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第十六届“振兴杯”全国青年职业技能大赛
模具工（冲压）学生组决赛技术文件
一、竞赛标准
模具工（冲压）竞赛项目的技术标准，是以《模具工国家职业标准》高级（国家职业资格三级）为基础，并涵盖了国家职业资格三级以下以及部分二级（技师）的内容。
二、命题原则
依据《模具工国家职业标准》，注重基本技能和专业化操作，注重操作过程和质量控制，注重安全生产以及职业道德和标准规范，体现现代技术，结合生产实际，对接世赛，考核职业综合能力，并对技能人才培养起到示范指导作用。
三、竞赛方式、时间与成绩计算
（一）竞赛方式
包括理论知识和实际操作竞赛两部分，均由每名选手独立完成。
（二）竞赛时间
1. 理论知识竞赛时间为60分钟。
2. 实际操作竞赛分两个部分进行，总时间为270分钟。
（三）成绩计算
竞赛总成绩由理论知识和实际操作竞赛两部分成绩组成。竞赛总成绩作为参赛队和参赛选手名次排序的依据。如果参赛选手总成绩相同，实际操作竞赛成绩高的选手名次在前，如实际操作竞赛成绩依然相同，则模具组装与调试模块成绩高的选手名次在前。
1. 理论知识竞赛成绩占总成绩的30％。
（1）时事政治成绩占总成绩的10％；
（2）专业理论知识成绩占总成绩的20％。
2. 实际操作竞赛成绩占总成绩的70％。
四、竞赛范围、比重、类型及其它
（一）理论知识竞赛
1. 试题范围 
理论知识竞赛以竞赛题库作为参考资料，决赛前三个月在团中央网站上公布理论知识竞赛题库。
2. 试题题型
理论知识竞赛试题包括选择题与判断题两种类型。
3. 竞赛方式
理论知识竞赛采用闭卷、机答方式进行。
（二）实际操作竞赛
[bookmark: OLE_LINK4]实际操作竞赛分为冲裁模具零件的数控铣削加工、模具组装与调试。其中冲裁模具零件的数控铣削加工用时为120分钟，该部分成绩占实操部分总成绩的35％；冲裁模具组装与调试用时为150分钟，该部分成绩占实操部分总成绩的65％。
1. 冲裁模具零件的数控铣削加工
[image: ]（1）竞赛内容 














图1  凸模示意图
1）按图1、2要求，用数控铣床（或加工中心）完成凸模（零件序号22）、凸凹模（零件序号3）的加工。加工程序可于赛前编好带入赛场使用。
2）凸模、凸凹模毛坯如图3、4所示。  
[image: ]
图2  凸凹模示意图
[image: ]
图3  凸模毛坯示意图
[image: ]
图4  凸凹模毛坯示意图
3）比赛时凸模、凸凹模毛坯材料由大赛组委会提供，并现场做标记。
4）赛场提供设备将于赛前两个月公布。
（2）评分说明
1）赛件采用客观评分。
2）未注尺寸公差按IT12级检验。
3）依据评分标准进行扣分。
4）正确执行安全操作规程，对违反者，视具体情况扣1～5分。
（3）赛前准备
决赛时，选手应按表1所列自备工、量、辅具，赛场按表2提供所需装备与材料。
表1  数控铣削加工参赛选手自备工、量、辅具清单
	序号
	名称
	规格
	型号
	数量
	备注

	1
	高度游标尺
	0～300
	
	1
	

	2
	游标卡尺
	自定
	
	1
	

	3
	外径千分尺
	自定
	1级
	
	

	4
	公法线千分尺
	0～25
	1级
	1
	

	5
	深度千分尺
	自定
	1级
	
	

	6
	深度游标卡尺
	0～200
	1级
	1
	

	7
	钟摆式百分表
	0～5
	
	1
	

	8
	杠杆式百分表
	0～0.8
	
	1
	

	9
	磁力表座
	
	
	自定
	

	10
	刀口直角尺
	自定
	0级
	1
	

	11
	等高垫铁
	自定
	
	
	

	12
	铜棒
	自定
	
	自定
	

	13
	铣刀
	自定
	
	自定
	

	14
	锉刀
	自定
	
	自定
	

	15
	钻头
	自定
	
	自定
	

	16
	铰刀
	自定
	
	自定
	

	17
	倒角刀
	自定
	
	自定
	

	18
	倒角器
	自定
	
	自定
	

	19
	寻边器
	自定
	
	自定
	

	20
	Z轴设定器
	自定
	
	自定
	

	21
	活扳手
	250×30(10")
	
	自定
	

	22
	计算器
	自定
	
	自定
	

	23
	刀柄
	BT40
	
	自定
	自配换刀扳手、拉钉、夹簧

	24
	防护眼镜
	
	
	
	

	25
	毛刷
	
	
	
	

	26
	油石
	
	
	
	

	27
	擦机布
	
	
	
	


注：1.二类工装不得带入赛场。
2.各标准量具、刀具允许超过此表精度与范围及数量要求。
表2  数控铣加工操作赛场准备清单
	序号
	名称
	规格
	数量
	备注

	1
	毛坯
	
	
	参见示意图3、4

	2
	数控铣床
	
	20台
	

	3
	台式电脑
	
	每工位配1台
	安装程序传输软件

	4
	平口钳
	
	每工位1台
	

	5
	平口钳扳手
	
	每工位1把
	

	6
	机械锁刀器
	
	每4工位1台
	

	7
	等高垫铁
	JH-28-08
	每工位1套
	

	8
	切削液/切削油
	
	
	

	9
	机油
	
	
	


2. 冲裁模具组装与调试
（1）竞赛内容
1）完成冲裁模具组装与调试，模具装配图如示意图5，明细表见表3。
2）组装调试后的模具冲压件达到示意图6要求，试冲时提供紫铜材料三件（现场做标记）。选手完成比赛任务之后，上交一件成品供最终大赛检测用。其它两件由现场竞赛监督收回并封存。
3）冲孔凸模（零件号8）和落料凹模（零件号7）由选手于比赛前自行加工并带到赛场，开赛前裁判进行检验，不符合示意图7、8要求的酌情扣分。
4）比赛时，模具其它零件毛坯及标准件由大赛组委会提供。

[image: ]
[image: ]

图5  冲裁模具装配示意图
[image: ]
		图6  冲压零件示意图
表3 模具明细表
	序号
	零件名称
	数量
	材料
	规格
	备注

	1
	下模座
	1
	HT200
	180×132×25
	

	2
	下垫板
	1
	45钢
	98×50×8
	

	3
	凸凹模
	1
	45钢
	98×50×30
	调质HRC28～32

	4
	弹簧
	4
	
	
	

	5
	卸料板
	1
	45钢
	98×75×6
	

	6
	挡料销
	1
	45钢
	Φ5
	与卸料板配合孔为Φ3

	7
	落料凹模
	1
	45钢
	98×75×30
	调质HRC28～32

	8
	冲孔凸模
	2
	40cr
	
	淬火HRC52～56

	9
	凸模固定板
	1
	45钢
	98×75×13
	

	10
	上垫板
	1
	45钢
	98×75×6
	

	11
	内六角螺钉
	4
	45钢
	M8
	

	12
	上模座
	1
	HT200
	170×132×20
	

	13
	定位销
	2
	45钢
	Φ6
	

	14
	导  套
	2
	20钢
	
	

	15
	导柱
	2
	20钢
	Φ18
	

	16
	内六角螺钉
	4
	45钢
	M6
	

	17
	内六角螺钉
	4
	45钢
	M4
	

	18
	橡胶元件
	
	
	
	

	19
	定位块
	1
	45钢
	Φ7
	

	20
	弹  簧
	4
	
	
	

	21
	压边圈
	1
	45钢
	44×40×4
	调质HRC28～32

	22
	凸模
	1
	45钢
	27×23×22
	调质HRC28～32

	23
	内六角螺钉
	4
	45钢
	M8
	

	24
	内六角螺钉
	4
	45钢
	M6
	

	25
	定位销
	2
	45钢
	Φ6
	

	26
	导料销
	2
	45钢
	Φ5
	与卸料板配合孔为Φ3


（2）评分说明
1）采用客观评分为主，客观评分占比不低于90%。
2）以比赛现场发放图纸及评分标准为准进行检验。
3）依据评分标准进行扣分。
4）按照要求对螺纹精度进行检测，不符合要求不得分。
5）在参赛过程中，发现使用二类工具者按零分计算。
6）正确执行安全操作规程，对违反者，视具体情况扣1～5分。
7）冲孔凸模（零件号8）、落料凹模（零件号7）自行加工部分不配分。
（3）选手及赛场准备见表4、表5。
[image: ]
图7  冲孔凸模示意图
[image: ]
图8  落料凹模示意图
表4  冲裁模具组装与调试选手自备工量具清单
	序号
	名称
	规格
	精度
	数量
	备注

	1
	高度游标尺
	0.02；0～300
	
	1
	

	2
	游标卡尺
	自定
	
	1
	

	3
	外径千分尺
	自定
	1级
	
	

	4
	刀口尺
	175
	0级
	1
	

	5
	刀口直角尺
	自定
	0级
	自定
	

	6
	塞尺
	（0.02～1）
	
	1
	

	7
	螺纹塞规
	M4、M6、M8
	7H及以上
	自定
	

	8
	R规
	1～6.5
	
	1
	

	9
	划线用靠铁
	
	
	1
	

	10
	什锦整形锉
	自定
	
	
	

	11
	锉刀
	自定
	
	
	

	12
	精密平口钳
	自定
	
	1
	

	13
	直柄麻花钻
	满足装配图要求
	
	自定
	

	14
	铰刀
	满足装配图要求
	
	自定
	

	15
	丝锥
	满足装配图要求
	
	自定
	

	16
	内六角扳手
	整套
	
	自定
	拆装内六角螺钉用

	17
	紫铜棒
	自定
	
	自定
	模具调整和投销用

	18
	油石
	自定
	
	自定
	

	19
	砂纸
	自定
	
	自定
	

	20
	手锯
	
	
	1
	

	21
	锯条
	
	
	若干
	

	22
	划规
	
	
	1
	

	23
	划针
	
	
	1
	

	24
	样冲
	
	
	1
	

	25
	手锤
	
	
	1
	

	26
	活铰手（铰杠）
	
	
	1
	

	27
	软钳口
	
	
	1 
	

	28
	锉刀刷
	
	
	1
	

	29
	毛刷
	
	
	1
	

	30
	护目镜
	
	
	1
	

	31
	计算器
	
	
	1
	


注：1.二类工装不得带入赛场。
    2.各标准量具、刀具允许超过此表精度与范围及数量要求。
表5  冲裁模具组装与调试赛场准备清单
	序号
	名称
	规格
	数量
	备注

	1
	手动压力机
	1.5T
	共10台
	

	2
	台式钻床
	
	共42台
	

	3
	台虎钳
	
	每工位1个
	不少于42

	4
	平板
	
	每工位1个
	

	5
	机油
	
	
	

	6
	切削液
	
	
	

	7
	砂轮机
	
	4
	


注：1.钳工工作台高度应符合要求，并对特殊情况应备有脚踏板。
2.竞赛场地台钻的配备数量应保证不少于每人1台的要求。
3.竞赛场地手动压力机的配备数量应不少于每三人1台的要求。
五、竞赛安全
（一）赛场安全
1.赛场所有人员（赛场管理与组织人员、裁判员、参赛人员以及观摩人员）不得在竞赛现场内外吸烟，不听劝阻者将通报批评或清退比赛现场，造成严重后果的将依法处理。
2.未经允许不得使用和移动竞赛场内的任何设施设备（包括消防器材等），工具使用后放回原处。
3.选手在竞赛中必须遵守赛场的各项规章制度和操作规程，安全、合理的使用各种设施设备和工具，出现严重违章操作设备的，裁判视情节轻重进行批评指正或终止比赛并填写现场记录表。
4.选手参加实际操作竞赛前，应认真学习竞赛项目安全操作规程。竞赛中如发现问题应及时解决，无法解决的问题应及时向裁判长报告，裁判长视情况予以判定，并协调处理。
5.参赛选手不得触动非竞赛用仪器设备，对竞赛仪器设备造成损坏，由当事人承担赔偿责任（视情节而定），并通报批评；参赛选手若出现恶意破坏仪器设备等严重情节的将依法处理。
6.各类人员须严格遵守赛场规则，严禁携带比赛严令禁止的物品入内。
7.严禁携带易燃易爆等危险品入内。
8. 赛场必须留有安全通道，必须配备灭火设备，赛场应具备良好的通风、照明和操作空间的条件。同时做好竞赛安全、健康和公共卫生及突发事件预防与应急处理等工作。
9.安保人员发现安全隐患要立即报告赛场负责人员。
10.如遇突发严重事件，在安保人员指挥下，迅速按紧急疏散路线撤离现场。
11.赛场必须配备医护人员和必须的药品。
（二）数控铣工安全操作规程
1.安全操作基本注意事项
（1）工作时穿好工作服、防砸鞋，不允许戴手套操作机床。 
（2）未经允许不得打开机床电器防护门，不要对机内系统文件进行更改或删除。 
（3）工作空间应足够大。
（4） 某一项工作如需要两人或多人共同完成时，应注意相互间的协调一致。
（5）不允许采用压缩空气清洗机床、电气柜及NC单元。 
（6）未经现场裁判同意不得私自开机。 
（7）请勿更改CNC系统参数或进行任何系统参数设定。 
 2.工作前的准备 
 （1）认真检查润滑系统工作是否正常，如机床长时间未开动，可先采用手动方式向各部分供油润滑。
（2） 使用的刀具应与机床允许的规格相符，有严重破损的刀具要及时更换。
（3）调整刀具所用工具不要遗忘在机床内。
（4）刀具安装好后应进行一到两次试切削。
（5）加工前要认真检查机床是否符合要求，认真检查刀具是否锁紧及工件固定是否牢靠，要空运行核对程序并检查刀具设定是否正确。 
（6）机床运行前，必须关好机床防护门。 
  3.工作过程中的安全注意事项 
（1）不能接触旋转中的主轴或刀具；测量工件、清理机器或设备时，请先将机器停止运转。 
（2）机床运转中，操作者不得离开岗位，机床发现异常现象应立即停车。 
（3）加工中发生问题时，请按重置键“RESET”使系统复位。紧急时可按紧急停止按钮来停止机床，但在恢复正常后，务必使各轴再复归机械原点。 
（4）手动换刀时应注意刀具不要撞到工件、夹具。
（5） 机床自动运行过程中，严禁打开防护门。
 4.工作完成后的注意事项 
（1）清除切屑、擦拭机床，使机床与环境保持清洁状态。 
（2）检查润滑油、冷却液的状态，及时添加或更换。 
（3）依次关掉机床操作面板上的电源和总电源。
（三）模具工安全操作规程
1.工作前要认真穿戴好劳保用品（工作服、防砸鞋）上岗，严格遵守三紧：袖口紧、领口紧、下摆紧，女同志戴好工作帽。
2.先检查工具和机器用具是否安全良好，经检查正常后方可进行工作。
3.使用砂轮时必须戴好防护眼镜，磨削时应站在侧面，用完后将电源关闭。
4.使用手锯时当心锯条折断；使用手锯、锉刀时要精力集中，工件要夹牢，铁屑不得用嘴吹、手摸，应使用专用工具清扫。
5.使用榔头时应注意周围安全，榔头木柄应牢固。
6.在钻床上钻孔时严禁戴手套，并且工件必须压牢，装卸钻头要用专用工具，不得乱剔。
7.不准用手摸旋转的钻头和其它运动部件，禁止用手制动，变速时必须停车。
8.试模时，应先清理模具工作部位，禁止有异物遗留在模具内。
9.使用电钻时应采取安全措施，防止触电事故。
10.搞好文明生产，经常保持工作场地整洁。
[bookmark: itemlist_title]六、开放赛场
1.比赛承办方应在不影响选手比赛和裁判员工作的前提下，提供开放式场地供参观者观摩。
2.比赛承办方应积极做好竞赛的宣传工作。
3.参观人员需经过登记审核、安检和检查携带的物品后方可进入赛场。








技术文件疑问解答联系人：
第十六届“振兴杯”全国青年职业技能大赛专家组 
[bookmark: _Hlk43902223]杨全利 13702010068



14

image4.png
0.05

35

103557

HFAREKR
1. 38 R AL ZEHRC28 ~32;

2. % R-F 47 E0. 05mm;
3 REAZERITIAM T,

4. BLAEIHC0. 30

Ra 0.8

DUBEERE

&

4





image5.wmf

image6.wmf

image7.png
= -
35:0.1
- -
25

200470 % ‘

!
POt B

!

:
05

20R1
i w
24R1
HAER

L EGRE R AEHRE.
17 370 A ALK AR 15 4 81 15
2. RERTAZEHITIZWT;
3. K EE A HRL;
4. #HE 0. 5mm.

Ra 3.2

HEH

8

RET





image8.png
BHEER AR (24

1. AL HE % Ok #E B HHRCH52-56;

2. W[ 3k F 540Cr 1 8EAF VT A 4
3. 7] 8 AR A B A
4. R EE|ACO. 5,





image9.png
/0024 .
T 27°4% 22
1 n; i
| K i
g 4 |
! B AN
| T N i
; ' ‘
i Y ) (40)
!
! (BAEERT)
[
|
Il
W TET
S i B B .
! ! ! HAREX
{ —‘_‘ ) L7 B TR E A
N E— 2. 98 /& AL BHRC28 ~ 3
‘ 3R EA ZHITI2FEE
: 4. 98 400, 3,
:
98

Ra 3.2

ERud #H| 5





image1.png
// 0024
LxRG
e (

a6 3. %A BIEECO. 3.

2Rt !
2550 Ra32 K?)/

:
f ‘ Rals
. !
al§ f——— f———] e — —
| CT
N\ ! Y
2\7 A wgo
22
|
:
! Rl HAE K
P ‘ 1. R AL EHRC28~ 32;
. | 2. R EAEHITI2H M5
\

b# ik O





image2.png
SRRz oL | anae

20

T
f f
! !
B
14 | |
T T
207
/ o0z]a
s
i
=31t 1r——1
o |
5en02 A\
550 A
2

/easzp/

LR i I





image3.png
0.05| A

27

32

28

3. RENE

BAREK
1. 18 4 #EHRC28 ~32;
2. &R 47 0. 05mm;
H1T147/m T

4. % A 81 45C0. 3.

Ra 0.8

BREEHE

*H

4





