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技术理论部分 

一、竞赛时间：45 分钟 

二、注意事项 

1.总题量 90道，单选 35道、多选 10道、判断 40 道、补图题 5

道。 

2.单选题每题 1分、多选题每题 2分、判断题每题 0.5分、补图

题每题 5分，共 100 分。 

3.考试过程中，随时点击“保存”按钮，保存试卷，以防考试中

出现死机、断网等特殊情况。 

4.答题完成后，可查看“答题卡”，检查所有题目是否全部答完，

以防题目漏答。 

5.每个考生只有一次交卷机会，点击“交卷”按钮后，不可再次

登录考试。请每个考生务必确认是否交卷，再进行操作。 

三、模拟练习网址 

练习平台开放至正式比赛前。在此期间，选手可无限次登陆系统，

进行模拟练习。 

1. 补图题练习：  

https://hnss.cantaicloud.com/ExamsStud/ExamsStudInde

x/B32F6EBAE585FAFD 

2. 单选、多选、判断题练习： 

https://hnss.cantaicloud.com/ExamsStud/ExamsStudInde

x?examId=35719&timeSpan=1699853608 
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技术实操部分 

一、竞赛时间：180 分钟 

二、竞赛准备： 

在计算机桌面或不还原存盘下建立以个人抽签号命名的文件夹，

竞赛作品按任务书要求存入该文件夹中，并作为评分的唯一依据。 

三、竞赛资源 

1.纸质竞赛任务书一份； 

2.测绘装置实物一套； 

3.竞赛计算机和竞赛软件； 

4.几何公差检测实验台（根据现场裁判安排，在工作人员的监督

下，要求每组分时段逐个上机对工件进行质量检测）。 

四、注意事项 

1.请竞赛选手仔细阅读任务书，根据任务要求完成各项作业。 

2.及时注意保存作业，按要求正确储存文件格式和保存路径。 

3.零件所测尺寸按四舍五入标注（例：17.2=17、17.3=17.5、

17.7=17.5、=17.7=18）。零件的铸造面测量误差允许在±1mm 之间。 

4.计算机等设备出现问题应及时反馈至现场裁判，保证选手比赛

正常进行，若因选手自身操作不当，造成数据丢失，由选手自行负责。 

5.竞赛结束时由现场工作人员将各选手作业拷贝至 U盘，提交前

应注意检查，最终成绩以上交数据为准。 

五、竞赛任务 
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请你仔细阅读和观察给定的机构工作原理说明和机构装配简图，

熟悉并掌握该机构的工作特性和场景，并了解各零部件的安装位置和

名称等相关信息。使用内六角扳手等工具规范拆卸赛场提供的“WPO 

卧式蜗轮蜗杆减速器装置”并规范摆放拆卸后的各零部件，要求使用

大赛指定的工量器具对该装置上的各部件进行测量，并根据任务要求

完成以下四项子任务： 

 

图 1-WPO 卧式蜗轮蜗杆减速器装置 

1.减速器上的各零部件信息和配合关系： 

（1）件 1 为箱体，件 08 与件 06 通过内六角螺钉与件 01连接; 

（2）件 02、件 09分别安装在件 08 与件 01内，件 01与件 03

连接; 

（3）件 05 通过件 03 与件 04 连接，件 10 安装在件 03上; 

（4）件 07 与件 11安装在件 01顶端，通气及安装铭牌； 

（5）件 17、件 24通过件 14 与件 01连接; 

（6）件 16 通过螺纹连接，安装在件 17 上; 

（7）件 18、件 22、件 21 安装在件 02 上。 
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2.件 14 通过件 22接收到外界动力旋转，带动件 05 转动，实现

降速；件 05通过件 10 输出动力。 

 

图 2-减速器装配示意图 
 

表-1 标准件 

序号 名称 标准 规格 

2 内六角圆柱头螺钉 GB/T70.1-2008 M8*15 

4 滚动轴承 GB/T276-2013 自选 

5 键 GB/T1096-2013 自选 

7 骨架油封 GB9877-88 自选 

8 O型密封圈 GB1235-76 自选 

10 垫片 GB/T 3672.1-2002 自选 

12 键 GB/T1096-2013 自选 

13 内六角圆柱头螺钉 GB/T70.1-2008 M5*15 
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16 滚动轴承 GB/T276-2013 自选 

19 骨架油封 GB9877-88 自选 

21 键 GB/T1096-2013 自选 
 

表-2 非标件 

序号 名称 代号 材料 

1 箱体 WPO-01 HT200 

3 输出轴密封盖 WPO-02 HT200 

6 输出轴 WPO-03 45 

9 通气盖 WPO-05 ABS 

11 蜗轮 WPO-04 ZQAI9-4 

14 输入轴密封盖 WPO-09 HT200 

15 油窗 WPO-08 PMMA 

17 调整垫片 WPO-07 SUS301 

18 蜗杆 WPO-06 45 

20 输入端盖 WPO-10 HT200 

22 放油螺丝 WPO-11 HT200 
 

子任务一：机械产品测绘与建模 

1.零部件三维建模 

请竞赛选手对机构中的所有“非标件”零件进行测量，并利用竞

赛绘图软件构建该产品的三维造型，每个模型文件以“工位号+零件

名”方式命名（例：1 号选手-WP0-01 箱体），输出为 STP 格式保存

至个人文件夹； 

2.构建三维装配样机 

选手调用竞赛现场所提供的“标准件”三维数据（STP 格式），

利用竞赛绘图软件设计减速器三维装配样机，并要求合理约束各零部

件间的关系，装配样机零件设计完整，装配位置正确； 

3.设计机构仿真动画 

设计产品仿真动画。根据产品的工作原理，生成时长不超过 15 秒、

分辨率不低于 1024×768像素的 AVI格式运动仿真动画文件，并以“减
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速器结构运动仿真”命名保存到个人文件夹内。 

子任务二：零件设计与增材制造 

请选手根据图-3 所示的机构工作场景图，了解减速器在当前情

景下的实际用途，并根据任务要求对零部件“WPO-10 输入端盖”零

部件进行改进和优化，将设计模型利用现场 3D 打印设备完成实物制

作。 

 

图-3 减速器工作示意图 

1.部件改进设计 

如图-3 所示，减速器需要安装在某平台上固定，并通过输入端

轴段与外接装置的孔轴配合，由外接装置向减速器传递动力，图中所

示的外接法兰示意用螺栓连接的方式与减速器配合，起到轴向固定和

密封作用。就目前减速器上的“WPO-10 输入端盖”无法满足当前的

工作需求，因此需要拆去该零件，请选手结合减速器当前工作情景，

自主设计一个连接部件，要求结构设计合理，满足当前工作需求。将

设计的模型以“工位号+结构优化设计”命名，保存为 Z3格式和 STL

格式。 
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零件结构大小设计要求： 

 

图-4 设计规格要求 

2.3D打印制造 

选手利用 3D 打印设备和切片软件完成实物的制作，并利用工具

对打印的实物外观进行简易处理。（注：打印机运行打印时间可延长

至竞赛结束 30 分钟） 

子任务三：机械产品工程图设计 

1.出制零件工程图 

请你利用竞赛软件，绘制“WPO-02 输出轴密封盖”零件的二维

工程图纸，并输出 DWG 和 PDF 两种格式文件，以“工位号+零件名”

方式命名保存至个人文件夹中；二维工程图需符合以下要求： 

（1）工程图设计应符合 ISO 或 GB 机械制图相关技术标准； 

（2）图层设置要求参见表 3； 

表-3 图层设置 

序号 名称 颜色 线型 线宽 

1 轮廓实线层  白色 continuous  0.5mm 

2 细线层 青色 continuous  0.25mm 

3 中心线层 红色 Center(.5x)  0.25mm 

4 剖面线层 黄色 continuous  0.25mm 

5 标注层 青色 continuous  0.25mm 
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6 文字层 绿色 continuous  0.25mm 

注：选手可调用软件自带的层名、线型，但线宽、颜色等属性必须同上表的

要求相一致。 

（3）正确、完整、合理标注零件的各项尺寸，尺寸精度、几何

精度、表面粗糙度等技术信息参考附件 1 正确标注至零件图中。 

（4）分析零件作用、材料，合理自定技术要求。 

（5）标题栏填写要求件表 4： 

表-4 标题栏填写信息 

序号 项目 填写内容说明 

1 企业名称 机械产品创新设计与质检技术 

2 日期 竞赛当天日期 

3 材料 / 

4 图样名称 输出轴密封盖 

5 图样代号 WPO-02 

6 比例 符合制图标准 

7 设计 该处请务必留空，如有软件自带信息则删除 

注：上表内容为标题栏必备信息，每张零件图均需完整填写，信息缺失或错

误将酌情扣分；标题栏内不得出现除上述规定填写内容以外的信息。 

（6）虚拟打印 PDF 

① 要求打印格式为 1:1（图幅大小对应打印图纸格式大小）； 

② 打印样式为单色打印； 

③ 打印预留边界设为 0； 

2.出制二维装配工程图 

要求竞赛选手利用绘图软件设计减速器的二维装配工程图纸，并

以“WPO-00 卧式蜗轮蜗杆减速器”命名，保存为 DWG 和 PDF 两种文

件格式至个人文件夹中； 
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（1）装配图绘制要求： 

①机构各部位的装配关系需正确标注； 

②蜗杆与蜗轮的中心距为 js7 级、蜗杆两安装轴承处的配合等

级为 H7/k6、输出轴与轴承配合配合等级为 H7/k6、输入轴端盖与箱

体的配合等级为 H7/js6、与蜗杆轴相配合的轴承与箱体的配合等级

为 H7/m6。 

③标注机构的主要尺寸。 

（2）虚拟打印： 

① 要求打印格式为 1:1（图幅大小对应打印图纸格式大小）； 

② 打印样式为单色打印； 

③ 打印预留边界设为 0； 

子任务四：零件精度的综合检测 

请各参赛选手听从现场裁判和工作人员安排，依次派出一名竞赛

选手前往现场产品检测区域，可携带自备的检测量具，利用现场的几

何公差检测试验台对现场提供的“传动轴”、“底座”零件进行质量

检测，根据要求（详见附件 2、3）将检测结果依次填写在检测表中，

最终上交竞赛任务书，以表中填写的检测结果判定该任务最终得分。 

 

图-5 传动轴 
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图-6 底座 

您最终要上交的作品： 

1.机构所有“非标件”零件 STP 三维模型； 

2.竞赛任务书“质量检测报告单”； 

3.优化设计后的零部件三维模型； 

4.卧式蜗轮蜗杆减速器三维装配体数据、机构仿真运动视频； 

5.卧式蜗轮蜗杆减速器二维装配工程图、“WPO-02 输出轴密封

盖”零件二维工程图； 

6.3D打印作品与实物装配作品； 

 

 

 

 

 

 



2023 年职业院校技能大赛“工业产品数字化设计与检测技术”竞赛任务书 11 

附件 1：输出轴密封盖设计要求 

 

 

 

 

 

零件设计要求 

 

序号 
  

精度等级 

1 
  

h7 

2 
  

H6 

3 
  

K9 

4 
  

6 级 

5 
  

7 级 

6 M1、M2、M3、M4 加工面 表面粗糙度 3.2μm 

 
其余加工面 表面粗糙度 6.3μm 7 

标注内容 标注部位 

尺寸精度 

垂直度 M4 圆柱孔回转中心对 M1 加工端面 

尺寸精度 

尺寸精度 

M4 蜗杆顶径 

M3 圆柱孔直径 

M1 加工端面 平面度 

M2 圆柱直径 
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附件 2：质量检测报告单 

测量零件图 

 

工位号  零件名  允许读数误差 ±0.005mm 

序号 检测项目 公差 结果 项目判定 

1 M1圆柱直径尺寸 
0

013.0−   合  否 

2 M3圆柱直径尺寸 
0

052.0−   合  否 

3 M1圆柱端面至 M2圆柱加工端面 
02.0

0

+   合  否 

4 
M1圆柱回转中心对 M3圆柱回转

中心同轴度公差 
Φ0.02  合  否 

5 
M2圆柱加工端面对 M1圆柱回转

中心垂直度公差 
0.03  合  否 

6 
M2圆柱加工端面对 M3圆柱回转

中心垂直度公差 
0.03  合  否 

7 
M4圆柱面对 M3 圆柱回转中心圆

跳动公差 
0.02  合  否 

结论 合格品                 次品                 废品 

处理 

意见 
 

 

注：在判断结处方打“√” 
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附件 3：质量检测报告单 

测量零件图 

 

工位号  零件名  允许读数误差 ±0.005mm 

序号 检测项目 公差 结果 项目判定 

1 M6外圆柱直径尺寸 
0

013.0−   合  否 

2 M3圆柱通孔直径尺寸 
013.0

008.0

+

−   合  否 

3 M4圆柱凹孔直径尺寸 
011.0

0

+   合  否 

4 
M8倾斜面对 M1 加工底面倾斜度

公差 
0.03  合  否 

5 
M3圆柱通孔对 M1加工底面垂直

度公差 
φ0.025  合  否 

6 
M2后加工端面对 M1 加工底面垂

直度公差 
0.01  合  否 

7 
M7加工端面对 M1加工底面平行

度公差 
0.02  合  否 

8 M5加工端面平面度公差 0.01   

结论 合格品                 次品                 废品 

处理 

意见 
 

 

注：在判断结处方打“√” 


