

4.2.工件加工 

12 分 

4.2.1.能车削两线及以上蜗杆,并达到以下要求: 

(１)螺纹精度等级:９ 

(２)分度圆跳动精度等级:８ 

(３)齿面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

  

4.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

4.3.1.能使用三针测量法检验螺纹中径精度 

4.3.2.能使用三针检验法测量蜗杆分度圆直径精度 

4.3.3.能使用齿厚游标卡尺测量蜗杆法向齿厚误差 

4.3.4.能对多线螺纹和变螺距螺纹车削产生的误差进行分析 

  

５ 

畸形

工件

加工 

15 分 

5.1.工艺准备 

3.6 分 

5.1.1.能识读立体交错孔和箱体等复杂畸形工件的零件图 

5.1.2.能在四爪单动卡盘、花盘和角铁上找正、装夹外形复杂

畸形工件 

5.1.3.能制定外形复杂畸形工件的车削加工工艺 

  

5.2.工件加工 

9 分 

5.2.1.能车削立体交错的两孔或三孔 

5.2.2.能车削与轴线垂直且偏心的孔 

5.2.3.能车削两个半箱体的同心孔 

以上 3.项均达到以下要求: 

(１)孔距公差等级:IT９ 

(２)偏心距公差等级:IT９ 

(３)孔径公差等级:IT７ 

(４)孔中心线位置公差等级:９ 

(５)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

  

5.3.精度检验与

误差分析 

2.4 分 

5.3.1.能使用百分表、平板和方箱等检验复杂畸形工件的位置

精度 

5.3.2.能使用杠杆表和量块检验孔的位置精度 

5.3.3.能对立体交错孔和箱体类工件车削产生的误差进行分析 

  

６ 

设备

维护

与 

保养 

5 分 

6.1.车床的维护 

2 分 
6.1.1.能判断并排除车床的一般机械故障   

6.2.车床的保养 

3 分 
6.2.1.能进行普通车床的一级保养   
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表 B.5 三级/高级工操作技能考评表（数控车床） 
 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
 

考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 得分 

１ 

轴类

工件

加工 

20 分 

1.1.工艺准备 

4.8 分 

1.1.1.能识读机床主轴类零件图 

1.1.2.能对机床主轴类工件进行工艺分析 

1.1.3.能编制机床主轴类工件的车削工艺卡 

  

1.2.工件加工 

12 分 
能车削机床主轴类工件，公差等级达到 IT７   

1.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

1.3.1.能使用杠杆式卡规和杠杆式千分尺对轴颈尺寸精度进行检验 

1.3.2.能使用测微仪、圆度仪对工件形状精度、位置精度进行检验 

1.3.3.能对主轴类工件车削产生的误差进行分析 

  

２ 

套类

工件

加工 

20 分 

2.1.工艺准备 

4.8 分 

2.1.1.能根据需要选用加工深孔的深孔钻 

2.1.2.能刃磨群钻、选用机夹车刀等常用车孔刀具 

2.1.3.能根据加工需要选择专用及组合刀具 

  

2.2.工件加工 

12 分 

2.2.3.能手工编制较复杂、带有二次曲线曲面工件的车削加工程序 

2.2.4.能车削带有二维圆弧曲面的较复杂工件 
  

2.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

2.3.1.能使用内径百分表对深孔工件的尺寸精度、形状精度进行检验 

2.3.2.能使用百分表、杠杆百分表对工件的位置精度进行检验 

2.3.3.能对深孔工件车削产生的误差进行分析 

  

３ 

偏心

工件

及 

曲轴

加工 

15 分 

3.1.工艺准备 

3.6 分 

3.1.1.能识读双偏心轴、双偏心套工件的零件图 

3.1.2.能编制双偏心轴、双偏心套工件的车削工艺卡 3.1.3.能使用四

爪单动卡盘、两顶尖、偏心卡盘及专用夹具装夹双偏心轴、双偏心套

工件 

3.1.4.能对三拐曲轴进行划线、钻中心孔、装夹和配重 

  

3.2.工件加工 

9 分 

3.2.1.能车削双偏心轴、双偏心套工件,并达到以下要求: 

(１)轴径公差等级:IT７ 

(２)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(３)偏心距公差等级:IT９ 

(４)轴线平行度公差等级:８ 

3.2.2.能车削三拐曲轴并达到以下要求: 

(１)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

(２)轴颈公差等级:IT８ 

(３)偏心距公差等级:IT１１ 

  

3.3.精度检验与

误差分析 

2.4 分 

3.3.1.能使用百分表检验工件偏心距精度 

3.3.2.能检验三拐曲轴的轴颈、偏心距、主轴颈与曲柄颈的平行度及

曲柄颈夹角等精度 

3.3.3.能对双偏心工件和三拐曲轴车削产生的误差进行分析 
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表 B.5 三级/高级工操作技能考评表（数控车床）（续） 

 

考场：     单位：                        姓名：          准考证号：           成绩      
考评 

项目 
工作内容 技能要求 考评记录 

得

分 

４ 

螺纹

加工 

20 分 

4.1.工艺准备 

4.8 分 

4.1.1.能识读多线螺纹和蜗杆的零件图 

4.1.2.能刃磨多线螺纹和蜗杆的车削加工刀具 

 

  

4.2.工件加工 

12 分 
4.2.1.能车削多线螺纹和变螺距螺纹   

4.3.精度检验与

误差分析 

3.2 分 

4.3.1.能使用三针测量法检验螺纹中径精度 

4.3.2.能使用三针检验法测量蜗杆分度圆直径精度 

4.3.3.能使用齿厚游标卡尺测量蜗杆法向齿厚误差 

4.3.4.能对多线螺纹和变螺距螺纹车削产生的误差进行分析 

  

５ 

畸形

工件

加工 

15 分 

5.1.工艺准备 

3.6 分 

5.1.1.能识读立体交错孔和箱体等复杂畸形工件的零件图 

5.1.2.能在四爪单动卡盘、花盘和角铁上找正、装夹外形复杂畸

形工件 

5.1.3.能制定外形复杂畸形工件的车削加工工艺 

  

5.2.工件加工 

9 分 

5.2.1.能车削立体交错的两孔或三孔 

5.2.2.能车削与轴线垂直且偏心的孔 

5.2.3.能车削两个半箱体的同心孔 

以上 3.项均达到以下要求: 

(１)孔距公差等级:IT９ 

(２)偏心距公差等级:IT９ 

(３)孔径公差等级:IT７ 

(４)孔中心线位置公差等级:９ 

(５)表面粗糙度:Ｒａ1.6.μｍ 

  

5.3.精度检验与

误差分析 

2.4 分 

5.3.1.能使用百分表、平板和方箱等检验复杂畸形工件的位置精

度 

5.3.2.能使用杠杆表和量块检验孔的位置精度 

5.3.3.能对立体交错孔和箱体类工件车削产生的误差进行分析 

  

６ 

设备

维护

与 

保养 

10 分 

6.1.车床的维护 

5 分 

6.1.2.能判别编程错误、超程、欠压、缺油等报警信息,并排除一

般故障 
  

6.2.车床的保养 

5 分 
6.2.2.能进行数控车床定期保养   

 
 

 

 

 


