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一、竞赛说明

由于黄金行业各企业的机械设备专用性较强，且各具特点，在实际工作中，各企业机修钳工所使用的检修、维护设备不尽相同，所以黄金行业机修钳工竞赛的实际操作考题要结合各企业设备实际情况出题较困难。为体现公平、公正原则，达到选拔出优秀选手的目的，本次机修钳工竞赛的实际操作将考核具有机修钳工共性特点的R凸台镶嵌件加工；理论知识考试试题侧重考核机修钳工的相关知识，考题将从国家机修钳工题库中抽取。

参赛选手可根据本技术文件确定的机修钳工实际操作考核的内容，做好赛前练习并有针对性地准备正式竞赛时自带的实际操作工具。理论知识复习可依据本技术文件指定的五本参考书进行。

本次机修钳工竞赛的选手总成绩由理论知识考试成绩和实际操作考核成绩两部分组成，其中理论知识考核成绩所占比例为30%，实际操作考核成绩占70%,两项成绩加权相加后即为该参赛选手的总成绩。如总成绩相同，实际操作考核成绩高者排名靠前。

每位参赛选手的安全帽由竞赛承办方统一提供，其他劳保防护用品自带。

二、理论知识考试

本次竞赛依据《国家职业标准—机修钳工》规定的高级工、技师等相关理论知识和技能要求，统一选用由中国劳动社会保障部出版社出版的机修钳工资格培训教程和职业技能鉴定指导教材，并结合黄金行业企业生产实际情况作为竞赛理论知识考核命题依据。

1.试题类型：判断题、选择题等。以职业技能鉴定机修钳工（高级工）为主。

2.复习参考资料：

（1）《国家职业标准——机修钳工》，中华人民共和国劳动和社会保障部制定、由中国劳动社会保障出版社出版（2002.5），书号：ISBN：155045.20；

（2）《国家职业资格培训教程——机械加工通用基础知识》，中国劳动社会保障部中国就业培训技术指导中心组织编写，中国劳动社会保障出版社出版（2003.4），书号：ISBN：7-5045-3721-7；

（3）《国家职业资格培训教程——机修钳工》（初级、中级、高级）中国劳动社会保障部中国就业培训技术指导中心组织编写，中国劳动社会保障出版社出版（2003.5），书号：ISBN：7-5045-3736-5；

（4）《国家职业资格培训教程——机修钳工》（技师技能、高级技师技能）劳动和社会保障部教材办公室组织编写，中国劳动社会保障部出版社出版（2003.4），书号：ISBN：7-5045-7373-3；

（5）《机修钳工技能鉴定考核题库》机械工业职业技能鉴定指导中心编写，机械工业出版社出版（2007.4），书号：ISBN：978-7-111-06737-5。
三、实际操作竞赛项目

1.实际操作竞赛项目为R凸台镶嵌件制作。赛件及备料图见附图。
（1）R凸台镶嵌总装图（JXQG-2012-01）

（2）R凸台镶嵌件1-外套图（JXQG-2012-02）
（3）R凸台镶嵌件2-镶嵌件图（JXQG-2012-03）
（4）R凸台镶嵌件1-外套坯料（JXQG-2012-02B）

（5）R凸台镶嵌件2-镶嵌件坯料（JXQG-2012-03B）
2.考核内容

（1）定位基准、尺寸公差、形位公差、表面粗糙度值及配合特性应达到图样要求。

（2）图样中未注公差按GB1804-79标准公差IT14规定。

3.工时定额6h

4.安全文明生产
（1）能正确执行安全技术操作规程。

（2）能按竞赛现场有关文明生产规定，做到工作场地整洁，工件、工具摆放整洁。

5.评分标准
按R凸台镶嵌件评分表（表一）执行
表一  R凸台镶嵌件评分表

	项目
	序号
	考核内容及要求
	配分
	评分标准
	备注

	件
1
	1
	(80±0.03)mm
	4
	每超出公差带≤0.01 mm扣2分
	

	
	2
	(60±0.03)mm
	4
	每超出公差带≤0.01 mm扣2分
	

	
	3
	（10±0.05)mm
	3
	每超出公差带≤0.01 mm扣1分
	

	
	4
	21 eq \s(0,-0.04) mm
	4
	超出公差带不得分
	

	
	5
	(10±0.02)mm（2处）
	8
	每处4分，每超出公差带≤0.01 mm扣2分
	

	
	6
	(15±0.2)mm
	2
	每超出公差带≤0.1 mm扣1分
	

	
	7
	(29±0.2)mm
	2
	每超出公差带≤0.1 mm扣1分
	

	
	8
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	2
	超出公差带不得分
	

	
	9
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	2
	超出公差带不得分
	

	件
2
	10
	(50±0.04)mm（2处）
	4
	每处2分，超出公差带不得分
	

	
	11
	38 eq \s(0,-0.04) mm
	5
	超出公差带不得分
	

	
	12
	13 eq \s(0,-0.033) mm（2处）
	6
	每处3分，每超出公差带≤0.01 mm扣1分
	

	
	13
	(11±0.06)mm
	2
	每超出公差带≤0.01 mm扣1分
	

	装配件
	14
	2-R10±0.2 mm
	8
	件1、件2各4分，超出公差带不得分
	

	
	15
	2-φ8H7（
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.

0

0

+

）mm
Ra0.8μm
	4
	两孔各2分，其中尺寸和表面粗糙度各1分
	

	
	16
	孔中心距(45±0.05)mm
	5
	超出公差带不得分
	

	
	17
	平面、曲面配合间隙≤0.04mm（正反面各10处）
	30
	每处1.5分，合格间隙达到配合面面积2/3以上才得分，否则不得分。
	

	
	18
	外观质量、加工面表面粗糙度
	5
	如有缺陷视情况扣1～5分
	

	安全文明生产
	19
	安全生产按国家颁发有关法规或企业自定有关规定
	
	每违反一项规定从总分中扣除2分，总扣分不超过10分，发生重大事故者取消考试资格。
	

	
	20
	文明生产按技术文件有关规定并参考企业自定规定
	
	
	

	
	
	合计
	100
	
	


四、理论知识考试考场纪律

1.本次竞赛理论知识采用笔试闭卷考试，考试时间为120分钟。
2.参赛选手须提前15分钟进考场。入考场前，由监考人员查验准考证，选手应按指定座位号入座。

3.笔试用的笔、纸由监考人员统一发放，选手不得携带任何与考试无关物品（包括手机等通讯工具）进入考场，违反者取消考试资格。

4.正式开考后迟到10分钟者，一律按自动弃权处理；开考30分钟后方可离开考场，但不得在考场周围高声谈论、逗留。

5.选手在试卷规定位置填写姓名、单位及准考证号，试卷其他位置不得标有任何暗示选手身份的记号或符号，否则该试卷作废。

6.参赛选手应遵守考场纪律，服从监考人员指挥。选手应保持肃静，不准交头接耳，传递纸条，偷看他人试卷以及进行其他作弊行为。违反者取消比赛资格。
7.考试过程中有事可向监考人员举手示意，由监考人员负责处理。监考人员对涉及到考题答案的问题不得有任何解释和暗示行为。
8.考场中除指定的监考人员外，其他人员（如领导、新闻记者等）应经组委会特许并佩带标志方可进入。

9.考试时间结束，选手一律停止答题，试卷（连同草稿纸）整理齐正放在桌面上，否则试卷作废。

10.考试结束，由监考人员将试卷立即密封后移交评分人员阅卷。

五、实际操作考核竞赛规则

1.赛场纪律
（1）参赛选手禁带二类工具及自制专用工具（如砂纸（布）、油石、刮刀、自制样板及其他工装夹具）参加竞赛，一经发现按零分计算。
（2）参赛选手必须服从实际操作考核竞赛规则，赛场内应保持肃静，不得喧哗和相互讨论。在操作竞赛中凡违反规则者，监考人员必须予以制止，对劝阻不听者，监考人员应立即向裁判长汇报，对选手做出处理。

（3）除当场次的参赛选手及负责该场次的监考人员、工作人员外，有关领导及新闻宣传报导人员应佩戴规定的标志在组委会负责人陪同下进入赛场，并遵守赛场纪律。

（4）监考人员及赛场工作人员与参赛选手不得进行任何提示性交谈。其他允许进入赛场的人员，一律不准与参赛选手交谈。任何在赛场的人员，不准干扰参赛选手的正常操作。发现营私舞弊者，立即停止工作，取消其监考资格或解除职务，并将情况通知其所在单位做出处理。

2.赛件领取

（1）参赛选手按抽签确定的竞赛场次到指定地点进行赛件领取。

（2）领取赛件需出示选手证和抽签场次号（及工位号），经工作人员认可后，在试件流转卡上填写准考证的号码及竞赛场次。

（3）每位选手一套赛件，开赛前选手应检查赛件是否符合要求，一般不准调换。若有异议，由裁判长决定是否调换。

（4）赛件在竞赛过程中如不慎制废，由选手自己修复，不得调换。
3.实际操作竞赛

（1）选手在正式竞赛前20分钟凭竞赛抽签号（场次、工位）进入比赛场地，并将自带工具交由工作人员打开检查，由工作人员负责将工具标记封存放至每位选手工位上，检查确认赛件及自带工具。

（2）操作竞赛必须由选手自己独立完成，以发令信号（电铃）为准方可开始制作。以发令信号（电铃）为准，开赛迟到10分钟及以上者，按自动弃权处理。
（3）竞赛过程中，若赛件制废不予补发，选手可根据情况继续制作。选手不得在赛件上作任何标记，否则按零分处理。

（4）由于停电影响操作时，选手有权提出，经裁判长核实情况，时间另计。

（5）竞赛过程中，选手若需休息、饮水、上洗手间，一律计算在操作时间内。中途用餐统一安排,时间另计（工件置于原位）。

（6）竞赛完毕，试件由监考人员会同选手将赛件交指定地点封号，并在流转卡上双方签字，由监考人员交监审组密封。

六、安全操作规程

1.竞赛前参赛选手劳保用品要穿戴整齐，并检查所有工具是否齐全可靠。

2.在同一工作台两边錾削工件时，中间应放防护网，单面工作台要有一面靠墙。

3.使用活扳子时，开口要适当，不得用力过猛，10号以下的不准加套管，以防过力伤及工具及人员。

4.使用手锯、锉刀等工具时要精力集中，工件一定要卡牢，铁屑不得用嘴吹、手摸，应使用专用工具清扫。

5.使用油类和易燃物时，要严禁烟火，工作完成后及时清理现场。

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，锤头装有备楔。

8.研磨和安装对孔机件时，严禁将手伸进孔内。

9.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，变速时必须停车。

10.操作钻床时严禁戴手套，工装袖口要扎紧，女工要戴工作帽。

11.不准手摸旋转的钻头和其他运动部件，运转设备未停稳时，禁止用手制动。

12.小工件钻孔时要将工件紧好，禁止用手拿着工件加工。

13.钻孔排屑困难时，进钻和退钻应反复交替进行。

14.钻孔时要戴防护眼镜，用完后将电源关闭。

七、实际操作考核使用设备及附材(承办方提供)

1.台钳

2.台钻

3.划线平台

4.砂轮机

5.紫色工艺墨水
6.冷却液
八、实际操作考核推荐自备工具清单
自备工具清单（推荐）

	序号
	工具名称
	规格
	精度
	数量
	备注

	1
	游标高度尺
	0～300mm
	0.02mm
	1
	

	2
	游标卡尺
	0～150mm
	0.02mm
	1
	

	3
	千分尺
	0～25mm
	0.01mm
	1
	

	4
	千分尺
	25～50mm
	0.01mm
	1
	

	5
	千分尺
	50～75mm
	0.01mm
	1
	

	6
	千分尺
	75～100mm
	0.01mm
	1
	

	7
	90°角尺
	100×63
	一级
	1
	

	8
	刀口尺
	125mm
	
	1
	

	9
	R规
	5～14.5mm
	
	1
	

	10
	量块
	83
	1级
	自定
	

	11
	塞规
	Φ8mm
	H7
	1
	

	12
	检验棒
	Φ8mm×16mm
	H6
	2
	

	13
	百分表
	0～0.8mm
	0.01
	1
	

	14
	表架
	
	
	1
	

	15
	平板
	280×330
	二级
	1
	

	16
	直柄麻花钻
	Φ4mm
	
	1
	

	17
	直柄麻花钻
	Φ7.8mm
	
	1
	

	18
	直柄麻花钻
	Φ11mm
	
	1
	

	19
	手用圆柱绞刀
	Φ8mm
	H7
	1
	

	20
	绞杠
	
	
	1
	

	21
	锯弓
	
	
	1
	

	22
	锯条
	
	
	自定
	

	23
	扁锉
	250mm（1号纹）
	
	1
	

	24
	扁锉
	200mm（2号纹）
	
	1
	

	25
	扁锉
	150mm（3号纹）
	
	1
	

	26
	扁锉
	150mm（4号纹）
	
	1
	

	27
	平锉
	100mm（5号纹）
	
	1
	

	28
	方锉
	100mm（1号纹）
	
	1
	

	29
	方锉
	100mm（5号纹）
	
	1
	

	30
	三角锉
	100mm（5号纹）
	
	1
	

	31
	圆锉
	200mm（1号纹）
	
	1
	

	32
	圆锉
	250mm（3号纹）
	
	1
	

	33
	半圆锉
	150mm（3号纹）
	
	1
	

	34
	半圆锉
	150mm（4号纹）
	
	1
	

	35
	半圆锉
	150mm（5号纹）
	
	1
	

	36
	整形锉
	
	
	1副
	

	37
	锤子
	
	
	1
	

	38
	狭錾
	
	
	自定
	

	39
	划规
	
	
	1
	

	40
	样冲
	
	
	1
	

	41
	划针
	
	
	1
	

	42
	钢直尺
	0～150mm
	
	1
	

	43
	软钳口
	
	
	1
	

	44
	锉刀刷
	
	
	1
	

	45
	函数计算器
	
	
	1
	


九、附图
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