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湖北省选拔赛——装配钳工赛项
技术文件
中华人民共和国职业技能大赛湖北省选拔赛组委会

2020年9月
2020年中华人民共和国第一届职业技能大赛
湖北省选拔赛装配钳工赛项技术文件
1.命题原则

依据国家职业技能标准，注重基本技能，体现现代技术，结合生产实际，考核参赛选手职业综合能力，并对技能人才培养起到示范指导作用。装配钳工竞赛项目的技术标准，是以国家职业资格（三级）为基础，并涵盖了国家职业资格部分二级（技师）的内容。
2.竞赛内容、形式和成绩计算

2.1竞赛内容

竞赛采用现场实际操作比赛。

2.2竞赛形式

竞赛采用单人竞赛形式。

2.3成绩计算

实际操作比赛满分为100分。排名如出现相同分数，按先交卷结束竞赛先后时间排序。

3.竞赛范围、比重、类型及其它

3.1实际操作比赛

实际操作比赛以操作技能为主，机器设备、工量具的使用及安全文明生产在技能操作比赛过程中进行考查。

3.2实际操作比赛试题内容 

（1）试件名称
圆柱体方孔配合
   （2）试件样题
（见附件1 ）
（3）实际操作工、量、刃具推荐清单

具体见下表。
	类别
	序号
	名 称
	规 格（尺寸单位：mm）
	精度
	数量

	量     具
	1
	外径千分尺
	0～25、25～50、50～75、75～100
	0级
	各1

	
	2
	深度千分尺
	0～25、25～50
	0级
	各1

	
	3
	内径千分尺
	0～25、25～50、50～75
	0级
	各1

	
	4
	游标卡尺
	自定
	0级
	1

	
	5
	钢板尺
	
	
	1

	
	6
	高度游标尺
	0～300
	0.02
	1

	
	7
	万能角度尺
	0～320º
	2´
	1

	
	8
	刀口直角尺
	自定
	0级
	1

	
	9
	塞    尺
	0.02～1
	
	1

	
	10
	塞    规
	Ф10H7
	
	各1

	
	11
	量    块
	83块
	1级
	1套

	
	12
	90°V型铁（架）
	自定
	0级
	1

	
	13
	百分表（含表座）
	0～10
	0.01
	1

	
	14
	杠杆百分表（含表座）
	0～0.8
	0.01
	1

	
	15
	平板（含大理石）
	参考：300×300mm
	0级
	1

	
	16
	角度量块
	自定
	0级
	1

	

	刃具
	1
	平板锉
	12吋/10吋粗齿、中齿、细齿
	
	若干

	
	2
	平板锉
	8吋/6吋中齿、细齿、油光锉
	
	若干

	
	3
	三角锉
	10吋/8吋/6吋中齿、细齿
	
	若干

	
	4
	三角锉
	8吋/6吋油光锉
	
	若干

	
	5
	方锉
	10吋/8吋/6吋中齿、细齿
	
	若干

	
	6
	方锉
	8吋/6吋油光锉
	
	若干

	
	7
	圆锉
	8吋/6吋/4吋中齿、细齿
	
	若干

	
	8
	什锦锉
	
	
	若干

	
	9
	中心钻
	A3
	
	若干

	
	10
	标准麻花钻
	Φ3、Φ4、Φ5、Φ6、Φ7、Φ7.8、Φ8、Φ9、Φ9.8、Φ12.5、Φ13
	
	若干

	
	11
	标准麻花钻
	其它根据需求自配增加
	
	若干

	
	12
	手用孔口倒角刀
	（或者刮刀，仅限于孔口去刺）
	
	1

	
	13
	铰刀（带铰杠）
	Φ10H7（可用油石修研好）
	
	若干

	
	14
	錾子
	自选
	
	

	

	工       具 
	1
	手锤
	　
	
	1

	
	2
	样冲
	　
	
	1

	
	3
	锯弓
	　
	
	1

	
	4
	锯条
	粗齿、中齿、细齿
	
	若干

	
	5
	划针
	　
	
	1

	
	6
	划规
	　
	
	1

	
	7
	靠铁或V型铁
	　
	
	1

	
	8
	红丹粉或红丹油
	　
	
	若干

	
	9
	蓝油
	　
	
	若干

	
	10
	冷却液
	　
	
	若干

	
	11
	清洗剂或煤油
	装配前清洗用
	
	

	
	12
	精密平口钳
	（不含平口钳上加装的限位块等）
	
	1

	
	13
	铜丝刷
	　
	
	1

	
	14
	紫铜棒
	　
	
	1

	
	11
	钳口紫铜垫
	　
	
	1副

	
	12
	活络板手
	12吋
	
	1

	
	13
	大力钳或平行夹
	自定
	
	2

	
	14
	平垫铁
	自定
	
	

	
	15
	蓄电照明小台灯
	（打样冲，透光法等时候使用）注：提前充满电，现场不再提供电源
	
	自定

	
	16
	计算器
	具有三角函数计算功能
	
	1

	
	17
	分度头
	不限
	
	1

	

	标

准

件
	1
	圆柱销
	Ф10g6×50mm         
	
	2根

	
	2
	圆柱销
	Ф10h6×120mm      
	
	1根

	
	3
	圆柱销
	Ф8H7×50mm         
	
	1根

	
	
	圆柱销
	Ф8及以下（无精度要求）
	
	自定


3.3比赛时间

实际操作比赛总时间为240分钟。

3.4命题方式

根据国家职业技能考核标准命题，公布样题。

3.5竞赛场地与设施

（1）竞赛场地

1 零件加工赛场：合理安排钳工工位占地面积、安全防护及间距、并有充足照明设施。

2 赛区比赛单位尽可能提供零件加工竞赛场地示意图。

（2）赛场设施

1 赛场均安装电子监控设施。

2 光线充足，照明良好；供电供水设施正常且安全有保障；场地整洁，无外界干扰。

3 设置隔离带，非裁判员、参赛选手不得进入比赛场地；标明消防器材、安全通道、应急医疗点、洗手间等位置。

4 零件加工赛场的钻床、砂轮机、虎钳和钳工工作台等要符合相关标准和要求。

5 零件加工赛场台钻的配备数量应不低于每2人一台，精度符合考试要求。

3.6评分 

（1）评分办法

参照国家职业技能标准操作要求，依据选手完成工作任务的情况，按照评分标准进行评分。评价方式采用过程评价与结果评价相结合，工艺评价与功能评价相结合，能力评价与职业素养评价相结合。

圆柱体方孔配合考核项目评分表（见附件4）

（2）违规扣分

选手有下列情形须从参赛成绩中扣分：

1 在完成工作任务的过程中，因操作不当导致事故，酌情扣5～20分，情况严重者取消竞赛资格。

2 因违规操作损坏赛场提供的设备，污染赛场环境等不符合职业规范的行为，视情节扣5～10分。

3 扰乱赛场秩序，干扰裁判员工作，视情节扣5～20分，情况严重者取消竞赛资格。

3.7主要参考资料

（1）《钳工》（高级工及以上部分）
（2）《工具钳工》（高级工及以上部分）

（3）《装配钳工》（高级工及以上部分）
4.竞赛规则

（1）大赛相关的各种设备、工量具等由大赛组委会指定。

（2）参赛队在比赛前进行抽签来决定比赛抽签序号和参赛场次，选手在开赛前抽签决定比赛工位。

（3）比赛前20～30分钟进入比赛工位，核对现场提供的试件材料（设备）、技术资料、工具等，并正确摆放工具；比赛开始前10分钟，讲解考试注意事项，以场地计时器为准计时进行比赛（考场准备计时器固定在明显位置）。

（4）每场比赛连续进行；比赛过程中，食品和饮用水由赛场统一提供，选手休息、饮食或如厕时间都计算在比赛时间内。

（5）比赛期间参赛选手不得离场，不得携带手机、无线上网卡、移动存储设备、资料等与竞赛无关的物品（按照实操样题加工出的工件，切勿带入考场）。

（6）竞赛过程中，参赛选手须严格遵守安全操作规程及劳动保护要求（劳保服装和劳保鞋等），确保设备及人身安全，并接受裁判员的监督和警示。

（7）因设备自身故障导致选手中断竞赛，由大赛裁判长视具体情况做出裁决。

（8）参赛选手若提前结束比赛，应向裁判员举手示意，比赛终止时间由裁判员记录，并清理现场卫生，参赛选手结束比赛后不得再进行任何操作。

5.评判规则
（1）零件精度检测由专职检测人员应用检测设备、手工检具完成。

    （2）成绩评定由专家组组织裁判根据检测结果和评分表完成。

附件清单：

附件1：试件样题

附件2：试件加工准备清单和要求（赛场准备）

附件3：实际操作比赛评分说明
附件4：试件样题评分表

附件5：装配钳工技能竞赛安全操作规程
附件5：毛坯料 

附件1  
	

	
	中华人民共和国第一届职业技能大赛湖北省选拔赛装配钳工项目（样图）
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技术要求
1. 件2与件1作4次换位配合、配合间隙为≤0.04mm。

2. 孔口、棱角处去除毛刺、倒棱。
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	3
	圆柱销
	2
	
	φ10g6×50mm
	标准件
	

	
	2
	长方体
	1
	45＃
	
	
	

	
	1
	圆柱体
	1
	45＃
	
	
	

	
	件 号
	名 称
	数 量
	材 料
	规 格
	备 注
	

	
	圆柱体方孔配合
	数 量
	1
	比 例
	1:1
	

	
	制 图
	
	日 期
	
	中华人民共和国第一届职业技能大赛湖北省选拔赛组委会
	

	
	额定工时
	4h
	共1页
	
	
	

	


附件2  试件加工准备清单和要求（赛场准备）

	序号
	名称
	精度
	数量
	备注

	1
	钻床/钻铣床
	
	1台/3人
	

	2
	台虎钳
	
	1台/人
	

	3
	工作照明灯
	
	
	室内照明充足，

满足竞赛需要

	4
	砂轮机
	
	2台
	满足竞赛需要

	5
	工艺墨水
	
	若干
	满足竞赛需要

	6
	润滑油
	
	若干
	满足竞赛需要

	7
	乳化液
	
	若干
	满足竞赛需要

	8
	挂钟
	
	2
	满足竞赛需要

	9
	试件备料图
	
	1套/人
	

	10
	试件坯料
	
	1套/人
	

	11
	圆柱销
	
	2支/人
	φ10g6×50mm

	12
	平板
	0级
	10块
	可自带


附件3    

实际操作比赛评分说明

1.未注公差尺寸按IT12级加工和检验。 

2.因系手工操作，试件加工表面沿周边0.2mm处，不作检验要求，配合间隙要求≤0.04mm。。 

3.配合间隙检测时，塞尺插入2mm视为超差。

4.试件有严重不符合图纸要求或严重缺陷的情况时，由现场裁判组裁决酌情扣1～10分。

5.在加工过程中，发现参赛者使用钻模或二类工具则试件按零分计。 

6.在检测过程中，发现与大赛工件标记不同试件，则该试件一律按零分计。

7.每项、次合格得满分，超差不得分，表面粗糙度达不到要求不得分，件与件的配合为间隙配合，如在检测中正常施加外力，此配合关系中的工件无法滑（移）动，将扣除此次配合分。
8.选手竞赛违反安全文明操作规程时，现场裁判需将违规现象记录在册，扣分情况由现场裁判组决定扣1～5分。

9.未尽事宜，由现场裁判组裁决。

附件4  试件样题评分表

中华人民共和国第一届职业技能大赛湖北省选拔赛装配钳工项目评分表（样题）
	序号
	项目
	考核要求
	配分
	评分标准
	检测结果
	扣分
	得分
	检测者

	1
	件1
（分）
	20±0.05（2处）
	6
	超差全扣
	
	
	
	

	2
	
	10±0.1
	4
	超差全扣
	
	
	
	

	3
	
	80±0.25
	4
	超差全扣
	
	
	
	

	4
	
	φ10H7（2处）
	4
	超差全扣
	
	
	
	

	5
	
	60°±5′（2处）
	8
	超差全扣
	
	
	
	

	6
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	4
	超差全扣
	
	
	
	

	7
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（2处）
	8
	超差全扣
	
	
	
	

	8
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	4
	超差全扣
	
	
	
	

	9
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	4
	超差全扣
	
	
	
	

	10
	
	Ra1.6
	4
	降级全扣
	
	
	
	

	11
	
	Ra12.5
	4
	降级全扣
	
	
	
	

	12
	件2

（分）
	16－00.02（2处）
	5
	超差全扣
	
	
	
	

	13
	
	50±0.02
	3
	超差全扣
	
	
	
	

	14
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	3
	超差全扣
	
	
	
	

	15
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（2处）
	4
	超差全扣
	
	
	
	

	16
	
	Ra1.6
	4
	超差全扣
	
	
	
	

	17
	配合
（分）
	件2、件1与两圆柱销能进行装配
	5
	超差全扣
	
	
	
	

	18
	
	件2与件1作换位配合，配合间隙≤0.04mm
	10
	
	
	
	
	

	19
	
	φ10H7/g6销孔配合
	4
	超差全扣
	
	
	
	

	20
	
	装配后两圆柱销与方销轴心线夹角为60°±5′
	8
	超差全扣
	
	
	
	

	21
	违规
	违反安全操作规程
违反职业规范
	
	倒扣
	
	
	
	

	核分者
	
	评审组长
	
	总分
	


附件5    

装配钳工技能竞赛安全操作规程
1.工作前将劳保用品穿戴整齐，并检查所有工具是否齐全可靠。 

2.使用活扳手时，开口要适当，不得用力过猛，10号以下的不准加套管，预防过力损坏工具。 

3.使用手锯、锉刀时要精力集中，工件一定要夹牢，铁屑不得用嘴吹、手摸，应使用专用工具清扫。 

4.使用手持电动工具时，要看清铭牌，检查电源和用具电压是否相符，并接好地线，戴好绝缘手套。 

5.使用油类和易燃物时，要严禁烟火，工作完后及时清理现场。 

6.工作场地保持清洁、整齐有序，不准乱放各种物品。 

7.使用手锤严禁戴手套，手柄不得有油污，锤头装有背楔。 

8.钻头和工件要装卡牢固可靠，装卸钻头要用专门钥匙，不得乱剔。

9.操作时严禁戴手套，女选手要戴工作帽，工装袖口要扎紧。 

10.不准用手摸旋转的钻头和其它运动部件，运转设备未停稳时，禁止用手制动，变速时必须停车。 

11.小工件钻孔时要将工件装夹好，禁止用手持工件加工。 

12.钻孔排屑困难时，进钻和退钻应反复交替进行。 

13.钻削脆性材料和使用砂轮机时要戴防护眼镜，用完后将电源关闭。
附件6   

（样图）毛坯料（一份共两件，尺寸参照下图）
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第一件毛坯料
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第二件毛坯料

- 12 -

_1660678400.dwg
Administrator


_1660678402.dwg
Administrator


_1660678403.dwg
Administrator


_1660678404.dwg
Administrator


_1660678401.dwg
Administrator


_1660672430.dwg
Administrator


_1660672432.dwg
Administrator


_1660678399.dwg
Administrator


_1660672431.dwg
Administrator


_1660672429.dwg
Administrator


