
车工职业技能大赛理论知识复习题

（第 一套）
一 、 填空题

1. 游标卡尺的副尺上将49mm 分为50小格， 此卡尺读 数的精度为。

2. 一对孔和轴的配合尺寸是心 25H8/n 7,它是属千 配合。

3. 尺寸链 中， 在加工过程或装配过程中间接式最后获得的尺寸称为o

4. 劳动生产率是指单位时间内所生产的 数量。

5. 标准麻花钻的顶角 2中等于o

6. 数控机床是按照事先编制好对工件进行自动加工的高效设备。

7. 切削液的作用是冷却、 润滑、 清洗和。

8 .  米制蜗杆车刀的刀尖角应刃磨成 度。

9. 切削热通过切屑、 工件、 刀具和 传散。

10. 我国按机床的加工方式和用途不同， 将机床分为 大类， 每类机床的代号用其汉语拼音的 第 一个大

写字母表示， C z Y 

11 . 一对孔和轴的配合尺寸是也 25H8/n 7, 它是属千 制配合。

12. 环通常是指在加工过程或装配过程中间 接式最后获得的尺寸。

13. 砂轮的 是指磨粒、 结合剂、 气孔三者之间的比例关系。

14. 选择精基准时， 选用加工表面的设计基准为定位基准， 称为 原则。

15. 定位的任务是要限制工件的o

16 . 劳动生产率是指 所生产的合格品数量。

17 . CA6140 车床主轴孔锥度是莫氏号。

二、 选择题

1. 进给箱的功用是把交换齿轮箱传来的运动， 通过改变箱内滑移齿轮的位置， 变速后传给丝杠或光杠， 以满足

(D)和机动进给的需要。

A、 车孔 B、 车圆锥 C、 车成形面 D、 车螺纹

2识读 装配图的要求是 了解 装配图的名称、 用途、 性能、 结构和 (D)

A、 工作原理 B、 精度等级 C、 工作性质 D、 配合性质

3精密丝杠的加工工艺中， 要求锻造工件毛蚽， 目的是使材料晶粒细化、 组织紧密、 碳化物分布均匀， 可提高

材料的 (C)o 

A、 塑性 B、 韧性 C、 强度 D、刚性

）平行的工件适用在花盘角铁上装夹加工。4被加工表面与 (D

A、 安 装面 B、 测星面 C、 定位面 D、 基准面

5, 在一定的生产条件下，

规程应遵循的原则。

以最少的 CB)和最低的成本费用， 按生产计划的规定， 生产出合格的产品是制订工艺

A、 电力消耗 B、 劳动消耗 C、 材料消耗 D、 物资消耗

6, 以下(C)不是机夹可转位刀片的主要性能。

A、 高韧性 B、 高强度 C、 较差的工艺性 D、 良好的导热性

7, 刀具的急剧磨损阶段的磨损速度快的原因是 (C)o 



A、 表面退火 B、 表面硬度低 C、 摩擦力增大 D 、 以上均可能

8 .  刃磨后的刀具从开始切削一直到达到 C B)为 止的总切削时间 ， 称为刀具寿命。

A、 刀具崩刃 B、 磨钝标准 C、 急剧磨损阶段

9. 小滑板 CD), 不会使小刀架手柄转动不灵活或 转不动。

A、 镶条弯曲 B、 导轨弯曲 C、 丝杠弯曲

10. 方刀架和小滑板底板的结合面不平， 接触不 良， 刀具压紧后会使 CA

A、 小滑板 B、 中滑板 C、 大滑板

D 、 刀具报废

D 、 手柄弯曲

）手柄转动不灵活或 转不
动。

11. 深孔加工刀具与短孔加工刀具不同的是， 前后均带有 CA)'有利于保证孔的精度和直线度。

A、 导向垫 B、 刀片 C、 导棱 D、 修光刃

12. 找正偏心距 2.4mm 的偏心丁件， 百分表的最小量程 为CC)。

A、 15mm B、 4. 8mm C、 5mm D、 10mm

13. 单件加工 三偏心偏心套， 应先加工好 CA)'再 以它作为定位基准加工其它 部位。

A、 基准孔 B、 偏心外圆 C、 另 一偏心外圆D、 工件总长

14. 车削偏心距较大的三偏心工件， 应先用四爪单动卡盘装夹车削 ( A)'然后 以（）为定位基准在花盘上装夹车

削偏心孔。

A 、 基准外圆和基准孔， 基准孔

C 、 基准外圆和基准孔， 工件端面

B 、 基准外圆和基准孔， 基准外圆

D 、 工件总长和基准孔， 基准外圆

15, 下列装夹方法 ( B)不适合偏心轴的加工。

A、 专用夹具 B、 花盘 C、 四爪单动卡盘 D、 三爪自定心卡盘

16. 车削轴类零件时， 如果毛蚽余量不均匀， 切削过程中背吃刀量发生变化， 工件会产生 (D)误差。

A、 圆柱度 B、 尺寸 C、 同轴度 D、 圆度

17用转动小滑板法车圆锥时产生 ( A)误差的原因是小滑板转动角度计算错误。

A、 锥度（角度） B、 尺寸误差 C 、 形状误差

18 用偏移尾座法车圆锥时若尾座偏移量不正确， 会产生 ( B)误差。

A、 尺寸 B、 锥度（角度） C、 形状

19 用仿形法车圆锥时产生锥度（角度）误差的原因是 (D)

A、 顶尖顶的过紧 B、 工件长度不一致

C 、 车刀装的不对中心

20. 车削螺纹时， ( B)会使螺纹中径产生尺寸误差。

A 、 背吃刀量太小

三、 判断题

B 、 车刀切深不正确

1. (y)工作场地保持清洁， 有利千提高工作效率。

D 、 滑块与靠模板配合不 良

C 、 切削速度太低

2. (y)珠光体可锻铸 铁的抗拉强度高于黑心可锻铸 铁的抗拉强度。

3. (y)通常刀具材料的硬度越高， 耐磨性越好。

4. (y)万能角度尺按其游标读 数值可分为2,和 5'两种。

5. (y )铢刀是一种多齿刀具。

6. C N) 箱体加工时一般都要用箱体上重要的孔作精基准。

7. (N)惶削外圆弧面时， 顺着圆弧面捚可用千精加工。

D 、 粗糙度大

D 、 位置

D 、 挂轮不正确

8. (N) 斜二测的画法是轴测投影面平行千一个坐标平面， 投影方向平行千轴测投影面时， 即可得到斜二测 轴

测图。
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