数控车削加工习题集

周光永

王  慧

霍山高级职业中学
一、外圆车削
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要求：车削一定要在熟悉车床之后进行并首先会刃磨外圆车刀。

	
	D
	L
	Ra

	1
	Ø45  — 0 0.10
	142±0.50
	6.3

	2
	Ø40  — 0 0.10
	140±0.30
	3.2


	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差
	30
	超0.02扣5分

	2
	外圆RX6.3
	20
	降一级扣10分

	3
	长度公差
	10
	超差不得分

	4
	倒角                   二处
	5×2
	不合格不得分

	5
	平端面                 二处
	5×2
	不合格不得分

	6
	接刀痕
	5
	接刀痕大扣分

	7
	工件完整
	5
	不完整扣分

	8
	安全文明操作
	10
	违章扣分


	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x145
	


第三次课件请保留
二、台阶车削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差           三处
	10x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆Ra3.2          三处
	6x3
	降一级扣3分

	3
	长度公差           三处
	4x3
	超差不得分

	4
	倒角               二处
	3x2
	不合格不得分

	5
	平端面             二处
	4x2
	不合格不得分

	6
	清角去锐边         四处
	2x4
	不合格不得分

	7
	工件完整
	5
	不完整扣分

	8
	安全操作
	10
	违章扣分


	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x150
	


三、多台阶车削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差  六处
	5x6
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆Ra3.2 六处
	3x6
	降一级扣2分

	3
	长度公差  六处
	3x6
	超差不得分

	4
	倒角    二处
	2x2
	不合格不得分

	5
	清角去锐边 十处
	10
	不合格不得分

	6
	平端面 二处
	2x2
	不合格不得分

	7
	工件外观
	6
	不完整扣分

	8
	安全文明操作
	10
	违章扣分


此件用上次课件改制
	材料
	毛坯
	时间

	45
	
	


四、一夹一顶练习
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差           四处
	8x4
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆Ra3.2         四处
	4x4
	降一级扣2分

	3
	长度公差          四处
	3x4
	超差不得分

	4
	倒角              二处
	3x2
	不合格不得分

	5
	清角            二处
	2x3
	不合格不得分

	6
	平端面             二处
	3x2
	不合格不得分

	7
	中心孔
	5
	不合格不得分

	8
	工件外观
	7
	不完整扣分

	9
	安全文明操作
	10
	违章扣分


要求：会正确使用Ａ.Ｂ型中心钻。会使用活顶尖

	材料
	毛坯
	时间

	45
	
	


此件用课件（三）改制
五、车槽练习
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差           四处
	6x4
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆Ra3.2         四处
	3x４
	降一级扣2分

	３
	外沟槽　　　　　　四处
	6x4
	超差槽壁不直扣分

	４
	长度公差          四处
	3x4
	超差不得分

	５
	倒角              二处
	2x2
	不合格不得分

	６
	清角去锐边
	5
	一处不合格扣０.５分

	７
	平端面             二处
	2x2
	不合格不得分

	８
	中心孔
	2
	不合格不得分

	９
	工件外观
	5
	不完整扣分

	１０
	安全文明操作
	7
	违章扣分


	材料
	毛坯
	时间

	45
	
	


要求：会刃磨槽刀及切断刀。

此课件用课件（四）改制

六、圆锥车削  
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	8x3
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆Ra3.2        三处
	4x3
	降一级扣2分

	3
	锥体             二处
	10x2
	超1´扣2分

	4
	锥体  Ra3.2       二处
	5x2
	降一级扣3分

	5
	长度公差          三处
	3x3
	超差不得分

	6
	清角去锐边        六处
	6
	一处不合格扣1分

	7
	平端面            二处
	2x2
	不合格不得分

	8
	工件完整
	5
	不完整扣分

	9
	安全文明操作
	10
	违章扣分


	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø40x150
	


要求：了解掌握锥体检测的方法

七、综合件车削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          四处
	6x4
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆 Ra3.2        四处
	4x4
	降一级扣2分

	3
	沟槽              二处
	8x2
	超差槽壁不直扣分

	4
	锥体  Ra3.2       二处
	10/5
	超1´扣2分,降一级扣2分

	5
	长度公差          三处
	3x3
	超差不得分

	6
	倒角 1x45°
	2
	不合格不得分

	7
	清角去锐边        三处
	0.5x8
	不合格不得分

	8
	平端面            二处
	2x2
	不合格不得分

	9
	中心孔
	2
	不合格不得分

	10
	工件完整
	4
	不完整扣分

	11
	安全文明操作
	4
	违章扣分


第一阶段测验
	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø32x145
	180分钟


八、滚　花　练　习
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          二处
	5x2
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2        二处
	4x2
	降一级扣2分

	3
	滚花　　　　　　　三处
	10x3
	花纹不清乱纹扣分

	4
	沟槽              二处
	5x2
	超差不得分

	5
	长度公差          三处
	3x3
	超差不得分

	6
	倒角　　　　　　　八处　　
	2x8
	不合格不得分

	7
	平端面            二处
	2x2
	不合格不得分

	8
	中心孔　　　　　　二处
	2x2
	不合格不得分

	9
	工件完整
	4
	不完整扣分

	10
	安全文明操作
	4
	违章扣分


要求：会刃磨４５°车刀

　　　　此课件留做下一课题
	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø32x145
	180分钟


九、两 顶 尖 装 夹 车 削
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          五处
	5x5
	超0.01扣2分超0.02不得分

	2
	外圆 Ra3.2        五处
	3x5
	降一级扣2分

	3
	同轴度
	10
	超0.02扣5分

	4
	平行度
	10
	超0.01扣5分

	5
	长度公差          五处
	3x5
	超差不得分

	6
	倒角　　　　　　　四处　　
	2x4
	不合格不得分

	7
	清角去锐边        六处
	1x6
	不合格不得分

	8
	中心孔　　　　　　二处
	2x2
	不合格不得分

	9
	工件完整
	3
	不完整扣分

	10
	安全文明操作
	4
	违章扣分


要求：会车制前顶尖及使用，会使用鸡心夹。

       此题用课件八改制并保留做下一课题

	材料
	毛坯
	时间

	45
	
	


十、圆弧槽车削
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	6x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2        三处
	4x3
	降一级扣2分

	3
	圆弧槽            四处
	5x2
	R规检测.间隙大扣分

	4
	长度公差          三处
	3x3
	超差不得分

	5
	倒角              二处
	2x2
	不合格不得分

	6
	清角去锐边   　 　二处　　
	1x4
	不合格不得分

	7
	中心孔           
	3
	不合格不得分

	8
	工件完整
	5
	不完整扣分

	9
	安全文明操作
	5
	违章扣分


要求:  R8圆弧槽不允许用成型刀.会刃磨圆弧车刀。

       此题用课件九改制。

	材料
	毛坯
	时间

	45
	
	


十一、探 测 锤 头 
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说明： 1.此件用课题（一）改制。

       2.此件不设评分标准。

要求： 1.此件可用锉刀.砂布抛光。

       2.比例合适.美观。

       3.注意锉刀的使用方法。

       4.锤柄长度不够可在80处进行螺纹连接。

 锤柄

[image: image12.png]10
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十二、线  垂  
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掌握在车床上攻丝.套丝

的方法

掌握小直径钻头的使用

方法

要求：1保证形位公差

      2可用砂布抛光

      3要有实用性。

      4此件不设评分标准

	[image: image1.png]2x45° 6.3




材料
	毛坯
	时间

	45
	
	


十三、综  合  件  车  削  
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          六处
	4x6
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2        六处
	2x6
	不合格不得分

	3
	圆弧槽 R10        
	8x2
	R规检测间隙大扣分

	4
	圆弧 Ra3.2        
	10
	不合格不得分

	5
	矩形槽            二处
	4x2
	超差槽壁不直扣分

	6
	长度公差          五处
	3x5
	超差不得分

	7
	倒角              四处
	2x4
	不合格不得分

	8
	清角去锐边        六处
	1x6
	不合格不得分

	9
	中心孔            二处
	2x2
	不合格不得分

	10
	工件完整
	4
	不完整扣分

	11
	安全文明操作
	5
	违章扣分


圆弧槽不允许用成型刀及锉刀

此件请保留
	[image: image87.png]


材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x145
	


十四、综 合 件 车 削
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          四处
	6x4
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆 Ra3.2        四处
	4x4
	降一级扣2分

	3
	锥体       
	10
	超1′扣2分

	4
	锥体Ra3.2        
	5
	降一级扣3分

	5
	沟槽
	8
	超差槽壁不直扣分

	6
	长度公差          四处
	3x4
	超差不得分

	7
	倒角             
	2
	不合格不得分

	8
	清角去锐边        六处
	1x6
	不合格不得分

	9
	中心孔            二处
	2x2
	不合格不得分

	10
	同轴度
	5
	超差不得分

	11
	工件完整
	3
	不完整扣分

	12
	安全文明操作
	5
	违章扣分


	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x145
	120分钟


此课件留做下一课题
十五、球  面  车  削  
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	次数
	D
	d
	L

	1
	Ø 38±0.20
	Ø 18
	35.7

	2
	Ø 36±0.15
	Ø 16
	34.1

	3
	Ø 34±0.10
	Ø 15
	32.4


     说明：  1.此件用课件十四改制.

              2.球面用锉刀，砂布抛光.
十六、手 柄 车 削 
[image: image17.png]



  说明：1.此件用课件十三改制。

        2.此件要按标准加工。

        3.此件要保留，有实用性。

十七、三球手柄车削
[image: image18.png]



要求：

两端球面不允许留中心孔

此件按要求加工

此件保留有实用性

允许用锉刀 砂布

不允许用成型刀

[image: image88.png]
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十八、三 角 形 外 螺 纹 车 削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差         三处
	5x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2       三处
	3x3
	降一级扣2分

	3
	三角螺纹         二处
	10x2
	超差乱牙牙型不正扣分

	4
	螺纹 Ra3.2       二处
	6x2
	降一级扣3分

	5
	长度公差         五处
	2x5
	超差不得分

	6
	倒角             四处 
	2x4
	不合格不得分

	7
	清角去锐边       六处
	1x4
	不合格不得分

	8
	退刀槽           二处
	4x2
	不合格不得分

	9
	中心孔           二处
	2x2
	不合格不得分

	10
	工件完整
	5
	不完整扣分


	11
	安全文明操作
	5
	违章扣分


[image: image90.png]



	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x150
	


要求: 

1. 必须会刃磨三角螺纹车刀.

2. 会测量三角形外螺纹.

3. 此件留作下一课题

十九、车无退刀槽螺纹[image: image20.png]g@
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	5x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2        三处
	3x3
	降一级扣3分

	3
	三角螺纹          二处
	14x2
	超差乱牙牙不正扣分

	4
	螺纹 Ra3.2        二处
	7x2
	降一级扣4分

	5
	螺纹长度          二处
	4x2
	超差不得分

	6
	长度公差          五处
	2x3
	超差不得分

	7
	倒角              四处
	2x4
	不合格不得分

	8
	清角              二处
	1x2
	不合格不得分

	9
	工件完整
	5
	不完整扣分

	10
	安全文明操作
	5
	违章扣分


[image: image91.png]Q
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要求: 熟记M6-M24普通螺纹的螺距

       此件用课件十八改制并保留
二十、左 旋 螺 纹 车 削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          二处
	6x2
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2        二处
	4x2
	降一级扣3分

	3
	三角螺纹          二处
	12x2
	超差乱牙牙不正扣分

	4
	螺纹 Ra3.2        二处
	6x2
	降一级扣3分

	5
	螺纹长度          二处
	4x2
	超差不得分

	6
	长度公差          五处
	3x3
	超差不得分

	7
	倒角              四处
	2x6
	不合格不得分

	8
	清角              二处
	1x2
	不合格不得分

	9
	沟槽
	3
	超差不得分

	10
	工件完整
	5
	不完整扣分

	11
	安全文明操作
	5
	违章扣分


要求:不可用高速车削

此件用课件十九改制并保留做下次课题
二十一、综 合 件 车 削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	4x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆 Ra3.2        三处
	3x3
	降一级扣2分

	3
	锥体Ra3.2        二处
	10/6
	超1`扣2分降一级扣4分

	4
	螺纹 Ra3.2        二处
	10/6
	超差乱牙牙不正扣分

	5
	圆弧槽   /   中心距    
	12/6
	R规检测间隙大扣分

	6
	退刀槽
	3
	超差不得分

	7
	长度公差          三处
	3x3
	不合格不得分

	8
	倒角            
	3
	不合格不得分

	9
	清角去锐边        四处
	1x4
	不合格不得分

	10
	工件完整
	5
	不完整扣分

	11
	安全文明操作
	5
	违章扣分


此件用上次课件改制，可做考试用题


要求：R8不准用成型刀及锉刀.

二十二、综 合 件 车 削 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	6x3
	超0.01扣2分超0.02不得分

	2
	外圆 Ra1.6        三处
	3x3
	降一级扣2分

	3
	三角螺纹Ra3.2    二处
	8/4
	超差乱牙扣分降一级扣2分

	4
	圆弧 Ra3.2        二处
	12/6
	样板检测间隙大扣分

	5
	沟槽              二处
	8x2
	超差槽壁不直扣分

	6
	退刀槽
	2
	不合格不得分

	7
	长度公差          三处
	2x3
	超差不得分

	8
	倒角            
	2x2
	不合格不得分

	9
	清角去锐边        五处
	1x5
	不合格不得分

	10
	工件完整
	5
	不完整扣分

	11
	安全文明操作
	5
	违章扣分


要求：SR12.5不准用成型刀锉刀及砂布。

	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø35x135
	210分钟


二十三、端面槽车削  
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要求：1.会正确使用麻花钻

      2.会正确使用直铰刀

      3.会刃磨端面槽刀
	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x30
	


二十四、平底孔及台阶孔车削 
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  要求：1.会刃磨盲孔车刀

        2.会使用内径百分表

        3.会使用塞规
	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø60x105
	


请将工件保留           
二十五、通孔及内糟车削  

	
	d
	总长
	Φ

	1
	Φ30+0.01 0
	100eq \o(\s\up 9(+ ),\s\do 3(-))0.20
	

	2
	Φ35+0.05 0
	100eq \o(\s\up 9(+ ),\s\do 3(-))0.20
	Φ40

	3
	Φ40+0.027 0
	100eq \o(\s\up 9(+ ),\s\do 3(-))0.20
	Φ45
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要求：1此件用（二十四）改制

      2会刃磨通孔刀

      3会刃磨内孔槽刀

      4此件保留

二十六、低速车削三角形内螺纹

[image: image27.png]M@

2x45°

2x45°

#4257

2x4

23457

7

@

100+0.20





	
	M1
	M2
	Φ

	1
	M44x1.5
	M44x2
	45

	2
	M48x1.5
	M48x2.5
	49

	3
	M52x2
	M52x3
	53


要求：1此件用（二十五）改制

      2会刃磨内三角螺纹刀
      3会三角螺纹配合
      4此件保留
二十七、轴 承 套 
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	外圆
	Ø45    Ra1.6     三处
	10/6
	超0.01扣2分超0.02不得分

	
	Ø53
	2
	超差不得分

	内孔
	Ø 30 H7      Ra1.6
	20/10
	超0.01扣2分超0.02不得分

	沟槽
	Ø32x20
	6
	超差不得分

	
	2x0.5
	2
	超差不得分

	长度
	60±0.10
	3
	超差不得分

	
	8±0.05
	3
	超差不得分

	倒角
	2x45°          
1x45°      四处
	2x4
	不合格不得分

	
	
	
	不合格不得分

	形位公差
	
[image: image29.png]



	5x3
	不合格不得分

	外观
	工件完整
	5
	不完整扣分

	安全
	安全文明操作
	5
	违章扣分


要求：会使用心轴及胎具 

材料：HT200  ZQSn6-6-3       毛坯：单件 Ø 60x70                  
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二十九、皮 带 轮 
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要求： 1.沟槽与内孔一次车成并保证圆跳动.



  2.沟槽间距与槽深应保证一致.

       3.材料可用铸铁或45号钢

	材料
	毛坯
	时间

	
	Ø60x75
	


三十、管螺纹及锥管螺纹
                          [image: image33.png]£25
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要求：1.应分清三种管螺纹的不同与应用.

      2.了解新旧国标的标注.

      3.G 3/4用六方钢加工.

      4.R 3/4 .Z 3/4用厚壁铁管加工.

G为螺纹特征代号

A为外螺纹等级

Rc 3/4为圆锥内螺纹

Rp 3/4为圆柱内螺纹

R  3/4为圆锥外螺纹

三十一、综 合 件 车 削
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	6x3
	超0.01扣2分，超0.02不得分

	2
	外圆Ra1.6        三处
	4x3
	降一级扣2分

	3
	三角螺纹 Ra3.2
	8/5
	超差槽壁不直扣分

	4
	内孔   Ra1.6   
	8/4
	超1´扣2分,降一级扣2分

	5
	外沟槽
	6
	超差不得分

	6
	退刀槽
	2
	不合格不得分

	7
	长度公差  
	3x4
	不合格不得分

	8
	倒角清角去锐边  三处
	10
	不合格不得分

	9
	中心孔
	2
	不合格不得分

	10
	同轴度
	4
	超差不得分

	11
	工件完整
	4
	不完整扣分

	12
	安全文明操作
	5
	违章扣分


	材料
	毛坯
	时间

	45
	Ø50x150
	210
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三十二、技能鉴定初级试题
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	序号
	检测内容
	配分
	评分标准

	1
	Ф18.20-0.018　　　 Ra1.6
	10／4
	超0.02不得分、Ra＞1.6不得分

	2
	Ф240-0.05　　　　Ra1.6
	6／3
	超0.02不得分、Ra＞1.6不得分

	3
	Φ16.2、Ra3.2
	3／3
	超差不得分、Ra＞3.2不得分

	4
	锥面接触65％
	15
	接触＜65%扣分

	5
	锥面Ra1.6
	6
	Ra＜1.6不得分

	6
	2号锥、锥接面65％
	12
	接触＜65%扣分

	7
	锥面Ra≤1.6
	5
	Ra＜1.6不得分

	8
	125±0.10
	4
	超差不得分

	9
	四处未注公差
	2×4
	超差不得分

	10
	倒角
	1
	不合格不得分

	11
	形位公差 二处
	8×2
	超0.02不得分

	12
	安全文明操作
	5
	违章扣分


要求；

            1．锥体接触面积不低于65%。

            2．未注明倒角为0.3×45º。

            3．时间180分钟。

	材料
	毛坯
	时间

	45*
	Ø30x130
	180
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三十三、技能鉴定初级试题  
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	项目
	内容
	配分
	评分标准

	外圆
	外圆公差          四处
	5x4
	超0.01扣2分超0.2不的分

	
	外圆 Ra3.2        四处
	3x4
	Ra＞1.6不得分

	槽
	Ø200 -0.16         Ra3.2
	5/3
	超差，Ra＞13.2不得分

	
	15
[image: image37.png]


0.05
	6
	超0.02不得分

	锥
	1：10            Ra1.6
	6/4
	超+0.05`，Ra＞1.6不得分

	螺纹
	Ø16  Ra3.2       两侧
	3/4
	超Ø160 -0.16不得分

	
	Ø14.7 0 -0.16
	6
	超0.01扣1分超0.03不得分

	长度
	长度公差          四处
	2x4
	超差不得分

	
	10                二处
	1x2
	超差不得分

	倒角
	倒角              二处
	2x2
	未倒不得分

	
	清角去锐边        七处
	1x7
	未倒不得分

	位置
	同轴度
	5
	超0.01扣1分超0.02不得分

	外观
	工件完整
	2
	不完整扣分

	安全
	安全文明操作
	3
	违章扣分


要求：

1. 各表面不许用砂布抛光

2. 保留两端中心孔

3. 未注明倒角0.5x45° 

材料：45

毛坯：Ø40x145

时间：210分钟
[image: image97.png]



三十四、技能鉴定初级试题  
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	Ø40
[image: image39] Ra3.2          二处
	10/4
	超0.02 或Ra>3.2不得分

	2
	Ø58 Ra3.2        
	1/1
	超差或Ra>3.2不得分

	3
	M39x1.5 Ra3.2       
	8/4
	超差乱牙扣分Ra>3.2不得分

	4
	退刀槽                   二处 
	10
	超差不得分

	5
	端面槽                   二处
	2x2
	超差 或Ra>3.2不得分

	6
	内孔Ø28  Ø20   Ra6.3    
	8/4
	超0.2或 Ra>3.2不得分

	7
	Ø22  Ra6.3   
	3/2
	超0.2 或Ra>6.3不得分

	8
	长度80  25
	2x2
	超差不得分

	9
	锥1：10  Ra3.2
	8/4
	±6°52″ Ra>3.2不得分

	10
	倒角                     四处
	2x4
	未倒不得分

	11
	型位公差                 二处
	5x2
	超0.02不得分

	12
	安全文明操作
	5
	违章扣分


要求：

     1未注明倒角0.5x45°
     2 时间210分钟

[image: image98.png]


                                                        材料：45

毛坯：Ø60x85

时间：210分钟
三十五、矩形螺纹车削  
[image: image99.png]
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h1=0.5p+ac
d1=d-2h1
b=0.5p+(0.02--0.04)
a=p-6
要求：1.会刃磨矩形螺纹车刀

      2.图中括号尺寸为第二次车尺寸

      3.应用低速车削螺纹

      4.因方牙螺纹应用少本课题可不做重点练习

      5.课件请保留

材料：45

毛坯：Ø50x145

三十六、外梯形螺纹车削  
[image: image101.png]
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[image: image102.png]
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要求：1.会刃磨高速钢梯形螺纹刀。  

      2.图中括号内尺寸为第二次车削尺寸。

      3.必须低速车削螺纹。

      4.梯形螺纹应重点练习

三十七、梯形螺纹车削
[image: image105.png]g
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	6x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆Ra1.6        二处
	4x3
	降一级扣2分

	3
	梯形螺纹 Ra3.2
	20/10
	超差牙不正扣分

	4
	退刀槽
	5
	超差不得分

	5
	长度公差         五处
	4/3
	超差不得分

	6
	倒角             三处
	2/3
	不合格不得分

	7
	清角去锐边       四处
	1x4
	不合格不得分

	8
	工件完整
	3
	不完整扣分

	9
	安全文明操作
	10
	违章扣分


要求:用课件36改制

时间150分钟

应掌握梯形螺纹测量方法
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三十八、左旋梯形螺纹车削

	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	6x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆Ra1.6        二处
	4x3
	降一级扣2分

	3
	梯形螺纹 Ra3.2
	20/8
	超差牙不正扣分

	4
	退刀槽
	5
	超差不得分

	5
	长度公差         三处
	4x3
	超差不得分

	6
	倒角             四处
	2x4
	不合格不得分

	7
	清角去锐边       四处
	1x4
	不合格不得分

	8
	工件完整
	3
	不完整扣分

	9
	安全文明操作
	10
	违章扣分


说明;

     此课件用课件35改制

必须用低速车削螺纹

三十九、内梯形螺纹车削
[image: image41.png]22222
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要求：会刃磨内梯形螺纹刀

应与外梯形螺纹配合

会使用螺纹塞规及综合测量

内梯形螺纹较难掌握应反复练习

材料： ZQSn6-6-3. HT200. 45#钢

毛坯： Ø50x45

四十、多线（多头）梯形螺纹车削

[image: image43.png]<T| (Fgeee

@Es

20

(GDOIxop-1>

@DFETAL

&s

as

155

EU-0d)

SI0-BEE
)

e





[image: image44.png]



要求：

车螺纹时一定要低速车削

括号内尺寸为第二次车削尺寸

材料： 45#钢

毛坯： Ø50x160

四十一、多线梯形螺纹车削
[image: image45.png]32

4

3x45°

1x45°

€0g-ECe

20

(CDHOOEIL

15

20

3

2x45°

35+0.10

155

S





[image: image46.png]080-02p





	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	1
	外圆公差          三处
	6x3
	超0.01扣2分

	2
	外圆Ra3.2      二处
	4x3
	降一级扣2分

	3
	梯形螺纹两头
	30
	超差分头不均牙不正扣分

	4
	螺纹  Ra3.2  
	16
	每牙测4分降一级扣2分

	5
	退刀槽
	3
	不合格不得分

	6
	长度公差         五处
	3
	超差不得分

	7
	倒角             四处
	2x3
	不合格不得分

	8
	清角去锐边       四处
	1x4
	不合格不得分

	9
	工件完整
	4
	不完整扣分

	10
	安全文明操作
	5
	违章扣分


四十二、锥体配合及三角螺纹配合[image: image47.png]L9
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	序号
	质检内容
	配分
	评分标准

	外圆
	Ø48滚花
	1/3
	乱纹花纹不清扣分

	
	Ø46         Ra3.2        
	2/2
	不合格不得分

	
	Ø 35
[image: image48]  Ra1.6  
	3/2
	超0.01扣2分不合格不得分

	锥体
	外锥1：5 Ra1.6
	4/3
	超3′不得分降一级扣2分

	
	内锥Ra1.6
	8/5
	超5′不得分降一级扣3分

	螺纹
	外螺纹M34x2    
	4/2
	超差乱牙降不正扣分

	
	内螺纹Ra3.2
	6/4
	超差乱牙降一级扣2分

	沟槽
	内外退刀槽
	2/1
	不合格不得分 

	倒角
	2x45  四处 
	2x4
	不合格不得分

	长度
	   25 
[image: image49]       
	3
	超差不得分

	
	60  80
	2
	超差不得分

	圆弧
	R8   Ra3.2
	6/4
	样板检测降一级扣2分

	形位公差
	[image: image107.png]M





	4
	超差不得分

	锥体配合
	着 色70%间隙10±0.10
	3/3
	小于70%扣分超差不得分

	螺纹配合
	松紧适中
	5
	间隙大扣分

	外观
	工件完整
	4
	不完整扣分

	安全
	安全文明操作
	5
	违章扣分


[image: image108.png]


要求： 能独立编排加工工艺
[image: image109.png]



四十三、偏心配合副
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要求：
掌握在三爪卡盘车削偏心件孔轴的方达

掌握用百分表校正工件偏心距的方法

了解垫片厚度及修正值的计算和调整
[image: image111.png]
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四十四、升降丝杠套座
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要求：

会使用四爪卡盘装夹工件

保证形位公差掌握校正方法
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四十五、双偏心轴
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要求：掌握偏心夹角为90°的双偏心的车削方法
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掌握一定的划线技巧
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四十六、技能鉴定中级试题
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要求：

该件左端允许留中心孔

不允许用锉刀砂布修正工件
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SØ40不允许使用成型刀
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四十七、锥形螺纹心轴
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	序号
	检测内容
	配分
	评分标准

	 1
	Φ450-.062 Ra≤3.2
	5，2
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	2
	Φ400-.025     Ra≤3.2
	6，3
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	3
	Φ58，
	3
	超差不得分

	4
	孔Φ250+0.033，Ra≤3.2
	8，2
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	5
	孔Φ28，Ra≤3.2
	4，2
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	6
	孔Φ16，Ra≤6.3
	3，1
	超差不得分，Ra>6.3不得分

	7
	Tr大径Φ400-.375 ，Ra≤3.2
	2，1
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	8
	Tr中径Φ37-0.118-0.648  Ra≤1.6
	14，6
	超差不得分，Ra>1.6不得分

	9
	1：10±4`18`` Ra≤3.2
	5，3
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	10
	槽800.08 XΦ30，Ra≤3.2
	6，3
	超差不得分，Ra>3.2不得分

	11
	Φ32，Ra≤6.3
	2，1
	不合格不得分

	12
	R5，Ra≤3.2
	5，3
	不合格不得分

	13
	八处未注公差尺寸
	1X8
	不合格不得分

	14
	二处 3X45°
	1X2
	不合格不得分

	15
	安全操作 文明生产，违章视情节轻重扣1-20分
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要求：去锐边毛刺

四十八、中级车工技能鉴定试题
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	序号
	检测内容
	配分

	1
	外圆公差     三处
	5x3

	2
	外圆Ra1.6    三处
	3x3

	3
	梯形螺纹   Ra1.6
	8, 4

	4
	孔Ф16Ф18Ф30 Ra1.6   
	18..9

	5
	通孔Ф12
	2

	6
	端面槽       
	1x2

	7
	退刀槽      二处
	1x2

	8
	长度公差    三处
	3x3

	9
	倒角        五处
	2x5

	10
	工件完整
	3x3

	11
	安全文明操作
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技术要求：
倒锐角0.3x45°
不允许使用锉刀砂布
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未注公差按IT12检查

四十七、中级车工技能鉴定试题
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技术要求：锐角倒钝0.3x45°
分头允差0.03
S与Ø46不准锉刀砂布  不准用成型刀

Ø32内孔 不允许用铰刀
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五十、车工竞赛试题
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要求；

1． 锥体着色不小于60%，

2． 锐边倒钝0.3x45º,
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五十一、中级车工技能鉴定试题
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　　　　　技术要求；

1． 锐角倒钝0.3x45°
2． 未注公差IT12
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五十二、螺杆圆锥组合体
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	序号
	检测内容
	配分

	 1
	Φ380-.025Φ480-.025 Ra≤1.6    
	10、6

	2
	Φ400-0.5    Ra≤6.3
	4、2

	3
	Φ380-0.10  Ra≤3.2
	3、2

	[image: image131.png]


4
	Φ220+0.021，Ra≤1.6
	6、3

	5
	Φ20，Ra≤6.3
	2、1

	6
	Tr48x8Φ480-0.450 Ra≤1.6
	3、2

	7
	Φ44-0.118-0.648  Ra≤1.6
	10、6

	8
	Φ380-0.757 Ra≤3.2
	2、1

	9
	齿形角30°倒角
	2、1

	10
	1：10  Ra1.6
	7、4

	11
	锥体配合接触面积65%
	4

	12
	360+0.021  200-0.10
	2、2

	13
	六处轴向尺寸
	1x6

	14
	配合后端面间隙0.1-0.5
	3

	15
	1x45°  2x60°
	1、1

	16
	圆跳动
	4


五十三、中级车工技能鉴定试题
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技术要求：

锐角倒钝0.38x45°
未注公差IT12
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五十四、蜗杆车削
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蜗杆形式：轴向直廓

轴向模数: 3

线数：    1
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螺旋方向：右

导程角：  4°46

精度等级：8
五十五、多线（头）蜗杆车削
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模数：2

头数：3
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方向：右

齿形角：20°
材料：45#

毛坯：Ø50x170

五十六、双线螺杆圆锥体组合件
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技术要求;
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内外锥面配合用涂色法

检查接触面积积≥65%

锐边倒角0.3x45°
五十七、凸凹球体副
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技术要求：

球部允许用锉刀砂布修正

凸凹球吻合间隙不得大于0.2mm

[image: image140.png]0.05

+

40£0.08

3 [

0,006

1S EEEE A A 418"

16,

19x45°

0.05,

12+

//10.08
esnost . diesnss

181003

Aa4>

Mi2X1-6g





[image: image141.png]%3
1S

205

44

205

IE
ai
DTS

VOHICE I





五十八、轴套组合体
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五十九、偏心传动副
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未注倒角0.3x45°
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六十、技 能 竞 赛 试 题
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六十一、技能竞赛试题


[image: image72.png]



技术要求：

圆弧不许用锉刀成型刀及砂布

锐角倒钝0.3x45°
锥面着色应大于65%锥面配合后

两端面间隙为10±0.10

六十二、考核试题



[image: image73.png]



技术要求：

型面不准使用锉刀砂布

内球接触面≥50%

锐边倒钝0.3x45°
六十三、薄壁零件组合


锐边倒角0.3x45°


六十四、锥齿轮蜗杆轴
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	蜗杆

	模数
	3

	夹数
	1

	压力角
	20

	旋向
	右

	种类
	轴向直廓

	导成角
	446

	精度等级
	8f



	锥齿轮

	模数
	2

	齿数
	22

	齿形角
	20

	精度等级
	6-7-6f
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六十五、三件套组合






六十六、单拐曲轴


六十七、传动短轴


	序号
	检测内容
	配分

	1
	外圆公差            二处
	5x2

	2
	外圆Ra1.6           二处
	3x2

	3
	梯形螺纹            Ra3.2
	10/5

	4
	球体                Ra1.6
	10/8

	5
	内孔Ф25 Ф30       Ra1.6   
	5x2

	6
	内孔 Ra3.2         二处
	3x2

	7
	沟槽               二处
	5

	8
	球径 退刀槽
	2x2

	9
	长度公差           三处
	3x3

	10
	倒角               三处
	2x3

	11
	去锐边             四处
	4

	12
	位置公差
	5

	13
	安全文明操作
	5


技术要求：           
球体允许用锉刀砂

纸修整

锐边倒钝0.3x45°


六十八、综合件车削


	序号
	检测内容
	配分

	1
	外圆公差            二处
	6x2

	2
	外圆Ra1.6           二处
	4x2

	3
	梯形螺纹            Ra3.2
	15/5

	4
	内三角螺纹          Ra3.2
	5/3

	5
	内外沟槽            二初
	2x2

	6
	长度公差            四处
	3x4

	7
	倒角                二处
	2x3

	件2
	
	3x3

	1
	外三角螺纹           Ra3.2
	5x3

	2
	滚网纹花
	5

	3
	长度公差      退刀槽
	2/1

	4
	倒角
	2x2

	5
	螺纹配合 间隙
	5

	6
	安全文明操作
	5


说明

此图未设位置公差

此图可为期中考试用题

锐边倒钝0.3x45°

六十九、两拐曲轴
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七十、三组合件 
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1三针直径dD=Ø3.106 M=42.912 
2锥度1：5按件3配作

3未注倒角0.3x45°
4圆锥涂色按触率大于70%
  线垂 加工步骤（十二）
1. 夹外圆车Ø40x15 长工艺头

2. 调头Ø40x15处 转动小滑板粗车锥体40° 大端留5mm直台 将锥体切下


3. 调头夹大端5mm直径处找正 夹紧平端面 钻Ø6.7孔深14攻M8丝

4. 夹一块Ø20棒料 车或套M8螺纹 保证与B面垂直
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5. 将锥体旋紧在M8胎具上 精车锥体至要求

6. 将精车锥体旋下 在M8胎具上钻Ø2通孔 车丝堵外形 柄部滚花切断

[image: image82.png]
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三球手柄加工步骤（十七）
1车端面及台阶外圆Ø8x8 钻中心孔 车Ø31x10工艺阶台

2.调头装夹 车端面及台阶外圆Ø8x8控制总长115钻中心孔

 

1. 夹Ø31x10处 一夹一顶 车外圆至Ø26 控制左端大圆长28.5 车Ø21控制左端长72

2. 车槽Ø13x24.8并控制小外圆长为19 车槽Ø14.5长20.5并控制中间圆为22.2
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3. 调头粗车Ø31至Ø30 +0.1  0
4. 车Ø30球面至尺寸要求 可留0.05抛光量

[image: image85.png]



5. 调头精车S Ø25和SØ2045’圆锥体用锉刀修正 砂布抛光

6. 分别车去Ø8x8工艺头（自制夹套或铜皮） 并修整抛光球面


内孔三角螺纹沟槽综合件（三十一）
加工步骤

1. 夹右端，车平左端面，粗车Ø40至Ø41长至30

2. 调头夹至毛坯外圆，平右端面，定总长，钻中心孔。

3. 夹Ø41处，活顶尖支顶，粗车右端各部外圆均留2mm余量。

4. 调头夹大外径，钻中心孔，钻Ø28孔，深28。精车Ø30±0.01孔至要求深30±0.05至要求。孔口倒角

5. 两顶尖装夹，精车Ø40  0 -0.02 长40±0.05至要求。

6. 调头 两顶尖装夹 精车右端各部至尺寸要求。粗精车M30x2螺纹至尺寸要求。             去毛刺。

钻柄  加工步骤（三十二）
1. 夹紧。车平端面。钻中心孔。车Ø25×10工艺阶台。

2. 调头，找正。车端面。总长达125±0.10，钻中心孔。

3. 夹Ø25工艺阶台。一夹一顶，粗车锥体莫氏3外圆至Ø25.车Ø16.2，外圆至Ø17，长度12。

4. 调头夹Ø17处，一夹一顶，粗车Ø18.2至Ø19，长26。

5. 两顶尖装夹，精车Ø24  0 -0.052 及中16.2×13，倒角。车准莫氏3锥度体。

6. 调头两顶尖装夹，精车Ø18.2  0 -0.018长27.转动小滑板，车准莫氏2锥体，保证锥体长22 

三角螺纹锥体轴  加工步骤（三十三）
1. 夹右端。平左端面，粗车左端阶台Ø25  0 -0.03至Ø27 长27

2. 调头 平右端面定 总长140±0.10 钻中心孔

3. 夹Ø27处活顶尖支顶。 （1）粗车Ø36 0 -0.03外圆至Ø37  （2）粗车右端阶台Ø26 0 -0.03至Ø27长至34  （3）粗车螺纹外径至Ø17长至24     （4）车槽（先划出槽的位置线）槽两侧各留1mm余量底径车至Ø21.

4. 两顶尖装夹精车Ø25 0 -0.03至长3±0.10.倒角

5. 倒角两顶尖装夹

（1） 精车Ø36 0 -0.03至尺寸 精车Ø26 0 -0.03至尺寸 并保证阶台长度

（2） 划出锥体长度线痕

（3） 转动小滑板粗精车锥体至要求

（4） 精车 沟槽至 要求

（5） 精车螺纹外径至要求

粗精车M16螺纹

去毛刺及锐边

锥体密封心轴   加工步骤（三十四）
1. 找正夹紧 平端面外圆车至Ø59x22

2. 调头夹持Ø59x22 找正夹紧 车端面总长达80 0 -0.40 钻中心孔

3. 一顶一夹粗车锥体外圆至Ø43长59，粗车外圆Ø40处至Ø41长至39，粗车M39x1.5大径至Ø40长20

4. 钻通孔Ø18粗精镗孔Ø20+0.033  0至尺寸深22倒1x60°角

5. 调头夹Ø43外圆 用百分表找正Ø43外圆的伸出部分 粗车Ø40 0 -0.25 外圆至Ø41 长9 ，扩孔Ø22深60和Ø28+0.033  0 深25至尺寸孔口倒角1.5x60°

6. 两顶尖装夹 精车外圆Ø40 0 -0.025 x10至尺寸倒角1.5x45°

7. 调头两顶尖装夹精车右端Ø40 0 -0.025 和锥体外圆Ø42 0 -0.010  保证凸台宽10车准M39x1.5大径 倒角 车槽3x2和3x1.5保证轴向尺寸  车M39x1.5-6g至要求  转动小滑板车准锥体1：10  车准平面槽             Ø50+0.10  0X5至尺寸要求 并与锥体外圆Ø42 0 -0.100接平
锥体配合及三角螺纹配合（四十二）
加工步骤

件一

1. 夹毛坯外圆留出件一长70，平端面，钻中心孔。

2. 活顶尖支顶，外圆Ø46，Ø48车至尺寸，倒角。滚花至要求。将件一，长留1mm，切断。

件二

1. 夹右端，粗车左端Ø35至Ø37，长30（锥体暂不车）

2. 调头夹Ø37处，平右端面。

（1）粗、精车螺纹外径至要求。

（2）粗、精车M 34×2至要求。

（3）车圆弧外径至Ø48，将圆弧宽15切出（注意Ø35直径尺寸）双手移动车圆弧R8至要求。

件一，

1．夹件一右端，钻Ø28通孔，镗孔至Ø32，深至30.

   内沟槽Ø36×5至要求，孔口倒角。

   车内三角螺纹M34×2至要求。

2.将件2旋在件一上，平右端面，定件二总长（应先量出长度余量）精车Ø35 0 -0.027 至尺寸，长度尺寸。

划出锥体长度线痕，粗、精车锥体至要求（最好用左偏刀削）

3. 将件一调头，平端面，定总长。车Ø46，侧角。车内锥至要求。（用车外锥的刀和车外锥的角度）。保证锥体配合间隙10±0.01.

  偏心配合副   加工步骤（四十三）
件一

1. 检查坯料伸出长50找正夹紧 平端面    

粗车Ø25处留量7（工艺要求）长39
2. 调头装夹找正车端面 总长达80粗.精车Ø36 0 -0.025长41倒角1x45°
3. 三爪装夹Ø 36处垫入垫片 调整偏心距 用百分表测母线与轴线平行度粗精车外圆Ø25 0 -0.025 偏心距达3±0.05并保证长度尺寸40 0 -0.08   车槽沟3x1倒角1x45°

件二

1. 检查毛坯找正夹紧车工艺阶台外圆Ø45x10

2. 调头夹Ø45处找正夹紧 车端面钻中心孔支顶 粗精车Ø52 0 -0.074  长61 钻孔Ø34深39  粗精镗内径Ø36+0.064 +0.025 深40+0.15  0 至尺寸孔口倒角1×45°

3. 工件调头装夹Ø52 0 -0.074 用垫片借离心，校正方法与件一同。

车端面，总长达60。钻通孔Ø23.

   粗、精镗内孔Ø25+0.053 +0.020 至尺寸，偏心距达3±0.05.

   孔口倒角1×45°.

升降杠套座   加工步骤（四十四）
1.检查毛坯，三爪装夹，伸出长90，找正、夹紧。

（1） 平端面，打中心孔，一夹一顶，粗车外圆至Ø71.

（2） 钻孔，镗孔Ø30 +0.021  0，深25 +0.010  0 
（3） 精车外圆Ø70 0 -0.03 到靠近卡盘处。

2.调头，四爪装夹，伸出长80，找正Ø70外圆，在靠近卡爪处和端部径向跳动≤0.01.

（1） 粗、精车外圆Ø70 0 -0.03 接平。

（2） 车平端面，总长100 0 -0.01 。

（3） 钻孔，镗孔Ø30 +0.021  0，深25 +0.01  0
3．四爪装夹，长度方向二个卡爪反夹，工件竖放，内侧素线紧贴两个反爪平面。

 （1）校正：长度和直径“分中”粗校；工件外侧素线精校正到0.02范围内。

 （2）车平面，切去10±0.05.（3）同法车成相邻的两个平面。

4.装夹同工序三：

 （1）校正：工件外侧素线校正精度≤0.02；50对边“分中”精度≤0.05；长度100“分中” 精度≤0.05(注：以上三个校正应反复进行)。

 （2）车平面，切去10±0.05，即成一个50×50正方形。

 （3）钻孔、镗内螺纹底孔。

 (4)精车Tr40×6-8H内梯形螺纹。

双偏心轴  加工步骤（四十五）
1. 检查毛坯，找正夹紧。车平端面，粗车外圆至Ø63，长60，钻中心孔。
2. 调头找正夹紧 车端面总长达115，粗车外圆至Ø63（与另一端外圆接平） 钻中心孔

3. 在工件两端面划出偏心圆线： （1）测量出工件外圆的确实尺寸，求出半径值 （2）将工件放在V形铁上，用高度划线尺划出工件中心位置，划出直径线（另一端面也同时划出） 再加上偏心距6.5±0.10划出偏心圆的直径线。（3）将工件在V形铁上转过90°±20’（用直角尺找正）划出通过工件中心的直径线（另一端面也同时划出），两直径线交点即为偏心圆中心。（4）在另一端面同样再加上偏心距6.5±0.10 划线偏心圆的直径线；两直径线交点即为另一端面的偏心圆中心。（5）用圆规在两端面划出偏心圆Ø49 0 -0.062 的位置线

4. 用四爪夹盘 夹长45 用划针找正偏心圆线和用百分表找正工件素线按图车准Ø49 0 -0.062和车槽Ø40 0 -0.010保证轴向尺寸5和57.5

5. 调头，用同样方法找正 按图车准左端Ø49 0 -0.062和车槽Ø40 0 -0.10保证轴向尺寸5

6. 用两顶尖装夹，分别车准两处Ø36，并保证二处轴向长度30

圆球 三角螺纹 梯形螺纹轴（四十六）
加工步骤

1.夹外圆 车Ø40x10 工艺头

2.调头夹外圆车端面 钻中心孔

3.夹工艺头处 活顶尖支顶 粗车梯形螺纹外径留1mm余量Ø240 -0.021车至Ø25球径Ø22 0 -0.021 车至Ø24 并保证梯形螺纹长80  精车梯形螺纹外径至尺寸 倒角至要求  粗精车梯形螺纹至要求  精车Ø240 -0.021阶台保证阶台长度  精车Ø200 -0.021   精车M18x1.5螺纹至要求

4.用弹簧夹套或铜皮装夹 梯形螺纹处   用百分表找偏心1±0.015

  精车偏心阶台Ø220 -0.021 至要求

5.调头 用弹簧夹套或铜皮夹 梯形螺纹处

  定总长236±0.20

  粗精车球体至要求  球径车至尺寸

凸凹球体副   加工步骤（五十七）
件一

1 夹毛坯伸出长80

（1） 平端面，钻中心孔

（2） 一顶一夹粗车外圆至Ø41长75

（3） 粗车两槽各留余量1mm

（4） 精车两槽达到要求

（5） 精车2-Ø40 0 -0.016至图纸要求

（6） 车准凸形球体达SØ40±0.08 并用锉刀砂布修正

（7） 切断工件保证总长68.5

    2. 垫铜皮夹Ø40外圆找正 车端面 保证总长68±0.05

件二  1.夹毛坯并找正

（1） 平端面 钻中心孔

（2） 一顶一夹粗车外圆至Ø41长70：Ø11长14

 2.工件调头夹Ø41外圆

 （1）车端面 保证总长82 钻中心孔

 （2）粗车外圆Ø11 长14

3. 一顶一夹装夹 粗车SR20喉径≥Ø12

4.车前顶尖

5.两顶尖装夹

 （1）车准2- Ø10 0 -0.09,长15，车准2-Ø40 0 -0.016外圆 车准52 0 -0.08
 （2）精车凹球体SR20 与件1 配合间隙≤0.2

技能竞赛  加工步骤（六十）
1. 测量毛坯尺寸 合理安排用料

2. 夹一端平另一端面钻中心孔 粗车件1外圆及螺纹外圆 留2mm余量切下

3. 将件一调头装夹平大端面 定件1总长钻中心孔

4. 车前顶尖

5. 将件1用两顶尖装夹精车外圆及螺纹锥面去锐边件1完成

6. 夹毛坯外圆留够件2长度 钻14孔 粗车外圆锥面暂不车 将件2切下

7. 夹件2右端精车Ø50外圆 平面精车内孔

8. 车一夹套，需有开口。内径要小于工件大外径。（做夹具）夹套的外径，镗套内孔尺寸与件二大外径一致。

9. 将件二调头、装夹在夹套内，夹紧（夹套应定好位），总长至尺寸，精车45°，锥面至要求，倒角。（此时小滑板的角度仍不能移动）。

10. 夹毛坯右端（车件三）平端面，钻Ø14孔。精车Ø16孔。车床反转，用左偏刀，精车45°内锥面与件二配合。

11. 件三调头，装夹，平另一端面，定总长，倒角。

12. 车前顶尖。

13. 将件一，件二，件三装配在一起，用螺帽备紧。

14. 两顶尖装夹或夹套装夹。精车件三Ø50 0 -0.06 外圆至尺寸，去锐边。

二：车工（数控）初级理论知识试卷

一．选择题：（第1—80题。选择一正确的答案，将正确的字母填入题内的括号中。每题1分，满分80分）
1.闭环进给伺服系统与半环进给伺服系统主要区别在于         。

A.位置控制器       B检测单元       C伺服单元      D控制对象

2.＿＿＿＿时间是辅助时间的一部分。

A.检测工件          B自动进给      C加工工件

3.绘图时 ，大多采用         比例，以方便看图。

A.1：1               B1：2                 C2：1

4.用来表示机床全部运动关系的示意图称为机床的         。

A.传动系统图       B平面展开图           C传动示意图

5.自动定心卡盘的三个卡爪是同步运动的，能自动定心，不太长的工件装夹后         .

A.一般不需找正      B仍需找正             C必需找正

6.在电火花穿孔加工中，由于放电间隔的存在，工具电极的尺寸应           被加工孔的尺寸。

A.大于            B等于              C小于

7.选择粗基准时，应当选择           的表面。

A.任意            B比较粗糙              C加工余量小或不加工

8.生产批量越大，分摊到每个工件上的准备与终极时间就越_______。

A.多              B少           C差不多

9.刀尖圆弧半径增大，使径向力________。

A.不变           B有所增加     C 有所减少

10.加工中心与普通数控机床区别在于________。

A.有刀库与自动换刀装备      B转速高      C机床刚性好   D进给速度高

11.车削细长轴外圆时,车刀的主偏角应为________.

A.90°            B93°       C75°
12.在大量生产中,常采用________原则.

A.工序集中       B工序分散    C工序集中与工序分散混合使用

13.当砂轮转速不变而直径减小时,会出现磨削质量_______现象.

A.提高         B稳定       C下降

14.零件图中尺寸标注的基准一定是_______.

A.定位基准     B设计基准     C测量基准

15.同轴度要求较高,工序较多的长轴用(  )装夹较合适.

A.四爪卡盘      B三爪卡盘       C两顶尖

16.在设计薄壁工件夹具时，夹紧力方向应沿（　　   ）夹紧。
Ａ径向             Ｂ轴向            Ｃ径向和轴向

17.车削时,车刀的纵向移动或横向移动是(          ).

Ａ主运动           Ｂ进给运动        Ｃ切削运动

18.在车外圆时，切削速度计算式中的直径Ｄ指（　　　　）直径。

Ａ待加工表面       Ｂ加工表面        Ｃ已加工表面

19.机床上的卡盘.中心架等属于（       ）夹具。

Ａ通用             Ｂ专用            Ｃ组合

20.车削时切削热大部分由（　　 ）传散出去。

Ａ刀具            Ｂ工件             Ｃ切屑         Ｄ空气

21.加工中心上，左刀补采用（　　    ）代码。

ＡＧ４１          ＢＧ４２           ＣＧ４３       ＤＧ４４

22.数控机床工作时机床传送给ＰＬＣ的信号有（　　   ），ＰＬＣ传送给ＣＮＣ的信号有（        ）。

Ａ机床ＸＹＺ坐标    ＢＭＳＴ应答信号　　　　Ｃ机床动作信号

23.下列用于数控机床检测的反馈装置中（        ）用于速度反馈。

Ａ光栅              Ｂ脉冲编码器      Ｃ磁尺　　　　　　Ｄ感应同步器

９ＧＣr15SiMn是（　　　　）。

Ａ高速钢　　　　　　Ｂ中碳钢　　　　 Ｃ轴承钢　　　　　Ｄ不锈钢

24.车刀的刃倾角为负值时，切屑流向（　　　　）表面，（　　　）保证产品表面质量。

Ａ待加工表面　　　　Ｂ已加工表面　　　　Ｃ不利于　　Ｄ有利

25.在铰孔和浮动镗孔等加工时都是遵循（　　　　）原则的。

Ａ互为基准　　　　　Ｂ自为基准　　　　　　Ｃ基准统一

26.在数控机床上加工封闭轮廓时一般沿（　　　　　）进刀。

Ａ法面　　　　　　　Ｂ切向　　　　　　　Ｃ任意方向

27.采用手动夹紧装置时，夹紧机构必须具有（　　　　　）性。

Ａ导向　　　       Ｂ自锁               C平稳

28.精加工时刀具的前角可（　　　　　）。

Ａ小些　　　　　　　　Ｂ大些　　　　　Ｃ为零度

29.步进电动机的角位移与（　　　　　）正比。

Ａ步距角　　　　　　Ｂ通电频率　　　　Ｃ脉冲当量　　　Ｄ脉冲数量

加工零件时，将其尺寸控制到（     ）最为合理。
A. 基本尺寸       B 最大极限尺寸      C 最小极限尺寸   D 平均尺寸

30. 车削中设想的3个辅助平面，即切削平面.基面.主截面是相互（     ）。

A. 垂直的         B平行的            C 倾斜的

31. （     ）的种类和性质会影响砂轮的硬度和强度。

A. 磨料           B 粒度             C 结合剂

32.用剖切面完全地剖开零件所得的剖视图称为（     ）

A. 半剖视图       B 局部视图         C全剖视图

33.（     ）是计算机机床功率，选择切削用量的主要依据。

A. 径向力         B 轴向力           C 主切削力

34. 数控机床适应于（     ）生产。

A. 大型零件       B小型零件          C 小批复杂零件    D 高精度零件

35.数控闭环伺服系统的速度反馈装置在（     ）。

A. 伺服电动机上   B 伺服电动机主轴上 C 工作台上        D 工作台丝杠上

36. 由于定位基准和设计基准不重合而产生的加工误差，称为（     ）。

A. 基准误差       B 位移误差         C 不重合误差

37. 砂轮的（     ）是指结合剂结磨粒的牢固程度。

A. 强度           B粒度             C硬度

38. 工件自动循环中，若要跳过某一条程序，编程时，应在所跳过的程序段前加工（     ）。

A.  \ 符号         B G指令          C \ 符号          D T 指令

39. 定位基准是指用来确定工件在夹具中位置的（     ）。

A. 点.线         B 线.面           C 点.线.面

40. 工件材料的强度和硬度越高，切削力就（     ）。

A. 越大           B 越小             C 一般不变

41. 可能有间隙或可能有过盈配合称为（     ）。

A. 间隙           B 过度             C 过盈

42. 开合螺母的功用是接通或断开从（     ）传递的运动。

A. 光杠           B 主轴             C 丝杠

43. 标准麻花钻的顶角一般在（     ）左右。

A. 100°          B 118°              C140°

44. 指令G02  X   Y   R   不能用于（       ）加工。
A. 1/4圆              B 1/2圆             C 3/4圆          D整圆

45. 当磨钝标准相同，刀具寿命越高，表示刀具磨损（       ）。

A. 越快               B 越慢               C 不变

46. 消耗功力最多，而作用在切削速度方向上的分力是（       ）。

A. 切向抗力           B 径向抗力            C 轴向抗力

47. 对切削抗力影响最大的是（       ）。

A. 工件材料           B 切削深度            C 刀具角度

48. 平衡砂轮一般是对砂轮作（       ）平衡。

A. 安装               B 静                   C 动

49. 数控机床在轮廓拐角处产生“欠程”，应用（       ）方法控制。

A. 提高进给速度       B 修改坐标点           C减速或暂停

50.前角增大，切削力（       ），切削温度（       ）。

A. 减小                B 增大              C 不变           D 下降      E 上升

51.所谓联机诊断，是指数控计算机中的（       ）

A.远程诊断能力        B自诊所能力         C脱机诊断能力     D 通信诊断能力

52.数控机床进给系统采用齿轮传动副时,应该有消除间隙措施,其消除的是(            )。

Ａ齿轮轴向间隙　　　　Ｂ齿顶间隙　　　　　　Ｃ齿侧间隙　　　　　Ｄ齿轮间隙　

53.车削圆锥面时，若刀尖安装高于或低于构件回转中心，则构件便会产生（　　　）误差。

Ａ圆度　　　　　Ｂ双曲线　　　　　　Ｃ尺寸精度　　　Ｄ表面粗糙度

54.选择刀具起点时应考虑（　　）。

Ａ防止与工件或夹具干涉碰撞　　　Ｂ方便刀具安装测量

Ｃ每把刀具刀尖在起始点重合      D必须选在工件外侧

55.为了改善铸.锻.焊接件的切削性能和消除内应力，细化组织和改善组织工作的不均匀性，应进行（　　　）。

Ａ调质　　　　　　Ｂ退火　　　　　Ｃ正火　　　　Ｄ回火

56.为提高数控系统的可靠性，可（　　）.

Ａ采用单片机　　Ｂ采用双ＣＰＵ　　Ｃ提高时钟频率　　　Ｄ采用光电隔离电路

57.ＦＭＳ是指（　　）

Ａ直接数字控制　　　Ｂ自动化工厂　　Ｃ柔性制造系统　　　Ｄ计算机集成制造系统

58.（　　　）主要用于经济型数控机床的进给驱动。

Ａ步进电动机　　　Ｂ直流伺服电动机　　Ｃ交流伺服电动机　　Ｄ直流进给伺服电动机

59.插补运算程序可以实现数控机床的_________.
A.点位控制       B点位直线控制      C轮廓控制    D转位换刀控制

60.数控机床几乎所有的辅助功能通过_______来控制.

A.继电器         B主计算机       C G代码    D PLC

61.编程时设定在工件轮廓上的几何基准点称为________.

A.机床原点      B工件原点        C机床参考点   D对刀点

62.在刀库中每把刀具在不同的工序中不能重复使用的选刀方式是______.

A.顺序选刀      B任意选刀        C软件选刀

63.高速切削塑性金属材料时,若没有采用适当的断屑措施,则易形成_____切屑.

A.挤裂          B崩裂            C带状

64.在电火花穿孔加工中,由于放电间隙的存在,工具电极的尺寸应_______被加工孔的尺地

A.大于          B等于            C小于

65.限位开关在电路中起的作用是_________.

A.短路开关      B过载保护        C欠压保护     D行程控制

66.对于配合精度要求较高的圆锥工件,在工厂中一般采用______检验.

A.圆锥量规涂色   B万能角度尺     C角度样板

67.闭环进难伺服系统与半环进给伺服系统主要区别在于________.

A.位置控制器     B检测单元    C伺服单元   D控制对象

68.一般数控车床X轴的脉冲当量是Z轴脉冲当量的_______.

A. 1/2           B相等          C 2倍

69.车削细长轴外圆时,车刀的主偏角应为_________.

A.90°         B93°           C75°

70.热继电器在控制电路中起的作用是________.

A.短路保护     B过载保护    C失压保护    D过电压保护

71.步进电动机所用的电源是_______.

A.直流电源     B交流电源    C脉冲电源    D数字信号

72.对于配有设计完善的位置伺服系统的数控机床,其定位精度和加工精度主要取决于______.

A.机床机械结构的精度          B驱动装置的精度

C位置检测元器件的精度         D计算机的运算速度

73.CA.M是指_______.

A.计算机辅助设计               B计算机辅助制造

C计算机辅助工艺规划           D计算机集成制造

74.同一时间内控制一个坐标方向上的移动的系统是______控制系统.
A.点位    B直线    C轮廓    D连续

75.飞机大梁的直纹扭曲面的加工属于_______.

A.二轴半联动加工    B三轴联动加工   C四轴联动加工  D五轴联动加工

76.当刀具前角增大时,切屑容易从前刀面流出切削变形屑,因此______.

A.切削力增大    B切削力减小    C切削力不变

4.车刀的副偏角对工件的______有较大的影响.

A.尺寸精度   B形状精度    C表面粗糙度值

77.钢件精加工一般用______。

A.乳化液     B极压切削液   C切削油

78.用带有径向前角的螺纹车刀车普通螺纹,磨刀时必须使刀尖角_____牙型角.

A.大于      B等于     C小于

79.三角形普通螺纹的牙型角为______。

A.30°       B 40°  C55°   D60°

80.产生加工硬化的主要原因是_______。

A.前角太大    B刀尖圆弧半径大     C工件材料硬   D 刃口圆弧半径磨损后增大

二．判断题（第80—100题。将判断结果填入括号内。正确的填“√”，错误的填“×”。每题1分，满分20分）
81.千分尺的活动套筒转动一格，测微螺杆移动0.1mm。

82.某一零件的实际尺寸正好等于其基本尺寸，则这尺寸必定合格。

83.若孔或轴没有形状误差，其作用尺寸等于实际尺寸。

84.自藕变压器可以跟普通变压器一样，用做安全变压器。

85.钢的含碳量越高，选择淬火加热温度越高。

86.车削套类工件，一次安装加工主要是可获得高的尺寸精度。

87.P类硬质合金车刀适于加工长切削的黑色金属。

88.高碳钢的质量优于中碳钢，中碳钢的质量优于低碳钢。

89.G84.G85都为球面加工循环程序，可以根据编程者根据计算方便选用。

90.将钢件加热到临界温度以上30℃~50℃，保温一段时间再缓慢冷却。

91.铸钢可用于铸造形状复杂而力学性能要求又较高的零件。

92.逆时针圆弧插补指令是G03

93.车圆锥时产生双曲线误差的主要原因是刀尖没有对准工件轴线.

94.精车时，为了减小工件表面粗糙度值，车刀的刃倾角应取负值。

95.下班后应将大滑板摇至床头一端，各传动手柄置空挡位置，关闭电源。

96.数控机床的伺服系统由伺服驱动和伺服执行两个部分组成。

97.为防止工件变形，夹紧部位要与支承件对应，不在工件悬空处夹紧。

98.伺服系统是把来自数控装置的脉冲信号转换成机床移动部件的运动。

99.数控车床能加工轮廓形状特别复杂或难于控制尺寸的回转体。

100.数控机床的插补过程，实际上是用微小的直线来逼近曲线的过程。

编程题
1.需加工的工件如图所示，材料为φ30×100的尼龙棒。

2.刀架上有3把车刀，1号刀为粗、精车90度外圆车刀，2号刀为切断刀（刀宽为3mm），3号刀为三角螺纹车刀。

3.编写粗精车加工的程序，零件粗糙度为RA.3.2,未注倒角C2。
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材料：  45# 


毛坯：Ø35X135  


时间： 





大径d=D与公称直径相同


中径d2=D2=d-0.6495P


牙型高度


      h1=0.5413P


 螺纹小径


      D1=D1=d-1.0825P





材料：  45# 


毛坯：Ø50X145  


时间： 210





要求：


    掌握圆锥齿轮坯的车削的方法。


  


材料：45


毛坯：Ø 50x50





材料：45


毛坯：Ø50x50
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牙型角：30°  螺距：P 


牙顶间隙： ac


螺距1.5~5间隙0.25 


螺距6~12 间隙0.5


大径d 公称直径 


中径：d2=d-0.5p


小径d3=d-2h3  牙高h3=0.5p+ac


牙顶宽f=0.366p


牙槽底宽 w=0.366p-0.536p  三针检测


量针检测 0.51p  （dD）


单针测量 A=M+d0/2





材料：45


毛毛坯：Ø45x145


时时间：210分钟








� EMBED PBrush  ���





材料：45


毛毛坯：Ø50x155


时时间：240分钟








加工步骤见尾页








材料：45


毛毛坯：Ø40x85 Ø55x75


时时间：180分钟
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材料：HT200  45#


毛毛坯：Ø76X110


时时间：300分钟
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材料：  45#


毛毛坯：Ø65X120


时时间：270分钟
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材料：  45#


毛毛坯：Ø45X245 


时时间：270分钟
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� EMBED PBrush  ���





材料：  45# 


毛坯：Ø65X135   时间：240分钟





� EMBED PBrush  ���





材料：  45# 


毛坯：Ø50X110   时间：270分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø50X110   时间：300分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø55X150   


时间：270分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø75X75   


时间：210分钟








要求：


件2锥孔与件1锥面配合接触面积不小于60%端面间隙0.1-0.5mm


件1配入件2后与基准A圆跳动公差0.05mm


未注倒角0.3x45°


材料：  45# 


毛毛坯：Ø50X110   时时间：300分钟





材料：  45# 


毛毛坯：Ø50X70   


时时间：300分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø50X160   


时时间：300分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø45X145   Ø 55x70


时间：300分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø45X162  


时间：210分钟








加工步骤见尾页








材料：  45# 


毛坯：  Ø50X65 Ø35X63 


时间：240分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø40X110  Ø30X41 各一件


时间：300分钟








材料：  45# 


毛坯：Ø45X162  


时间：
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材料：  45# 


毛坯：Ø50X105 


时间：300








材料：  45# 


毛坯：Ø55X185 


时间：240








材料：  45# 


毛坯：Ø80x75 


时间：300








材料：  45# 


毛坯：Ø50x145


时间：270








锐边倒钝0.3x45°


材料：  45#  毛坯：Ø50x145时间：270








锐边倒钝0.3x45°


材料：  45#毛坯：Ø50x145


时间：270








� EMBED PBrush  ���





材料：45#


毛坯：Ø50x145


时间：240








材料：45#


毛坯：Ø50x145


时间：240








锐边倒钝0.5x45°


材料：  45#毛坯：Ø60x225


时间：480
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