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一、考试性质
本职业技能考试是中等职业学校（含普通中专、职业高中、技工学校和成人中专）加工制造类专业毕业生报考普通高校职教师资班和高职班对口招生的选拔性全省统一考试。
二、考试依据
1.《中等职业学校专业教学标准（试行）加工制造类》(教职成厅函〔2014〕11号）。
2.教育部中等职业学校机械制图等4门机械类专业基础课程教学大纲,（教职成[2009]8号）。
（1）中等职业学校《机械制图》教学大纲；
（2）中等职业学校《机械基础》教学大纲；
（3）中等职业学校《金属加工与实训》教学大纲；
（4）中等职业学校《电工电子技术与技能》教学大纲。
3.国家职业标准：钳工（装配钳工、职业编码：6-05-02-01，工具钳工、职业编码：6-05-02-02，标准发文：劳社厅发[2002]1号、人社厅发[2009]66号）。
三、考试方法
加工制造类职业技能考试由专业知识（应知）和技能操作（应会）考试两部分组成，考试总分为350分，其中专业知识（应知）部分为200分，技能操作（应会）部分为150分。
专业知识（应知）考试采用上机考试形式，内容为加工制造类专业共性基础知识，考试时间为120分钟，考试试卷由计算机考试系统按规定的比例从题库随机抽取、组合。技能操作（应会）考试采取实际操作考试方式，考试时间为60分钟。
四、考试内容和要求

第一部分 专业知识（应知）
（一）考试科目与分值比例
1.机械制图,约占30%;
2.机械基础,约占25%;
3.金属加工与实训,约占35%;
4.电工电子技术与技能,约占10%。
（二）试卷结构与分值比例
1.单项选择题,约占20%;
2.多项选择题,约占20%;
3.填空题,约占30%;
4.判断题,约占30%。
（三）考试范围及要求

【机械制图】
1.制图的基本知识和技能
（1）理解国家标准《技术制图》和《机械制图》中的基本要求；
（2）了解平面图形的分析和画法，能正确进行平面图形的尺寸标注；
（3）了解机械制图中尺寸公差、几何公差、表面粗糙度等基本概念，理解其符号、代号含义，正确标注尺寸公差、几何公差及表面粗糙度。
2.投影基础
（1）了解投影的概念及分类，理解正投影的基本性质；
（2）了解点、直线、平面的绘制与投影规律；能识读点、直线、平面的空间位置； 
（3）了解三视图的形成过程，理解三视图之间的对应关系，能识读与绘制物体三视图。
3.基本体及其截断
（1）能识读与绘制平面体、回转体（圆柱）的三面投影；
（2）会使用平面基本体、回转体（圆柱）表面取点的方法；
（3）了解截交线的概念，会使用简单基本体的截断画法。
4.组合体识读与绘制
（1）了解组合体的构成；了解圆柱正交相贯的相贯线画法，会进行组合体的尺寸标注；
（2）理解组合体的读图方法，理解中等复杂程度组合体补图、补线的方法。
5.图样的常用表达方法
（1）理解基本视图、向视图、局部视图、斜视图画法与标注方法；
（2）理解常用剖视图、断面图的画法与标注方法；
（3）了解局部放大图、常用的简化画法。
6.标准件和常用件
（1）理解螺纹的规定画法及标注方法，螺栓、双头螺柱、螺钉的装配连接画法；
（2）了解直齿圆柱齿轮及其啮合的规定画法及键连接、销连接、滚动轴承的规定画法、简化画法和示意画法。
7.零件图
（1）了解零件图的作用和内容；
（2）能识读一定复杂程度的零件图（2-3视图，约20个尺寸）；
（3）能识读零件图尺寸公差、几何公差、表面粗糙度。

【机械基础】
1.常见机械连接
（1）了解螺纹主要参数，能判断螺纹类型，认识普通螺纹标记；
（2）理解螺纹连接的几种形式，能正确选用螺纹连接形式；
（3）了解螺纹连接预紧与防松的基本原理，了解螺纹防松类型；
（4）了解键、销连接的功用、类型、特点和应用，会选用普通平键；
（5）了解各种联轴器、离合器的结构原理、特点及应用。
2.常见机械传动
（1）理解带传动的类型、工作原理及特点，能正确计算传动比；了解普通V带相关国家标准，能识别普通V带标记；理解带传动张紧的基本知识，了解普通V带张紧的基本类型；
（2）理解链传动的特点、应用场合，能正确计算传动比；
（3）理解齿轮传动的特点、分类，能正确计算传动比；熟悉直齿圆柱齿轮主要参数，能计算标准直齿圆柱齿轮的各部分尺寸；了解斜齿圆柱齿轮、直齿圆锥齿轮传动的特点；
（4）了解蜗轮蜗杆传动的特点，能计算传动比；
（5）了解轮系的概念及类型，能分析平面定轴轮系运动方向，计算传动比；
（6）了解螺旋传动的类型。
3.轴系零部件
（1）了解轴的功用、分类，了解轴上零件轴向固定及周向固定常用形式，了解轴上零件的装拆要求；
（2）了解滑动轴承、滚动轴承的结构、应用、类型和特点，能识别滚动轴承代号。
4.常见机构
（1）理解平面连杆机构的基本类型、特点及其类型判别方法，理解铰链四杆机构特性，认识铰链四杆机构急回特性及死点位置；
（2）了解凸轮机构的组成、分类、特点和应用；
（3）了解棘轮机构、槽轮机构组成、特点。

【金属加工与实训】
1.金属材料及热处理
（1）了解金属材料的强度、硬度、塑性、韧性、疲劳强度等力学性能，理解金属材料工艺性能的概念；
（2）了解常用金属材料的分类，能正确识读常用金属材料的牌号，了解常用金属材料的性能及用途；
（3）了解金属材料热处理的概念，了解退火、正火、淬火、回火及表面热处理的目的、方法及应用范围。
2.热加工基础
（1）了解金属材料铸造的分类、特点及应用范围，了解砂型铸造的特点及工艺过程；
（2）了解金属材料锻压的分类、工艺特点及应用范围，了解自由锻造的特点、基本工序及应用；
（3）了解金属材料焊接的分类、特点及应用范围，了解焊条电弧焊的工艺方法。
3.冷加工基础
（1）金属切削加工基础
①了解金属切削运动及其特点，理解切削用量三要素的概念、符号、选择方法并能进行简单计算；
②了解常用刀具材料及其应用特点，能针对常见加工材料及条件进行刀具材料选择；
③了解车刀的主要角度及其作用。
（2）常用加工方法及其应用基础
①了解金属切削机床的分类及型号编制方法，能正确识读常用机床的型号，能理解其主要技术参数的含义；
②了解卧式车床的分类、组成、应用范围及加工特点；了解车床上常用刀具的种类；了解车床常用夹具、工具的特点及应用场合；了解车床上常见的工件安装方法；了解常见车削表面的加工方法及特点；
③了解铣床的分类、组成、应用范围及加工特点；了解常用的铣削方法，并根据加工条件正确选择铣削方法；了解常用铣刀种类；了解铣床上常见工件安装及找正方法；了解常见铣削表面的加工方法及特点；
④了解常见磨床的分类、组成、应用范围及加工特点；了解砂轮组成要素，能进行粗磨、精磨条件下的砂轮选择；了解磨床常用附件、工具及常用工件安装方法；了解常见磨削表面的加工方法及特点；
⑤了解钻床的分类、组成、应用范围及加工特点，了解钻削常用刀具及工具；了解常见孔加工方法及特点；
⑥了解常用钳工工具、刀具、辅助工具的种类及用途，能进行常见工作条件下的工具、刀具及辅具种类选择；了解常见钳工工艺的应用特点；
⑦了解常用量具种类，能进行常用量具的使用与简单保养；
⑧了解常用机床的安全操作知识；了解常用机床的日常保养要求。
（3）零件加工工艺基础部分
在识读零件图的基础上，读懂常见工种的工艺卡，具备按工艺卡安排进行工艺准备及工艺实施的能力。支撑该能力的“应知”内容如下：
①了解生产过程、生产类型；理解基准、工序、安装、工位、工步、走刀的概念；
②能正确识读常见工艺卡；理解六点定位原则，能按加工要求合理选择定位基准，确定工件安装方法；按加工要求正确选择刀具种类；按加工要求合理安排加工工步顺序；合理选择切削用量、切削液；
③了解典型表面及典型零件的加工方法及加工精度；
④能按零件加工对象及加工精度合理选择量具；
⑤具有安全、规范、文明生产、节能环保及零件质量等职业意识。

【电工电子技术与技能】
1.电路基础
（1）安全用电
①了解常用电工电子仪器仪表及工具的类型及作用；
②了解人体触电的类型及常见原因；
③了解电器火灾的防范及扑救常识，能正确选择处理方法。
（2）直流电路
①了解电路的基本组成，会识读基本的电气符号和简单的电路图；
②理解电路中的电流、电压、电能、电功率等常用物理量的概念，能对直流电路的常用物理量进行简单的分析与计算；
③了解电阻的外形、作用、参数，理解电阻串联、并联及混联的连接方式与电路特点，会计算串联、并联及混联电路的等效电阻、电压、电流及电功率；
④理解欧姆定律、基尔霍夫定律，能应用KCL、KVL列出简单电路方程，并进行计算。
（3）电容与电感
①了解电容的概念、参数及标注；
②了解电感的概念。
（4）正弦交流电路
①了解实训室工频电源，了解交流电压表、交流电流表、试电笔等；
②理解正弦交流电三要素（最大值、角频率、初相角）的概念及关系；
③理解电路有功功率、无功功率和视在功率的概念，了解功率因素的意义、提高功率因素的方法；
④了解三相正弦交流电的产生，理解相序的意义，了解三相四线供电制。
2.电工技术
（1）用电技术
①了解发电、输电和配电过程；
②了解保护接地、保护接零的方法和漏电保护器的使用及应用，会保护人身与设备安全，防止发生触电事故。
（2）常用电器
①了解单相变压器的基本结构及用途；理解变压器变压比、变流比的概念；了解变压器的损耗及效率；
②了解三相笼型交流异步电动机的基本结构、铭牌、技术参数、转动原理；
③了解常用低压电器的分类、符号；了解熔断器、电源开关、交流接触器、主令电器、继电器等常用低压电器的结构、工作原理及应用。
3.三相异步电动机的基本控制
了解三相异步电动机点动、连续运行、接触器互锁正反转控制线路的工作原理及安装方法。
（四）参考教材
考试内容以本考试大纲规定的内容为准，原则上不指定考试教材版本，参考教材为：
1.王幼龙.《机械制图》(机械类)第四版.北京：高等教育出版社，2013.
2.李世维.《机械基础》(机械类)第二版.北京：高等教育出版社，2006.
3.王英杰，陈礁.《金属加工与实训：基础常识与技能训练》.北京：高等教育出版社，2013.
4.程周.《电工电子技术与技能》.北京：高等教育出版社，2010.

第二部分 技能操作（应会）
（一）考试科目
考虑到钳工在加工制造类专业内各工种技能操作的基础性支撑作用，故选择钳工作为考试科目；考试时，要求考生抽取试题零件图纸，识读后运用钳工工艺手段，完成零件加工操作考试。
（二）考试方法
（1）考试时间：60分钟；
（2）考试组织：考试采用现场实际操作形式，考生为一人一工位；
（3）分值比例：尺寸公差10要求约占35%，几何公差要求约占40%，表面粗糙度要求约占10%，安全文明生产要求约占15%；
（4）评分方法：尺寸公差与几何公差要求采用三坐标测量机检测，表面粗糙度要求采用粗糙度比较样块、粗糙度仪检测，违反安全文明生产要求根据现场考评人员记录扣分，考生现场确认。
（三）考试条件及其要求
1．考场条件及毛坯规格
[bookmark: _GoBack]（1）考场条件
应满足40位考生同时开展手工加工制作零件，在保障师生健康、安全的前提下，其面积应≥160m2的要求，设施条件符合国家相关规定。
表1  考场配置
	序号
	名称
	规格、主要参数或主要要求
	单位
	数量
	执行标准
编号
	备注

	1
	钳工工作台
	1.台面平整，耐磨、耐油，有安全防护网，带抽屉；
2.高度800～900mm
	张
	24
	
	2工位/张

	2
	台虎钳
	钳口宽度：≥150mm（配软钳口）
	台
	48
	QB/T 1558.1
	1人/台

	3
	台式钻床
	最大钻孔直径：12mm
	台
	8
	JB/T 5245.4
	5人/台

	4
	机用虎钳
	与台式钻床配套
	台
	8
	JB/T 9937
	

	5
	铸铁平板
	长×宽≥250×250mm    
	块
	24
	GB/T 22095
	2人/块

	6
	标准V形块
	≥60×60mm
	块
	24
	JB/T 8047
	2人/块

	7
	金属直尺
	长度范围≥0～200mm
	件
	40
	GB/T 9056
	1人/件

	8
	高度游标划线尺
	0～200mm，精度0.02
	把
	24
	GB/T 21390
	2人/把

	9
	工具、辅具
	手用锯弓、划针、划规、普通钳工锉、整形锉、手锤、中心样冲、毛刷、钢丝刷、錾子。
	套
	40
	
	1人/套

	10
	通用量具
	游标卡尺：0～150mm，精度0.02
游标万能角度尺：0°～320°，精度2’
外径千分尺：0～25mm，25～50mm，精度0.01
	把
	40
	GB/T 21389
GB/T 6315
GB/T 1216
	1人/套

	11
	刀口形直角尺
	100×63mm，1级精度
	把
	40
	GB/T 6092
	1人/把

	12
	半径规
	R7～R14.5，R15～R25
	套
	40
	
	1人/套

	13
	麻花钻
	Φ4、Φ10
	只
	若干
	
	


备注：考场准备钳工划线水、棉纱。

（2）毛坯材料：Q235钢板，厚度8mm。
2.考试技能要求
（1）具备划线、锯削、锉削、钻孔工艺的基本实施能力，遵守操作规范；
（2）正确使用常用钳工工具与游标卡尺、千分尺、钢直尺、刀口尺、直角尺等常用量具；
（3）正确识读零件图，了解钳工加工技术规范要求；
（4）能按图纸及工艺要求，合理安排加工步骤，完成单个零件加工。
3.考试安全文明生产要求
（1）服从监考教师安排，遵守考场秩序；
（2）按照劳动保护要求着装，正确执行安全技术规范，避免发生安全事故；
（3）加工工具选择正确，加工步骤设计合理；
（4）工件装夹牢固，加工操作规范，钻孔完毕断开钻床电源；
（5）正确使用量具测量工件，工具、量具摆放整齐；
（6）加工结束后应将所有用过的物品擦拭干净，摆放整齐，将台虎钳钳口调整到开口最小位置。
（四）加工零件的技术规格
考场提供已磨好基准的精毛坯，尺寸为50×50×8mm。
1.构形特征：含直线、斜线、阴角、阳角，阴角含有让刀孔并具有配作要求。
2.尺寸公差要求：
（1）具备IT10～IT13级尺寸要求（可含配作尺寸）；
（2）其余按一般未注公差GB/T 1804-m的要求。
3.几何公差要求
（1）平面（含基准面）度在0.15mm以内；
（2）其它几何公差要求不大于0.2mm。
4.表面粗糙度要求：锉削表面纹理方向一致，表面粗糙度数值不大于Ra6.3μm。


附件1：
专业知识（应知）部分考试样题
（考试时间120分钟，满分200分，机考方式实施）


一、填空 （每空2分，合计40分）
	1.
	

加工某轴类零件上φ外圆，毛坯为φ36棒料，粗车工序尺寸为φ32mm，1次走刀完成，主轴转速840r/min，进给量取0.2mm/r，则粗车时的背吃刀量是        mm 。

	2.
	在第一角投影中，空间点B (8，15，10)到H面的距离是_______________mm。

	 3.
	
识读图1，并填空。
[image: ]
图1
（1）图中有3个柱形沉孔，其大孔直径是        mm，其定位尺寸是        mm 。
（2）该零件加工表面粗糙度精度要求最低的代号是         ，要求最高的代号是         。

	4.
	用φ20立铣刀加工零件，刀具有3个齿，主轴转速4000r/min，进给速度为600mm/min，每齿进给量是         mm/齿。

	5.
	已知一圆锥齿轮传动，齿数分别是z1=20，z2=60，模数m=2,则其传动比i12= ________________  

	6.
	有一螺旋传动机构,以双线螺杆驱动螺母作直线运动.已知螺距P=3mm,当螺杆转动两圈时,螺母位移的距离是________________mm。

	7.
	代号6208的滚动轴承,其内径为________________mm

	8.
	已知曲柄摇杆机构极位夹角=30°，则该机构的行程速比系数（急回特性系数）K=        。

	9.
	为修配一个已损坏的齿数为20的标准直齿圆柱齿轮。实测得齿顶圆直径约为65.7mm，则确定该齿轮的模数m=        mm

	10.
	如图所示的轮系中，已知各轮齿数Z1=16，Z2=32，Z2' =20，Z3=40，Z3' =2，Z4=40，均为标准齿轮。已知轮1的转速n1=1000 r/min，则轮4的转速是______r/min。

	11.
	游标每小格49/50mm的游标卡尺,尺身每小格为1mm,其测量精度为________________mm。

	12.
	用φ12立铣刀加工零件，刀具有2个齿，主轴转速2000r/min，每齿进给量为0.03mm/齿，进给速度是        mm/min。

	13.
	利用外圆车刀加工直径φ24外圆表面，进给量f取0.1mm/r，主轴转速为800r/min，切削速度是        m/min。

	14.
	碳素工具钢T8的含碳量是                 %。

	15.
	

某零件上有一φ外圆，表面粗糙度要求Ra0.8，采用“粗车—半精车—磨”的加工方案。磨削加工余量为0.1mm；半精车时，1次走刀，背吃刀量为0.45mm；粗车时，分2次走刀，背吃刀量为2mm；求该段外圆的毛坯尺寸A是       。

	
	两只额定电压110V，额定功率100W的灯泡串联起来接在220V的电路中，10小时消耗电能 
      kW·h。

	16
	已知V带传动的中心距为1900mm，主动带轮直径为140mm，从动带轮直径为560mm，则该带传动的传动比为       。



二、判断 （共40题，每题2分，合计80分）
　　下列描述正确打（√），错误打（×）。
	1.
	M10×1表示公称直径为10mm，螺距为1mm的单线右旋细牙普通螺纹。（　　）

	2.
	国家制图标准规定,图线的粗线、细线宽度比例为2:1。（　　）

	3.
	标注球面的直径或半径时,应在符号“Φ”或“R”前再加注符号"S"。（　　）

	4.
	零件图的标注尺寸中，“C2”中的C表示45度倒角。（　　）

	5.
	φ36H8中，“H8”是轴的公差带代号。（　　）

	6.
	重合断面图的轮廓线用细实线绘制。（　　）

	7.
	判断图2局部剖视画法是否正确。（　　）

	
	（图2）[image: 图1]

	8.
	在几何公差中，基准字母在公差框格中用小写字母表示。（　　）

	9.
	在第一角投影中，平行于H面，而与V、W面倾斜的直线，是正平线。（　　）

	10.
	俯视图反映了物体的前、后和左、右位置关系。（　　）

	11.
	主视图中有轮廓线与对称中心线重合,不宜采用半剖,可采用局部剖,如图3。（　　）

	
	（图3）[image: 图1]

	12.
	当截平面倾斜于圆柱轴线截切时，截交线的形状是椭圆。（　　）

	13.
	平行四边形机构是特殊的双曲柄机构。（　　）

	14.
	采用轮系传动可以实现无极变速。（　　）

	15.
	差动螺旋传动可以产生极小的位移,因此,可方便地实现微量调节（　　）

	16.
	链传动能保证准确的瞬时传动比。（　　）

	17.
	构件通常由多个零件组成，但也可由一个零件组成。(   )

	18.
	凸轮机构不能用于机械的自动控制。（　　）

	19.
	平键的选用主要根据轴的直径,由标准中选定键的截面尺寸b×h,而键的长度L应略小于或等于轮毂的长度,并符合标准系列。（　　）

	20.
	标准直齿轮分度圆上齿厚与齿槽宽相等。（　　）

	21.
	直齿圆锥齿轮用于相交轴齿轮传动,两轴的轴交角可以是90°,也可以不是90°。（　　）

	22.
	“打滑”是带传动紧边拉力与松边拉力不等造成的,是带传动的固有属性。（　　）

	23.
	硬质合金是一种不常用的刀具材料。（　　）

	24.
	渗碳钢零件经过渗碳以后,表面就有很高的硬度,不必再进行淬火热处理。（　　）

	25.
	反复弯折铁丝,铁丝会越来越硬,最后会断裂。（　　）

	26.
	一般说,晶粒越细小,金属材料的力学性能越好。（　　）

	27.
	量具在使用过程中,放置于机床可提高检测效率,使用更方便。（　　）

	28.
	安装工件时,为防止切削力使零件偏离工作位置而导致精度降低,所以工件夹紧要尽量接近于加工表面。（　　）

	29.
	粗加工的温度比较高,所以选用以润滑为主的油溶性切削液。（　　）

	30.
	欠定位在加工过程中是允许的。（　　）

	31.
	粗基准就是在粗加工时,使用的基准（　　）

	32.
	铣削平面时,铣刀的旋转方向和工件的进给方向必须一致。（　　）

	33.
	粗加工的目的是尽快的去除余量,所以不管粗加工去除余量有多大,都可以一次走刀完成。（　　）

	34.
	在车床上加工零件时，更换刀具、测量加工表面以及变换进给量时,均不必停车。（　　）

	35.
	砂轮具有一定的自锐性,因此磨削时,砂轮并不需要修整。（　　）

	36.
	普通的立铣刀也可以用于钻孔。（　　）

	37.
	随时间按正弦规律变化的交流电流和电压称为正弦交流电流、电压（　　）

	38.
	电荷是守恒的,所以电流是连续的（　　）

	39.
	在直流电路中,电感相当于短路,电容相当于开路（　　）

	40.
	变压器的电压比等于原、副线圈的匝数比（　　）


    三、单项选择 （共20题，每题1分，合计20分）
　　下列选项中，只有一个是正确的。
	1.
	(如:图4)根据主、左视图,选出正确的俯视图(  )。

	
	（图4）[image: 图1]

	
	A.
	a
	B.
	b

	
	C.
	c
	D.
	d

	2.
	(如:图5)根据主、俯视图,选出正确的左视图(  )。

	
	（图5）[image: 图1]

	
	A.
	a
	B.
	b

	
	C.
	c
	D.
	d

	3.
	(如:图6)根据主、俯视图,选出正确的左视图(  )。

	
	（图6）[image: 图1]

	
	A.
	a
	B.
	b

	
	C.
	c
	D.
	d

	4.
	标注角度的尺寸数字一律按(  )位置书写。

	
	A.
	向左
	B.
	水平

	
	C.
	向右
	D.
	倾斜

	5.
	(如:图7)标注有2:1的图是(  )表达方法。

	
	（图7）[image: 图1]

	
	A.
	局部剖视图
	B.
	局部放大图

	
	C.
	局部放大剖视图
	D.
	局部剖视放大图

	6.
	尺寸标注G1/2中1/2是(   )。

	
	A.
	大径
	B.
	公称直径

	
	C.
	小径
	D.
	尺寸代号

	
	
	
	
	

	7.
	铰链四杆机构的死点位置发生在(     )

	
	A.
	主动件与连杆共线位置
	B.
	主动件与机架共线位置

	
	C.
	从动件与连杆共线位置
	D.
	从动件与机架共线位置

	8.
	当传动速度不高、承载能力较大的场合,凸轮机构中常用的从动件形式为 (  ) 。

	
	A.
	尖顶式
	B.
	平底式

	
	C.
	滚子式
	D.
	曲面式

	9.
	普通细牙螺纹,其牙形角为 (  )。

	
	A.
	60°
	B.
	55°

	
	C.
	45°
	D.
	30°

	10.
	形成渐开线的圆是(  )。

	
	A.
	基圆
	B.
	分度圆

	
	C.
	齿根圆
	D.
	节圆

	11.
	可以承受不大的单方向的轴向力,上、下两面是工作表面的连接是       连接。(  )

	
	A.
	普通平键
	B.
	楔键

	
	C.
	半圆键
	D.
	花键

	12.
	含碳量小于0.25%的低碳钢锻件在切削加工之前的热处理应当是(  )。

	
	A.
	完全退火
	B.
	正火

	
	C.
	球化退火
	D.
	回火

	13.
	钢号35的优质碳素结构钢,其平均含碳量是(  )

	
	A.
	35%
	B.
	3.50%

	
	C.
	0.35%
	D.
	0.04%

	14.
	车外圆时,切削速度计算公式中的直径D是指(   )。

	
	A.
	待加工表面
	B.
	加工表面

	
	C.
	已加工表面
	D. 
	夹持表面

	15.
	刀具的刃倾角在切削中的主要作用是(   )。

	
	A.
	使主切削刃强度增加
	B.
	控制切屑流出方向

	
	C.
	控制切削力大小
	D.
	影响切削温度

	16.
	下列铣刀中,可以安装于立式铣床的是(     )。

	
	A.
	立铣刀
	B.
	三面刃盘铣刀

	
	C.
	锯片铣刀
	D.
	角度铣刀

	17.
	车刀在对刀时,发现刀尖低于主轴中心,应该如何调整(   )。

	
	A.
	在刀柄下加调整垫片

	
	B.
	拧松刀架前端紧固螺钉,拧紧刀架后端紧固螺钉,使刀尖抬高

	
	C.
D.
	调整机床主轴高度
重磨刀具前刀面

	18.
	车削高阶台时,为保证阶台端面对轴线的垂直度,精车时主偏角(  )。

	
	A.
	等于90°
	B.
	略小于90°

	
	C.
	略大于90°
	D.
	75°

	19.
	如图8所示的电路中，电压U为（　　）。

	
	（图8）[image: 图3]


	
	A.
	12V
	B.
	18V

	
	C.
	9V
	
	

	20.
	某支路的电流I = 250μA，若用安培（A）为单位表示应为（   ）

	
	A. I = 0.00025A
	B. I = 250×10-6A

	
	C. I = 2.5×10-5A
	
	



四、多项选择 （共20题，每题3分，合计60分）
　　下列选项中，有一个或多个是正确的。
	1.
	三视图的投影规律为( )

	
	A.
	长对正
	B.
	高相等

	
	C.
	高平齐
	D.
	宽相等

	
	E.
	长相等
	
	

	2.
	根据孔和轴之间的配合松紧程度，配合分为(  )

	
	A.
	间隙配合
	B.
	松配合

	
	C.
	紧配合
	D.
	过渡配合

	
	E.
	过盈配合
	
	

	3.
	常用销的种类有( )

	
	A.
	圆柱销
	B.
	圆锥销

	
	C.
	插销
	D.
	开口销

	4.
	螺纹的几何要素包括(  )

	
	A.
	旋向
	B.
	直径

	
	C.
	导程和螺距
	D.
	线数

	
	E.
	牙型
	
	

	5.
	如下图所示，根据主、俯视图，选择正确的左视图（  ）。
[image: ]

	
	A.
	A
	B.
	B

	
	C.
	C
	D.
	D

	6.
	如下图所示，下列说法中正确的是（  ）。
[image: ]

	
	A.
	该形体是三棱柱被一个正垂面截断。
	B.
	截交线的形状为三角形。

	
	C.
	该形体表面有侧垂面1个
	D.
	该形体上的铅垂面有3个。

	7.
	欲在两轴相距较远的条件下传递运动,宜选(  ) 。

	
	A.
	带传动
	B.
	链传动

	
	C.
	齿轮传动
	D.
	蜗杆传动

	8.
	以下螺纹连接防松方法中,属于摩擦防松的是(  )

	
	A.
	对顶螺母
	B.
	串联金属丝

	
	C.
	自锁螺母
	D.
	止动垫片

	9.
	与带传动相比,链传动的主要特点是(  ) 。

	
	A.
	缓和冲击
	B.
	过载保护

	
	C.
	无打滑
	D.
	平均传动比准确

	10.
	根据承受载荷的情况不同,轴可以分成以下几类(  ) 。

	
	A.
	曲轴
	B.
	心轴

	
	C.
	转轴
	D.
	传动轴

	11.
	对被连接两轴间的位移有补偿能力的联轴器是（        ）  。

	
	A.
	凸缘联轴器
	B.
	十字滑块联轴器

	
	C.
	套筒联轴器
	D.
	弹性套柱销联轴器

	12.
	工具钢按使用用途可分为（　　）

	
	A.
	刃具钢
	B.
	硬质合金

	
	C.
	模具钢
	D.
	量具钢

	13.
	焊接接头的基本形式有（　　）

	
	A.
	对接
	B.
	搭接

	
	C.
	角接
	D.
	T型接头

	14.
	磨削外圆时,应有的两个进给运动是(   )。

	
	A.
	砂轮旋转
	B.
	工件旋转

	
	C.
	砂轮轴向移动
	D.
	工作台轴向移动

	15.
	车刀刀尖安装高于工件回转轴线,车外圆时,则(     )。

	
	A.
	工作前角变小
	B.
	工作前角不变

	
	C.
	工作前角变大
	D.
	工作后角变小

	16.
	磨削能够加工硬度高的材料是因为(      )。

	
	A.
	磨粒硬度高
	B.
	砂轮硬度高

	
	C.
	砂轮具有自锐性
	D.
	砂轮组织紧密

	17.
	主偏角为90°的车刀,在不旋转刀架的前提下,可以加工的表面有(   )

	
	A.
	外圆
	B.
	端面

	
	C.
	倒角
	D.
	螺纹

	18.
	扩孔加工精度比钻孔精度高的原因是(     )。

	
	A.
	切削速度高
	B.
	刀具刚性好

	
	C.
	刀齿多
	D.
	背吃刀量小

	19.
	下面公式中正确的是（　　）

	
	A. C = QU
	B. C = Q/U

	
	C. Q = CU
	D. Q = U/C

	20.
	下面公式中正确的是（　　）

	
	A. I = U/R
	B. U = IR

	
	C. I = RU
	D. R = UI





附件2：
技能操作（应会）部分样题
(1)毛坯
[image: ]
(2)样题一
[image: 样题一]
(3)样题二
[image: 样题二]
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