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上海市“星光计划”
第十届职业院校职业技能大赛
“机械装配技术”项目
样题



场 次：         赛 位 号：          开始时间：        结束时间：
注意事项:
1. 本试卷总分为100分，竞赛时间为4小时。
2．参赛选手首先按要求在试卷上填写场次、工位号等信息，不要在样卷上乱写乱画。
3．参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。
4．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。
5．在竟赛过程中，选手完成该项目内容，应示意裁判，在裁判的监督下测量出数值并由裁判作记录，该数值只有一次测量机会，一经确定不得修改，作为该项目的评分依据。表格中数据文字，涂改后无效。
6．试车时必须得到裁判的允许后，才能通电试运行；若装配不完整，则不允许试运行，试车项不得分，严禁带电操作。
7．所有项目的监督检测时间都纳入竞赛时间，不另行增加时间。
8．未经裁判核实的数据都是无效数值，该项目不得分。
9．竞赛结束选手按照竞赛规范要求完成工量具及周边整理。


一、自动钻床进给机构
根据图纸选择合适的装配工艺，正确完成自动钻床进给机构的拆卸、装配与调整。
（1）装配要求
	零部件名称
	自动钻床进给机构
	零部件图号
	附图四

	技术资料
	设备总装图/自动钻床进给机构部件装配图

	序号
	项目
	内容及要求

	1
	准备工作
	工、量具准备；合理安排拆装工艺流程。

	2
	自动钻床进给机构的拆卸
	完成自动钻床进给机构的拆卸（全部拆为单个零件），完成后参赛选手应举手示意，由裁判签字确认。

	3
	零件清洗
	清洗、清理配合面。

	4
	直线导轨（31）安装
	1）导轨（31）与自动钻床进给机构用底板（30）指定基准面A的平行度≤0.01mm；
2）两直线导轨之间的平行度≤0.01mm。
3）导轨螺丝锁紧可靠，锁紧力矩3.2N.m≥F≥2.75N.m

	5
	圆柱凸轮（24）组件
	1）用轴承座检测芯棒调整圆柱凸轮（24）两端轴承座内孔的等高≤0.02mm；
2）用轴承座检测芯棒调整圆柱凸轮（24）两端轴承座内孔与基准导轨的平行度≤0.02mm
3）用轴承座检测芯棒调整圆柱凸轮（24）两端轴承座内孔与两导轨的对称度≤0.02mm
4）圆柱凸轮（24）轴线与基准导轨的平行度≤0.02mm；
5）圆柱凸轮（24）轴线与两导轨的对称度≤0.02mm。

	6
	角接触轴承（4）
	根据图纸选择轴承安装方式、测量轴承游隙并计算内外隔环的厚度。

	7
	钻夹头用轴（8）
	检测钻夹头用轴（8）的轴向窜动允差≤0.02mm，径向跳动允差≤0.02mm。


（2）过程检测与记录
选手自检后，把数值填入相应的表格，并举手示意，操作演示给裁判确认。

	自动钻床进给机构装调过程考核内容

	序号
	项目
	要求
	自检记录
	备注

	1
	自动钻床进给机构
	完成自动钻床进给机构的拆卸（全部拆为散件）
	
	[image: ]

	2
	直线导轨（31）安装
	导轨（31）与底板（30）指定基准面A的平行度≤0.01mm
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	两直线导轨之间的平行度≤0.01mm
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	3
	圆柱凸轮（24）组件
	两轴承座内孔的等高≤0.02mm；
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	检测芯棒平行度≤0.02mm
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	检测芯棒对称度≤0.02mm
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	圆柱凸轮（24）平行度≤0.02mm
	
	[image: ]

	
	
	圆柱凸轮（24）对称度≤0.02mm
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	4
	角接触轴承（4）
	测量角接触轴承的游隙，选择合理内外隔圈，确定轴承安装形式
	1.游隙值：
	[image: ]

	
	
	
	2.内隔圈厚度：
	

	
	
	
	3.外隔环厚度：
	

	
	
	
	4.轴承安装形式：

	

	7
	钻夹头用轴（8）
	轴向窜动允差≤0.02mm
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	径向跳动允差≤0.02mm
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二、 精密分度头机构的装配与调试
根据图纸选择合适的装配工艺，正确完成精密分度头机构的装配与调整。
（1）装配要求
	零部件名称
	精密分度头机构
	零部件图号
	附图三、七

	技术资料
	设备总装图/精密分度头机构装配图

	序号
	项目
	内容及要求

	1
	准备工作
	工、量具准备；合理安排拆装工艺流程。

	2
	蜗杆、离合器
	完成蜗杆、离合器轴的拆卸，拆为散件。
★蜗杆（22）两端的圆锥滚子轴承（21）可以不进行拆卸

	3
	零件清洗
	对零件进行清理与清洗。

	4
	蜗杆（22）
	调整蜗杆（22）的轴向窜动≤0.03mm。

	5
	法兰盘1（50）
	调整法兰盘1（50）的端面跳动≤0.05mm。

	6
	牙嵌式电磁离合器（51）
	调整牙嵌式电磁离合器（51）的同轴度≤0.04mm；
左右两部分配合间隙0.3mm≤ x≤0.5mm。

	7
	四个夹具调整
	调整四个夹具，在偏心轮的死点位置使工件夹紧，同时调整钻卡头用轴（8）与夹具测量芯棒之间的同轴度≤0.04mm。


（2）过程检测与记录
选手自检后，把数值填入相应的表格，并举手示意，操作演示给裁判确认。
	精密分度头机构装调过程考核内容

	序号
	项目
	要求
	自检记录
	备注

	1
	蜗杆、离合器
	完成蜗杆、离合器轴的拆卸，拆为散件。★蜗杆（22）两端的圆锥滚子轴承（21）可以不进行拆卸
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	2
	蜗杆（22）
	蜗杆（22）的轴向窜动≤0.03mm
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	3
	法兰盘1（50）
	端面跳动≤0.05mm
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	4
	牙嵌式电磁离合器（51）
	同轴度≤0.04mm
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	左右两部分配合间隙0.3mm≤ x≤0.5mm
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	5
	四个夹具调整
	偏心轮死点位置的调整
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	调整钻卡头用轴（8）与夹具测量芯棒之间的同轴度≤0.04mm
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	[image: ]




三、 变速动力箱部件的装配与调试
根据图纸选择合适的装配工艺，正确完成变速动力箱部件的装配与调整。
（1）装配要求
	零部件名称
	变速动力箱
	零部件图号
	附图二

	技术资料
	设备总装图/变速动力箱部件装配图

	序号
	项目
	内容及要求

	1
	准备工作
	准备工、量具；安排拆装工艺流程。

	2
	输入轴（28）
	完成变速动力箱齿轮箱内输入轴（28）的拆卸（拆为单个零件）

	3
	清洗零件
	清洗、清理配合面。

	4
	齿侧间隙
	利用压铅丝法调整变速动力箱用大锥齿轮（36）与动力箱用小锥齿轮（39）之间的齿侧间隙0.05mm≤ x≤0.10mm。

	5
	齿轮调整
	调整齿轮箱内大齿轮（一）（1）与齿轮箱内小齿轮（35）的端面轴向错位量≤0.5mm。

	6
	大带轮（31）
	检测调整大带轮（31）的径向跳动允差≤0.05mm。

	7
	变速动力箱的安装
	安装后，变速动力箱运转灵活，齿轮啮合正确，传动平稳。


（2）过程检测与记录
选手自检后，把数值填入相应的表格，并举手示意，操作演示给裁判确认。
	变速动力箱部件装调过程考核内容

	序号
	项目
	要求
	自检记录
	备注

	1
	输入轴
	拆装完整、工具选用合理、步骤规范
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	2
	齿侧间隙
	齿侧间隙0.05mm≤ x≤0.10mm
	
	[image: ]

	3
	齿轮调整
	端面轴向错位量≤0.5mm。
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	4
	 大带轮（31）
	径向跳动允差≤0.05mm
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四、机械设备的装配与调整
根据图纸选择合适的装配工艺，正确完成机械设备的装配与调整。
（1）装配要求
	零部件名称
	机械设备（整体）
	部件图号
	附图一、五、六

	技术
资料
	设备总装图 /自动打标机部件图/齿轮齿条部件图/变速动力箱部件图/自动钻床进给机构部件图

	序号
	项目
	内容及要求

	1
	准备工作
	准备工、量具。

	2
	自动打标机
	1）调整离合器总成的六角凸轮位置使曲轴在最远端停止。
2）安装后，自动打标机运转灵活，传动平稳。

	3
	自动钻床进给机构
	调整导柱（19）与圆柱凸轮（24）的位置精度转动圆柱凸轮使钻孔部分来回运动自如。

	4
	总体调整
	1）调整小带轮（7）和大带轮（31）的端面共面量允差≤0.3mm，并调整两根三角带的张紧度。
2）调整自动钻床进给机构（12）与工作台转盘（7）的配合要求，符合设备的工作原理要求，并修配自动钻床进给机构控制电磁离合器用凸轮（20）使电磁离合器控制工作台准确四分度。
3）联接离合器用大齿轮（52）和与之相啮合的联接离合器用小齿轮（73）的两端面轴向错位量≤1mm，两齿轮的齿侧间隙0.03mm≤ x≤0.08mm。
4）装配调整齿轮齿条传动机构连杆上调节杆（16）的高度位置使自动打标机实现一次打标的动作，并调整与工作台转盘（7）的配合符合设备的工作原理要求。
5）调整钻夹头用轴（8）与夹具安装盘盘（14）的垂直度允差≤0.05mm。
6）调整好设备后试加工工件，加工过程必须保证在一个运动加工周期内（及要求加工4个工件）。

	5
	试车
	1.装配完整性及试车前的盘车检查；
2.试车前润滑工作；
3.传动的完整性、平稳性检查；
4.牙嵌式电磁离合器应合顺畅自如，无联动或离合跳齿现象；
5.台面整理整洁,安装防护罩;
6.在裁判的允许后才能进行试车。
7.整体运动平稳，没有卡阻爬行现象。
8.运行噪声低。


（2）过程检测与记录
选手自检后，把数值填入相应的表格，并举手示意，操作演示给裁判确认。
	机械设备（整体）装调过程考核内容

	序号
	项目
	要求
	自检记录
	备注

	1
	总体
调整
	调整离合器总成的六角凸轮位置使曲轴在最远端停止
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	小带轮（7）和大带轮（31）
	端面共面量：
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	皮带张紧度：
	

	
	
	联接离合器用大齿轮（52）和与之相啮合的联接离合器用小齿轮（73）
	两端面轴向错位量：
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	齿侧间隙：
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	钻夹头用轴（8）与工作台转盘（7）
	垂直度：
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	凸轮控制电磁离合器四分度
	
	

	
	
	齿轮齿条传动机构和自动打标机的调整
	
	

	
	
	工件加工如附图2（装配不完整不允许试车加工）
	
	




[bookmark: _GoBack]五、职业素养
	序号
	项目
	要求

	1
	劳保用品穿戴
	鞋穿戴符合要求

	
	
	工装衣袖口穿戴符合要求

	2
	工、量、检具
	工、量、检具摆放整齐

	
	
	工、量、检具使用规范

	3
	安全文明生产
	安全用电（严禁带电操作）

	
	
	周围人员及自身安全

	
	
	各防护、保险装置安装牢固

	
	
	检查机器内是否有遗留物

	4
	废油、废弃物处理
	对赛场使用过的废油处理符合要求

	
	
	废弃物处理符合要求
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