四川技能大赛—2022年四川省国防科技工业职工职业技能竞赛
参赛选手技术准备清单

一、赛场实施设备告知
（一）场地及主要设备
数控车工决赛赛场占地面积250平米，设有工位12个，主要设备有：
	序号
	型号
	制造厂商
	操作系统
	数量
	备注

	1
	CJK6150H
	宝鸡机床厂
	FANUC Oi-TD
	6
	比赛用

	2
	CJK6150H
	宝鸡机床厂
	FANUC Oi-TF
	4
	比赛用

	3
	CKA6150
	大连机床厂
	广州数控980TDA
	2
	备用
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赛场实景
（二）机床技术参数
	机床型号
	CJK6150H（10台）
	CKA6150（备用2台）

	生产厂家
	宝鸡机床厂
	大连机床厂

	数控系统
	FANUC 0i-TD
	GSK980TDb

	加工规格(mm)
	ϕ500×1000
	ϕ500×1000

	最大加工直径(mm)
	ϕ500
	ϕ500

	卡盘直径(mm)
	ϕ250
	ϕ250

	最大回转直径(mm)
	ϕ500
	ϕ500

	主轴通孔直径(mm)
	ϕ60
	ϕ82

	轴数
	2（X、Z）
	2（X、Z）

	快进速度（m/min）
	X、Z=8
	X、Z=8

	主轴最高转速(rpm)
	1600
	1600

	主轴功率(kw)
	9
	8

	刀架形式
	四方位刀架
	四方位刀架

	刀杆尺寸(mm)
	方刀杆25×25
	方刀杆25×25

	导轨形式
	平床身导轨
	平床身导轨

	尾座
	手动尾座（莫氏5号锥孔）
	手动尾座（莫氏5号锥孔）


特别说明：尾座是莫氏5号锥孔
（三）选手比赛用设备设施
	序号
	名称
	型号
	数量
	备注

	1
	适用型智能数控车床
	CJK6150H（FANUC Oi-TD、FANUC Oi-TF）
	10
	CKA6150（备用2台）

	2
	计算机（可与机床实现通信传输）
	操作系统：Windows7（64位）
显示器：惠普N246V
23.8寸IPS屏
	12
	cpu:I7 9700
硬盘容量：256G
显卡：GTX1650
显存容量：4GB
内存容量：RAM 32GB

	3
	工作桌椅
	/
	12
	

	4
	软件
	Mastercam2018、CAXA数控车2016和CIMCO Edit7
	12
	若需要使用其他软件，可以自行到赛场备用电脑上提前预装正版软件（要求签订承诺责任书，由领队和选手签字）

	5
	工具柜\刀具车
	
	12
	

	6
	卡盘扳手、刀架扳手、铁钩
	
	12
	


二、选手技术准备清单
（一）命题加工要素内容
	加工要素
	内容
	公差等级
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	赛题最大外圆直径小于ϕ50mm
	外圆直径公差精度等级≥IT6
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	外轮廓
	外轮廓公差精度等级≥IT7
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	内孔直径大于ϕ11mm，孔加工深度<4倍孔径
	内孔直径公差精度等级≥IT6
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	外圆沟槽宽度大于等于1mm，小于3mm，深度<3倍槽宽
	底径公差精度等级≥IT6
宽度公差精度等级≥IT6
宽度和槽深度可测
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	内圆沟槽宽度大于等于2mm，小于3mm，深度<1倍槽宽
	公差精度等级≥IT7
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	端面槽小径>5mm，大径<25mm，槽宽＞2mm，＜10mm，深度<2.5倍槽宽
	端面槽大径﹑小径﹑深度公差精度等级≥IT6
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	外螺纹M24×1-6h 三角形外螺纹
	螺纹环规，精度等级6h

	[image: ]
	内螺纹M24×1-6H 三角形内螺纹
	螺纹塞规，精度等级6H
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	45°网纹滚花，节距p=1mm
	GB/T6430.3-2008
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	赛件加工有数处粗糙度要求
	Ra1.6  其余Ra3.2
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	赛件加工时至少1处以上有形位公差要求
	精度等级IT6～IT7


作为提示，推荐携带和使用下列工刀量具清单，仅做参考。
（二）推荐量具
	名称
	规格
	精度
	数量

	万能角度尺
	0°～320°
	2′
	1

	外径千分尺
	0～25mm、25～50mm、50～75mm、75～100mm
	0.01mm
0.01mm
	各1

	钟表式百分表
	0～10mm
	0.01mm
	自定

	杠杆百分表
	
	0.01mm
	1

	磁性表座
	自定
	
	自定

	内径百分表
	6～10mm、10～18mm
18～35mm、35～50mm
	0.01mm
	自定

	塞尺
	0.02～1mm
	
	自定

	游标深度尺
	0～200mm
	自定
	1

	游标卡尺
	0～200mm
	自定
	1

	公法线千分尺
	0～25mm、25～50mm
	0.01mm
	各1

	内测千分尺
	5～30mm、25～50mm
	0.01mm
	1

	叶片千分尺
	0～25mm、25～50mm
	0.01mm
	1

	螺纹环规
	M24×1-6h
	
	1

	螺纹塞规
	M24×1-6H
	
	1

	半径规
	R0.5～6.5mm
	
	一套


（三）推荐刀具
	名称
	规格（配套CAK4085）
	数量

	麻花钻
	ϕ10.3mm、ϕ16mm（平底）、ϕ25mm、ϕ19mm
	各1

	中心钻
	A2～2.5mm
	自定

	外圆车刀
	35°、 55°、80°
	自定

	内螺纹车刀
	加工直径＜8mm，深度＜2倍直径
	自定

	外螺纹车刀
	自定
	自定

	内孔车刀
	刀杆直径ϕ10mm、ϕ12mm、ϕ16mm、ϕ20mm
	自定

	圆弧车刀
	自定
	自定

	外切槽刀
	自定
	自定

	钻夹头
	莫氏4-5号
	自定

	变径套
	2-5号
	自定

	合金顶尖或回转顶尖
	莫氏4号
	自定

	内沟槽刀
	加工直径＜8mm，加工深度＜2倍直径
加工直径＞20mm，加工深度＜2倍直径
	自定

	圆弧切槽刀
	R0.5mm(外径)
	自定

	45°网纹滚花刀
	节距p=1mm
	1

	端面切槽刀
	端面槽直径ϕ13～ϕ19mm，宽2～3mm
端面槽直径ϕ5～ϕ20mm，宽2～5mm
	自定

	内孔孔底端面切槽刀
	端面槽直径ϕ7～ϕ17mm，宽2～3mm，深＞3mm
	自定


[bookmark: _GoBack]（四）其他工具
	名称
	规格
	数量

	垫刀片
	
	适量

	铜皮、红丹粉
	自定
	适量

	铜棒或铝棒
	找正工件用
	1

	活动扳手
	8〞～12〞
	1

	棉纱
	
	适量

	改锥
	6〞～8〞
	1

	开口夹套
	装夹工件用，不能用台阶
	自定

	护目镜、劳保鞋
	
	1

	工作服（包括工作帽）
	
	一套

	手锤、斜铁
	
	各1
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