

[image: ]



第六届 江苏技能状元大赛
装配钳工项目样题
（职工组）


2022年3月


说  明
1.本项目由三个模块组成，竞赛时间共计300分钟（5小时），参赛选手应在规定时间内完成比赛任务。
2.参赛选手在整个竞赛期间必须穿工作服、安全鞋并佩戴防护眼镜（选手自备）。
3.参赛选手首先按要求在试卷上填写场次、工位号等信息，不要在试卷上乱写乱画。
4．参赛选手如果对试卷内容有疑问，应当先举手示意，等待裁判人员前来处理。
5．选手在竞赛过程中应遵守竞赛规则和安全操作规程；如有违反按照相关规定处理而被裁判暂停竞赛，暂停的时间不作补时依据。
6.选手在竞赛过程中上厕所、喝水等原因所占用的时间不作补时。
7.在竞赛过程中需要注意和处理制件的锋利边缘，以免受伤。
8.选手在得到竞赛结束的指令后，应立即停止操作。
9.选手在竞赛过程中违反操作规程导致损坏设备或人员伤害，扣除该模块总成绩1～10分；选手出现装配过程中导致零件或部件缺陷，一件扣除总分0.5-3分。
10.出现未尽事宜，由现场裁判投票决定。
模块一：零件手工加工样题
[image: ]
图1-1
评分要点：
图纸按照ISO标准或格式标注公差等级，主要尺寸和次要尺寸公差和精度等级参考以下要求：主要尺寸精度等级 IT7-IT8，次要尺寸精度等级为IT10-IT13。锉配面表面粗糙度Ra1.6，铰孔粗糙度Ra1.6,其它锉削面（非配合面）Ra3.2。
注：
1.图1-1中所有螺纹孔均为M5，内六角螺钉为M5×16，圆柱销为φ5g6,立板支撑孔径为φ12；
2.根据图1-1所示，自带工、量、刃具
模块二：数控车削加工样题
任务一：根据钳工图1-1要求，预制轴类零件 
任务二：根据图样（图2-1，样题）要求，以手工或CAD/CAM编程，操作指定机床、完成零件加工。
一、现场量具清单
	序号
	量具名称
	规格型号
	图例
	备注
	可提供数量

	1
	游标卡尺
	1118-150BC
	[image: ]
	0.02
	1

	2
	深度游标卡尺
	1240-1501
	[image: ]
	0.02
	1

	3
	外径千分尺
	3203-1004AC
	[image: ]
	0.01
	1

	4
	盘型千分尺
	3282-25C
	[image: ]
	0.01
	1

	5
	三点内径千分尺
	3282-50C
	[image: ]
	0.005
	1

	
	
	3127-504C
	
	
	1

	6
	内测千分尺
	3220-30C
	[image: ]
	0.01
	1

	7
	深度千分尺
	3540-150C
	[image: ]
	0.01
	1

	8
	螺纹塞规
	4139-30R-7H
	[image: ]
	M30×1.5-7H
	1

	
	
	4139-42T-7H
	
	M42×2-7H
	1

	9
	螺纹环规
	4129-42TH, 4129-42THN
	[image: ]
	M42×2-6h
	1

	
	
	4129-48TH, 4129-48THN
	
	M48×2-6h
	1

	10
	杠杆百分表
	2380-08
	[image: ]
	0.01
	1

	11
	百分表
（平后盖）
	2308-10FAC
	[image: ]
	0.01
	1

	12
	磁力表座
	6210-80
	[image: ]
	　
	1

	13
	半径规
	4801-17
	[image: ]
	　
	1


二、现场刃具清单
	序号
	量具名称
	规格型号
	数量
	说明

	1
	外轮廓刀杆1
	MCLNR2525M12
	1
	Kr≥93°、Kr′≥15°

	2
	外轮廓刀片1
	CNMG120408-H01
	1
	

	3
	外圆槽刀杆
	MGEHR2525-3
	1
	刀宽≤3、长≥25

	4
	外圆槽刀片
	MGMN300-M  H01
	1
	

	5
	外轮廓刀杆2
	SVJR2525M16
	1
	Kr≥93°、Kr′≥55°

	6
	外轮廓刀片2
	VBGT1604-AK-H01
	1
	

	7
	外螺纹刀杆
	SER2525M16
	1
	刀尖角60°刀尖圆弧半径≤ 0.2

	8
	外螺纹刀片
	16ERAG60 K15
	1
	

	9
	端面槽刀杆
	MGHR2525-3-8-50/80
	1
	端面槽大径≤Φ70mm,端面槽小径≥Φ50mm端面槽刀长≥6mm,刀宽≤3

	10
	端面槽刀片
	MGMN300-M  H01
	1
	

	11
	内轮廓刀杆
	S16R-SCLCR09
	1
	盲孔，刀杆长度≥55，最小镗孔直径≤22（含刀架）

	12
	内轮廓刀片
	CCMT09T304 H01
	1
	

	13
	内螺纹刀杆
	SNR0016Q16
	1
	刀尖角60°，刀杆长度≥50，内螺纹小径≤24，刀尖圆弧半径≤0.2（含刀架）

	14
	内螺纹刀片
	16IRAG60 K15
	1
	

	15
	直柄麻花钻头
	Φ10
	1
	普通直柄麻花钻


三、评分要点
主要客观加工尺寸由三坐标、高度测量仪等测量设备检测，设备议器不能检测的采用裁判分组流水线检测；使用设备议器检测的由第三方专门技术人员检测，裁判员进行监督、核实。
[image: C:\Users\DELL\Desktop\数控车加工模块-样题.jpg]
图2-1

模块三：机械传动装配与调试样题
一、任务描述
背景：某工业装备须重新构建一个机械传动系统，前期已完成部分工作，现要求你根据装配图要求及提供的参数对传动机构进行相应计算后，确定合适的装配工艺，选择正确的零部件，完成机构的布局安装，电机为顺时针旋转（面对电机轴）,对蜗轮蜗杆传动、直齿轮传动、锥齿轮传动、斜齿轮传动、链传动、带传动以及主轴转动等进行检测与调整并达到任务所要求的装配精度；对机构传动进行理论计算，并对输入输出端转速进行检测以验算是否合格；试运行传动机构并检测各轴承端的振动以检验机构传动系统运行的可靠性。
二、任务要求
（一）装配图
如图3-2、图3-3所示为机械传动装调综合实训平台装配图
（二）装配前准备工作
装配前准备工作主要是检查电源，检查零部件、工量具、材料等工作，具体要求如下：
 1.检查电源(电源插座处于分离状态，总开关处于关闭状态)，为装配工作做好准备；
 2.检查工量具，合理摆放为装配工作做好准备；
 3.检查零部件，对工作台及一些关键零件进行清理清洗。
（三）齿轮箱拆卸
完成齿轮箱的拆卸（如图3-1所示），要求工具使用合理、拆卸方法合理、零部件及工具摆放整齐有序，禁止野蛮拆卸，拆卸后的零件摆放在指定的零件盒内。将零件名称的序号（表1中备注）填写到下图3-1出线位置。
表1  齿轮箱应用模块技术要求
	序号
	技术要求及说明
	备注

	1
	把备注中所列出的名称所对应的序号填写到图3-1所对应的零件出线位置。
	1.轴承座；2.圆柱滚子轴承；3.调心滚子轴承；4.密封圈；5.圆螺母用止动垫圈；6.紧定套；7.孔用弹性挡圈；8.轴


[image: ]
图3-1 齿轮箱爆炸图
（四）装配工作
在装配过程中要按照装配图要求，确定合理的装配工艺，正确使用工具和量具，对传动机构进行装配检测与调整，最终保证传动机构运行平稳，工作可靠。装配螺钉必须要按要求锁紧，没有达到规定扭矩，所涉及的装配内容可视为不合格；调整等高时，每处垫片数量要小于等于4片；各传动轮在不影响测量基础上，可根据需要增加固定环。
表2  螺钉扭矩要求
	序号
	螺钉规格
	紧固力矩（N.m）

	1
	M8 内六角圆柱头螺钉
	14-16


1.根据装配图要求构建机构的传动链并合理布局进行预装配；
2.所有型材、零部件的安装尺寸必须符合装配图的规定要求；
3.确定合理的装配工艺对直齿轮传动、锥齿轮传动、斜齿轮传动、链传动、带传动进行装配和调整；
4.正确使用工具和量具；
5.联轴器安装正确；
6.轴承与轴承座安装正确，锁紧可靠；
7.直齿轮选型安装正确，锁紧可靠；
8.锥齿轮安装正确，锁紧可靠；
9.链轮安装正确，锁紧可靠；
10.链条安装正确；
11.斜齿轮安装正确，锁紧可靠；
12.带轮安装正确，锁紧可靠；
13.泵浦模型安装正确，锁紧可靠；
14.装配调整后传动机构应达到如表3所示的要求；
表3 装配技术要求
	项目
	技术要求及说明
	允差
	备注

	1
	所有的螺纹连接均须达规定的扭矩（δ）要求
	14≤δ≤16(N.m)
	

	2
	联轴器粗对中，上母线、侧母线偏移量
	≤0.1mm
	

	3
	联轴器主动端和从动端的间隙，3点方向，9点方向，12点方向间隙值均匀
	≤0.1mm
	间隙范围1.5-2.5mm

	4
	传动轴一（13）轴线的等高
	≤0.05mm
	检测位置，轴承座外侧距离轴承座10～30mm

	5
	传动轴二（17）轴线的等高
	≤0.05mm
	检测位置，轴承座内侧距离轴承座10～30mm

	6
	传动轴二（17）与传动轴一（13）的侧母线平行度
	≤0.08mm
	单轴检测长度范围40～60mm

	7
	轴2与轴1中心距
	±1mm
	

	8
	两链轮的端面平面共面
	≤0.2mm
	

	9
	链节数正确，链条接头开口朝向正确，调整链条的下垂度，张紧到合理的范围，下垂度值7mm
	≤1mm
	

	10
	传动轴三（19）轴线的等高
	≤0.05mm
	检测位置，距离轴承座10～30mm

	11
	两直齿轮的中心平面共面 
	≤0.05mm
	

	12
	直齿轮副的圆周侧隙合理，传动灵活
	0.08-0.13mm
	

	13
	传动轴四（24）轴线的等高
	≤0.05mm
	检测位置，轴承座内侧距离轴承座10～30mm

	14
	传动轴四（24）与传动轴三（19）的轴线垂直度
	≤0.08mm
	

	15
	直齿锥齿轮副的圆周侧隙合理，传动灵活
	0.08-0.2mm
	[bookmark: _GoBack]

	16✱
	传动轴五（31）的等高
	≤0.05mm
	检测位置，轴承座内侧距离轴承座10～30mm

	17
	两斜齿轮的中心平面共面 
	≤0.05mm
	

	18
	斜齿轮副的圆周侧隙合理，传动灵活
	0.08-0.2mm
	

	19
	两带轮的中心平面共面
	≤0.20mm
	

	20
	V带加载1.5-2Kg的力，测量并调整中心距，使其挠度值为7mm
	≤2mm
	

	21
	滑轨与装配图示尺寸要求一致
	±1mm
	


注：序号中标有“✱”的需在现场提交并演示给裁判评判，其余的内容均由裁判赛后进行统一评判。
（五）传动机构试运行（考核结束后由裁判现场评判）
在试运前须向裁判提出，在裁判检查确认安全的前提下，得到允许才能进行试运行，试车前须对机构进行必要的润滑，试运行时速度的调节应从低速到高速逐步增加，并检查以下内容是否合格。
1.试运行前的检查与润滑；
2.运行时电机的转向应是顺时针旋转（面向电机输出轴判断）；
3.通电运行速度从低到高逐渐增加进行试运行；
4.操作变频器外接面板设定频率为20Hz，试运行3分钟。
表4  动态测量
	项目
	技术要求说明
	数值
	备注

	1✱
	测量出电机输出转速
	
	

	2✱
	测量出传动轴四（24）输入转速
	
	

	3✱
	测量出泵浦模型（27）输入转速
	
	

	4✱
	测量出传动轴一（13）两端轴承实时温度
	
	

	5✱
	测量出传动轴五（31）两端轴承实时温度
	
	


注：序号中标有“✱”的需在现场提交并演示给裁判评判，其余的内容均由裁判赛后进行统一评判。
（六）理论计算
根据图纸要求及提供的参数对传动机构进行计算，并写出计算过程。
理论题：
当设备电机在额定电源（380V 20Hz)下运行，（1）：计算出传动轴一（13）至泵浦模型（27）实际总传动比？（2）：计算出传动轴一（13）至泵浦模型（27）理论总传动比？
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图3-2
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图3-3

钳工备料清单
	序号
	名称
	规格尺寸
	材质
	数量
	备注

	1
	立板备料
	见图纸
	Q235
	2
	

	2
	底板备料
	见图纸
	Q235
	1
	

	3
	圆钢
	φ45×95
	45
	1
	

	4
	圆钢
	φ45×80
	45
	1
	

	5
	圆钢
	φ30×50
	45
	1
	

	6
	内六角螺钉
	M5×16
	
	4
	GB／T 70.1-2008

	7
	圆柱销
	φ5g6×16
	
	4
	GB／T 119.1-2000

	8
	开槽圆柱端定位螺钉
	M5×8
	
	1
	GB／T 829-1988

	9
	内六角平端紧定螺钉
	M5×6
	
	2
	GB／T 77-2007



注：钳工备料清单物品均有赛场提供。
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\立板-新 - 图纸1.jpg]
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\底板-新 - 图纸1.jpg]
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