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内容概要

本书是为培养技术工人，以国家职业标准《数控车工》为依据，并参照全国许多省市和大中型企业的
操作技能培训、考核和技术比武的有关资料编写而成的，集众家之长，具有典型性、通用性和可行性
，适于数控车工（中级）资格鉴定考核使用。
本套试题库共包含了30套模拟试卷和参考答案，按照国家职业标准《数控车工》（中级）资格鉴定理
论试题的要求，内容涵盖了机械制图、工程材料及金属热处理知识、机电控制知识、计算机基础知识
、专业英语基础、机械原理、常用设备知识、常用金属切削刀具知识、典型零件加工工艺、设备润滑
和切削液的使用方法、工夹量具的使用与维护知识等。
　　本书可作为高等职业院校机电类专业双证制教学用书，适用于数控技术、机电一体化、机械设计
制造及自动化、模具设计与制造等专业。
另外，也可作为中等职业学校、技工学校、技师学院和培训机构数控车工（中级）资格鉴定考核参考
用书。
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章节摘录

　　四、简答题（每小题5分，共20分）1.答：装夹原则：　　1）应尽量减少装夹次数，力争一次装
夹后能加工出全部待加工面。
　　2）在数控机床上被加工的工件如需要二次装夹，要尽可能利用同一基准面以减小加工误差。
工序划分原则：1）保证加工质量。
一般分粗加工、半精加工及精加工，逐步提高工件的加工精度，降低表面粗糙度值，保证工件加工质
量。
　　2）合理使用设备。
在工件加工时，可考虑其中一部分加工在数控机床上完成，另外一部分加工在普通机床上完成，这样
可以充分利用数控设备的效能。
　　2.答：在刀具按要求轨迹加工零件的过程中，不断比较刀具与被加工零件轮廓之间的相对位置，
并根据比较的结果决定下一步的进给方向，使刀具向减小偏差的方向进给，且只有一个方向进给，从
而获得一个非常接近于数控加工程序规定轮廓的轨迹。
　　3.答：加工路线是指数控机床在加工过程中刀具相对工件的运动轨迹和方向，即刀具从起刀点开
始运动，直至返回该点并结束加工程序所经过的路径，包括切削加工的路径及刀具的引入、返回等非
切削空行程。
确定加工路线，主要是确定粗加工及空行程的走刀路线，而精加工切削过程的走刀路线都是沿工件轮
廓进行的。
　　选择原则：　　1）保证工件的加工精度和表面粗糙度要求。
　　2）尽量缩短加工路线，减少刀具空行程时间。
　　3）使数值计算简单，程序段数量少。
　　4.答：在单螺母时采用变导程和加大钢球直径产生过盈的两种预紧方法，但这两种方法很难适当
消除轴向间隙。
双螺母预紧的基本原理是使两个螺母产生轴向位移，目前结构形式有以下三种：　　（1）垫片调整
式。
这种结构简单可靠，刚性好，但调整费时，且不能在工作中随时调整。
　　（2）螺纹调整式。
这种结构紧凑，调整方便，应用广泛，但轴向位移量不易精确控制。
　　（3）齿差调整式。
这种预紧结构复杂，调整准确可靠，精度也较高，一般应用在精度要求较高的场合。
 　　⋯⋯
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