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内容概要

《磨工（初中级）国家职业资格证书取证问答》参照磨工国家职业标准（初、中级），根据国家职业
鉴定磨工试题库鉴定要素表，以问答的形式详细介绍了每个鉴定点的理论知识和操作技能，涵盖了机
械基础、公差与配合、液压传动知识、磨工专业知识和技能操作指导等相关内容。

《磨工（初中级）国家职业资格证书取证问答》配有试题选解和模拟试卷，是初、中级磨工鉴定考试
的必备用书，也可供相关的技术人员参考，还可作为职业技能鉴定培训教材使用。
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鉴定范围12磨削产生的废品及原因
鉴定点1外圆磨削时表面粗糙度差的原因分析
鉴定点2外圆磨削时工件表面烧伤的原因分析
鉴定点3外圆磨削时工件同轴度差的原因分析
鉴定点4外圆磨削时产生锥形的原因分析
鉴定点5外圆磨削时产生椭圆形的原因分析
鉴定点6外圆磨削时产生腰鼓形的原因分析
鉴定点7外圆磨削时产生波浪形的原因分析
鉴定点8内圆磨削时产生锥形的原因分析
鉴定点9内圆磨削时产生椭圆形的原因分析
鉴定点10内圆磨削时产生螺旋线的原因分析
鉴定点11内圆磨削时产生喇叭形的原因分析
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鉴定点12内圆磨削时表面粗糙度差、表面烧伤的原因分析
鉴定点13内圆磨削时工件同轴度差的原因分析
模拟试卷
初级磨工理论知识试卷
初级磨工理论知识试卷答案
初级磨工操作技能考核准备通知单
初级磨工操作技能考核试卷
初级磨工操作技能考核评分记录表
中级应知单元
鉴定范围1读图与绘图
鉴定点1常用零件的规定画法
鉴定点2零件视图的选择方法
鉴定点3零件图尺寸标注的方法
鉴定点4零件图标注的注意事项
鉴定点5零件图上表面粗糙度的标注方法
鉴定点6零件图上形位公差的标注方法
鉴定点7装配图的作用
鉴定点8装配图的内容
鉴定点9装配图的零件编号和明细栏
鉴定点10装配图的技术要求
鉴定点11装配图的识读方法
鉴定范围2制订加工工艺
鉴定点1M1432B砂轮架主轴的磨削工艺分析
鉴定点2细长轴磨削的工艺分析
鉴定点3薄壁零件磨削的工艺分析
鉴定点4薄片零件磨削的工艺分析
鉴定点5铰刀刃磨的工艺分析
鉴定点6精密梯形螺纹丝杠磨削的工艺分析
鉴定点7深孔磨削的工艺分析
鉴定点8磨削余量的基本概念
鉴定点9选择磨削余量时应考虑的问题
鉴定范围3工件的定位与装夹
鉴定点1工件定位的基本概念
鉴定点2六点定位的原则
鉴定点3限制工件自由度与加工要求的关系
鉴定点4工件定位中的几种情况
鉴定点5对夹紧装置的要求
鉴定点6夹紧力三要素的确定
鉴定点7夹紧时的注意事项
鉴定点8夹紧力大小的确定
鉴定点9典型的夹紧机构
鉴定点10螺旋夹紧机构的工作原理
鉴定点11螺旋夹紧机构的特点
鉴定点12斜楔夹紧机构的工作原理
鉴定点13斜楔夹紧机构的特点
鉴定点14偏心夹紧机构的工作原理
鉴定点15偏心夹紧机构的特点
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鉴定点16细长轴的装夹方法
鉴定点17薄壁零件的装夹方法
鉴定点18薄片零件的装夹方法
鉴定点19偏心件的装夹方法
鉴定点20传动装置的作用
鉴定范围4磨具与具量的准备
鉴定点1磨具的选择方法
鉴定点2根据工件的材料选择砂轮的方法
鉴定点3根据加工精度选择砂轮的方法
鉴定点4根据工作效率选择砂轮的方法
鉴定点5卡规的用途
鉴定点6卡规的结构
鉴定点7卡规的使用方法
鉴定点8量块的用途
鉴定点9量块的使用方法
鉴定点10 内径千分尺的使用方法
鉴定点11测微仪的工作原理
鉴定点12测微仪的使用方法
鉴定点13测微仪的特点
鉴定点14内径指示表的使用方法
鉴定点15内径指示表的校正
鉴定点16游标万能角度尺的使用方法
鉴定范围5设备维护保养
鉴定点1机床型号的组成
鉴定点2机床类别代号的表示方法
鉴定点3机床通用特性代号的表示方法
鉴定点4M1432A型万能外圆磨床的结构
鉴定点5M1432A型万能外圆磨床的传动原理
鉴定点6M1432A型万能外圆磨床液压传动系统
鉴定点7M1432A型万能外圆磨床加工前的调整方法
鉴定点8M1432A型万能外圆磨床的保养
鉴定点9磨床工作中产生强烈振动的原因分析
鉴定点10传动带打滑或传动过程中发出敲打声音的原因分析
鉴定点11砂轮主轴产生过热现象的原因分析
鉴定点12砂轮横向进给机构不准确的原因分析
鉴定点13液压系统工作时有噪声、杂声的原因分析
鉴定点14工作台运行时产生爬行的原因分析
鉴定点15工作台往返速度不一致的原因分析
鉴定点16磨床精度对加工精度的影响
鉴定范围6外圆磨削
鉴定点1细长轴磨削的特点
鉴定点2用中心架支撑磨削细长轴的方法
鉴定点3不用中心架磨削细长轴的方法
鉴定点4空心细长轴的磨削方法
鉴定点5磨削细长轴应注意的问题
鉴定点6在外圆磨床上磨削外圆锥面的方法
鉴定点7在外圆磨床上磨削外圆锥面的特点
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鉴定点8使用中心架的注意要点
鉴定点9使用中心架磨细长轴时，中心架两支承块的调整方法
鉴定点10磨削细长轴时尾座顶尖的调整方法
鉴定点11磨削高精度细长轴前应做的准备工作
鉴定点12车削后的细长轴出现弯曲的磨削方法
鉴定点13磨削细长轴时，工件出现腰鼓形的原因
鉴定点14避免细长轴磨削时工件出现弯曲现象的方法
鉴定点15避免细长轴磨削时工件圆度超差的方法
鉴定点16偏心工件的磨削特点
鉴定点17磨削偏心工件的装夹方法
鉴定点18用单动卡盘装夹磨偏心工件的装夹方法
鉴定点19用自定心卡盘装夹磨偏心工件的装夹方法
鉴定点20用花盘装夹磨削偏心工件的方法
鉴定点21磨削偏心工件转速低的原因
鉴定点22检验偏心距的方法
鉴定点23常用修研高精度中心孔的方法
鉴定点24在S7332螺纹磨床丝杠的加工工艺中多次修研中心孔的原因
鉴定范围7内圆磨削
鉴定点1内锥孔配合的特点
鉴定点2内锥孔的磨削方法
鉴定点3磨削内圆锥孔采取的措施
鉴定点4制作内圆磨砂轮接长杆时应注意的问题
鉴定点5修整内圆磨削砂轮应注意的问题
鉴定点6磨削间断表面孔所采取的措施
鉴定点7磨削光滑不通孔的方法
鉴定点8磨削内圆中容易出现的质量问题
鉴定点9磨削内圆锥面的方法
鉴定点10检验不准确造成圆锥面不准确的原因
鉴定点11用纵向法磨削内圆时的注意事项
鉴定范围8平面磨削
鉴定点1薄片零件的磨削方法
鉴定点2薄片零件的磨削特点
鉴定点3薄片零件磨削采取的措施
鉴定点4薄片零件的装夹方式
鉴定点5带有凹槽的薄壁零件的磨削
鉴定点6高硬度薄片零件的磨削
鉴定点7磨削平面时工件表面产生波纹的原因
鉴定点8磨削平面时工件表面有时呈直线痕迹的原因分析
鉴定范围9刀具刃磨
鉴定点1铣刀的分类
鉴定点2尖齿铣刀的刃磨方法
鉴定点3尖齿铣刀前刀面的刃磨方法
鉴定点4刃磨铣刀前刀面时砂轮的选择
鉴定点5刃磨铣刀前刀面时铣刀的安装
鉴定点6尖齿铣刀后刀面的刃磨方法
鉴定点7刃磨铣刀后刀面时砂轮的安装与修整
鉴定点8刃磨铣刀后刀面时砂轮的选择
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鉴定点9刃磨铣刀后刀面时齿托架的安装
鉴定范围10内、外径和长度、深度的测量
鉴定点1两轴的轴线间同轴度误差的检测方法
鉴定点2以公共轴线为基准的同轴度误差的测量方法
鉴定点3孔对孔的轴线同轴度误差的检测方法
鉴定点4孔与轴的轴线间同轴度误差的检测方法
鉴定点5量块的组成
鉴定点6量块的用途
鉴定点7塞规的用途
鉴定点8塞规的使用方法
鉴定点9使用塞规时的注意事项
鉴定点10磨削圆锥工件的装夹方法
鉴定点11面对面的平行度误差的检测方法
鉴定点12线对面的平行度误差的检测方法
鉴定点13面对线的平行度误差的检测方法
鉴定点14用测微仪法检测线对线的平行度误差
鉴定点15用水平仪法检测线对线的平行度误差
鉴定点16外圆轴线间的平行度误差的检测方法
鉴定点17用综合量规法检验零件的平行度误差
鉴定点18面对面的垂直度误差的检测方法
鉴定点19线对面的垂直度误差的检测方法
鉴定点20面对线的垂直度误差的检测方法
鉴定点21线对线的垂直度误差的检测方法
鉴定点22面对面的倾斜度误差的检测方法
鉴定点23线对面的倾斜度误差的检测方法
鉴定点24面对线的倾斜度误差的检测方法
鉴定点25线对线的倾斜度误差的检测方法
鉴定点26内径千分尺的校准
鉴定范围11锥体的测量
鉴定点1涂色法检验锥体
鉴定点2涂色法检验锥体的误差分析
鉴定点3正弦规检验锥体的方法
鉴定点4圆锥尺寸的检验方法
鉴定范围12螺纹检测
鉴定点1螺纹精度的检测方法
鉴定点2螺纹精度的误差分析
鉴定点3磨削螺纹时产生牙型误差的原因
鉴定点4解决螺纹磨削产生牙型误差的方法
鉴定点5磨削螺纹时牙侧表面粗糙度值大的原因
鉴定点6解决螺纹磨削牙侧表面粗糙度值大的方法
鉴定点7磨削螺纹时牙型表面烧伤的原因
鉴定点8解决螺纹磨削牙型表面烧伤的方法
鉴定点9磨削螺纹时产生牙底形状误差的原因
鉴定点10 避免螺纹磨削产生牙底形状误差的方法
模拟试卷
中级磨工理论知识试卷
中级磨工理论知识试卷答案
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中级磨工操作技能考核准备通知单
中级磨工操作技能考核试卷
中级磨工操作技能考核评分记录表
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