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[bookmark: _Toc8192]项目一：工具钳工
[bookmark: _Toc23637]一、命题原则
依据国家职业技能标准，注重基本技能，体现现代制造技术，结合生产实际，考核参赛选手职业综合能力并对技能人才培养起到示范引领作用。
[bookmark: _Toc18119]二、比赛内容、形式和成绩计算
[bookmark: _Toc14925][bookmark: _Toc27980][bookmark: _Toc19538][bookmark: _Toc21640][bookmark: _Toc18058]（一）比赛内容
比赛内容包括理论考试和实际操作比赛两部分。
[bookmark: _Toc26587][bookmark: _Toc23657][bookmark: _Toc17274][bookmark: _Toc31874][bookmark: _Toc23480]（二）竞赛形式
竞赛采用个人竞赛形式。
[bookmark: _bookmark5][bookmark: _Toc860][bookmark: _Toc4243][bookmark: _Toc12932][bookmark: _Toc28585][bookmark: _Toc32380]（三）成绩计算
理论知识比赛满分为100分，占现场比赛总成绩的20%；实际操作比赛满分为100分，占现场比赛总成绩的80%（工具钳工占70%，数字化检测占30%）。
[bookmark: _Toc23959]三、竞赛范围、比重、类型及其他
[bookmark: _Toc9070][bookmark: _Toc17551][bookmark: _Toc13341][bookmark: _Toc13]（一）理论知识比赛
[bookmark: _Toc26774]1.试题范围
（1）职业道德。
①遵守法律、法规和有关规定。
②工作认真负责，爱岗敬业，具有高度的责任心。
③严格执行工作程序、工作规范、工艺文件和安全操作规程。
④爱护设备及工具、夹具、刀具、量具。
⑤着装整洁，符合规定；保持工作环境清洁有序
（2）基础知识。
①理论知识：机械识图；公差配合与测量知识；常用金属材料及热处理知识；常用非金属材料知识；力学知识；液压及气动知识。
②机械加工工艺知识：机械传动知识；机械加工常用设备的分类、
用途；金属切削原理和常用刀具知识；典型零件（主轴、箱体、齿轮等）的加工工艺；设备润滑及切削液的基础知识；工具、刀具、夹具和量具的使用与维护知识。
③钳工工艺知识：划线知识；钳工操作知识（錾、锉、锯、钻孔、铰孔、攻螺纹、套螺纹、刮研）等钳工操作相关知识。
④电工知识：通用设备常用电器的种类及用途；电力拖动及控制原理基础知识；安全用电知识。
⑤安全文明生产、环境保护、质量知识：现场文明生产要求；安全操作与劳动保护知识；环境保护知识；质量管理的相关知识。
⑥有关法律、法规知识：劳动法相关知识；合同法相关知识；职业道德的相关知识；当前时事的相关知识。
（3） 专业知识。
①机械知识。读懂复杂设备机械、液（气）压系统原理图，数控设备基本原理图和机械装配图；提出装配需用的专用夹具、胎具的设计方案并绘制草图；借助词典看懂进口设备相关外文标牌及使用规范；根据新产品的技术要求，编制工艺规程；编制关键件的装配作指导书。
零件粘结；固定连接装配；传动机构装配；轴承和轴组装配；液压传动装配；部件和整机装配。
②加工与装配：刮研与研磨；装配与调整；设备检验与调试知识；性能及精度检验；装配质量检验；设备调试。
2.试题比重
基础知识约占试卷总分的30%；专业知识约占试卷总分的70%。
3.试题类型
采用客观题的形式命题，包括选择题（单选、多选）、判断题。
4.比赛时间
理论知识比赛以纸质答卷（闭卷）方式进行，比赛时间为90分钟。
5.命题方式
国家题库抽取与专家命题相结合。
6.主要参考资料
（1）基础知识部分。
①机械制图。
②机械加工基础。
③金属切削原理。
④金属材料与热处理。
⑤三维数字化基础知识。
（2）专业知识部分。
①《钳工》（参考中国劳动社会保障出版社， 高级工及以上部分）。
②《工具钳工》（参考中国劳动社会保障出版社，高级工及以上部分）。
③《装配钳工国家职业资格教程（高级）》，中国劳动社会保障出版社出版。 
[bookmark: _Toc5183][bookmark: _Toc32755][bookmark: _Toc17724][bookmark: _Toc11714]（二）实际操作比赛
实际操作比赛内容以手工操作技能为主。机器设备、工量具的使用及安全文明生产在操作比赛过程中进行考核，不再单独命题。
1.实际操作比赛试题内容
试件名称：组合件
2.比赛时间
实际操作比赛时间为240分钟。
3.命题方式
专家组命题，公布样题。
4.竞赛场地与设施
（1）竞赛场地。
①实际操作赛场：合理安排钳工工位占地面积、安全防护及间距，并有充足照明设施。
②赛区比赛单位尽可能提供实际操作竞赛场地竞赛场地示意图。
（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、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每3人一台，精度符合考试要求。
5.评分
（1）评分办法
参照国家职业技能标准钳工高级技能操作要求，依据选手完成工作任务的情况，按照评分标准进行评分。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。旋转组合体装配考核项目评分表（详见附件3：试题评分表）。
（2）违规扣分。
选手有下列情形须从参赛成绩中扣分：
[bookmark: _Toc27695]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5～20分，情况严重者取消竞赛资格。
[bookmark: _Toc12010]四、竞赛规则
[bookmark: _Toc32081][bookmark: _Toc30528][bookmark: _Toc28662][bookmark: _Toc24930]（一）理论知识比赛
（1）参赛选手凭本人身份证和参赛证进入考场，按规定试卷答题。
（2）草稿纸由现场人员统一提供。参赛选手自带签字笔、自带手工绘图相关工具和只有计算功能的计算器，其他任何资料和电子产品禁止带入考场，否则成绩无效。
[bookmark: _Toc12409][bookmark: _Toc10527][bookmark: _Toc6950][bookmark: _Toc8596]（二）实际操作比赛 
（1）大赛相关的各种设备、工量具等由大赛组委会指定。
（2）参赛队在比赛前进行抽签来决定比赛抽签序号，然后选手抽签决定比赛工位。
（3）比赛前30分钟进入赛场，由裁判长统一讲解考试注意事项。比赛开始前10分钟，选手进入比赛工位核对现场提供的试件材料（设备）、技术资料、工具等，以场地计时器为准计时进行比赛（考场准备计时器固定在明显位置）。
（4）比赛过程中，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比赛时间内。
（5）比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10保护要求，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比赛，应向裁判员举手示意，比赛终止时间由裁判员记录，并清理现场卫生，参赛选手结束比赛后不得再进行任何操作。
[bookmark: _Toc12393]五、评判规则
[bookmark: _Toc18147][bookmark: _Toc18967][bookmark: _Toc12365][bookmark: _Toc20364]（一）理论知识比赛评判
理论比赛成绩由评判专家现场进行评判。 
[bookmark: _Toc14025][bookmark: _Toc6044][bookmark: _Toc32173][bookmark: _Toc28802]（二）实际操作比赛评判
（1）零件精度检测由参赛选手应用检测设备和手工检具完成。
（2）成绩评定由专家组组织裁判根据检测结果和评分表完成。
[bookmark: _Toc23723]六、附件清单
[bookmark: _Toc31751][bookmark: _Toc26699]附件一 《试题加工赛场准备清单》
[bookmark: _Toc2759]附件二 《实际操作比赛评分说明》
[bookmark: _Toc5684]附件三 《试题评分表》
[bookmark: _Toc8388][bookmark: _Toc9939]附件四 《钳工技能竞赛推荐工量具清单》
[bookmark: _Toc200][bookmark: _Toc3696]附件五 《钳工技能竞赛安全操作规程》


[bookmark: _Toc3218]附件一《试题加工赛场准备清单》
	序号
	名  称
	精度
	数  量
	备  注

	1
	钻床
	2
	1 台/3 人
	

	2
	工作台及台虎钳
	
	1 台/人
	

	3
	工作灯
	
	1 台/人
	

	4
	工艺墨水
	
	若干
	满足竞赛需要

	5
	润滑油
	
	若干
	满足竞赛需要

	6
	乳化液
	
	若干
	满足竞赛需要

	7
	洗煤油
	
	若干
	满足竞赛需要

	8
	工业酒精
	
	若干
	满足竞赛需要

	9
	试件备料图
	
	1 套/人
	

	10
	砂轮机
	
	2
	

	11
	挂钟
	
	2
	

	12
	划线平板
	1
	16
	800×600mm

	13
	方箱
	1
	16
	200×200×200mm


[bookmark: _Toc20842]附件二《实际操作比赛评分说明》
[bookmark: _Toc2372][bookmark: _Toc7113]1.未注公差尺寸按IT12级加工和检验。
2.因系手工操作，试件加工表面沿周边1mm 处，不作检验要求，此组合件滑动配合部分间隙均小于0.03mm。
3.配合间隙检测时，工具投影仪和塞尺配合检测，塞尺检测插入2mm视为超差，圆弧检测根据投影仪透光面积检测。
4.试件有严重不符合图纸要求或严重缺陷的情况时，扣除选手实操得分的30%。
[bookmark: _Toc24768][bookmark: _Toc11518]5.在加工过程中，发现参赛者使用钻模或二类工具则试件按零分计。
[bookmark: _Toc8604][bookmark: _Toc20336]6.在检测过程中，发现与大赛工件标记不同试件，则该试件一律按零分计。
[bookmark: _Toc3710][bookmark: _Toc10777]7.每项、次合格得满分，超差不得分，表面粗糙度达不到要求不得分，件A、件B、件C组合后配合为间隙可滑动配合，如在检测中正常施加外力，此配合关系中的工件无法滑动，将扣除配合分。
[bookmark: _Toc22317][bookmark: _Toc8587]8.选手竞赛违反安全文明操作规程时，现场裁判需将违规现象记录在册，扣分情况由现场裁判组决定扣1～10分。
[bookmark: _Toc6453][bookmark: _Toc30484][bookmark: _Toc11779][bookmark: _Toc8845]9.未尽事宜，由现场裁判组裁决。


[bookmark: _Toc12329]附件三《试题评分表》
工具钳工—比赛评分表
	评分项目
	旋转组合体装配
	考件编码
	

	序号
	考核内容及要求
	配分
	评定标准
	实测结果
	得分
	检测人

	1
	配合后，配合间隙共计6处，间隙小于0.03mm
	18
	超差不得分
	
	
	

	2
	工件检测配合间隙将件C按翻转配合1次，检测配合间隙，共检测4处间隙，间隙小于0.03mm
	18
	超差不得分
	
	
	

	3
	工件ABC配合表面粗糙度共26处
	13
	超差不得分
	
	
	

	4
	工件ABC配合94+0.03 0外形错位0.03、C件按翻转配合1次共4处
	6
	超差不得分
	
	
	

	5
	12±0.05处2符合公差要求
	4
	超差不得分
	
	
	

	6
	18+0.03 0
	2
	超差不得分
	
	
	

	7
	24+0.03 0处符合公差要求
	2
	超差不得分
	
	
	

	8
	25+0.03 0处符合公差要求
	2
	超差不得分
	
	
	

	9
	38+0.03 0处符合公差要求
	2
	超差不得分
	
	
	

	10
	40±0.05处符合公差要求
	2.5
	超差不得分
	
	
	

	11
	50±0.05处符合公差要求
	2.5
	超差不得分
	
	
	

	12
	40+0.03 0共2处符合公差要求
	6
	超差不得分
	
	
	

	13
	70+0.03 0处符合公差要求
	2
	超差不得分
	
	
	

	14
	80+0.06 0处符合公差要求
	2
	超差不得分
	
	
	

	15
	94+0.03 0共2处符合公差要求
	4
	超差不得分
	
	
	

	16
	4-45°±0.02°处符合公差要求
	8
	超差不得分
	
	
	

	17
	3-φ8+0.015 0
	6
	超差不得分
	
	
	

	18
	出现所加工工件与图纸有明显不符的情况扣除该工件所得分数的30%分数
	扣分
项
	
	
	
	

	19
	现场操作出现违反安全操作规程及违纪行为，经裁判组裁定酌情扣除相应分值。
	扣分
项
	
	
	
	

	核分人 
	
	评审组长
	
	总分
	



  
[bookmark: _Toc19273]附件四《钳工技能竞赛推荐自带工量具清单》
工具钳工—比赛
工、量、刃具推荐自带清单
	类别
	序号
	名称
	规格
	精度
	数量

	量


具
	1
	外径千分尺
	0～25、25～50、50～75、75～100
	0 级
	各 1

	
	2
	深度规
	0～50
	0 级
	各 1

	
	3
	内径表
	8～16
	0 级
	各 1

	
	4
	游标卡尺
	0～150
	0 级
	1

	
	5
	钢板尺
	
	
	1

	
	6
	高度游标尺
	0～300
	0.02
	1

	
	7
	刀口直角尺
	自定
	0 级
	各1

	
	8
	塞尺
	0.02～1
	
	1

	
	9
	量块
	83 块（1 级）
	
	1套

	
	10
	90°V 型铁
	自定
	0 级
	2

	
	11
	百分表
	0～10
	0.01
	1

	
	12
	杠杆百分表
	0～0.8
	0.01
	1

	
	13
	磁力表座
	
	
	1

	
	14
	小平板
	300X300（自定）
	0 级
	1

	
	15
	正旋规
	100
	0级
	1

	

刃
具






刃
具

	1
	平板锉
	12 吋粗齿、中齿
	
	若干

	
	2
	平板锉
	10 吋粗齿、中齿、细齿
	
	若干

	
	3
	平板锉
	8 吋中齿、细齿
	
	若干

	
	4
	平板锉
	6 吋中齿、细齿、油光锉
	
	若干

	
	5
	圆  锉
	10 吋中齿、细齿
	
	若干

	
	6
	圆  锉
	8 吋粗齿、中齿
	
	若干

	
	7
	圆  锉
	6 吋中齿、细齿、油光锉
	
	若干

	
	8
	什锦锉
	
	
	若干

	
	9
	钻  头
	
	
	若干

	
	10
	錾  子
	自选
	
	

	工



具
	1
	手  锤
	
	
	1

	
	2
	样  冲
	
	
	1

	
	3
	锯  弓
	
	
	1

	
	4
	锯  条
	粗齿、中齿、细齿
	
	若干


	
	5
	划  针
	
	
	1

	
	6
	划  规
	
	
	1

	
	7
	靠  铁
	
	
	1

	
	8
	红丹粉
	
	
	若干

	
	9
	蓝  油
	
	
	若干

	
	10
	铜丝刷
	
	
	1

	
	11
	铜  棒
	
	
	1

	
	12
	钳口铜皮
	
	
	1

	
	13
	平垫铁
	自定
	
	

	
	14
	计算器
	带三角函数
	
	1




[bookmark: _Toc22079]附件五钳工技能竞赛安全操作规程
[bookmark: _Toc25810][bookmark: _Toc32693][bookmark: _Toc4185][bookmark: _Toc25008]1.工作前将劳保用品穿戴整齐，并检查所有工具是否齐全可靠。
[bookmark: _Toc30443][bookmark: _Toc14950]2.使用活扳手时，开口要适当，不得用力过猛，10 号以下的不准加套管，预防过力损坏工具。 
[bookmark: _Toc29942][bookmark: _Toc31619]3.使用手锯、锉刀时要精力集中，工件一定要夹牢，铁屑不得用嘴吹、手摸，应使用专用工具清扫。 
[bookmark: _Toc25031][bookmark: _Toc26831]4.使用手持电动工具时，要看清铭牌，检查电源和用具电压是否相符，并接好地线，戴好绝缘手套。 
[bookmark: _Toc14422][bookmark: _Toc9414]5.使用油类和易燃物时，要严禁烟火，工作完后及时清理现场。
6.工作场地保持清洁、整齐有序，不油污，锤头装有背楔。
8.钻头和工件要装准乱放各种物品。
7.使用手锤严禁戴手套，手柄不得有卡牢固可靠，装卸钻头要用专门钥匙，不得乱剔。 
[bookmark: _Toc25981][bookmark: _Toc30881]9.操作时严禁戴手套，女选手要戴工作帽，工装袖口要扎紧。
10.不准用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，变速时必须停车。 
11.小工件钻孔时要将工件装夹好，禁止用手持工件加工。
12.钻孔排屑困难时，进钻和退钻应反复交替进行。
11111
13.钻削脆性材料和使用砂轮机时要戴防护眼镜，用完后将电源关闭。
12

[image: ]

[image: ]
[image: ]

[image: ]
[bookmark: _Toc22796][bookmark: _Toc28335][bookmark: _Toc4308][bookmark: _Toc25929][bookmark: _Toc25583][bookmark: _Toc11741]项目二：数字化检测

[bookmark: _Toc7374]一、数字化检测实操
[bookmark: _Toc30215][bookmark: _Toc19029][bookmark: _Toc826]（一）模块概述 
[bookmark: _GoBack]参赛选手根据赛场提供的扫描设备、CAD 数模、任务书及选手完成的样件，在竞赛时间内，参赛选手根据赛场提供的三维检测软件和标准三维模型，对自己扫描采集的数据模型，进行数据对比，根据要求检测主要尺寸，正确设置公差，并出具检测报告，完成样件的的三维数字化检测，数字化检查赛项竞赛时间为60分钟。
[bookmark: _Toc3144][bookmark: _Toc10158][bookmark: _Toc21578]（二）竞赛任务
参赛选手根据完成的样件进行三维数据采集，采集得到的扫描数据和赛场提供的该产品的CAD数模及零件图纸的PDF文件，进行指定的尺寸测量检测，样件二维图如图1、图2、图3所示。
[image: ] [image: ]
图1 A样件二维图                                                     图2 B样件二维图
[image: ]
图3 C样件二维图
[bookmark: _Toc20570][bookmark: _Toc6880][bookmark: _Toc8279]（三）数据采集要求 
1.为零件的数字化做准备必要。如有需要，请擦去灰尘、杂质等。 
2.如果需要可在样件上贴标记点，扫描仪需要进行连接及标定。 
3.三维数据采集，扫描完成后将零件和设备恢复到原来的状态。 
4.根据扫描所获得的点云数据进行数据处理。
提交资料：创建命名为“QGSM”文件夹，提交设备标定截图JPG格式文件，文件命名“红光标定”、“蓝光标定”；提交经过取舍后点云电子文档的.asc 及.stl 格式文件，文件命名为“A-SM”。 
[bookmark: _Toc31939][bookmark: _Toc21710][bookmark: _Toc31145]（四）检测要求
1.完成 3D 比较、色谱图、注释点，要求公差为±0.03；完成零件整体外观偏差显示。
2.完成试题图纸中具有公差要求的尺寸测量，如需创建2D截面则按需要进行创建。
表1 A样件尺寸检测表
	序号
	尺寸类型
	公称尺寸
	上偏差
	下偏差

	1
	L
	94
	0.03
	-0.00

	2
	L
	12
	0.05
	-0.05

	3
	L
	12
	0.05
	-0.05

	4
	
	8
	0.015
	-0.00

	5
	L
	40
	0.03
	-0.00

	6
	厚度
	10
	0.03
	-0.00



表2 B样件尺寸检测表
	序号
	尺寸类型
	公称尺寸
	上偏差
	下偏差

	1
	∠
	2-45°
	0.02
	-0.02

	2
	L
	40
	0.03
	-0.00

	3
	
	8
	0.015
	-0.00

	4
	L
	94
	0.03
	-0.00

	5
	厚度
	10
	0.03
	-0.00



表3 C样件尺寸检测表
	序号
	尺寸类型
	公称尺寸
	上偏差
	下偏差

	1
	L
	70
	0.03
	-0.00

	2
	L
	18
	0.03
	-0.00

	3
	L
	38
	0.03
	-0.00

	4
	
	8
	0.015
	-0.00

	5
	L
	24
	0.03
	-0.00

	6
	L
	25
	0.03
	-0.00

	7
	∠
	2-45°
	0.02
	-0.02

	8
	厚度
	10
	0.03
	-0.00



[bookmark: _Toc26078][bookmark: _Toc26088][bookmark: _Toc27389]（五）、任务配分
分值指标分配如下：
	指标
	设备链接
	设备标定截图
	工位复位
	数据完整性
	多边形质量
	3D比较
	尺寸

	分值
	2
	2
	1
	3
	3
	3
	6



评分要点：将指定处的尺寸进行测量。在几何公差测量时，被测要素和基准要素选择正确，几何公差项目符合书写正确，超差不给分。
[bookmark: _Toc31630]二、技术平台
（1）操作系统：MS-Windows 10。
（2）文字处理软件：MS-Office 2010。
（3）三维扫描和比对检测软件系统 ：
①三维扫描软件：ScanViewer5.3.9
②比对检测软件：YR-3DMES_V2.1.1

[bookmark: _Toc4474][bookmark: _Toc17695][bookmark: _Toc12290]三、设备器材
（1）赛场提供统一品牌计算机。最低配置为：：Windows 10-64， i7 10代/32G 内存/1T 硬盘/显卡：Nvidia GTX1080 4G 以上。
（2）比赛用三维扫描仪参数及附品
[bookmark: _Toc27298][bookmark: _Toc7805]三维扫描仪主要参数表
	



技
术
指
标
	扫描模式
	标准扫描模式、超精细扫描模式

	
	尺寸
	325*133*84（毫米）

	
	重量
	1.19千克

	
	激光汇总形式
	7束交叉红色激光线，1束可单独工作的红色激光线，计15束红色激光线；
5束平行蓝色激光线

	
	框选精扫
	支持

	
	扫描深孔及死角
	支持

	
	小型件拼接
	扫描小型薄壁件时可以通过在三侧分别独立贴一个点，实现不在一起的三个标记点拼接

	
	扫描速率
	标准扫描模式：650000次测量/秒；
超精细扫描模式：320000次测量/秒

	
	激光类别
	Ⅱ级（人眼安全）

	
	最小分辨率
	标准扫描模式：0.05mm；
超精细扫描模式：0.01mm；

	
	精度
	最高0.02mm

	
	体积精度
（单独使用扫描仪）
	0.015mm+0.035mm/m；

	
	景深
	450mm

	
	基准距
	300mm

	
	摄影测量
	面幅
	2500 mm × 3000 mm

	
	
	景深
	2500 mm

	通用性要求
	支持的系统：WIN7、WIN8、WIN10
输出的数据格式：STL（三角网格面）、ASC（点云）、PLY（线框格式）
支持的语言：中文版、英文版、德文版、俄文版、韩文版











附品表
	序号
	名称
	规格

	1
	快速标定板
	5mm

	2
	反光标记点
	6mm

	3
	反光标记点
	3mm

	4
	游标卡尺（自备）
	 0-200mm























[bookmark: _Toc20931]四、位数字化检测评分表
	三维数字化智能检测模块评分表

	                                                                                                                    工位号：

	模块
	子标准
	评分细则
	评价分数
	评分细则额外说明或评价分数描述
	分数

	编号
	模块名称
	编号
	子标准描述
	评分
类型
	评分细则描述
	
	
	

	
	
	A1
	数据采集
	

	
	
	
	
	J
	设备链接操作
	2
	设备未连接，请求技术协助扣2分；
	

	
	
	
	
	J
	设备红光、蓝光校准截图是否保存
	4
	校准截图缺一个扣2分
	

	
	
	
	
	M
	工位、设备复位
	2
	工位、设备未复位不得分
	

	
	
	A2
	A零件检测

	
	
	
	
	M
	零件扫描三维数据是否合并为一个数并且完整
	1
	扫描数据有孔洞，一处扣0.2分，扣完为止
	

	
	
	
	
	M
	检查多边形模型数据有没波纹、凸刺、移位错误
	1
	扫描数据有波纹、凸刺、移位错误，一处扣0.2分，扣完为止
	

	
	
	
	
	M
	A零件5处尺寸检测
	4
	缺一处扣0.5分，超出公差一处扣0.5分，扣完为止
	

	
	
	A3
	B零件检测
	

	
	
	
	
	M
	零件扫描三维数据是否合并为一个数并且完整
	1
	扫描数据有孔洞，一处扣0.2分，扣完为止
	

	
	
	
	
	M
	检查多边形模型数据有没波纹、凸刺、移位错误
	1
	扫描数据有波纹、凸刺、移位错误，一处扣0.2分，扣完为止
	

	
	
	
	
	M
	A零件6处尺寸检测
	5
	缺一处扣0.5分，超出公差一处扣0.5分，扣完为止
	

	
	
	A4
	C零件检测
	

	
	
	
	
	M
	零件扫描三维数据是否合并为一个数并且完整
	1
	扫描数据有孔洞，一处扣0.2分，扣完为止
	

	
	
	
	
	M
	检查多边形模型数据有没波纹、凸刺、移位错误
	1
	扫描数据有波纹、凸刺、移位错误，一处扣0.2分，扣完为止
	

	
	
	
	
	M
	A零件8处尺寸检测
	7
	缺一处扣0.5分，超出公差一处扣0.5分，扣完为止
	

	小计：
	

	裁判签字：                                                                                                                           裁判长签字：
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