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理论知识竞赛选手须知 
 

1．理论知识竞赛时间为 90 分钟。 

2．理论知识竞赛为所有选手同时进行，竞赛赛场提供已安装正版制图软件的计

算机，并提供足够数量的备用计算机。所有计算机的 USB 接口、光驱等设备均已贴

封条，参赛选手不得撕毁封条，如经发现，立即取消选手比赛资格。 

3．参赛选手凭参赛证、学生证、身份证按正式比赛开始时间提前 30 分钟准时

到达赛场集合，抽取比赛机位号，现场裁判对参赛选手的身份进行核对，赛前 15 分

钟选手进入比赛现场对软、硬件竞赛设备进行确认，比赛开始 15 分钟后不得入场。 

4．参赛选手不得携带任何技术资料、工具书、笔记本电脑、通讯工具、摄像工

具以及其他即插即用的硬件设备进入赛场，否则取消选手比赛资格。 

5．参赛选手必须在裁判宣布比赛开始后才能进行比赛。竞赛结束前将文件按要

求存档。 

6．比赛过程中选手不得随意离开机位，不得与其它选手交流或擅自离开赛场。

如遇问题时须举手向裁判员示意，否则按违规行为处理。 

7．比赛过程中只允许裁判员、工作人员进入现场，选手必须严格遵守比赛规程，

确保人身和设备安全，并接受现场裁判和工作人员的监督和警示。若因选手个人因

素造成设备故障或损坏，无法继续比赛，裁判长有权决定终止比赛。若因非选手个

人因素造成设备故障，由裁判长视具体情况做出裁决，如果确定为设备故障问题，

裁判长将酌情给予延时。 

8．比赛结束前 15 分钟，裁判长提醒选手比赛即将结束。比赛结束后，选手不

得再进行任何操作，保存结果须经裁判员检验，选手签字确认后方可离开赛场，任

务书、赛卷不得带出赛场。 

9．参赛选手若提前结束竞赛，应由选手向裁判员举手示意，并且配合工作人员

完成竞赛结果的确认工作，裁判员记录竞赛终止时间。 

10．比赛结束后，现场裁判和工作人员检查选手使用的计算机，如有异常，须

向裁判长报告，由裁判组裁定参赛选手成绩是否有效。 

11．比赛结束后，选手自己打印 PDF 格式的零件图时，只能更改打印设置，且

最多打印三次，从打开图纸开始计时，总用时不超过两分钟，选择其中一张签字确

认后上交。 

12．裁判组对有效答卷及时评定成绩，做到客观、公平、公正。 
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理论知识竞赛任务书 
 

任务一、解答加工工艺理论赛题（共 10 分） 

任务要求： 

1．根据任务书要求，在规定的时间内对工艺赛题中的零件进行加工工艺分析，

完成以下的加工工艺理论赛题。 

2．将所有答案填写在加工工艺理论答题页上。 

 

一、加工工艺分析题（每空 0.2 分，共 5.4 分） 

如果把一根φ40×95 棒料加工为图 1 所示“支柱”零件，有多种工艺方法。其

中之一的方法在表 2 工序内容中都表述了。但表 2 中的加工内容并未按照正确的加

工工艺顺序排列。请根据正确的工艺方法，按照正确的加工时间顺序安排工序。 

答题要求：图 1 是“支柱”零件图。表 1 是加工这个零件的简易工艺过程表。

仔细阅读表 2、表 3、表 4的内容，然后把这些表格中正确内容的编号按照正确的加

工工序填写在答题页上的表 1 中（注意：只填写编号，不需要抄写表中内容，也不

要自己编写工艺内容）。 

 
图 1  零件图
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表 1  数控车削和数控铣削支柱零件的工序过程表 

工 

 

序 

数控车 数控铣 

数控车削内容 
（请把表 2 中
正确加工内容
的编号按照正
确的工艺顺序
填 写 在 下 列
中。不正确的
内 容 不 要 填
写） 

工序简图 
（请把表 3
中正确工序
简图的编号
按照正确的
工艺顺序填
写在下列中。
不正确的内
容不要填写） 

正确的刀具 
（本工序中应
该怎样选择刀
具？请把表 4
中正确刀具或
量具的编号按
照对应的工艺
顺序填写在下
列中。不正确
的内容不要填
写） 

数控铣削内容 
（请把表 2 中
正确加工内容
的编号按照正
确的工艺顺序
填 写 在 下 列
中。不正确的
内 容 不 要 填
写） 

工序简图 
（请把表 3
中正确工序
简图的编号
按照正确的
工艺顺序填
写在下列中。
不正确的内
容不要填写） 

正确的刀具 
（本工序中应
该怎样选择刀
具？请把表 4
中正确刀具或
量具的编号按
照对应的工艺
顺序填写在下
列中。不正确
的内容不要填
写） 

1       

2       

3       

4       

5       

6       

7       

8       

9       

 

表 2  工序内容列表 

顺序号 工 序 内 容  

1 

1.从数控车床上拆卸零件。 

2.在数控铣床上，用三爪夹盘夹持零件。 

3.用杠杆千分表或百分表找正零件，保证零件垂直。 

4.用杠杆千分表或百分表找零件中心点。 

2 

1.在数控车床上夹持毛坯棒料一端。平端面，车削氧化外皮 1mm。 

2.调头装夹。夹持长度不大于 25mm，找正、平右端面。 

3.粗、精车支柱零件主视图左侧  、  、  外圆和  圆锥面以及

倒角。保证各外圆表面粗糙度为 Ra1.6。 

3 

1.在数控铣床上用小于φ16 的立铣刀铣削  孔底，使其达到平底。深度为  。 

2.铣削孔底面时不能破坏孔的侧面。 

3.铣削外接圆为 的外六方，保证 SW32±0.019mm。 

4 
1.用中心钻在端面上钻定位孔。 

2.用  钻头钻削底孔，深度为 13.5mm。 

5 

1.从数控铣床上拆卸零件，再次装夹在数控车床上。夹持面可选外六方或φ30外圆。找正对刀。 

2.使用外圆车刀粗、精加工主视图右端面，保证零件总长  。 

3.使用外圆车刀粗、精加工主视图右端  外圆和 M24×1.5-6g 螺纹大径。保证表面粗

糙度为 Ra0.8。 

4.加工 C1.5 倒角。 
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6 
1.使用内孔车刀精车削内孔，使其达到 。 

2.使内孔表面粗糙度达到 Ra1.6，并孔口倒圆角 R1。 

7 在数控车床上车削 M24×1.5-6g 外螺纹。注意去除螺纹毛刺。 

8 

1.使用左手车刀加工主视图中间  外圆到尺寸。 

2.表面粗糙度达到 Ra0.8，并加工 倒角。 

3.使用左手车刀时应注意零件左侧面与刀具产生干涉的问题。所以从左侧进刀时应斜向进刀，

并且进刀点要在所加工长度的外侧。 

9 
1.使用切槽刀车削加工宽度是  mm，底径是  的槽。 

2.保证槽底和槽壁的表面质量并加工两 0.5×45 倒角。 

 

表 3  工序简图列表 

1 2 3 

  

 

4 5 6 

 

 

 

7 8 9 
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表 4  刀具和量具简图列表 

1 2 3 4 5 

 
 

      

6 7 8 9 10 

      

 

  

 

二、选择题（每题 0.5 分，共 4分） 

1．如图 2 所示，当正向面对立式数控铣床用右手法则判断机床坐标轴方向时，如果

机床的工作台向左移动，在机床坐标系下则表示刀具向（      ）方向移动。 

A、+X 轴        B、-X 轴        C、+Y 轴        D、–Z 轴 

 
图 2  用右手法则判断机床坐标系方向 

 

2．位置公差符号 ⊥ 0.025 A 
 

表示（      ） 

A．对称度为 0.025mm              B．平行度为 0.025mm 

C．垂直度为 0.025mm              D．同轴度为 0.025mm 

 

3．下列量具中（      ）最适合测量螺纹尺寸。 

    

A B C D 
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4．如图 3端面槽剖面所示，如果要精确测量端面槽的小径尺寸，最好选用（      ） 

 

图 3  端面槽剖面 

 
   

A．游标卡尺 B．游标深度尺 C．公法线千分尺 D．内径千分尺 

 

5．如图 3所示，如果需要直接、快速、精确测量端面槽的宽度尺寸，最好选用（      ） 

A．测厚千分尺     B．针规＋块规     C．游标卡尺     D．内径千分尺 

 

6．在定位夹紧零件时，（      ）是不允许的。 

A．不完全定位              B．六点定位法 

C．过定位                  D．欠定位    

 

7．使用左手车刀加工支柱零件中间  外圆到尺寸，而不是把零件卸下来采

用调头加工的工艺方法，最主要目的是（      ）。 

A．一次装夹，保证与φ16 孔的同轴度      B．节省加工时间 

C．为了左端倒角                         D．保证φ36 侧壁的粗糙度 

 

8．基本偏差代号：（      ）。 

A、h 代表基准孔           B、H、h 都不代表基准孔、轴 

C、H 代表基准轴           D、H 代表基准孔 

 

三、计算并选择题（每题 0.6 分，共 0.6 分） 

1．（本题 0.6 分）如果在数控车床上用硬质合金车刀加工直径为φ40mm 的 45 钢棒料，

切削速度是 150 米/分钟，切削深度是 5mm，每转进给量 是 0.1mm/转，那么此

时每分钟材料去除量应该是（       ） /分钟。 

A．65.63        B．549.5        C．119.43        D．300 
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任务二、读画零件图赛题（共 10 分） 

任务要求： 

1．在 E 盘内创建文件夹，文件名为“绘图＋机位号”，如机位号为 ZH324 号，

则文件名为“绘图 ZH324”。 

2．在规定的时间内，选手根据纸质赛卷上给出的三维轴测图所示零件，按照机

械制图国家标准(GB/T17451-1998)，任选一种赛场提供的 CAD 软件修改并完成给出

的基本视图、局部视图、标注尺寸及表面粗糙度，确定尺寸公差及几何精度，填写

标题栏及注写技术要求。 

3．绘制出符合机械制图标准的 CAD 图纸文件保存至 E盘创建的文件夹内，文件

名为“机位号”，如机位号为 ZH324 号，文件名为“ZH324”（文件的扩展名由 CAD 软

件自动生成）。将 CAD 软件绘制的零件图打印成 PDF 文件，保存至 E盘创建的文件夹

内，文件名为“机位号.pdf”，如机位号为 ZH324 号，文件名为“ZH324.pdf”。 

4．比赛结束后，选手将 PDF 格式的零件图打印出来，签字确认后上交。 

 

一、读画零件图赛题 

（一）设置恰当的绘图环境，按图 1所示样式绘制 287×200 图框、图示尺寸的

标题栏，并注写其内容。其中尺寸标注的字高为 3.5,“连接块、姓名、机位号”的

字高为 7，其它栏内文字的字高均为 5；中文为仿宋体，西文为 isocp.shx，宽度系

数为 0.7；栏内文字位置均为正中对齐。姓名和机位号的内容，请打印出来之后手填。 

 

图 1  图框和标题栏的尺寸与样式示意 
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（二）读懂图 2所示直观图及图 3所示基本视图，在图 1所示图框内按 1:1 比例，

抄画图 3所示基本视图，抄画全部尺寸、表面结构参数、形位公差及技术要求。 

 

图 2  连接块直观图 

 

图 3  连接块基本视图 
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（三）根据所给直观图和基本视图，按照机械制图知识，补画或修改基本视图

内缺少或错误的轮廓线、尺寸等。 

（四）根据所给直观图和基本视图，按照机械制图知识，在基本视图的正下方，

按 1:1 比例补画连接块左半部分的局部视图，断裂边界设在φ28±0.13 圆柱上；局

部视图采用半剖视图，剖切上半部分；宽 160
+0.043槽相对于 A基准的对称度公差值为

0.025，槽两侧面表面粗糙度为 Ra3.2；在局部视图上标注相关尺寸、表面结构参数

和形位公差等。 

（五）在合适的位置抄写相关技术要求。 

二、评分标准 

评判原则： 

抄画部分：图线的比例、位置、长度、线型、线粗等都正确才得分；标注的比

例、箭头、内容、线型、字型、线粗等都正确，且位置正确才得分；文字的比例、

内容、位置、字体、字高、宽度比例、对齐方式等都正确才得分。 

修改、补画部分：图线的比例、位置、长度、线型、线粗等符合国标和赛题要

求才得分；标注的比例、箭头、内容、线型、字型、线粗等符合国标和赛题要求，

且位置正确才得分。 

（一）抄画、修改给出的基本视图，共 3 分。 

1．抄画基本视图轮廓线。 

2．抄画基本视图中心线。 

3．修改基本视图轮廓线。 

（二）补画局部视图，并标注尺寸及偏差、表面粗糙度和形位公差等，共 2分。 

1．补画局部视图轮廓线。 

2．补画局部视图中心线、剖面线和波浪线。 

3．补画局部视图标注尺寸及公差。 

4．补画局部视图表面粗糙度和形位公差。 

（三）抄画、修改基本视图的标注尺寸及公差，共 2分。 

1．抄画基本视图标注尺寸及公差。 

2．修改基本视图标注尺寸及公差。 

（四）抄画基本视图标注的形位公差、表面粗糙度和技术要求等，共 2分。 

1．抄画表面粗糙度、形位公差和基准符号。 

2．抄画技术要求。 

（五）抄画注写标题栏、打印图纸等，共 1分。 

1．抄画图框轮廓线。 

2．抄画标题栏轮廓线。 

3．注写标题栏。 

4．图纸打印正确。 


