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2016年“技师杯”辽宁省暨沈阳市职工
职业技能精英挑战赛竞赛实施方案
各市人力资源和社会保障局，各有关单位：
　　根据《关于组织开展2016年"技师杯"辽宁省暨沈阳市职工职业技能精英挑战赛的通知》（辽技师赛委〔2016〕14号）要求，结合指定赛场的场地设备以及赛程要求等实际情况，经竞赛组委会研究同意，制定本实施方案。
　　一、竞赛报到时间和地点

　　竞赛时间为2016年10月27日-28日，各参赛选手及领队务必在10月26日14：00前到辽宁工会大厦（沈阳市皇姑区崇山东路40号）报到，逾期不到者视为弃权。赛程安排见附件1。
　　二、竞赛内容与方式方法
　　鉴于竞赛场地条件以及参赛选手适应性等综合考虑，竞赛内容调整为理论知识和实际操作竞赛两个环节。
　　理论知识竞赛采取限时闭卷笔答方式，时间90分钟，试题包括选择、判断、填空、简答和分析等类型，命题分别以下列教材为参考：
　　（一）数控车

　　彭效润主编的职业技能培训鉴定教材《数控车工（技师高级技师）》中国劳动社会保障出版社2008年5月出版
　　联系人：刘萍13504983027

　　（二）数控铣

　　国家职业资格培训教程《数控铣工》《加工中心操作工》（均为技师、高级技师等级）机械工业出版社出版
　　联系人：汤振宁15640575317

　　（三）加工中心
　　杨伟群主编的国家职业资格培训教程《加工中心操作工（技师高级技师）》第2版中国劳动社会保障出版社2008年6月出版
　　联系人：王玲丽13889821063

　　（四）数控机床装调维修

　　1.韩鸿鸾主编的《数控机床装调维修工》（技师/高级技师）化学工业出版社2011年03月出版的国家职业技能鉴定培训教材
　　2.韩鸿鸾、王吉明主编的《数控机床装调与维修》中国电力出版社2015年12月出版
　　3.《I5T5维修维护手册》《i5车床系统操作手册》《i5车床系统编程手册》（电子版）沈阳机床集团编写
　　联系人：佟永忠13889240489

　　实际操作竞赛按照竞赛图纸和工艺要求进行现场加工，赛前提供样题，竞赛试题在样题基础上进行部分调整。数控铣竞赛采取自动编程方式，数控车和加工中心采取手工编程方式。
　　三、成绩评定办法

　　竞赛成绩评定由裁判组依据评分标准评定。
　　四、有关要求

　　（一）选手须携带身份证和参赛证参赛。
　　（二）选手要自带文具和参赛工具。
　　（三）选手须遵守《竞赛规则》，持身份证、参赛证入场。
　　（四）选手比赛前抽签确定竞赛场次和工位。
　　（五）竞赛开始和结束时间以赛场指令为准。
　　（六）竞赛驻地和赛场之间往返交通由组委会统一安排，选手按照规定时间集体出行。
　　五、赛前培训

　　数控铣和数控机床维修不统一安排培训，各参赛单位可以自行联系承办单位熟悉机床设备和操作系统。选用I5系统的数控车和加工中心选手，由组委会统一提供操作系统学习资料，并在沈阳机床安排为期4天的集中免费培训，培训期间食宿自理。
　　I5系统培训地点:沈阳经济技术开发区开发大路17甲1号（沈阳机床）培训事业部
　　联系人:庄达巍 15040281019 孔鹏飞 15998826492

　　六、联系人和联系方式

（一）竞赛组委会

组委会办公室联系人：尹鑫（024）22955851

　　组委会技术组联系人：翁胜彬（024）22955829

　　（二）辽宁丰田金杯技师学院

　　曲骊（赛场联络）：18002456700

　　张昱（技术联络）：18002456398

　　（三）沈阳机床集团

　　孔鹏飞：15998826492

　　七、其它

　　本竞赛方案的最终解释权归竞赛组委会。如有变化，以竞赛组委会通知为准。
　　附件：1.竞赛日程安排表
　　      2.实际操作竞赛规则
　　      3.数控车技术文件
　　      4.数控铣技术文件
　　      5.加工中心技术文件
　　      6.数控机床维修技术文件
　　                “技师杯”职业技能竞赛组织委员会
　                　（辽宁省人力资源和社会保障厅代章）
　　           2016年9月20日
        　         

	时    间
	工作内容
	地  点
	注意事项

	10月26日
	14：00前
	参赛人员报到
	工会大厦
	报到登记，领取参赛证

	
	14：30-16：00
	领队会议
	
	答疑、抽签分组

	
	16:30—18:00
	理论知识竞赛
	
	持身份证、准考证入场，自带文具

	10月27日
	6:30-6：50
	当日参赛选手早餐
	工会大厦
	1、选手现场抽签确定加工工位，选手领取材料；

2、非指定工具、刀具、量具等严禁带入现场；

3、选手遵守操作规程及现场执裁人员指挥；

4、选手分组竞赛时间安排根据现场实际情况如有调整,以现场调整时间为准。

	
	7:00
	乘指定车辆到各自赛场
	沈阳机床集团

金杯技师学院
	

	
	8:00-19:00
	实际操作竞赛
	
	

	
	19:30
	乘指定车辆返回驻地
	工会大厦
	

	10月28日
	6:30-6：50
	当日参赛选手早餐
	工会大厦
	

	
	7:00
	乘指定车辆到各自赛场
	沈阳机床集团

金杯技师学院
	

	
	8:00-19:00
	实际操作竞赛
	
	

	
	19:30
	乘指定车辆返回驻地
	工会大厦
	

	10月29日
	8：30—17：30
	检测评分、成绩统计
	
	


附件1
竞赛日程安排表
附件2

实际操作竞赛规则
　　1．选手在竞赛前通过抽签决定竞赛顺序和比赛用设备，下一场将要参赛的选手不允许观摩当前竞赛选手的比赛；
　　2．选手在检录处进行检录时，由裁判员查验工具；
　　3．选手在进入比赛场地后，在比赛准备期间可进行赛前准备，检查试卷，耗材、准备刀具，不允许操作设备或计算机。
　　4．本次比赛，数控铣场地提供MasteCAM 软件。比赛中，在电脑中完成的绘图信息和程序信息要经常存盘；
　　5．选手在比赛期间不得携带手机、照相机、录像机等多余设备，一经发现取消竞赛资格。
　　6．数控铣比赛，FANUC系统设备通过数据线或CF卡传输。
　　7．正式比赛期间，除裁判员外任何人员不得主动接近选手及其工作区域，不允许与选手接触与交流，选手有问题只能向裁判员反映。
　　8．比赛结束铃声响起以后，选手应立即停止工作，即按下进给保持、退刀、主轴停转并卸下工件。选手在3分钟之内必须把零件、图纸、评分表带至交件处，并签字确认。由裁判员或比赛监督须做好加密、装箱和保存工作。
　　9．如遇设备故障或特殊原因导致选手中断或终止比赛的，由大赛裁判长视具体情况做出处理决定并做好说明记录。
　　10．所有竞赛设备均保证参数的一致性，参赛选手不得擅自修改数控系统内的机床参数，一经发现取消比赛资格。
　　11．比赛中违反安全操作规程的选手由裁判给予警告、扣分直至取消其竞赛资格的处理，对发生严重事故的选手，取消比赛资格。
　　12.竞赛不提供工量具清单，请选手根据竞赛试题自行准备工量具。
　　13.比赛过程中参赛选手如需休息、饮水或去卫生间，一律计算在比赛时间内。
　　14.选手可以提前交卷，但不可中途退出赛场，需竞赛结束后统一离场。
　　15.竞赛结束后，选手要清理现场卫生。
附件3     

      数控车实际操作竞赛技术文件
一、技术平台
（一）数控车比赛用机床
1.比赛机床型号
	设备类型
	设备品牌及型号
	数控系统配置及设备
	数量（台）

	智能机床
	I5T3.3
	I5系统（后置刀架）
	22


2.比赛机床参数
	项目
	单位
	规格
	备注

	最大切削直径
	mm
	Φ360
	

	最大车削长度
	mm
	500
	

	床身上最大回转直径
	mm
	Φ480
	

	滑板上最大回转直径
	mm
	Φ260 
	

	主轴
	主轴端部型式及代号
	
	A2-6
	

	
	前轴承内径
	mm
	100
	

	
	主轴前端孔锥度及锥孔
	
	1:20；Φ70
	

	
	主轴通孔直径
	mm
	Φ65
	

	
	最大通过棒料直径
	mm
	Φ50
	建议Φ48

	
	标准卡盘直径
	inch
	8
	

	
	主轴最高转数
	r/min
	3500
	同时受卡盘及卡具限制

	
	主轴额定扭矩
	Nm
	157.5（666r/min）
	

	
	主轴最大扭矩
	Nm
	215（666r/min）
	

	
	主电机输出功率连续/30分钟
	kW
	11/15
	

	两轴
	X/Z轴快移速度
	m/min
	30
	

	
	X轴行程
	mm
	190
	

	
	Z轴行程
	mm
	510
	

	尾座
	尾座行程
	mm
	400
	油缸驱动

	
	尾座锥孔锥度
	莫氏
	莫5
	

	刀架
	刀架形式
	
	卧式八工位伺服刀架
	

	
	刀架中心高
	mm
	80
	

	
	刀架转位重复定位精度
	Sec.
	±1.6
	

	
	刀盘可否就近选刀
	
	可以
	

	
	端面刀夹
	mm
	25×25
	1个

	
	镗刀夹
	mm
	Φ32
	2个

	
	
	mm
	Φ40
	1个

	排屑装置
	侧排屑器
	
	(含排屑小车)
	排屑装置


3.比赛机床精度
本机床精度贯彻中华人民共和国国家标准GB/T16462-2007《数控卧式车床精度检测》。
	检验项目
	i5T3.3

	加工精度
	IT6

	加工工件圆度(mm)
	0.003/Ф70

	加工工件圆柱度(mm)
	0.015 / 300

	加工工件平面度(mm)
	0.020/Ф300

	加工表面粗糙度(mm)
	Ra1.25μm

	定位精度
	X轴(mm)
	0.008

	
	Z轴(mm)
	0.008

	重复
定位精度
	X轴(mm)
	0.005

	
	Z轴(mm)
	0.006


（二）实操比赛内容
1.实际操作竞赛图纸内容
a.轴类、盘类、环类和异型结构零件加工。
b.平面、圆柱面、圆锥面、沟槽和螺纹等要素加工。
c.单件及组合件加工。
d.尺寸和位置精度不高于IT6级，表面粗糙度不超过Ra0.4μm。
2. 实际操作竞赛知识考点
主要考核选手制定加工工艺，计算能力、正确对刀并进行刀具补偿功能的应用，选择合理的刀具切削参数，正确使用刀具，以及合理掌握尺寸公差等技能。并考核选手对数控机床的操作、手动编程（比赛没有计算机）、以及典型循环的使用技能等。
3.实操命题比重表
	项   目
	配分比重

	工作要求
	安全生产
	5

	
	工艺准备及加工程序
	15

	
	工件加工及配合精度检验和误差分析
	80

	合计
	100


4.竞赛时间
a. 实操比赛样题在赛前30天公布
b.实际操作竞赛总时间：240或300分钟
5.工具、刃具及量具准备：参赛者自备工具
工具参考清单
	序号
	名称
	型号与规格
	单位
	数量
	备注

	1
	外径千分尺
	25～75
	套
	1
	选手准备

	2
	游标卡尺
	0～200
	套
	1
	选手准备

	3
	深度游标卡尺
	0～200
	套
	1
	选手准备

	4
	内径千分表
	25～50
	套
	1
	选手准备

	5
	磁力表座及百分表
	
	套
	1
	选手准备

	6
	螺纹环规
	M30×1.5
	套
	1
	选手准备

	7
	螺纹塞规
	M30×1.5
	套
	1
	选手准备

	8
	25×25□外圆精车刀（左手）
	35°刀片
	套
	1
	选手准备

	9
	25×25□外圆车刀（左手）
	
	套
	1
	选手准备

	10
	25×25□外螺纹车刀
	60°公制
	套
	1
	选手准备

	11
	内孔车刀（左手）
	零件最小内孔φ20 最
长毛坯120
	套
	1
	选手准备

	12
	内螺纹车刀
	60°、M30×1.5
	套
	1
	选手准备

	13
	内沟槽刀（左手）
	宽3～4mm 最小内孔槽
φ25
	套
	1
	选手准备

	14
	25×25□外切槽刀（左手）
	宽3～5mm
	套
	1
	选手准备

	15
	科学计算器
	　
	套
	1
	选手准备

	16
	铜皮
	　
	套
	1
	选手准备

	17
	铜棒
	　
	套
	1
	选手准备

	18
	变径套
	按机床镗刀座尺寸配
	
	
	选手准备

	21
	内径百分表
	一个
	套
	1
	选手准备

	22
	内六角扳手
	
	套
	1
	选手准备

	23
	25×25□外切槽刀（左手）
	宽4mm
	
	1
	选手准备

	24
	球头槽刀片
	R2
	
	1
	选手准备


附件4 
数控铣实际操作竞赛技术文件
一、比赛时长
数控铣比赛时长为300分钟
二、其他说明
1．选手熟悉数控系统时间不能加工工件；
2．数控铣赛场每台设备提供1台平口钳，钳口宽160mm,深50mm，垫铁自备，选手可以根据实际情况自带平口钳。
3．数控铣赛场加工中心设备不允许使用刀库。
三、竞赛设备及参数
	设备类型
	设备品牌及型号
	数控系统配置及数量
	设备统计
	总计

	数控铣床
	沈阳机床集团
VM650
	FANUC 0i
	8台
	


四、数控铣机床主要技术参数
	项  目
	单位
	规格
	备注

	行程
	X轴
	mm
	650
	

	
	Y轴
	mm
	400
	

	
	Z轴
	mm
	480
	

	
	从主轴头到工作台面
	mm
	80~560
	

	工作台
	长度
	mm
	800
	

	
	宽度
	mm
	420
	

	
	工作台最大承重
	kg
	400
	

	T型槽
	T型槽宽度
	mm
	18H 7
	

	
	中心距离
	mm
	135
	

	主轴
	锥孔型式
	
	BT40
	

	
	转速
	r/min
	50~6000
	

	
	驱动系统
	
	直接皮带传动
	

	刀柄类型/锥度
	
	MAS403 BT40
	


五、数控铣工工具清单(推荐）
	序号
	名称
	规格
	备注

	1
	立铣刀
	Φ6、Φ8、Φ10、Φ12、Φ16、Φ20等
	

	2
	面铣刀
	Φ50
	

	3
	铰刀
	Ф10H7
	

	4
	中心钻
	∅10×90°
	

	5
	钻头
	∅5、∅8.5、∅9.8、∅10、∅11.8、∅20等
	

	6
	倒角刀
	∅10×90°
	

	7
	螺纹铣刀
	M30*1.5
	

	8
	其余刀具
	根据样题选用
	刀柄BT40


六、数控铣工量具清单（推荐）
	序号
	量具名称
	规格

	1
	卡尺
	0-150

	2
	深度千分尺
	0-100

	3
	深度尺
	0-150

	4
	外径千分尺
	0-25、25-50、50-75、75-100、100-125、125-150

	5
	内测千分尺
	5-25、25-50

	6
	公法线千分尺
	0-25、25-50

	7
	三爪千分尺（或内径表）
	∅8-∅50

	8
	螺纹塞规
	M30×1.5-6H

	9
	光面塞规
	∅10H7

	10
	块规
	0.9-100

	11
	磁力表座和千分表
	0.002

	12
	磁力表座和百分表
	0.01

	13
	R规（内、外）
	R3-25

	14
	直角尺
	


七、数控铣样题（见下页）
[image: image2.wmf]A

-

A

6

-

R

4

5

±

0

.

0

1

5

2

0

±

0

.

0

1

5

5

0

±

0

.

0

1

5

3

2

-

R

1

5

2

-

R

1

7

8

.

5

±

0

.

0

2

4

-

R

6

1

7

3

3

5

2

-

C

1

R

9

1

0

±

0

.

0

2

5

±

0

.

0

2

c

1

8

1

0

5

0

-

0

.

0

2

6

9

0

0

-

0

.

0

5

1

9

0

-

0

.

0

5

1

9

0

-

0

.

0

5

2

2

±

0

.

0

5

1

2

0

0

-

0

.

0

3

5

1

0

0

0

-

0

.

1

4

0

+

0

.

0

1

-

0

.

0

2

3

7

±

0

.

0

1

5

5

0

±

0

.

0

1

5

3

-

0

.

0

1

-

0

.

0

4

8

-

0

.

0

1

-

0

.

0

4

6

2

9

.

5

+

0

.

0

1

-

0

.

0

2

1

4

0

-

0

.

0

3

1

0

0

-

0

.

0

3

2

0

±

0

.

0

3

8

4

3

4

3

-

0

.

0

1

-

0

.

0

4

2

-

R

2

0

9

0

0

-

0

.

0

5

4

5

°

1

5

±

0

.

0

2

2

-

1

0

h

7

A

2

-

1

0

h

7

i

0

.

0

4

A

2

-

R

1

1

8

.

5

±

0

.

0

2

8

4

1

4

0

-

0

.

0

3

¦µ

3

5

1

0

-

R

7

3

8

0

-

0

.

0

5

8

±

0

.

0

2

1

1

0

±

0

.

0

2

9

±

0

.

0

2

7

±

0

.

0

2

5

±

0

.

0

2

7

±

0

.

0

2

6

-

R

8

0

.

5

×

4

5

°

0

.

5

×

4

5

°

M

3

0

x

1

.

5

3

5

°

9

4

-

R

0

.

5

R

1

7

.

5

1

0

3

3

8

±

0

.

0

2

材

料

辽

宁

省

2

0

1

6

“

技

师

杯

”

职

业

技

能

竞

赛

样

题

时

间

技

术

要

求

1

.

锐

角

倒

钝

2

.

(

)

1

.

6

0

.

8

R

3

5

0

.

8

A

A

0

.

8

2

-

R

4

2

-

R

4

R

3

8

0

.

5

×

4

5

°

比

例

4

5

#

钢

3

0

0

分

钟

1

:

1

第

2

页

共

2

页

数

控

铣

工



附件5
加工中心实操竞赛技术文件
一、比赛技术平台
（一）项目设备配备情况

	设备类型
	设备品牌及型号
	数控系统配置及设备数量（台）
	设备统计（台）

	
	
	
	小计
	总计

	加工中心
	沈阳i5M4.2


	20
	20
	20

	
	
	i5系统
	
	


    （二）数控机床生产厂家、型号及主要参数（仅供参考，如需更详细参数请向厂家咨询）

1．加工中心床参数

	厂家

参数及配置
	沈阳机床集团有限责任公司

	型号
	i5M4.2

	工作台尺寸（mm）
	650×420

	刀柄规格
	BT-40

	最高转速（r/min）
	10000

	定位精度（mm）
	X 0.012、Y 0.012、Z 0.012

	重复定位精度（mm）
	X 0.008、Y 0.008、Z 0.008

	行程（mm）
	X580 、Y420 、Z520

	最大进给速度（m/min）
	X 48、Y 48 、Z 48


（三）刀具

选手自备刀具和量具（具体内容见附表一）

（四）工具系统

   
  赛场配备夹具等工具（具体内容见附表二）

        二、比赛内容
       本届比赛以考核职工的综合职业能力为核心，注重零件精度、加工细节和工艺过程的考核，主要有：

 
（1）零件四周部位、槽型和异型结构加工。

 
（2）零件连接、配合部位加工。

 
（3）单件及组合件加工。

 
（4）尺寸和位置精度不高于IT6级，表面粗糙度不超过Ra0.8μm。 

附表1

选手准备刀具明细
	刀具名称
	刀具规格
	数量
	备注

	平底立铣刀
	∅6 mm  ∅10mm  ∅ 16mm
	自定
	

	球头立铣刀
	∅6 mm  ∅10mm
	自定
	

	直柄麻花钻
	∅ 8mm  ∅10mm
	自定
	

	铰刀
	∅10mm  ∅12mm
	自定
	

	50面铣刀
	∅50mm
	自定
	

	倒角刀
	∅10~∅16mm
	自定
	

	螺纹铣刀
	
	自定
	最小底孔大于18mm


注意:1、如果需要对刀仪，建议由选手自备。若需要考场方面提供，请提前20天通知相关考场：

2、刀具结构、材料、形状不限，选手可以多准备刀具，根据实际情况灵活选用；

3、其他刀具安装参数（最小加工孔槽≥6mm,最大刀柄安装尺寸≤∅20mm）

选手准备量具清单

	量具名称
	规格
	数量
	备注

	外径千分尺
	0.01 / 0-25
	1件/人
	

	
	0.01 / 25-50
	1件/人
	

	
	0.01 / 50-75
	1件/人
	

	
	0.01 / 75-100
	1件/人
	

	
	0.01 / 100-125
	1件/人
	

	万能角度尺
	2 / 0—320°
	1件/人
	

	90°角尺
	100mm*63mm
	1件/人
	

	百分表及表座
	0.01 / 0—0.8mm
	2套/人
	

	钢板尺
	0.5 / 150mm
	1件/人
	

	圆弧规
	R1—R7、R7—R60
	1套/人
	

	游标卡尺
	0.02 / 150mm
	1件/人
	

	粗糙度样板
	Ra1.6  Ra3.2
	1套/人
	

	钳口铜垫
	
	若干
	

	锉刀
	200mm(4号丝)
	若干
	

	活扳手
	
	若干
	

	防护用品
	
	若干
	


附表2

考场准备明细
	名称
	型号
	数量
	备注

	加工中心
	I5M4.2
	1台/人
	

	毛坯
	120*80*30mm
	2块/人
	45#钢

	刀具更换工装
	
	1个
	

	毛刷、抹布、油纸
	
	若干
	



一．对考场现场的要求：

　　1.考场电源应保证所用设备正常启动工作

　　2.每个工位有约0.5平方米的台面供选手做准备工作

　　3.考场应按上列清单向每个选手提供一套考核设备，并多备一套考核设备，以作应急使用

　　二．对监考人员要求

　　1.每个考场考评员不应少于2人

　　2.考评员必须熟悉试题及评分标准，于考试前30分钟到达现场，检查考场设备

　　3.每个考场应配有维修人员

　　4.每个考场应配有医疗急救人员及医疗急救箱

附件6

数控机床装调维修实操竞赛技术文件

一、实际操作比赛内容

技术标准：参照国家职业标准，略高于技师水平命题。

1.功能部件X轴丝杠、滑板的装配、检测与调整。（用文字简要说明方法）

2.数控车床故障诊断与排除。（故障分布在数控装置、变频器、伺服驱动器、电器元件等）

3.数控系统功能设定、调试与验证。

包括机床功能检查确认、数控系统功能的设定与调整、伺服功能的设定与调整等。

4.几何精度检测与调整、定位精度检测与补偿。

（1）数控车床几何精度检测与调整(机床几何精度检验：执行GBT16462.1-2007《数控车床和车削中心检验条件第1部分：卧式机床几何精度检验》标准)；

（2）数控车床定位精度检测与补偿（位置精度检验单：执行GB/T16462.4-2007《数控车床和车削中心检验条件第4部分：线性和回转轴线的定位精度及重复定位精度检验》）；

（3）验证机床功能和标准件精度检查等。

二、比赛技术平台

（一）设备配备与功能部件配备情况

1. 智能卧式车床：沈阳机床股份有限公司

设备型号：i5T5.2    控制系统：i5 

2.部件名称：X轴丝杠、滑板部件总成（提供图纸）

生产厂家：日本THK

i5T5.2智能卧式车床主要技术参数

	项目
	单位
	规格
	备注

	最大车削直径
	mm
	Φ350
	

	最大车削长度
	mm
	1000
	

	床身上最大回转直径
	mm
	Φ560
	

	滑板上最大回转直径
	mm
	Φ360 
	

	主轴
	主轴端部型式及代号
	
	A2-8
	

	
	前轴承内径
	mm
	120
	

	
	主轴前端孔锥度及锥孔
	
	1:20；Φ90
	

	
	主轴通孔直径
	mm
	Φ80
	

	
	最大通过棒料直径
	mm
	Φ66
	

	
	标准卡盘直径
	inch
	10
	

	
	主轴最高转数
	r/min
	4000
	

	
	主轴额定扭矩
	Nm
	178（730r/min）
	

	
	主轴最大扭矩
	Nm
	260（730r/min）
	

	
	主电机输出功率连续/30分钟
	kW
	15/22
	

	两轴
	X/Z轴快移速度
	m/min
	30
	

	
	X轴行程
	mm
	200
	

	
	Z轴行程
	mm
	1050
	

	尾座
	尾台行程
	mm
	950
	油缸驱动

	
	尾台锥孔锥度
	莫氏
	MT-5
	

	刀架
	刀架形式
	
	卧式八工位伺服刀架
	

	
	刀架中心高
	mm
	100
	

	
	刀架转位重复定位精度
	Sec.
	±1.6
	

	
	刀盘可否就近选刀
	
	可以
	

	
	端面刀夹
	mm
	25×25
	1个

	
	镗刀夹
	mm
	Φ40
	3个

	其它
	主轴中心高距床身底面
	mm
	1050
	

	
	机床净重
	kg
	4300
	

	
	电源总容量
	kVA
	36
	

	
	机床外形尺寸（长X宽X高）
	mm
	3690×1890×1900
	


三、选手准备工具（自带）

（1）故障诊断与排除环节的工具：螺丝刀(不允许用电动螺丝刀)、低压验电笔、剥线钳、斜口钳、尖咀钳、万用表等；

（2）装调环节检查工具：外径千分尺、深浅千分尺、游标卡尺、百分表、千分表、检棒、水平仪、大理石平尺600、磁力表座等；

（3）机械安装工具：刮刀、双头扳手、内六角扳手、(不允许用电动扳手)、铜棒或铝棒、尼龙锤、注射器等；

（4）选手防护用具：工作服、绝缘鞋（具备防砸功能）。

四、实际操作题明细

	项目
	要 求

	功能部件X轴丝杠、滑板装配、检测调整
	1
	装配调整功能部件X轴丝杠、滑板，安装后检测调整达到精度。(精度要求见调试精度要求)

	系统信息查询与备份
	1
	查询系统的软件版本和PLC版本

	
	2
	请将当前系统参配整体备份至优盘

	i5T5故障诊断与排除
	1
	机床上电后，系统无法上电。（检查稳压电源供电是否正常？）

	
	2
	打开系统的急停开关，无法取消急停报警。（检查急停的电缆线和PLC卡）

	
	3
	伺服上电后，两轴未准备。（检查DAC的急停电缆）

	
	4
	冷却系统不能正常工作。（检查PLC信号和接线）

	
	5
	排屑器不能正常工作。（检查PLC信号和接线）

	
	6
	液压站不能正常工作。（检查PLC信号和接线）

	
	7
	刀具乱码。（重置一工位）

	数控系统功能设定、调试与验证
	1
	设定轴手动移动速度（mm/min）

设定轴手脉移动的最大速度（mm/min）

设定G00 的运行速度（mm/min）

设定图形模拟速度（mm/min）

	数控系统功能设定、调试与验证
	2
	设定X轴正行程为5mm、负行程-205mm（半径值）

Z轴正行程为10mm、负行程-550mm

超出该行程出现软超程报警

	
	3
	主轴最高转速1500r/min。（F4-系统参数-主轴参数-转速-主轴转速上限改为1500）

	
	4
	手动方式下和MDA方式下实现主轴正、反转及停止，主轴转速与显示转速相同。（主轴倍率为100%，修调主轴转速和零漂）

	
	5
	手动方式下和MDA方式下实现冷却电机的启动、停止。

	
	6
	手动方式下实现液压电机的启动、停止。

	
	7
	启动和禁止开门限速功能。

	
	8
	启用尾台未伸出、禁止主轴旋转的功能。

	
	9
	调节尾台的后退距离。（要求不大于10cm）

	
	10
	调节尾台压力为0.5mpa，并调节压力检测开关。

	
	11
	主电机自学习

	程序的编辑和模拟及加工
	1
	设置G75的坐标（X-200 Z-400），用G75编程,先移动到X0,Z-400再移动到G75的坐标。

	
	2
	简单编程，并进行3d模拟，要求设置合适工件尺寸和卡盘位置。

	几何及定位精度检测与调整补偿
	1
	几何精度检测调整：

执行 GB/T16462.1-2007标准

1. 床身导轨的直线度 

a . 纵向 全长0.012

任意250测量长度上0.006

b . 横向 0.040/1000

2. 旋转式尾座顶尖的跳动  0.008

3. 顶尖轴线对主刀架溜板移动的平行度

a在主平面内（只许检棒尾座端偏向刀具）0.008

b在次平面内（只许尾座高） 0.025

4. a主轴周期性轴向窜动    0.004

b卡盘定位端的跳动      0.008

（包括周期性轴向窜动）

5. 主轴轴端的卡盘定位锥面的径向跳动 0.006 

6. 主轴定位孔的径向跳动  0.008  

7. 主轴锥孔轴线的径向跳动

a靠近主轴端面   0.007

b距a点300处  0.015

8.主轴顶尖的跳动   0.008

9回转刀架移动对主轴轴线平行度

  a在主平面内 0.003-0.01

     (只许检棒伸出端偏向刀具)

  B在次平面内 0.005-0.015

10.回转刀架横向移动对主轴轴线的垂直度

       0.007/100  （α＞90°）

11.工具孔轴线与主轴轴线的重合度

   a在主平面内 0.02

  b在次平面内 0.02

12. 工具孔轴线与回转刀架纵向移动的平行度

   a在主平面内 0.02

   b在次平面内 0.02

13.转塔附具定位面的精度

  a定位面对溜板移动的平行度

       在100测量长度上 0.02

  b定位面的位置同一度   0.02

14. 转塔附具安装基面的精度

  a安装基面对溜板移动的平行度

          在100测量长度上 0.02

  b安装基面面的位置同一度  0.02

15.回转刀架转位重复度

   a在主平面内 0.003

   b在次平面内 0.007

     距端面100处测量

16. 回转刀架移动对尾座锥孔轴线的平行度

   a在主平面内 0.003-0.01

    (只许检棒伸出端偏向刀具)

   b在次平面内 0.005-0.015

	
	2
	精度检测调整执行 GB/T16462.4-2007标准

定位精度A：

X轴0.010

Z轴0.010

重复定位精度R：

X轴0.004

Z轴0.005

反向差值B：

X轴0.004

Z轴0.007

	
	3
	验证机床各项使用功能和加工标准件精度检查。
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