
关于印发辽宁省暨沈阳市工匠技师
精英挑战赛加工中心技术文件的通知
各市“技师杯”技能竞赛组委会，各有关单位：
    根据《关于组织开展2017年中国技能大赛—辽宁省“技师杯”职业技能竞赛活动的通知》（辽人社[2017]155号）要求，结合本次竞赛赛程安排和我省实际，经竞赛组委会研究同意，现制定《辽宁省暨沈阳市工匠技师精英挑战赛加工中心技术文件》并予印发，请各地和有关单位按此规程组织赛前训练和参赛。
    附件：辽宁省暨沈阳市工匠技师精英挑战赛加工中心技术文件
             辽宁省“技师杯”职业技能竞赛组委会
                       2017年9月27日

附件
  辽宁省暨沈阳市工匠技师精英挑战赛
加工中心技术文件
     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）
	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1。
   （四）工具系统
   
赛场配备夹具等工具，具体内容见附表2。
    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。
（一）理论比赛题型
  考试题型：选择题、判断题
 
 （二）实操比赛内容
 
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。  
    三、比赛规则
（一）理论比赛
    1.理论知识比赛以答卷（闭卷）方式进行。比赛时间为90分钟。满分100分，占总成绩的30%。
    2.参赛选手凭本人身份证和参赛证进入考场，在比赛试卷上规定位置填写姓名、准考证号。试卷其他位置不得有任何暗示参赛选手身份的记号或符号，否则成绩无效。
    3.试题答案须用2B铅笔在答题卡上填涂，草稿纸由现场人员统一提供。参赛选手自带黑色签字笔、手工绘图相关工具和只有计算功能的计算器，其他任何资料和电子产品禁止带入考场，否则成绩无效。
（二）实操比赛
1.加工中心操作工实操比赛采用现场实际操作方式，按图纸要求完成试件加工，比赛时间300分钟。实操比赛样题在赛前30天公布。
2.为方便参赛选手熟悉比赛环境和设备，正常发挥水平，在参赛选手进入赛场，正式比赛前30分钟内，参赛选手可进行熟悉机床、刀具准备等工作，但不能进行工件装夹和试件加工。此时间不计入比赛时间。
3.因设备故障原因导致参赛选手中断或终止比赛，由大赛裁判长视具体情况做出处理决定。
4.比赛过程中，参赛选手若需休息、饮水或去洗手间，一律计算在比赛时间内，食品和饮水由赛场统一提供。
5.比赛过程中，因参赛选手违规操作和工艺制定不当，对机床、夹具造成损坏，经裁判员判定，视情节轻重，做扣分直至终止比赛的处理，并由参赛选手承担相应的赔偿。
6.参赛选手提前结束比赛，应举手向裁判员示意提前结束加工。比赛终止时间由裁判员记录，提前结束比赛后不得再进行任何加工。
7.参赛选手在提交试件时应进行必要的清理，提交后裁判员在零件的指定位置做好标记并经参赛选手在登记簿上签字确认，以便检验和评分。
     四、评判规则
（一）理论比赛成绩评判
     成绩评定由竞赛组委会统一组织评阅。
（二）实操比赛评判
   
 1.零件精度检测由专职检测人员应用检测设备和手工检具完成。
  

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。
   五、成绩组成
   总成绩由理论比赛和实操比赛组成。其中，理论成绩占总成绩的30%，零件精度成绩占总成绩的70%。
六、技术咨询
联 系 人：赵金宇        联系电话：13644001268
七、赛前培训安排
	加工中心操作班课程计划

	日期
	开始时间
	结束时间
	上课地点
	课程名称
	培训方式

	2017/10/23
	9:00
	9:30
	101
	安全教育
	理训

	2017/10/23
	9:30
	11:30
	101+现场
	铣床基本操作
	理训 

	2017/10/23
	13:00
	17:00
	101+现场
	实操练习
	实训

	2017/10/24
	9:00
	11:30
	101+现场
	铣床基本指令
	理训 

	2017/10/24
	13:00
	17:00
	101+现场
	实操练习
	实训

	2017/10/25
	9:00
	11:30
	101+现场
	铣床框架指令等
	理训 

	2017/10/25
	13:00
	17:00
	101+现场
	实操练习
	实训

	2017/10/26
	9:00
	11:30
	101+现场
	铣床循环指令
	理训 

	2017/10/26
	13:00
	17:00
	101+现场
	实操练习
	实训

	2017/10/27
	9:00
	17:00
	101+现场
	复杂程序编写+机床实操练习
	实训

	2017/10/30
	9:00
	17:00
	101+现场
	复杂程序编写+机床实操练习
	实训

	2017/10/31
	9:00
	17:00
	101+现场
	复杂程序编写+机床实操练习
	实训

	2017/11/1
	9:00
	17:00
	101+现场
	复杂程序编写+机床实操练习
	实训

	2017/11/2
	9:00
	17:00
	101+现场
	复杂程序编写+机床实操练习
	实训

	2017/11/3
	9:00
	17:00
	101+现场
	复杂程序编写+机床实操练习
	实训

	培训场地：沈阳机床集团B4.3培训事业部       培训联系人：庄达巍  15040281019

	


附件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
	M24、M30
	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

	平口钳
	150mm开口
	1台/人
	钳口深50

	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3
                      比赛样题
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