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前 言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

本标准起草单位：武汉华中数控股份有限公司、机械工业教育发展中心、国

家数控系统工程技术研究中心、湖北省机电工程学会、武汉重型机床集团有限公

司、中国航发南方工业有限公司、中航航空高科技股份有限公司、湖北三江航天

红阳机电有限公司、中国船舶重工集团公司第七一二研究所、吉林省吉通机械制

造有限责任公司、中国航天科工集团公司三院一五九厂、湖北三江航天红峰控制

有限公司、宝鸡机床集团有限公司、深圳市创世纪机械有限公司、东风楚凯(武汉)

汽车零部件有限公司、湖南工业职业技术学院、湖南广播电视大学（湖南网络工

程职业学院）、无锡职业技术学院、湖北工业大学、武汉职业技术学院、武汉市

第二轻工业学校、湖南汽车工程职业学院、广东技术师范大学、重庆工业职业技

术学院、九江职业技术学院。

本标准主要起草人：陈吉红、郑丽梅、李强、欧阳陵江、龚方红、熊清平、

刘怀兰、宁柯、张伦玠、张铮、王骏、唐立平、谭赞武、许孔联、欧阳波仪、谭

大庆、孙海亮、易守华、夏旺、张鑫、易延辅、张虎、张韬、杨飞、韩力、詹华

西、胡松林、张珍明、禹诚、何延钢、汪程、闻新骅。

声明：本标准的知识产权归属于武汉华中数控股份有限公司，未经武汉华中

数控股份有限公司同意，不得印刷、销售。
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1 范围

本标准规定了多轴数控加工职业技能等级所对应的工作领域、工作任务及职

业技能要求。

本标准适用于多轴数控加工职业技能培训、考核与评价，相关用人单位的人

员聘用、培训与考核可参照使用。

2 规范性引用文件

下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注明日期的引用文件，仅注

明日期的版本适用于本标准。凡是不注明日期的引用文件，其最新版本适用于本

标准。

GB 18568-2001 加工中心 安全防护技术条件

GB 15760-2004 金属切削机床 安全防护通用技术条件

GB/T 18229-2000 CAD工程制图规则

GB/T 4458.1-2002 机械制图 图样画法 视图

GB/T 4457.4-2002 机械制图 图样画法 图线

GB/T 4458.4-2003 机械制图尺寸注法

GB/T 4458.5-2003 机械制图尺寸公差与配合注法

GB/T 18784.2-2005 CAD/CAM 数据质量保证方法

GB/T 21012-2007 精密加工中心技术条件

GB/T 15236-2008 职业安全卫生术语

GB/T 1008-2008 机械加工工艺装备基本术语

GB/T 6477-2008 金属切削机床术语

GB/T 4863-2008 机械制造工艺基本术语

GB/T 12204-2010 金属切削基本术语
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GB/T 18726-2011 现代设计工程集成技术的软件接口规范

GB/T 30174-2013 机械安全 术语

GB/T 34880.3-2018 五轴联动加工中心检验条件

GB/T 35076-2018 机械安全 生产设备安全通则

3 术语和定义

GB/T 6477-2008、GB/T 18726-2011界定的以及下列术语的定义适用于本标

准。

3.1

数控机床 numerically-controlled machine tools; NC machine tools

按加工要求预先编制的程序，由控制系统发出数字信息指令对工件进行加

工的机床。

注1：具有数控特性的各类机床均可称为相应的数控机床，如数控铣床、数

控钻床等。

注2：本标准中规定了一些具体的数控机床术语和定义为现行标准中已明确

的。

[GB/T6477-2008，定义2.1.26]

3.2

数控加工 numerically controlled machining

根据被加工零件图样和工艺要求，编制成以数码表示的程序输入到机床的

数控装置或控制计算机中，以控制工件和工具的相对运动，使之加工出合格零

件的方法。

[GB/T 4863-2008，定义3.1.29]

3.3
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铣削 milling

用旋转的铣刀在工件上切削各种表面或沟槽的方法。

[GB/T 6477-2008，定义4.4.1]

3.4

计算机辅助设计 Computer-Aided Design; CAD

利用电子计算机的高速处理大容量存储和图形功能来辅助产品设计的技术，

英文缩写CAD。广义地说，CAD是指一切利用计算机辅助进行的设计和分析工作。

[GB/T 18726-2011，定义3.3]

3.5

计算机辅助制造 Computer-Aided Manufacturing; CAM

利用电子计算机的高速处理和大容量存储功能辅助产品生产制造的技术，

英文缩写CAM。广义地说，计算机辅助制造是指一切由计算机直接或间接控制的

产品生产制造过程。

[GB/T 18726-2011，定义3.5]

3.6

多轴数控机床 multi-axis nc machine tool

按加工要求预先编制的程序，由控制系统发出数字信息指令，通过驱动空

间坐标系中4-5个坐标轴的联合运动对工件进行多轴定向或联动加工的机床。

3.7

多轴联动 multi-axis movement simultaneously

机床控制系统发出数字信息指令驱动空间坐标系中4-5个坐标轴产生各轴之

间进行多轴插补运算的协调运动，从而在一台数控机床上实现多个运动坐标轴

(包括直线坐标和旋转坐标)同时进行的切削运动。

https://baike.baidu.com/item/%E5%9D%90%E6%A0%87%E8%BD%B4/9763108
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3.8

轴数 controlled axes

机床控制系统发出数字信息指令驱动空间坐标系中实现加工切削运动的坐

标进给轴数量。

3.9

五轴数控加工 5 axis nc machining

按加工要求预先编制的程序，由控制系统发出数字信息指令，通过驱动空

间坐标系中五个坐标轴的运动对工件进行多轴定向或联动加工，通常五轴指x、

y、z三个直线移动轴加任意两个绕x、y、z的旋转轴。相对于常见的三轴（x、y、

z 三个自由度）加工而言，五轴数控加工是指加工几何形状比较复杂的零件时，

需要加工刀具能在五个自由度上进行定向或连续运动。

4 适用院校专业

中等职业学校：数控技术应用、模具制造技术、机械制造技术、机械加工

技术、机电技术应用、机电设备安装与维修等专业。

高等职业学校：数控技术、机械设计与制造、模具设计与制造、机械制造

与自动化、精密机械技术、机械产品检测检验技术、机械装备制造技术、机电

一体化技术、数控设备应用与维护等专业。

应用型本科高校和本科层次职业教育试点学校：机械工程、机械电子工程、

机械设计制造及其自动化等专业。

5 面向职业岗位（群）

主要面向高端装备制造产业、汽车制造业、铁路、船舶、航空航天和其他

运输设备制造业、通用设备制造业、专用设备制造业、仪器仪表制造业、电气

机械和器材制造业、计算机、通信和其他电子设备制造业等企业的多轴数控机
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床操作、多轴数控加工工艺编制、多轴数控编程、产品检测检验、智能产线联

调、维护保养、生产管理及技术培训等相关工作岗位（群）。

6 职业技能要求

6.1 职业技能等级划分

多轴数控加工职业技能等级分为三个等级：初级、中级、高级，三个级别

依次递进，高级别涵盖低级别技能要求。

【多轴数控加工】（初级）：根据零件图纸、工艺规程和作业计划，利用四

轴数控机床、计算机及 CAD/CAM 软件等，对具有凸台、槽、孔类、圆角等特征

的零件进行四轴定向数控加工程序的编写和加工，达到图纸要求的加工精度等

要求；能对数控机床进行日常维护，处理简单报警信息；能完成刀具智能管理

和机床功能检测，具备新工艺和智能制造技术应用能力。

【多轴数控加工】（中级）：根据零件图纸和加工要求，编制多轴数控加工

工艺文件；利用多轴数控机床、计算机及 CAD/CAM 软件等，对具有轮廓、孔类

和规整曲面、螺旋槽等特征的零件进行参数化建模、四轴联动或五轴定向数控

加工的程序编写和加工，达到图纸要求的加工精度等要求；能对数控机床进行

常规保养，排除常见故障；能完成数控机床精度调整、智能管理，具备智能制

造装备运行管控能力。

【多轴数控加工】（高级）：根据生产任务和生产计划等要求，完成五轴数

控加工工艺文件的编制及相应夹具的设计；利用五轴数控机床、计算机及

CAD/CAM 软件等，对具有凸台、凹槽、螺纹、孔系、曲面等特征的零件进行五

轴联动和高速加工的程序编写和加工；达到图纸要求的加工精度等要求；能分

析和优化加工质量、制定并实施数控机床保养方案，检测和调整机床精度；组

织班组生产及技术培训；能完成车铣复合加工、机床远程运维，具备智能制造
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工程实施能力。

6.2 职业技能等级要求描述

表 1 多轴数控加工职业技能等级要求（初级）

工作领域 工作任务 职业技能要求

1.工艺与程序编

制

1.1 工艺文件分析

1.1.1 能根据机械制图国家标准，运用机械

制图的理论知识，读懂零件图纸，分析零件

的加工要求。

1.1.2 能使用 CAD 软件，运用绘图方法和技

巧，绘制符合机械制图国家标准的零件图。

1.1.3 能使用机械加工工艺手册,执行四轴数

控加工工艺规程，完成加工工艺的分析。

1.1.4 能根据加工零件及数控机床的特点,运

用数控加工刀具的理论知识，合理选择刀具

的切削用量。

1.2 手工编程

1.2.1 能根据四轴数控机床编程手册，运用

编程方法与技巧，完成由直线、圆弧组成的

二维轮廓加工程序的编写。

1.2.2 能根据四轴数控机床编程手册，运用

编程方法与技巧，完成孔类加工程序的编

写。

1.2.3 能根据四轴数控机床编程手册，运用

编程方法与技巧，使用固定循环、子程序完

成程序的简化编写。

1.2.4 能根据四轴数控机床编程手册，运用

编程方法与技巧，完成第四轴旋转定位及解

锁、闭锁程序的编写。

1.3 自动编程

1.3.1 能根据工作任务的要求，熟练使用

CAD/CAM 软件，完成二维线框模型的构建。

1.3.2 能根据工作任务的要求，熟练使用

CAD/CAM 软件，完成三维实体模型的构建。

1.3.3 能根据零件加工特点及工作任务要

求，使用 CAD/CAM 软件，完成零件的四轴数

控定向加工编程。

1.3.4 能根据多轴数控机床编程手册，选用

后置处理器，生成数控加工程序。

2.数控加工与检

测
2.1 加工准备

2.1.1 能根据工艺规程，运用工艺和夹具的

相关知识，确定加工定位基准并选用合适的

夹具。

2.1.2 能根据零件加工特点，使用四轴数控

机床通用夹具（如三爪卡盘、芯轴等）装夹

零件并找正。
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工作领域 工作任务 职业技能要求

2.1.3 能根据加工工艺文件，使用刀具手

册，正确识别、选用各种刀具。

2.1.4 能根据加工工艺文件及所选用刀具的

要求，正确选用刀柄；使用刀柄安装工具，

完成刀具和刀柄的安装。

2.1.5 能根据麻花钻的磨损情况，使用刃磨

工具设备，完成麻花钻的刃磨。

2.1.6 能根据安全文明生产制度，着装整洁

规范，正确使用安全防护用品，符合安全文

明生产要求。

2.2 四轴数控机床

操作

2.2.1 能根据机床型号、结构及特点，通过

查阅数控机床手册，完成四轴数控机床运动

方式与结构的描述。

2.2.2 能根据机床操作手册，使用操作面板

上的常用功能键，完成四轴数控机床的规范

操作。

2.2.3 能根据机床操作手册，使用 U 盘或网

络等多种传输方法，完成加工程序的输入。

2.2.4 能根据机床操作手册，运用操作面板

输入方式，完成加工程序编辑。

2.2.5 能根据机床操作手册，运用数控机床

的对刀方法与技巧，使用对刀工具，完成四

轴数控机床对刀操作并设定坐标系。

2.2.6 能根据机床操作手册，使用四轴数控

机床刀具管理功能，完成刀具及刀库的参数

设置，实现自动换刀。

2.2.7 能根据安全生产操作规程，遵守工作

程序和工作标准，严格执行工艺文件。

2.3 四轴定向加工

与产品检测

2.3.1 能根据工作任务的要求，运用机械加

工精度控制方法，使用四轴数控机床分度定

向功能，在锁定旋转轴的情况下完成凸台、

槽、孔类、圆角等特征的加工。并达到如下

要求：

（1）尺寸公差等级：IT8

（2）形位公差等级：IT8

（3）表面粗糙度：Ra3.2μm

2.3.2 能根据数控机床操作手册，使用数控

系统断点记忆恢复功能，在机床中断加工后

能正确恢复加工。

2.3.3 能根据零件检测要求，运用产品检测

知识，完成常规量具的选用。

2.3.4 能遵守量具使用规范，正确使用常规

量具和检测方法，完成零件的加工精度检
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工作领域 工作任务 职业技能要求

测。

2.3.5 能根据产品加工质量检测的规范，正

确记录零件检测结果，按企业规范分类存放

并正确标识合格品和不合格品。

2.3.6 能根据生产和设备管理制度，保持工

作环境清洁有序，爱护设备和工具，做到生

产物品及工量具摆放整齐规范。

3.四轴数控机床

维护

3.1 四轴数控机床

点检

3.1.1 能根据四轴数控机床点检表，运用设

备点检的方法，对导轨润滑站、主轴润滑油

箱等进行日常检查，并正确记录点检结果。

3.1.2 能根据四轴数控机床点检表，运用设

备点检的方法，对压缩空气气源，管道及空

气干燥器进行日常检查，并正确记录点检结

果。

3.1.3 能根据四轴数控机床点检表，运用设

备点检的方法，对机床气压/液压系统进行

日常检查，并正确记录点检结果。

3.1.4 能根据四轴数控机床点检表，运用设

备点检的方法，对机床电气柜通风散热装置

及机床各种防护装置进行日常检查，并正确

记录点检结果。

3.1.5 能根据四轴数控机床点检表，对冷却

液箱及其管道系统进行日常检查，并正确记

录点检结果。

3.2 四轴数控机床

日常维护

3.2.1 能根据四轴数控机床使用说明书和维

护手册，使用润滑油或冷却液工具，完成润

滑油、冷却液的定期更换或补充。

3.2.2 能根据四轴数控机床使用说明书和维

护手册，使用机床维护工具，完成机床各润

滑、液压、气压系统过滤器或分滤网的清洗

或更换。

3.2.3 能根据四轴数控机床使用说明书和维

护手册，使用机床维护工具，完成刀库及换

刀机构的日常保养与维护。

3.3.4 能根据机床维护手册和环保要求，使

用相应的工具和方法，完成加工切屑、废油

及废液等工业垃圾收集和处理。

3.3 四轴数控机床

故障处理

3.3.1 能根据数控系统的报警信息，使用数

控编程手册，排除编程错误故障。

3.3.2 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，排除超程故障。

3.3.3 能根据数控系统的报警信息，使用维

修工具，排除欠压、缺油故障。
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工作领域 工作任务 职业技能要求

3.3.4 能根据数控系统的报警信息，操作数

控系统操作面板，排除急停故障。

4.新技术应用

4.1 新工艺应用

4.1.1 能理解车铣复合加工的技术优势和特

点，运用车铣复合加工工艺规范，说明车铣

复合加工所适用的零件类型和结构特征。

4.1.2 能根据高速加工工艺的规范，运用高

速加工及刀具系统理论知识，完成高速加工

的基本参数设置。

4.1.3 能根据材料学理论知识，运用陶瓷、

碳纤维、高温合金等各类难加工材料的加工

特性，完成所对应的加工工艺参数的比较。

4.2 刀具智能管理

4.2.1 能根据数控系统说明书，使用数控系

统中的智能刀具管理功能，完成刀具切削时

间的综合评估。

4.2.2 能根据数控系统说明书，使用数控系

统中的智能刀具管理功能，完成刀具使用次

数的综合评估。

4.2.3 能根据数控系统说明书，使用数控系

统中的智能刀具管理功能，完成刀具切削里

程的综合评估。

4.2.4 能根据数控系统说明书，使用数控系

统中的智能刀具管理功能，完成刀具能耗的

综合评估。

4.3 机床功能检测

4.3.1 能根据数控系统说明书，使用数控系

统运行分析功能，完成数控机床功能检测工

作。

4.3.2 能根据数控系统说明书，使用数控系

统检测工具，完成数控机床动态性能检测工

作。

4.3.3 能根据数控系统说明书，使用数控系

统分析功能，完成数控机床关键部件磨损情

况分析。

4.3.4 能根据数控系统说明书，使用数控系

统分析功能，完成数控机床关键部件预测性

维护工作。



11

表 2 多轴数控加工职业技能等级要求（中级）

工作领域 工作任务 职业技能要求

1.工艺与程序编

制

1.1 工艺文件编制

1.1.1 能根据机械制图国家标准，运用机械

制图的理论知识，识读零件图、装配图，说

明零件加工要求和装配关系。

1.1.2 能根据机械制图国家标准，使用 CAD

软件,运用绘图方法和技巧,绘制零件图及装

配图。

1.1.3 能使用机械加工工艺手册,使用多轴数

控加工工艺手册，完成零件的多轴数控加工

工艺的优化。

1.1.4 能根据多轴数控加工工艺规程,使用刀

具手册，完成刀具的合理选用及切削用量等

工艺参数的确定。

1.1.5 能根据给定的加工工艺方案，使用工

艺手册，完成零件的数控加工工艺文件的填

写。

1.2 手工编程

1.2.1 能根据多轴数控机床编程手册，运用

编程方法与技巧，完成由直线、圆弧组成的

连续轮廓数控铣削加工程序的编写。

1.2.2 能根据多轴数控机床编程手册，运用

编程方法与技巧，完成三维点位的孔类加工

程序编写。

1.2.3 能根据多轴数控机床编程手册，使用

固定循环的方法，完成程序的简化编写。

1.2.4 能根据多轴数控机床编程手册，运用

旋转刀具中心点（刀尖跟随）指令，完成相

应加工程序的编写。

1.3 自动编程与程

序校验

1.3.1 能根据工作任务的要求，熟练使用

CAD/CAM 软件，完成公式曲线等基本曲线模

型的构建。

1.3.2 能根据工作任务的要求，熟练使用

CAD/CAM 软件，完成常规曲面模型的构建。

1.3.3 能根据零件特点及工作任务要求，使

用 CAD/CAM 软件，完成四轴联动或五轴定向

加工的编程。

1.3.4 能根据多轴数控机床编程手册，选用

后置处理器，生成数控加工程序。

1.3.5 能根据多轴数控加工编程规范，使用

加工仿真软件，完成数控加工程序的安全检

查和校验。
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工作领域 工作任务 职业技能要求

2.数控加工与检

测

2.1 加工准备

2.1.1 能根据工艺规程的要求，运用机械加

工工艺和夹具的理论知识，确定加工定位基

准并选用合适的夹具。

2.1.2 能根据零件结构特点和加工要求，使

用多轴数控机床通用夹具或专用夹具，完成

零件的装夹与找正。

2.1.3 能根据选定的刀具的特性，使用刀具

测量设备，按照刀具参数测量方法，完成刀

具半径和长度的测量。

2.1.4 能根据加工工艺要求，运用刀具和刀

柄的相关知识，选择配套刀柄并获取相应的

刀柄信息，完成刀柄的安装。

2.1.5 能根据刀具的磨损情况，使用刃磨工

具设备，修磨刀具。

2.1.6 能根据生产管理制度，运用生产管理

方法和手段，开展生产准备检查，对生产物

料短缺、工艺系统异常等情况，按工作程序

进行处理。

2.2 多轴数控机床

操作

2.2.1 能根据机床型号、结构及特点，使用

数控机床手册，完成多轴数控机床运动方式

与结构的描述。

2.2.2 能根据多轴数控机床操作手册，使用

操作面板上的常用功能键，完成多轴数控机

床的规范操作。

2.2.3 能根据多轴数控机床操作手册，运用

不同的程序传输方法，完成加工程序的输

入、编辑。

2.2.4 能根据多轴数控加工的精度要求，使

用对刀仪器及多种对刀测量方法，完成多轴

数控机床对刀操作和工件坐标系的设置。

2.2.5 能根据多轴数控机床操作手册，使用

机床刀具管理功能，完成刀具及刀库的参数

设置，实现自动换刀。

2.2.6 能根据设备安全操作规程，遵守工作

程序和工作标准，严格执行工艺文件和设备

操作规范。
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工作领域 工作任务 职业技能要求

3.2.4 能根据多轴数控机床维护保养手册，

运用多轴数控机床的维护保养工具和方法，

完成机械部件的检查及保养。

3.3 多轴数控机床

故障处理

3.3.1 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，按工作流程完成常见 PLC 报警

信息的处理。

3.3.2 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，完成急停报警信息的处理及解

除恢复。

3.3.3 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，按工作流程完成常见系统操作

错误报警信息的处理。

3.3.4 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，按工作流程完成常见程序传输

报警信息的处理。

4．新技术应用

4.1 数控机床误差

补偿

4.1.1 能根据数控系统使用说明书，使用自

适应补偿功能，完成机床的热误差自适应的

补偿。

4.1.2 能根据数控系统使用说明书，运用检

测工具，完成热误差补偿之后的数控机床检

测。

4.1.3 能根据数控系统使用说明书，运用误

差分析及补偿工具，完成机床直线度误差的

补偿。

4.1.4 能根据数控系统使用说明书，运用误

差分析及补偿工具，完成机床俯仰误差的补

偿。

4.2 数控机床智能

管理

4.2.1 能根据数控系统说明书,使用监控工

具，完成数控机床运行状态和数据的调用与

监控。

4.2.2 能根据数控系统说明书,使用数据分析

工具，完成数控机床运行数据的分析。

4.2.3 能根据数控系统说明书,使用加工状态

评估工具，完成数控机床加工状态的分析评

估。

4.2.4 能根据数控系统使用要求,使用参数优

化工具，完成数控机床关键控制参数的优

化。

4.3 数控机床远程

运维服务

4.3.1 能根据数控机床远程运维操作手册，

完成数控机床远程运维平台的连接。

4.3.2 能根据数控机床远程运维操作手册，

使用远程运维平台，完成数控机床设备工作
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工作领域 工作任务 职业技能要求

状态、生产情况的远程监控。

4.3.3 能根据数控机床远程运维操作手册，

使用远程运维平台，完成数控机床工作效率

的统计。

4.3.4 能根据数控机床远程运维操作手册，

使用远程运维平台，及时发现和处理报警信

息。

表 3 多轴数控加工职业技能等级要求（高级）

工作领域 工作任务 职业技能要求

1.工艺与程序编

制

1.1 工艺与夹具设

计

1.1.1 能根据机械制图国家标准，运用机械

加工的理论知识，完成零件结构特点和加工

技术要求的分析。

1.1.2 能根据机械制图国家标准，使用 CAD

软件,运用绘图方法和技巧,完成包含曲线、

曲面特征的零件图的绘制。

1.1.3 能根据机床说明书，运用五轴数控机

床的理论知识,完成五轴数控机床床身结

构、主轴系统、进给系统等机构装配图的读

识。

1.1.4 能根据机械加工工艺原则,使用机械加

工工艺手册,结合零件及机床特点,完成零件

的五轴数控加工工艺的编制。

1.1.5 能根据机床夹具设计手册,运用机床夹

具设计方法,设计五轴数控加工的专用夹具

及辅助装置。

1.1.6 能根据零件加工工作任务要求,运用高

速加工技术,完成五轴数控加工高速加工工

艺的编制。

1.2 自动编程

1.2.1 能 根 据 零 件 加 工 的 要 求 ， 使 用

CAD/CAM 软件，完成零件的实体、曲线曲面

等造型。

1.2.2 能 根 据 工 作 任 务 的 要 求 ， 使 用

CAD/CAM 软件，完成不同 CAD/CAM 软件之间

的文件格式转换及数据模型的编辑与修复工

作。

1.2.3 能根据五轴和高速数控加工要求，运

用刀具路径的设定和优化方法，完成五轴数

控加工的程序编写。

1.2.4 能根据五轴数控系统的要求，使用后

置处理方法，完成五轴数控机床后置处理器
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工作领域 工作任务 职业技能要求

的选择并生成数控加工程序。

1.3 加工仿真与验

证

1.3.1 能根据五轴机床的结构说明书,运用测

绘方法,使用数控加工仿真软件，完成机床

三维模型的构建。

1.3.2 能根据加工对象的内容信息，使用数

控加工仿真软件，完成数控程序的三维化仿

真加工。

1.3.3 能根据加工对象的加工信息，使用数

控加工仿真软件，通过三维化仿真加工，完

成数控程序的验证。

1.3.4 能根据加工对象的加工信息，使用数

控加工仿真软件，通过三维化仿真加工，完

成干涉和过切的检查并对刀路优化。

2.数控加工与检

测

2.1 加工准备

2.1.1 能根据零件加工要求及机床特点，使

用夹具的调整工具，完成加工定位基准的选

择确定，并正确安装、调整夹具。

2.1.2 能根据工艺规程，运用组合夹具的调

试方法，使用组合夹具完成异型零件的装

夹。

2.1.3 能根据零件加工精度要求，运用误差

分析方法，完成五轴数控机床夹具定位误差

的分析计算。

2.1.4 能根据高速加工工艺要求，运用高速

加工刀具系统的理论知识，完成高速加工刀

具、刀柄的选择与安装。

2.1.5 能根据零件加工需要，使用刃磨工具

或设备，完成专用刀具的刃磨。

2.2 五轴数控机床

精度控制

2.2.1 能根据五轴数控机床测头使用规范的

要求，运用机床测头校正方法，完成数控机

床测头精度的校正。

2.2.2 能根据五轴数控机床加工精度控制的

要求，运用精度调整方法和使用工具，完成

机床精度的调整。

2.2.3 能根据五轴数控机床加工精度控制的

要求，运用修正刀具补偿值或修改程序的方

法，完成零件加工精度的控制。

2.3 五轴数控加工

与质量分析

2.3.1 能根据工作任务的要求，运用五轴数

控机床分度定向功能，在锁定旋转轴的情况

下完成凸台、凹槽、螺纹、孔系、曲面等特

征的加工。并达到以下要求：

（1）尺寸公差等级：IT7

（2）形位公差等级：IT7
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工作领域 工作任务 职业技能要求

（3）表面粗糙度：Ra1.6μm

2.3.2 能根据工艺规程要求，运用五轴数控

机床，采用五轴联动加工方法，完成零件的

加工。

2.3.3 能根据工艺规程要求，运用高速加工

工艺知识，完成高速加工机床参数的合理设

置。

2.3.4 能根据零件图要求，使用测量工具和

设备，零件的加工精度的检测。

2.3.5 能根据零件测量结果，运用误差分析

的方法，完成加工质量的判断和误差产生的

原因。

2.3.6 能根据产品的生产纲领和质量要求，

运用质量管理的理论知识，完成质量优化的

策略及加工工艺优化方案的制定。

2.4 生产组织与技

术培训

2.4.1 能完成班组会议的组织、团队工作计

划的制定以及团队成员工作任务的合理分配

和有效协调。

2.4.2 能根据生产管理的制度，运用生产控

制调度的方法，完成团队工作进度的控制、

团队成员和团队整体的工作成效检查和评价

以及工作改进方案制定。

2.4.3 能根据质量管理的制度，运用质量控

制的方法与手段，完成企业各项质量标准和

管理规范的宣传和贯彻、个人和团队的工作

质量提高以及生产安全和现场管理水平提

高。

2.4.4 能根据人力资源管理的制度，运用职

业培训的方法，完成员工理论知识和加工操

作的现场培训以及本职业初级、中级岗位人

员提升理论知识和机床操作能力的指导。

2.4.5 能根据所指导对象的实际情况，运用

职业培训的方法，完成个性化的培训方案的

制定，并能根据团队工作目标和团队成员实

际情况完成团队能力提升计划的制定与实

施。

3.五轴数控机床

维护

3.1 五轴数控机床

维护保养

3.1.1 能根据五轴数控机床的维护手册,使用

机床维护维修的方法与工具，完成机床机

械、电气、气压、液压及数控系统的日常检

查和维护。

3.1.2 能根据五轴数控机床的维护手册,运用

设备管理的理论知识，完成机床保养方案的

制定与实施以及保养和使用情况的记录。
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工作领域 工作任务 职业技能要求

3.1.3 能根据设备管理制度，运用设备保养

的方法，结合机床实际使用情况和技术状

态，完成机床检修的计划、检修情况的记

录，确保多轴数控机床处于正常状态。

3.1.4 能根据设备管理制度，使用相应的工

具和方法，保持工作环境清洁有序，机床维

护保养和检修记录等文档资料完整清晰。

3.2 五轴数控机床

精度检测

3.2.1 能根据五轴数控机床精度检验要

求，使用检测仪器，完成五轴数控机床的几

何精度检测。

3.2.2 能根据五轴数控机床精度检验要

求，使用检测仪器，完成五轴数控机床的定

位精度检测。

3.2.3 能根据五轴数控机床精度检验要

求，运用测试标准件试加工的方法，完成五

轴数控机床的工作精度检测。

3.2.4 能根据五轴数控机床精度检验要

求，使用检测仪器和工具，完成五轴数控机

床床身的水平调整。

3.2.5 能根据机床精度检测的技术要求，使

用相应的工具和方法，对机床进行精度测试

和调整。

3.3 五轴数控机床

故障诊断

3.3.1 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，完成机床液压、气动系统常见

故障的判断分析及确认故障原因。

3.3.2 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，完成机床润滑、冷却系统常见

故障的判断分析及确认故障原因。

3.3.3 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，完成主轴部件常见故障的判断

分析及确认故障原因。

3.3.4 能根据数控系统的报警信息，使用数

控机床手册，完成自动换刀及排屑装置常见

故障的判断分析及确认故障原因。

4.新技术应用
4.1 多轴车铣复合

加工

4.1.1 能根据多轴车铣复合加工的理论知

识，运用分析方法，完成多轴车铣复合机床

类型的区分以及车铣复合机床加工特性和适

应范围的分析。

4.1.2 能根据多轴车铣复合机床结构和加工

特性，完成常用车铣复合工艺系统产品的识

别以及车铣复合刀具系统、夹具系统结构和

功能的说明。

4.1.3 能根据零件结构特点和加工要求，运
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用多轴车铣复合加工的理论知识，完成多轴

车铣复合加工方式的选择。

4.1.4 能根据多轴车铣复合机床的特性，完

成车铣复合加工设备的操作，实现对零件的

车削、铣削、镗削等复合加工。

4.2 数控机床远程

运行及维护

4.2.1 能根据数控机床批量和实际需求，使

用计算机网络技术，完成数控机床联网方案

的选用。

4.2.2 能根据数控机床远程运维操作手册，

使用远程运维平台，完成不同时间段产量情

况的统计、产量分析以及加工时间和开机率

的统计分析。

4.2.3 能根据数控机床远程运维操作手册，

使用远程运维平台和故障案例库调用，完成

故障解决方案的生成及数控机床故障的自主

维修。

4.2.4 能根据数控机床远程运维操作手册，

使用远程运维平台，完成数控机床故障的在

线报修。

4.3 智能制造工程

实施

4.3.1 能根据智能制造单元使用说明书，使

用智能制造单元控制系统，完成生产任务调

度及产品加工的管理。

4.3.2 能根据工作任务要求，使用编程软

件，完成工业机器人与数控机床加工的离线

编程。

4.3.3 能根据工作任务要求，使用相关软

件，完成关键制造工艺的数值模拟以及加

工、装配的可视化仿真的建立。

4.3.4 能根据离散型智能制造模式的概念、

特点、目标和要素条件，结合企业经营战略

和产品特性，运用智能制造的理论知识，完

成企业在智能制造转型过程中的生产布局、

设备配置等技术方案制定。
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