湖南理工学院教务处

校教通〔2011〕100号
关于举办湖南理工学院

2011年数控技能竞赛的通知

校属各教学院：
为培养学生工程实践技能，提高学生实际动手能力，经研究决定举行湖南理工学院2011年数控技能竞赛，本次竞赛由教务处主办，机械工程学院承办。现将有关事项通知如下：

一、组委会
组  长：安伟科
副组长：陈  华、周  勇
成  员：周旭进、周北岳、李小松、唐  鉴
二、竞赛时间及地点

竞赛时间： 11月27日8：30

竞赛地点：机械工程学院机械与电子CAD实验分室（16219）、现代制造技术实习基地
三、参赛对象

全校爱好机械CAD及数控编程的学生均可自愿报名参加。

四、竞赛内容

竞赛内容为：三维实体模型绘制，数控铣加工中心模拟编程，数控铣加工中心现场编程操作。

五、报名方式

拟参赛学生在各学院报名，报名时间截止至2011年11月18日。请各学院按格式（附后）将本学院报名学生名单（纸质和电子版）于11月18日下午下班前交至机械工程学院（16128B），联系电话：8648805。

六、注意事项 

1、由竞赛组委会聘请评委组织对参赛作品的评审。
2、根据仿真竞赛成绩取前10名参加数控铣加工中心的操作竞赛。
3、本次竞赛将视竞赛成绩设奖，奖励总数不大于实际参赛人数的40%，其中一等奖占10%，二、三等奖各占15%。

4、本次竞赛所用材料、工具统一购买。参赛学生凭一卡通或身份证参赛。

5、服从组委会的统一安排，爱惜使用竞赛设备。
附件：1、湖南理工学院数控技能竞赛细则
2、湖南理工学院数控铣加工中心操作内容及评分标准
3、湖南理工学院2011年数控技能竞赛参赛报名表
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附件1：

湖南理工学院数控技能竞赛细则
一、选手须知

    1.参赛选手必须持本人身份证、学生证，并佩戴竞赛为参赛选手签发的胸卡参加竞赛。

    2.参赛选手必须按竞赛时间提前15分钟检录后进入赛场，按指定机位号参加竞赛。迟到15分钟者不得参加竞赛，竞赛开始30分钟后方可离开赛场。

3.参赛选手应严格遵守赛场纪律，只能携带竞赛必备的用具(如钢笔、圆珠笔、尺子、普通计算器等)。

    4.选手在竞赛过程中不得擅自离开赛场，如有特殊情况，需经工作人员同意后作特殊处理。

    5.参赛选手在竞赛过程中，如遇问题需举手向工作人员提问，选手之间互相询问，按作弊行为处理。

6.在竞赛规定时间结束时应立即停止答题或操作，不得以任何理由拖延竞赛时间。

二、机床操作竞赛

（1）机床操作竞赛以现场实际操作的方式，按图纸要求完成试件加工。机床操作竞赛时间各组别均为40分钟。
（2）由于机床数量限制，机床操作竞赛分批进行。选手出场顺序抽签决定。每个组别的同期竞赛小组采用相同竞赛试题，各小组的竞赛试题由现场抽签决定，并于赛前半小时公布以便赛前工艺准备。 
（3）如果因为设备故障等原因导致选手中断或终止竞赛，由工作人员视具体情况作相应处理。

（4）竞赛过程中选手若需休息、饮水或去洗手间，一律计算在操作时间内。 
（5）如果选手提前结束竞赛，应向工作人员示意提前结束比赛。比赛终止时间由工作人员记录在案，选手提前结束比赛后不得再进行任何加工操作。 

（6）提交试件：选手提交试件时应对加工现场进行必要的清洁和整理，工作人员需在零件的指定位置做好标记并须经选手在登记簿上签字确认。 

（7）各类赛务人员着装整齐，必须统一佩戴竞赛组委会签发的相应证件，在指定赛区内工作。 

（8）赛场除考试配备的工作人员以外，其他人员未经允许不得进入。 

附件2:
湖南理工学院数控铣加工中心操作内容及评分标准
	功能
	工作内容
	技能要求
	相关知识
	分值

	一
加
工
准
备
	（一）
读图与绘图
	1.能够读懂画零件图
2.能够测绘零件
3.能够读懂加工中心主轴系统、进
给系统的机构装配图
	1.画零件图的方法；
2.零件的测绘方法；
3.加工中心主轴与进给系统基本构造知识。
	5

	
	（二）
制定加工工艺
	能编制零件的加工中心加工工艺文件
	零件数控加工工艺文件的制定。
	5

	
	（三）
零件定位
与装夹
	1.能根据零件的装夹要求正确选择和使用组合夹具和专用夹具
2.能分析并计算加工中心夹具的定位误差
	1.加工中心通用夹具和专用夹具的使用、调整方法
2.夹具定位误差的分析与计算方法
	5

	
	（四）
刀具准备
	1.能够选用相应工具
2.能够根据难加工材料的特点，选择刀具的材料、结构和几何参数                                            
	1.专用刀具的种类、用途、特点和刃磨方法
2.切削难加工材料时的刀具材料和几何参数的确定方法
	5

	二
数
控
编
程
	（一）

手工编程
	1.能够编制较复杂的二维轮廓铣削程序
2.能够运用固定循环、子程序进行零件的加工程序编制                                                      
	1.较复杂二维节点的计算方法
2.固定循环和子程序的编程方法                            
	10

	
	（二）
计算机辅助
编程
	1.能进行刀具参数的设定
2.能进行加工参数的设置
3.能确定刀具切入切出位置与轨迹
4.能够编辑刀具轨迹
5.能根据不同数控系统生成G代码
	1.刀具参数的设置方法
2.刀具轨迹生成的方法
3.各种材料切削用量的数据
4.有关刀具切入切出的方法对加工质量影响的知识
5.轨迹编辑的方法
7.后置处理程序设置和使用方法
	10

	三
加工
中心
操作
	（一）
程序调试运行
	能在机床中断加工后正确恢复加工
	加工中心的中断与恢复加工的方法
	5

	四
零
件
加
工
	（一）
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，并达到如下要求：
（1）尺寸公差等级达IT7级
（2）形位公差等级达IT8级
（3）表面粗糙度达Ra3.2μm
	平面铣削的加工方法
	10

	
	（二）
孔类加工
	1． 能够编制数控加工程序相贯孔加工，并达到如下要求：
（1）尺寸公差等级达IT8级
（2）形位公差等级达IT8级
（3）表面粗糙度达Ra3.2μm

2． 能进行调头镗孔，并达到如下要求：
（1）尺寸公差等级达IT7级
（2）形位公差等级达IT8级
（3）表面粗糙度达Ra3.2μm

3． 能够编制数控加工程序进行刚性攻丝，并达到如下要求：
（1）尺寸公差等级达IT8级
（2）形位公差等级达IT8级
（3）表面粗糙度达Ra3.2μm
	相贯孔加工、调头镗孔、刚性攻丝的方法
	10

	
	（三）
沟槽加工
	1． 能够编制数控加工程序进行深槽、特形沟槽的加工，，并达到如下要求：
（1）尺寸公差等级达IT8级
（2）形位公差等级达IT8级
（3）表面粗糙度达Ra3.2μm

2． 能够编制数控加工程序进行螺旋槽、柱面凸轮的铣削加工，并达到如下要求：
（1）尺寸公差等级达IT8级
（2）形位公差等级达IT8级
（3）表面粗糙度达Ra3.2μm
	深槽、特形沟槽、螺旋槽、柱面凸轮的加工方法
	10

	
	（四）
精度检验
	1.能对复杂、异形零件进行精度检验
2.能够根据测量结果分析产生误差的原因
3.能够通过修正刀具补偿值和修正程序来减少加工误差
	1.复杂、异形零件的精度检验方法
2.产生加工误差的主要原因及其消除方法
	10

	五
维护
与故
障诊
断
	（一）日常维护
	能完成加工中心的定期维护保养   
	加工中心的定期维护手册
	5

	
	（二）故障诊断
	能发现加工中心的一般机械故障
	加工中心机械故障和排除方法
加工中心液压原理和常用液压元件
	5

	
	（三）机床精度检验
	能够进行机床几何精度和切削精度检验
	机床几何精度和切削精度检验内容及方法
	5

	合   计
	100


附件3：

湖南理工学院2011年数控技能竞赛参赛报名表
学院：                          （公章）  负责人：

	序号
	姓名
	专业班级
	联系电话
	备注

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


备注：于2011年11月18日5：00之前上交至16128B办公室。
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