株洲市第四届“技能天下”职业技能电视大赛
装配钳工（职工—学生）技术文件
        
一、竞赛标准及竞赛内容
本次竞赛以《装配钳工国家职业技能标准》三级以上为依据。参赛选手根据赛件图样要求，在规定时间内，以现场操作的方式完成赛件产品的加工。本次竞赛分理论和实操两部分，其中理论知识占总成绩的20%，实际操作占总成绩的80%。
二、竞赛方式
竞赛方式是由理论考试+实际操作竞赛两部分组成。对于实际操作竞赛部分，竞赛前给出材料、设备和工、量、刃具准备清单。正式竞赛时,在现场发放竞赛图样及评分表。
三、竞赛时间及计分方法
理论竞赛时间：90分钟.
实际操作竞赛时间：零件加工、装配、组合：300分钟;刃磨刀具、刃具：8分钟。
计分方式：学生组只进行零件加工、装配实际操作竞赛，职工组实际操作分为两个部分：其中零件加工、装配占实际操作竞赛成绩的70%，刀具、刃具刃磨占实际操作竞赛成绩的30%，二者相加之后，将按照80%折算计入预赛总成绩。
1．实际操作竞赛试题范围与内容 
（1）零件加工：（按100分配分，占实际操作总成绩的70%）
1）装配钳工竞赛现场准备清单,见表

表：装配钳工实际操作竞赛赛场准备清单和要求
	序号
	名称
	精度
	数量
	备注

	1
	钻床带钻夹头
	2级
	1台/4人
	Z4012

	2
	台虎钳
	
	1台/人
	

	3
	工作灯
	
	1台/人
	

	4
	砂轮机
	
	1台/5人
	

	5
	划线涂料
	
	若干
	

	6
	润滑油
	
	若干
	

	7
	白钢刀片
	
	1人/片（职工）
	12×16×200

	8
	麻花钻头
	
	1人/支（职工）
	￠12

	9
	赛件备料图
	
	1套/人
	90×190×10、40×40×10

	10
	挂钟
	
	2
	

	11
	划线平板
	1级
	6
	1000×600

	12
	方箱
	1级
	6
	200×200×200


2）装配钳工竞赛选手准备清单和要求，见表
表：  装配钳工实际操作竞赛选手准备清单和要求
	序号
	名称
	规格
	精度
	数量
	备注

	1
	高度游标卡尺
	0--300
	0.02 ｍｍ
	1把
	

	2
	游标卡尺
（数显或带表）
	0--150
	0.02 ｍｍ
	1把
	

	3
	直角尺
	100×80
	1级
	1把
	

	4
	刀口尺
	100ｍｍ
	1级
	1把
	

	5
	外径千分尺
	0--25
	0.01 ｍｍ
	1把
	

	6
	外径千分尺
	25--50
	0.01 ｍｍ
	1把
	

	7
	外径千分尺
	50--75
	0.01 ｍｍ
	1把
	

	8
	外径千分尺
	75--100
	0.01 ｍｍ
	1把
	

	9
	塞尺
	0.02～0.5
	自定
	1套
	

	10
	万能角度尺
	0--320°
	2′
	1把
	

	11
	杠杆百分表（含表座）
	0--0.8
	0.01 ｍｍ
	1套
	

	12
	正弦规
	100×80
	自定
	1个
	

	13
	量块
	83块
	1级
	1套
	

	14
	粗、细板锉
	自定
	自定
	自定
	

	15
	三角锉、扁锉、半圆锉
	自定
	自定
	自定
	

	16
	直柄麻花钻头
	Φ2、Φ9.8
	自定
	自定
	

	17
	直柄麻花钻头
	Φ11.8
	自定
	自定
	

	18
	手用或机用铰刀
	Φ10H7
	自定
	自定
	

	19
	手用或机用铰刀
	Φ12H7
	自定
	自定
	

	20
	样冲
	自定
	自定
	自定
	

	21
	铰杠
	自定
	自定
	自定
	

	22
	手锤、划针
	自定
	自定
	自定
	

	23
	手用钢锯、锯条
	自定
	自定
	自定
	

	24
	圆柱销
	Φ10×30
	Φ10js6
	4
	

	25
	圆柱销
	Φ12×30
	Φ12js6
	4
	

	26
	测量平板
	自定
	自定
	1个
	

	27
	块规提升架
	自定
	
	1
	

	28
	平口钳及扳手
	自定
	自定
	自定
	Z4012台钻适用

	29
	活动扳手
	自定
	
	自定
	

	30
	锉刀刷及毛刷
	自定
	
	自定
	

	31
	铜棒及软钳口
	自定
	
	1对
	

	32
	划线规、钢直尺、
	自定
	
	自定
	

	33
	扁錾
	自定
	
	自定
	

	34
	锯弓、锯条、
	自定
	
	自定
	

	35
	C形夹或平行夹
	自定
	
	自定
	

	36
	半径样板
	R7--14.5
	
	自定
	

	37
	函数计算器、钢笔
	自定
	
	自定
	

	38
	样冲
	
	
	自定
	

	39
	抹布
	自定
	
	自定
	


注：选手不得携带本清单未包含的工、夹、量、刃具进入竞赛现场。	
（2）刀具、刃具刃磨（按100分配分，占实际操作总成绩的30%）
①切断刀	
  ②麻花钻
2、竞赛场地与设施
（1）竞赛场地
①零件加工赛场：每个装配钳工工位平均占地不少于6㎡、安装工作灯。
刀具、刃具刃磨赛场：每位选手一个砂轮磨削工位，安装工作灯。
（2）赛场设施
① 赛场均安装电子监控设施（摄像头），要求能够清晰监控到整个考场及每个工位。
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、非参赛选手不得进入比赛场地；标明消防器材、安全通道、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4人/台，精度符合竞赛要求。
3．评分 
（1）评分办法
参照国家职业技能标准装配钳工高级技能操作要求，依据选手完成工作任务的情况，按照竞赛标准进行评分。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。其中：零件加工部分由第三方认证。
（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5～10分，情况严重者取消竞赛资格。
四、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。
2．参赛队在竞赛前进行抽签来决定竞赛抽签序号和参赛场次，选手在开赛前抽签决定竞赛工位。
3. 竞赛前30分钟进入竞赛工位，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；竞赛开始前10分钟，拆封竞赛试题密封袋，分发试卷，讲解考试注意事项，以场地计时器为准计时进行竞赛（考场准备计时器固定在明显位置）。
4．每场竞赛连续进行；竞赛过程中，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竞赛时间内。
5．竞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。
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（穿戴必须符合安全操作规程要求），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竞赛，应向裁判员举手示意，竞赛终止时间由裁判员记录，参赛选手结束竞赛后不得再进行任何操作。
9．参赛选手需按照竞赛任务书要求完成竞赛，并清理现场卫生。

	

