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2015 年“海信杯”全国机械职业院校教师技能大赛

“注塑模具设计与制造技术”赛项

样题

1.只能将场次和赛位代码准确填写在赛卷封面，违反扣除 20%成绩；

2.仔细阅读赛题内容，在计算机上用电子文件按《竞赛规程》及本任务

书附加的要求完成竞赛内容；

3.不要在赛卷上故意胡乱涂写、涂画，也不要故意污损赛卷，违反扣除 5%

成绩；

4.在提交的文件中，不得泄露参赛队信息，违反扣除 20%成绩。
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一、 竞赛总体要求概述

（一）项目总体要求：

1.模具 CAD：参赛选手比照“二、竞赛任务书”，按“二、竞赛任务书”

所给定零件图完成制件图的三维建模，根据赛题提供的图纸及赛场提供的材

料、模架及其他资料，在大赛指定的二维、三维软件平台设计完成模具结构设

计，提交二维图或三维模具装配图和主要成型零件零件图，包括型腔、型芯零

件图（如选择难度系数 1.0，需要设计侧抽芯、斜顶零件图；如选择难度系数

0.9，需要设计侧抽芯零件图；自选产品比照执行）。

2.模具成型零件加工：按照赛卷规定的具体要求，完成主要零件加工的工

艺设计、数控程序编制、使用赛位上的设备完成模具成型零件的加工。

3.模具装配与试模：按照参考的模架装配图，根据设计完成的装配图，装

配模具。按照赛场提供的注射机以及相关工具，将模具装到成型设备上。试

模，成型加工出合格制件。

4.质量检验与分析：结合已成型完成的制件，按制件图纸技术要求，进行

质量检验与分析，写出分析报告。

5.安全、文明：严格遵守 2015 年全国职业院校技能大赛注塑（冲压）模

具设计与制造技术赛项规程相关事项。

（二）竞赛用时间：

竞赛任务、事务在连续不间断的 6小时内完成。

（三）特别说明：本赛卷要求的模具设计与制造任务，并完成注射成型试

模获得产品全过程，检阅与展示参赛队伍的模具设计、数控机床的操作技能和

模具装调的技能。

1.参赛选手在比赛过程中应该遵守相关的规章制度和安全守则，如有违

反，则按照相关 规定在考试的总成绩中扣除相应分值。

2.参赛选手的比赛任务书用场次和赛位号标识，不得写有姓名或与身份有

关的信息，否则视为作弊，成绩无效。
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3.教师比赛赛题是按样题附件公开的，难度系数参考样题附件图纸。

4.各参赛队注意合理分工，所有选手应配合在规定的比赛时间内完成全部

任务，比赛结 束时，各选手不得进行任何操作。

5.请在比赛过程中注意实时保存文件，由于参赛选手操作不当而造成计算

机“死机”、 “重新启动”、“关闭”等一切问题，责任自负。

6.在提交的电子文档上不得出现与选手有关的任何信息或特别记号，否则

将视为作弊。

7.由于恶意破坏赛场比赛用具或影响他人比赛的，取消竞赛资格。

8.请参赛选手仔细阅读任务书内容和要求，竞赛过程中如有异议，可向现

场裁判人员反映，不得扰乱赛场秩序。

9.遵守赛场纪律，尊重考评人员，服从安排。

10.所有电子文件按规定复制到赛场提供的 U 盘移动存储器中，装入信封

封好，选手和裁判共同签字确认。

11.考虑到在数控加工中心上需要加工斜顶零件，因此选手可以自带加工此

零件的垫块（斜度板），其它自制的夹具及工具一律不准携带。

12.顶针的长度已加工到位，选手无需加工。

13.成型零件型面的粗糙度要小，选手自带手动和气动工具进行抛光、研

磨。

14.在试模任务中，参赛选手现场填写试模报告，内容包括：模具安装步

骤、成型参数的 选择——温度、压力、和时间等内容。参赛选手或供应商技术

人员根据选手提供的成型参数 和模具安装步骤进行试模。

15.在制件成型质量分析任务中，参赛选手需要填写制件尺寸检测数据及进

行制件有无成型缺陷的分析内容。

16.比赛结束时上交装配后的模具要求所有零部件可拆卸的。如果使用常规

手段无法拆卸，并导致零件尺寸不能检验，该部分零件尺寸检验分数视为零

分。
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二、竞赛项目任务书

【任务 1—制件实体建模】某模具公司接到客户塑料制品零件（如图一所示的二

维图纸）的模具设计与制造项目订单。客户提供塑料产品的制品二维图参考

图。现以此项目任务为背景，竞赛队完成制件的 3D 数字实体建模相关任务。

图一：塑料制品三维外形图
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图二 制品二维参考图
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1.材料：ABS;

2.材料收缩率：0.5%；

3.技术要求：表面光洁无毛刺、无缩痕；

4.产品生产数量 1 万次。

参赛选手依据已完成的产品三维建模，根据赛题提供的图纸及赛场提供的材

料、模架及其他资料，在大赛指定的二维、三维软件平台设计完整模具结构设计，

提交二维图或三维模具装配图和型腔、型芯零件图。

【任务 2—模具零件数控加工】竞赛队完成模具零件加工任务：竞赛队完成需要加

工的成型零件的设计后，参赛队员根据需要加工的成型零件三维数据及二维工程

图，利用赛位上配备的加工设备及工具完成需要加工的成型零件的制作。

1.现场加工用毛坯材料 45 钢代替，型腔和型芯尺寸及规格 100×100×35 和

100×100×25，斜顶和内滑块组件备有尺寸及规格 10×10×100 和 25×30×

15\35×40×55，（各一块，均已六面磨削加工，已配模架，相关部位已经初步加

工，对于需要电火花加工的已提供相应的电极）。

2.加工工艺设计：以提供的材料作为第一道工序，设计完整的工艺流程，并

填写加工工艺卡（加工顺序、加工内容、加工余量、设备及工装等内容）。

【任务 3—模具装配与试模】竞赛队完成模具装配与试模任务：竞赛队完成零件加

工后，根据大赛提供的设备和已加工的零件、模架装配模具，并进行试模完成制品

的注射成型，检查制品尺寸精度。提示：试模过程中出现问题，允许参赛队修整模

具，再次试模，整个过程只能注射 10 个制件，选取 2 个制件提交（1 件用于检

测，1件封存），装入密封袋封好，选手和裁判共同签字确认，总时间不得超过 6

小时，最终上交制品作为评分依据。

【任务 4—制件成型质量分析】

1.测量成型得到的制件尺寸：

参赛选手依据成型得到的制件，填写制件尺寸检测数据，完成制件自测的任

务。
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2.制件缺陷分析：

参赛选手依据成型得到的制件，进行制件有无成型缺陷的分析，完成制件成型

质量分析的任务。

三、 本项目提供的文档和资料

（一）赛卷资料：“项目”的二维图，符合 2015 年“海信杯”全国机械职

业院校（教师组）模具技能大赛项目竞赛规程，赛前已植入试题档案袋的 U 盘

中。

（二）U 盘中提供电子文档：

1.空白加工工艺卡片。

2.空白数控加工工艺表。

3.模具装配工艺卡。

4.质量分析报告

5.注射工艺单

6.塑件尺寸自查表

7.试模工艺卡

（三）文件目录存档要求：竞赛用空文件夹，赛前存放在试题档案袋的 U盘

中，竞赛结束后选手将结果文件保存在相应的文件夹内。路径如下：

1.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX \ 比赛结束保存全部比赛结果文件；

2.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX\ 3D\ 比赛结束保存制件和模具成型零件三维

设计模型文件；

3.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX \2D\ 比赛结束保存模具加工零件的二维工程

图；

4.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX \WORD\ 比赛结束保存已经完成的U盘中提供的

7个电子文档文件；

5.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX \CAM\XXXK 比赛结束保存所有型芯零件加工设

置文件、相应的G代码和型芯零件加工数控铣削工艺卡（OFFICE WORD文档）；
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6.E:\201HX5MJ_（抽签号）XX \CAM\XQXK 比赛结束保存所有型腔零件加工设

置文件、相应的G代码和型腔零件加工数控铣削工艺卡（OFFICE WORD文档）；

7.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX \CAM\HK 比赛结束保存所有内滑块零件加工设

置文件、相应的G代码和内滑块零件加工数控铣削工艺卡（OFFICE WORD文档）；

8.E:\2015HXMJ_（抽签号）XX \CAM\XD 比赛结束保存所有斜顶零件加工设置

文件、相应的G代码和斜顶零件加工数控铣削工艺卡（OFFICE WORD文档）；

四、竞赛结束时当场提交的成果与资料

按照符合《2015年“海信杯”全国机械职业院校（教师组）模具技能大赛注塑

模具设计与制造赛项竞赛规程》的规定，竞赛结束时，参赛队须当场提交以下成果

与资料：

（一） 制件实体建模

提交制件3D图

（二） 设计模具成型零件

1.提交模具成型零件的三维模型文件；

2.完整的模具成型零件二维工程图；

（三） 模具零件数控加工

1.提交按照原始数据，参赛队加工制造的模具零件；

2.提交加工零件的数控铣削工艺卡；

3.提交加工零件的加工设置源文件；

4.提交加工零件相应的G代码；

（四） 最后提交

1. 将 E：\2015HXMJ_（抽签号）XX \ 目录全部刻入大赛提供的光盘中，并

上交裁判；

2. 将E：\2015HXMJ_（抽签号）XX \ 目录全部拷贝入发放的试卷袋内的U盘

中，覆盖原文件并上交裁判（U盘文件在光盘损坏情况下，裁判才使用其评分）；

3. 将加工后的零件放入零件盒中，并上交裁判。
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4. 参赛队自己选择认为最能代表水平的注射成型件，作为评分依据制件，上

交二件（一件用于检测，一件封存），并上交裁判。

五、附图

参考难度系数1.0模具图

附图 1：塑件制件图

附图 2.模具装配图
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比 例

材 料

图 号

第 张 共 张

姓 名

机 床

裁 判

接 收

2 0 1 5年 “ 海 信 杯 ” 全 国 机 械 职 业 院

校 教 师 技 能 大 赛

注 塑 模 赛 项 样 题

1 : 1

盒 盖
A BS

M J - 0 1

R 4 7 . 5

R 1

5 °
1 0 °

25 °

1

5 °5°

5 °

50
±

0.
2

1 3

1 . 塑 件 壁 厚 为 2 m m 。

2 . 收 缩 率 为 0 . 5 % 。

3 . 无 飞 边 、 凹 陷 、 缩 痕 、 银 丝 、 欠 注 缺 陷 。

技 术 要 求
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R 2

15
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技术要求
1 .零 件 分别 按 G B/ T 4 1 6 9. 1 - 1 9 84 和 G B/ 4 1 7 0 -1 9 8 4 中的 1 . 1 -1 . 9 的 规定 进 行检 验 .

2 .动 定 模板 或 动定 模 座板 间 安装 平 面的 平 行度 按 GB / T 1 2 55 5 . 2 和 G B / T 1 25 6 6 . 2的 规 定 .

3 .导 柱 导套 与 动模 安 装面 和 定模 座 板面 的 垂直 度 按 G B / T 12 5 5 5 . 2和 1 2 5 56 . 2 的规 定 .

4 .模 具 所有 活 动部 分 应保 证 位置 准 确 ,动 作可 靠 ,不得 有 相对 歪 斜和 卡 滞现 象 ,固 定 零件 不 得有 窜 动 .

5 .图 纸 中螺 纹 的基 本 尺寸 按 G B1 9 6 ，偏 差 按 G B 1 9 7 ，内 螺 纹按 G B 19 7 ， 内螺 纹 按 7 H ， 外螺 纹 按 6 h .

6 .导 柱 配合 部 位的 大 径与 小 径的 同 轴度 公 差按 G B 11 8 4 附 录 -的 5级

材料：ABS

缩水率：0.5%

Ⅰ

盒盖注塑模

序 号 代 号 名 称 规 格

1 M J-0 1- 01

下 模座板

220 x20 0x 20

2 M J-0 1- 02

模 脚-R 20 0x3 0x6 0

3

4 G B/T 70 .1 -20 08 内六角 圆柱头 螺钉

5 M J-0 1- 05

定模板 20 0x2 00x 40

6 M J-0 1- 06

上模座板

7

8 M J-0 1- 08

定 位圈 ?10 0x 15

9

M6 x16

10 M J-0 1- 10

浇 口套 ?20 x4 5

11 M J-0 1- 11

12 M J-0 1- 12

导 套 ?21 x4 0

13 M J-0 1- 13

14 M J-0 1- 14

型 芯镶块 1 30 x10 0x3 4.6

15 M J-0 1- 15

顶 杆 ?5x9 3.5

16 M J-0 1- 16

Z 形拉料 杆 ?5x 83

17 M J-0 1- 17

上 顶板 1 34 x20 0x2 0

18

下 顶板 1 34 x20 0x1 5

19

G B/T 70 .1 -20 08 内六角 圆柱头 螺钉 M6 x15

20

21

22 M J-0 1- 22

23 M J-0 1- 23

动 模板 200 x20 0x 40

24

斜 顶 1 2x 91

25

挡 板

M J-0 1- 25 复 位杆

M J-0 1- 18 滑 块

G B/T 20 89 -19 94 弹 簧

圆柱 销

支 撑钉 ?16

220 x20 0x 20

M J-0 1- 03

型 腔镶块 1 30 x10 0x2 5

M J-0 1- 07

M J-0 1- 09

模 脚-L 20 0x3 0x6 0

M J-0 1- 19

G B/T 20 89 -19 94 弹 簧

比 例

材 料

图 号

第 张 共 张

姓名

机床

裁判

接收

2 0 1 5 年 “ 海 信 杯 全 国 机 械 职 业 院 校 教 师 技 能 大 赛

注塑模赛项 样题

数 量 材 料 备 注

1 铝 合金
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4

1 正火处 理

1

45#

1

1 正火处 理

4 T10 A等工 具钢

T10 A等工 具钢1 正火处 理
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1

1 铝 合金

铝 合金
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1

1 正火处 理

4

1
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T10 A等工 具钢

钢/不锈 钢

45#

T10 A等工 具钢
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铝 合金

铝 合金

铝 合金

铝 合金

45#

45#

45#
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标 准件

标 准件

标 准件

标 准件

1

1

1

1

1

1

1
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1

2 2 0
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0
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60

20
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2 0
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1.
2

φ 30φ 1 0 0
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附图 3：内滑块零件 2D图
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比例

材料

图号

第 张 共 张

姓名

机床

裁判

接收

2 015年“海信杯”全国机械院校

教师技能大赛

注塑模赛题样图

1 : 1

45

MJ-01-18

内滑块组件



12

附图 4：斜顶零件 2D图

比 例

材 料

图 号

第 张 共 张

姓 名

机 床

裁 判

接 收

2 015年“海信杯”全国机械职业

院校教师技能大赛

注塑模赛项样题

1 : 1

1.未注倒角 0. 5X 45°

2.成型部分除绘有倒角外，其余不得倒钝

3.成型型面粗糙度
0 . 4

技 术 要 求
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附图 5：型腔镶块螺纹孔及水路布置图
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附图 6：型芯镶块螺纹孔、水路及顶杆孔布置图


