附件2

2019年嘉兴市职业技能竞赛暨

百万职工技能大比武活动—铣工竞赛技术文件

1、竞赛规则

1.1竞赛方式

2019年企业在职职工（需提供在职企业职工的交纳养老金证明）的个人项目。

各县（市、区）组建一个参赛队，每队不少于3人组队。

1.2竞赛时间和地点
比赛时间：2019年8月3日，上午8：00前报到；

理论考核：8：20--9：20； 

操作考试：10：00开始。

比赛地点：嘉兴技师学院机械实训楼（嘉兴市文昌路1848号）。
1.3 竞赛内容

每位参赛者必须参加理论知识和实际操作技能两项内容的比赛，并在规定时间内按要求完成比赛内容。

（1）理论知识竞赛内容：铣工国家职业标准的理论知识与相关知识。
采用闭卷考试方式。试题类型：包括单项选择题、判断题、多项选择题三种
（2）实际操作技能竞赛内容：

选手在规定的设备上完成给定图样的工件加工任务。要求选手在完成任务的同时，强调规范化操作；重视精准度、产品质量意识和模具工操作能力的提高。
（3）时间规定：理论知识竞赛时间为60分钟；铣工技能操作技能竞赛为配件加工，时间为300分钟。

1.4竞赛成绩评定

竞赛成绩构成：本次铣工技能竞赛的总成绩由理论知识和实际操作技能两部分成绩组成。理论知识成绩满分100分，占总成绩的30%；实际操作技能成绩成绩满分100分，占总成绩的70%。

竞赛总成绩＝理论成绩×30%+实际操作技能成绩×70%

竞赛根据综合成绩从高分到低分排名（保留小数两位），确定名次。总成绩相同时，以实际操作技能成绩高者为先。

2、竞赛要求

2.1职业道德与安全操作要求

（1）爱岗敬业，忠于职守。

（2）努力钻研业务，刻苦学习，勤于思考，善于观察。

（3）工作认真负责，严于律己，吃苦耐劳。

（4）遵守操作规程，坚持安全生产。

（5）应穿着符合劳动保护要求的工作服。爱护设备，保持工作环境的清洁有序，做到文明生产。

2.2 相关知识与技能要求

（1）数控机床及工作原理（组成结构、插补原理、控制原理、伺服系统）。

（2）数控加工工艺（加工工艺规范、工件装夹与夹具应用、刀具及切削参数选择与应用）。

（3）编程技术（程序格式、常用指令、子程序、固定循环、变量编程）。

（4）CAD/CAM软件使用方法（零件的几何建模、刀具轨迹的生成、后置处理及代码生成）。

（5）操作技能（机床操作、试件加工、零件测量、装配和功能检查）。

3、竞赛技术纲要

3.1 竞赛技术纲要制定的标准

本次竞赛以国家职业技能标准《数控铣工》高级工（涵盖中级工）的技能与相关的知识要求为基础，增加部分国家职业标准《数控铣工》技师的技能与相关的知识要求，并适当加入新工艺、新技术、新知识的内容。 

3.2 理论知识与操作技能竞赛技术纲要

（1）数控应用基础知识

1）编程方法（常用指令代码、程序格式、子程序、固定循环、宏程序等）。

2）常用金属切削刀具、夹具、量具知识。

3）典型零件加工工艺知识。

4）数控机床及工作原理：熟悉数控机床的组成结构、数控系统插补原理和控制原理、掌握各种伺服系统的特点。

（2）工艺准备

1）读图与绘图：能读懂零件图和装配图，能看懂尺寸公差、形位公差和粗糙度及其它技术要求。能手工绘制和使用CAD绘制零件图。

2）加工工艺制定：能编制铣削零件的加工工艺规程，能编制零件铣削加工顺序，并对零件铣削工艺进行合理性分析，能设计简易夹具辅助加工。

3）刀具准备：能够正确选择和调整刀具。

4）数控编程：

①能够编制较复杂的二维轮廓铣削程序；能够根据加工要求编制二次曲面的铣削程序；能够运用固定循环、子程序进行零件的加工程序编制；能够进行变量编程。

②能够利用计算机CAD/CAM软件对复杂零件进行实体或曲线曲面造型。

③能够生成平面轮廓、平面区域、三维曲面、曲面轮廓、曲面区域、曲线的刀具轨迹。

④能够根据不同的数控系统进行后置处理并生成加工代码。

⑤能够通过各种途径（如DNC、网络等）输入加工程序。

（3）零件加工

1）平面加工

能够编制数控加工程序进行平面、垂直面、斜面、阶梯面等铣削加工，并达到以下要求：尺寸公差等级达IT7级；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra1.6µm。

2）型腔加工

能够编制数控加工程序进行模具型腔加工，并达到以下要求：尺寸公差等级达IT8级；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra3.2µm。

3）曲面加工

能进行三轴联动曲面的加工，并达到如下要求：尺寸公差等级达IT8；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra3.2μm。

4）孔类加工

能够编制数控加工程序相贯孔加工，并达到以下要求：尺寸公差等级达IT8级；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra3.2µm。能进行调头镗孔，并达到以下要求：尺寸公差等级达IT7级；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra1.6µm。

5）沟槽加工

能够编制数控加工程序进行深槽、特形沟槽的加工，并达到以下要求：尺寸公差等级达IT8级；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra3.2µm。能够编制数控加工程序进行螺旋槽、柱面凸轮的铣削加工，并达到以下要求：尺寸公差等级达IT7级；形位公差等级达IT8级；表面粗糙度达Ra3.2µm。

6）配合件加工

能够编制数控加工程序进行配合件加工，尺寸配合公差等级达IT8。

（4）精度检验

能够在加工过程中使用百（千）分表等常用测量工具进行在线测量，并进行加工技术参数的调整。

4、竞赛软、硬件平台及说明
（1）理论知识考试考场：标准教室，选手自带文具，允许自带三角函数功能的计算器。

（2）竞赛用数控加工设备：

竞赛用数控加工设备的型号、系统和技术参数详见附表。

（3）竞赛软件应用平台 :

CAD/CAM应用软件：选手可自带安装好自己熟悉的应用软件及电脑。每台数控机床配备一台台式电脑，用于选手编程和程序传输。

（4）竞赛使用的刀、量、工具

1）刀具、量具和部分工具根据公布的选手准备清单由选手自带。

2）其它部分工具和机床附件根据公布的赛场准备清单由竞赛组织单位准备，选手不能自带选手准备清单之外的机床附件。

（5）换刀操作要求：

选手不得使用刀具自动交换装置进行换刀操作。

（6）夹具:由竞赛组委会统一提供
（6）工件毛坯
毛坯由竞赛组委会统一提供。
6、参考资料

(1)国家职业标准《数控铣工》（高级、技师）。

(2) 国家职业资格培训教材 《数控铣工/加工中心操作工（高级） 》  机械工业出版社 

(3) 《加工中心操作工/数控铣工技师考试指南》，浙江省职业技能鉴定中心编。

7、其它： 
本竞赛技术文件未尽事宜将在后续资料中予以补充。

附表：竞赛用数控加工设备的型号、系统和技术参数表

1、型号：V600，系统：FANUC Series  0i-MF    设备数量： 8台
	项 目
	参 数

	工作台尺寸
	900×500

	工作台行程
	X：600，Y：450，Z：510

	主轴端面至工作台面距离
	155-665

	主轴电机功率
	5.5kW

	主轴转速
	8000r/min

	快速移动速度
	15 m/min 

	主轴锥孔
	BT40 (45°拉钉)

	机床制造厂家
	安徽新诺精工股份有限公司


2、型号：V600，系统：FANUC Series  0i-MD    设备数量： 5台
	项 目
	参 数

	工作台尺寸
	900×500

	工作台行程
	X：600，Y：450，Z：510

	主轴端面至工作台面距离
	155-665

	主轴电机功率
	5.5kW

	主轴转速
	8000r/min

	快速移动速度
	15 m/min 

	主轴锥孔
	BT40 (45°拉钉)

	机床制造厂家
	南通机床集团公司


3、型号：GSVM8050，系统：FANUC Series  0i-MD    设备数量：4台
	项 目
	参 数

	工作台尺寸
	1000×650

	工作台行程
	X：800，Y：500，Z：600

	主轴端面至工作台面距离
	155-665

	主轴电机功率
	5.5kW

	主轴转速
	8000r/min

	快速移动速度
	15 m/min 

	主轴锥孔
	BT40 (45°拉钉)

	机床制造厂家
	宁波华盛鑫泰机床有限公司


附件3

2019年嘉兴市职业技能竞赛暨

百万职工技能大比武选手报名表

申报参赛项目（工种）：铣工   
	姓  名
	
	性  别
	
	出生年月
	
	须贴

照片

	文化程度
	
	从事本职业（工种）年限
	
	现职务/职称
	
	

	现工作

岗位
	
	已取得职业资格工种及等级
	
	

	联系电话
	
	身份证号码
	
	

	工作单位
	

	推荐单位意见
	                                                   盖   章

                                              2019年   月    日

	组

委

会

意

见
	                                               盖   章

                                              2019年   月    日


注：选手同时交二寸近期免冠彩照2张、身份证复印件、原职业资格等级证书复印件，在职企业职工的交纳养老金证明等

附件4
2019年嘉兴市职业技能竞赛暨百万职工技能大比武选手报名汇总表

职业（工种）：铣工                                                                 年    月    日

	序号
	姓 名
	性别
	文化程度
	工 作 单 位
	身份证号码
	从事本职业工种年限
	已取得职业资格工种及等级
	联系电话

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


县（市、区）：                      领队：                联系人：            联系电话：



