







任务1评分标准





















加工工艺表1
	零件号：GDZX-01
	工序名称：上盖加工
	工序号：1

	工位：1
	页码：1
	数控加工程序号：O1

	材料：45#钢
	夹具：平口钳
	加工时间：15分钟

	加工工艺编制
	刀具及参数设置

	1、将毛坯底面紧贴静钳口，竖直装夹，校基准B平面垂直，夹紧。
使用T1立铣刀粗加工、T2立铣刀精加工一侧卡榫。保证4.5[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]和3[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]尺寸。
使用T3中心钻定位3处。保证60±0.1、10±0.1、12±0.12尺寸。
使用T4麻花钻钻两处M8螺纹底孔。
使用T7丝锥进行两处M8螺纹孔攻丝。使用T5麻花钻钻Ø8H7销孔预钻孔。
2、竖直颠倒180度装夹。
使用T1立铣刀粗加工、T2立铣刀精加工另一侧卡榫。保证4.5[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]和3[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]尺寸。保证116[image: C:\Users\dell\Documents\0。03.png]尺寸。保证垂直度0.012形位公差。
使用T3中心钻定位3处，保证60±0.1、10±0.1、12±0.12尺寸。
使用T4麻花钻钻两处M8螺纹底孔。
使用T7丝锥进行两处M8螺纹孔攻丝。
使用T5麻花钻钻Ø8H7销孔预钻孔。
3、将工件底面紧贴垫块，水平装夹，夹紧。
使用T9倒角刀加工C2倒角。
使用T6麻花钻钻M10螺纹底孔。
使用T9倒角刀加工C1倒角。
使用T8丝锥进行M10螺纹孔攻丝。
4、将工件翻面水平装夹。
使用T9倒角刀加工C1倒角。
5、卸工件，去除毛刺。检测尺寸精度。

（4次装卡完成，加工精度要明确，主要工序要正确。此部分1.5分）

	T1: Ø12立铣刀（粗） 刃长26mm 总长75 mm
T2: Ø12立铣刀（精） 刃长25 mm 总75 mm
T3: A3中心钻
T4:Ø6.8麻花钻 总长100 mm
T5: Ø7.8麻花钻 总长100 mm
T6: Ø8.5麻花钻 总长100 mm
T7: M8丝锥
T8: M10丝锥
T9: 90°倒角刀

（除横线上刀具参数外，其它均允许有出入。此部分1.0分）

	
	切削条件设置

	
	T1: S2200  F600  Ap2mm  Ae7mm
T2: S2200  F600  Ap1mm  Ae1mm
T3: S1000  F100
T4: S1200  F120  
T5: S1200  F120  
T6: S1200  F120
T7: S300  F375  
T8: S300  F450  
T9: S3000  F600  Ap2mm  Ae2mm

（S、F、Ap / Ae必须有，数值允许有出入。此部分1.0分）

	配分：3.5




加工工艺表2
	零件号：GDZX-02
	工序名称：右侧板加工
	工序号：2

	工位：1
	页码：2
	数控加工程序号：O2

	材料：45#钢
	夹具：平口钳
	加工时间：25分钟

	加工工艺编制
	刀具及参数设置

	1、 将毛坯底面紧贴静钳口，垂直装夹，校基
准A平面垂直，夹紧。
使用T1立铣刀粗加工、T2立铣刀精加工一侧卡榫。保证4.5[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]和3[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]尺寸。
使用T3中心钻定位3处。保证60±0.1、10±0.1、12±0.12尺寸。
使用T6麻花钻钻两处M8螺纹底孔。
使用T9丝锥进行两处M8螺纹孔攻丝。
使用T7麻花钻钻Ø8H7销孔预钻孔。
2、将卡榫一侧平面紧贴静钳口，水平装夹，夹紧。
使用T5立铣刀粗、精加工卡槽。保证4.5[image: C:\Users\dell\Documents\0.02213.png]尺寸。保证173[image: C:\Users\dell\Documents\0。12.png]尺寸。保证垂直度0.012形位公差。
使用T1立铣刀粗加工外侧轮廓，2处轴承孔，直槽。使用T2立铣刀精加工外轮廓，2处轴承孔，直槽。
使用T10镗刀精镗两处轴承孔。保证Ø42[image: C:\Users\dell\Documents\0。025.png]尺寸精度。保证40±0.02及80.2±0.016尺寸精度。保证圆柱度0.014形位公差。
使用T4立铣刀粗、精加工直槽。
使用T3中心钻定位3处。保证60±0.1、10±0.1、12±0.12尺寸。
使用T8麻花钻钻两处Ø8.2孔。
使用T7麻花钻钻Ø8H7销孔预钻孔。
3、翻面装夹。
使用T2立铣刀粗、精加工Ø12.5沉孔。
使用T10倒角刀加工C 2倒角。
[bookmark: _GoBack]4、卸工件，去除毛刺。检测尺寸精度。

（3次装卡完成，加工精度要明确，主要工序要正确。此部分1.5分）

	T1: Ø12立铣刀（粗） 刃长26mm 总长75 mm
T2: Ø12立铣刀（精） 刃长26 mm 总75 mm
T3: A3中心钻
T4: Ø6立铣刀 刃长20mm 总长75 mm
T5: Ø4立铣刀 刃长10mm 总长75 mm
T6: Ø6.8麻花钻 总长100 mm
T7: Ø7.8麻花钻 总长100 mm
T8: Ø8.2麻花钻 总长100 mm
T9: M8丝锥
T:10: Ø42镗刀
T11: 90°倒角刀
（除横线上刀具参数外，其它均允许有出入。此部分1.0分）

	
	切削条件设置

	
	T1: S2200  F600  Ap2mm  Ae2mm
T2: S2200  F600  Ap1mm  Ae1mm
T3: S1000  F100
T4: S4000  F300  Ap3mm  Ae3mm
T5: S6500  F1500  Ap2mm  Ae0.5mm 
T6: S1200  F120
T7: S1200  F120
T8: S1200  F120
T9: S300   F375  
T10: S1000  F100  
T11: S3000  F600  Ap2mm  Ae2mm
（S、F、Ap / Ae必须有，数值允许有出入。此部分1.0分）

	配分：3.5




加工工艺表3
	零件号：GDZX-03
	工序名称：左侧板加工
	工序号：3

	工位：1
	页码：3
	数控加工程序号：O3

	材料：45#钢
	夹具：平口钳
	加工时间：20分钟

	加工工艺编制
	刀具及参数设置

	1、 将毛坯底面紧贴静钳口，垂直装夹，校基
准A平面垂直，夹紧。
使用T1立铣刀粗加工、T2立铣刀精加工一侧卡榫。保证4.5[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]和3[image: C:\Users\dell\Documents\0.022.png]尺寸。
使用T3中心钻定位3处。保证60±0.1、10±0.1、12±0.12尺寸。
使用T5麻花钻钻两处M8螺纹底孔。
使用T9丝锥进行两处M8螺纹孔攻丝。
使用T6麻花钻钻Ø8H7销孔预钻孔。
2、将卡榫一侧平面紧贴静钳口，水平装夹，夹紧。
使用T5立铣刀粗、精加工卡槽，保证4.5[image: C:\Users\dell\Documents\0.02213.png]尺寸。保证173[image: C:\Users\dell\Documents\0。12.png]尺寸。保证垂直度0.012形位公差。
使用T1立铣刀粗加工2处轴承孔，使用T2立铣刀精加工2处轴承孔。
使用T10镗刀精镗两处轴承孔。保证Ø42[image: C:\Users\dell\Documents\0。025.png]尺寸精度。保证40±0.02及80.2±0.016尺寸精度。保证圆柱度0.014形位公差。
使用T3中心钻定位3处。保证60±0.1、10±0.1、12±0.12尺寸。
使用T8麻花钻钻两处Ø8.2孔。
使用T7麻花钻钻Ø8H7销孔预钻孔。
3、翻面装夹。
使用T2立铣刀粗、精加工Ø12.5沉孔。
使用T11倒角刀倒C2角。
4、卸工件，去除毛刺。检测尺寸精度。

（3次装卡完成，加工精度要明确，主要工序要正确。此部分1.5分）

	T1: Ø12立铣刀（粗） 刃长26mm 总长75 mm
T2: Ø12立铣刀（精） 刃长26 mm 总75 mm
T3: A3中心钻
T4: Ø6立铣刀 刃长20mm 总长75 mm
T5: Ø4立铣刀 刃长10mm 总长75 mm
T6: Ø6.8麻花钻 总长100 mm
T7: Ø7.8麻花钻 总长100 mm
T8: Ø8.2麻花钻 总长100 mm
T9: M8丝锥
T10: Ø42镗刀
T11: 90°倒角刀
（除横线上刀具参数外，其它均允许有出入。此部分1.0分）

	
	切削条件设置

	
	T1: S2200  F600  Ap3mm  Ae8mm
T2: S2200  F600  Ap3mm  Ae8mm
T3: 
T4:S6500  F1500  Ap0.5mm  Ae2mm 
T5: S1200  F120
T6: S1200  F120
T7: S1200  F120
T8: S300  F375  
T9: S1000  F100  
T10: S3000  F600  Ap2mm  Ae2mm
（S、F、Ap / Ae必须有，数值允许有出入。此部分1.0分）

	配分：3.5




加工工艺表4
	零件号：GDZX-04
	工序名称：底板加工
	工序号：4

	工位：1
	页码：4
	数控加工程序号：O4

	材料：45#钢
	夹具：平口钳
	加工时间：20分钟

	加工工艺编制
	刀具及参数设置

	1、 将基准B平面紧贴静钳口，夹紧。
使用T3立铣刀粗、精加工两处长槽，保证4.5 [image: C:\Users\dell\Documents\0.02213.png]尺寸。保证垂直度0.012形位公差。
使用T3中心钻定位10处。保证36±0.1、60±0.1尺寸。保证140±012尺寸。
使用T6麻花钻钻四处Ø8.2孔。
使用T5麻花钻钻两处Ø8H7销孔预钻孔。
使用T7麻花钻钻四处Ø10孔。
使用T2立铣刀粗、精加工四处Ø15沉孔。
使用T8倒角刀倒C2角。
2、 翻面装夹。
使用T1立铣刀加工深5底脚。
使用T2立铣刀粗、精加工四处Ø13沉孔。
使用T8倒角刀倒4处C1角。
3、 卸工件，去毛刺。检测尺寸精度。

（2次装卡完成，加工精度要明确，主要工序要正确。此部分1.5分）

	T1: Ø12立铣刀（粗） 刃长26mm 总长75 mm
T2: Ø12立铣刀（精） 刃长26 mm 总75 mm
T3: A3中心钻
T4: Ø4立铣刀 刃长10mm 总长75 mm
T5: Ø7.8麻花钻 总长100 mm
T6: Ø8.2麻花钻 总长100 mm
T7: Ø10麻花钻 总长100 mm
T8: 90°倒角刀
（除横线上刀具参数外，其它均允许有出入。此部分1.0分）

	
	切削条件设置

	
	T1: S2200  F600  Ap2mm  Ae2mm
T2: S2200  F600  Ap3mm  Ae8mm
T3: S6500  F1500  Ap0.5mm  Ae2mm 
T4: S1200  F120
T5: S1200  F120
T6: S1200  F120
T7: S3000  F600  Ap2mm  Ae2mm
（S、F、Ap / Ae必须有，数值允许有出入。此部分1.0分）

	配分：3.5




加工工艺表5
	零件号：GDZX-05
	工序名称：凹辊加工
	工序号：5

	工位：1
	页码：5
	数控加工程序号：O5

	材料：45#钢
	夹具：三爪卡盘
	加工时间：45分钟

	加工工艺编制
	刀具及参数设置

	1、第四轴三爪卡盘装夹工件，校准左右轴承台同轴度。
使用T1：R2球刀粗、精加工花纹轮廓。
使用T1：R2球刀粗、精加工花纹底面。
2、 卸工件，去除毛刺。检测尺寸精度。

（装卡1次完成，主要工序要正确。此部分1.0分）

	T1: R2球刀 刃长10 mm 总75 mm

（此部分0.3分）

	
	切削条件设置

	
	T1: S6500  F300  Ap2mm  Ae2mm

（S、F、Ap / Ae必须有，数值允许有出入。此部分0.2分）

	配分：1.5




加工工艺表6
	零件号：GDZX-06
	工序名称：凸辊加工
	工序号：6

	工位：1
	页码：6
	数控加工程序号：O6

	材料：45#钢
	夹具：三爪卡盘
	加工时间：100分钟

	加工工艺编制
	刀具及参数设置

	1、 第四轴三爪卡盘夹短轴端Ø84外圆，顶尖
顶长轴端。
使用T1立铣刀加工轴端4个小平面。
2、第四轴三爪卡盘装夹工件，校准左右轴承台同轴度。
使用T1球刀粗、精加工花纹轮廓。
使用T2立铣刀粗、精加工花纹底面。
3、 卸工件，去除毛刺。检测尺寸精度。

（装卡2次完成，主要工序要正确。此部分1.0分）

	T1: Ø12立铣刀（粗） 刃长26mm 总长75 mm T2: R2球刀 刃长10 mm 总75 mm
T3: Ø4立铣刀 刃长10 mm 总75 mm

（此部分0.3分）

	
	切削条件设置

	
	T1: S6500  F300  Ap2mm  Ae2mm
T2: S6500  F300  Ap2mm  Ae2mm

（S、F、Ap / Ae必须有，数值允许有出入。此部分0.2分）

	配分：1.5




装配工艺表
	部件号：GDZX-07
	工序名称：装配
	工序号：7

	工位：1
	页码：7
	装配时间：15分钟

	装配工艺编制
	调试记录

	1、使用铝套筒分别将4只轴承安装至凹辊及凸辊轴承台。
2、上盖与左侧板榫槽相对安装，预紧2个M8内六角螺钉。
3、左侧板平放，下垫木条，将凹辊、凸辊配对合，轴承安装至左侧板轴承孔。
4、右侧板与上盖榫槽相对安装，同时轴承孔与凹辊、凸辊另侧轴承外径相配合，预紧2个M8内六角螺钉。
5、整体转90度，上盖在下，垫木条，将底板与左右侧板榫槽相对安装，预紧4个M8内六角螺钉。
6、微调各连接处，测量2辊之间间隙应为0.2mm。
7、将8个M8内六角螺钉紧固。
8、使用手铰刀铰孔，安装定位销。
9、安装10mm吊环，完成最后装配。

（安装顺序允许不同，主要内容正确最高给2.0分）
	1、用手柄转动凸辊，使凸辊带动凹辊相向转动，转动轻快，无卡阻现象。
2、试压铝箔，完成调试。
3、按要求完成2片铝箔压制。

（查看现场裁判评分，如果未完成装配，此部分为0分。
如果完成装配，视回答情况，最高给1.0分）

	配分：3.0
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