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钳工职业技能考试样题 

（仅供参考） 

 

注  意  事  项  

1、钳工职业技能总分 100 分，考试用时 60 分钟。  

2、考试采用笔试方式进行，考生在规定时间内按试题要求答题。  

 

 

考试要求：  

操作考试内容为 V 型夹零件锉削加工，根据加工图纸，如图 1 所

示。完成填空题、单选题和工艺题的作答。请考生仔细阅读试卷，将

答案填入答题卡中，答案填写在试卷内无效。填空题、工艺题请使用

黑色签字笔、水笔或钢笔在指定位置答题，单选题请使用 2B 铅笔填

涂在答题卡指定位置；填涂其它位置无效，考试时间为 60 分钟。  
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图 1 
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第Ⅰ卷  

注意事项：  

每小题选出答案后，用 2B 铅笔将答题卡上对应题目的答案标号

涂黑。如需改动，用橡皮擦干净后，再选涂其他答案标号。  

 

一、单选题（本题共 15 个小题，每小题 2 分，共 30 分。每个小题只

有一项符合要求。）  

1.请读出图 2 中游标卡尺的读数，读数值为（     ）。  

 

图 2 

A、 9.12mm                 B、 9.06mm    

C、 11.12mm                D、 11.06mm 

2.操作机床前，应穿好（     ）。  

A、工作服                  B、防护服    

C、西装                    D、休闲装  

3.钻床主轴停止转动过程中，以下操作正确的是（     ）。  

A、自然停车                B、使用工具或刀具快速制动     

C、用手大力拉动主轴快速停车  D、关掉动力总电源停车  

4.对于锯削操作，正确的做法是，（     ）。  

A、大力来回锯削             B、向前用力锯削     

C、向后用力锯削             D、锯齿向后安装锯削  

5.使用锉刀时，错误的操作方法是（     ）。  

A、加工后去除毛刺          B、加工前砸实软钳口     

C、加工中去除大量多余材料   D、加工中精修尺寸  

6.锉削精度可以达到（     ）。  

A、 0.001mm               B、 0.01mm    
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C、 0.1mm                 D、 1mm 

7. 是测量螺纹孔的（     ）公差。  

A、对称度                 B、位置度     

C、垂直度                 D、倾斜度  

8.使用千分尺进行测量时，图 3 的读数为（      ）。  

 

图 3 

A、 33.152mm              B、 32.652mm       

C、 32.152mm              D、 32.552mm 

9.200mm 锉刀在使用过程中，错误的使用方法是（     ）。  

A、双手持握，右手握住锉刀柄    

B、双手持握，左手握住锉刀柄        

C、双手持握，左、右手轮换握住锉刀柄    

D、单手持握，右手握住锉刀柄  

10.以下操作中，属于零件加工辅助工作的是（     ）。  

A、根据零件图进行划线操作   B、锉削粗加工  

C、锯削多余材料            D、根据工量具清单准备工量具  

11.锉削加工中，为保证尺寸精度和表面粗糙度，正确的操作方法为

（     ）。  

A、用中纹锉加工          B、用粗纹锉加工  

C、将工件放在平板上研磨   D、用砂纸抛光加工  

12.以下操作中，属于检验操作的是（     ）。  

A、使用万能角度尺测量 90°±6´ 

B、对 Ø8H7 孔中心进行划线操作  

C、对 Ø8H7 孔进行钻削操作                 
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D、对 90°±6´V 形面进行锉削加工  

13.对于工件划线来说，正确的操作步骤为（     ）。  

A、安排在毛坯检验前       B、安排在零件上交后  

C、安排在毛坯检验后，工件正式加工前             

D、可以安排在任意工步位置  

14.钻孔时，错误的操作方法有（     ）。  

A、工件在加工过程中意外旋转，用手抓工件使其快速停止，防

止飞出伤人  

B、在确认工件装夹牢固后方可启动钻床  

C、操作钻床时需要佩戴护目镜                 

D、女生操作钻床时，需将头发盘入工作帽内。  

15.图 1 中， V 形交点尺寸 +0.04

036 mm，正确的测量方法有（     ）。  

A、使用外径千分尺和验棒进行测量  

B、使用游标卡尺和验棒进行测量  

C、使用游标尺进行测量                 

D、使用外径千分尺进行测量  

第Ⅱ卷  

注意事项：  

用黑色字迹的钢笔或签字笔将答案书写在答题卡指定位置，答在

指定位置外或直接答在本试卷上的无效。  

 

二、填空题（仔细审图，填写正确答案。本题共 7 个小题 10 个空，

每空 2 分，共 20 分。）  

16.如图 1 所示， V 形夹零件的材料是          。  

17.V 形夹零件的外形尺寸 45mm×44mm×10mm         加工。  

18.孔 的 边 心 距 10 ± 0.1mm的 上 偏 差 是          ， 下 偏 差

是          。  

19.图 1 中，Ø8H7 孔的表面粗糙度大小为          。  

20.为保证加工 Ø8H7 孔径的尺寸精度，最后一次需要使  
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用          进行加工。  

21. 测 量 +0.04

025 mm 所 使 用 的 测 量 器 具 是 测 量 范 围 为         

的         。  

22.锉 削 加 工 时 ， 粗 加 工 使 用         锉 刀 ； 精 加 工 使 用          

锉刀。（从表 3 中选择锉刀种类）  

 

三、工艺题（ 50 分）  

V 形夹零件的加工工艺分析。（仔细审图，填写正确答案。）  

答题要求：表 1 是一张加工 V 形夹的工艺过程表。表 2 为量具清

单列表。表 3 为工具及辅具清单列表。表 4 为设备清单列表。请仔细

阅读表 2、表 3 和表 4。然后把表 2、表 3 和表 4 中正确的量具、工

具及辅具和设备填入表 1 相对应的位置并书写操作内容。（注意：在

填写答题页上表 1 时，量具、工具及辅具和设备只须填写编号，不需

要抄写表中的文字内容，也不要自己编写内容，如果同一表格内填写

多个选项，请用“、”隔开；操作内容根据加工顺序将正确的答案填

入其中，同一行内填写内容为操作一步所使用的量具、工具、辅具及

设备，根据工艺要求可选择填写或不填写）。  
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表 1  工艺过程表  

序号  量具  工具  设备  操作内容  

1    
 

2 
1、 7、 8、  

13 
11、 12、 13 1 工件划线及检验  

3    
 

4    
 

5    
 

6    
 

7    
 

8    
 

9    
 

10    
 

11    
 

12    
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表 2  量具列表  

编号  量具名称  编号  量具名称  

1 0-125mm 游标卡尺  8 平板  

2 0-25mm 外径千分尺  9 标准圆柱（Ø10）  

3 25-50mm 外径千分尺  10 V 形块  

4 刀口尺  11 Ø8H7 塞规  

5 直角尺  12 M10-6H 螺纹塞规  

6 0-320°万能角度尺  13 方箱  

7 游标高度尺    

 

 

表 3  工具及辅具列表  

编号  工具及辅具  编号  工具及辅具  

1  150mm 中纹锉  8 铰刀 Ø8H7 

2 200mm 粗纹锉  9 丝锥 M10-6H 

3 锯弓  10 铰杠  

4 Ø6mm 麻花钻  11 样冲  

5 Ø7.8mm 麻花钻  12 手锤  

6 Ø8.5mm 麻花钻  13 工艺墨水  

7 倒角钻  14 软钳口  

 

 

表 4  工具及辅具列表  

编号  1 2 3 

设备  台虎钳  台钻  机用平口钳  

 


