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一、竞赛目的

为认真贯彻落实人才强国战略和技能强省若干意见精神，

以 2025年湖北省航空航天产业技能大赛为载体，采取以赛促

训、以赛代训的方式，通过“绝热层成型工”竞赛项目展示我

省航空航天产业绝热成型高素质技能人才在制造领域的专业技

能水平，进一步营造“尊重知识、尊重劳动、尊重技能”的良

好环境和氛围。

二、赛项基本情况

（一）赛项设置

按照《中国航天科工集团公司职业技能鉴定规范及习题集-

绝热层成型工》，（高级、技师等级）设置赛项内容。

（二）竞赛内容、时间、形式和成绩计算

1.竞赛内容。本次竞赛内容包括理论知识竞赛和技能操作

竞赛两部分。理论知识考试采用闭卷笔试方式；实际操作考试

采用现场实际操作方式进行。

2.竞赛时间。理论知识竞赛时长 90分钟；技能操作竞赛时

长 180分钟。

3.竞赛形式。竞赛采用单人参赛形式。

4.成绩计算。理论知识竞赛满分为 100分,成绩按照 30%
折算计入个人竞赛总成绩；实际操作竞赛满分为 100分，成绩

按照 70%折算计入个人竞赛总成绩。理论知识竞赛成绩与实际

操作竞赛成绩经折算后相加得出个人竞赛总成绩，满分为 100
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分。

（三）知识、技术能力、素质要求

1.知识要求。选手需要具备以下知识：

（1）机械制图相关知识

（2）橡胶出片相关基础知识

（3）橡胶制品成型相关基础知识

（4）胶粘剂相差知识

（5）化工相关基础知识

（6）界面性能检测知识

（7）界面粘接原理及工艺知识

（8）有机溶剂相关知识

（9）安全与环境保护知识

（10）职业道德相关知识

2.技术能力要求。选手需要具备以下技术能力：

（1）工程图纸阅读能力。

（2）根据绝热结构图纸设计绝热结构能力

（3）绝热材料碾片及片材裁制能力。

（4）熟练使用相关胶粘剂的能力

（5）熟练进行橡胶件粘接的能力

（6）熟练使用相关工艺装备的能力。

（7）能熟练使用相关计量器具的能力

（8）了解有毒、有害、易燃物品存放的安全要求。
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3.素质要求。选手需要具备以下素质：

（1）遵守安全生产相关规定

（2）遵守文明生产相关操作规定

三、比赛内容

（一）理论知识考试

1.试题范围。依照《中国航天科工集团公司职业技能鉴定

规范及习题集-绝热层成型工》，（高级、技师等级）相关内容编

制试题。

2.试题比重。基础知识约占试卷总分的 70％；专业知识约

占试卷总分的 30％。

3.试题类型。填空题、选择题、判断题、简答题、计算题、

制图题。

4.命题方式。专家命题。

5.主要参考资料。《中国航天科工集团公司职业技能鉴定规

范及习题集》（绝热层成型工）中国宇航出版社。

（二）实际操作考试

1.竞赛内容。参赛者需要按给定的试验发动机绝热层结构

设计图纸、技术要求，使用必要的工具、量具、专用设备和材

料完成试验发动机绝热层成型，成型后的绝热层结构尺寸检测

结果应满足规定的技术指标、技术要求。比赛用试验发动机为

复合材料发动机、砂芯模，砂芯模表面已修整处理。实际操作

比赛包括绝热材料出片、裁片、芯模脱层制作、贴片、整形等
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操作，其中绝热材料出片操作在贴片前一天完成，出片时间计

入比赛总时间。

2.命题方式。专家命题。

3.竞赛场地与设施。

（1）竞赛场地。每个工位配置操作台，平均占地不少于 2
㎡、照明符合国家标准。

（2）赛场设施。赛场实施要求：

①光线充足，通风良好，场地整洁，无外界干扰。

②设置隔离带，非裁判员、非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。

③实际操作现场配备的计量器具，精度满足竞赛要求。

4.评分标准及检测要求

（1）取消比赛资格项：①不按规定操作的；②使用规定以

外任何物品的；③不满足安全要求，出现“三违”的；④其他

现场裁判组直接否决的。

（2）成型工件检测要求：①参赛选手对竞赛工件整形完成

毕，全部离场后，竞赛工件由裁判组打乱，之后专检才能入场

进行检测型面尺寸及表观质量，并填写检测记录表，交裁判组；

②绝层制作完成后先检验表观质量，再检验绝热层外径。解剖

后检验绝热层厚度，其它结构尺寸采用相关量具检测。

（3）实际操作竞赛评分表（参考）。具体评分细则、检测

计录表由专家组同实操试题一并编制。
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评 分 表
项目 考核项目 分值 考查内容 评分标准

检验

结果

扣

分

得

分

一 生产前准备 10

1 劳保护具
穿戴齐全

5
工 作 衣 、
裤、鞋、帽、
口罩等

每缺一项扣 2分，直至扣
完

2
工量器具
等齐套，定
置摆放

5
比 赛 提 供
的工具、仪
器、计量器
具等

每缺一项或不按规定摆
放扣 2分，直至扣完

二 产品质量 80

1 与设计符
合性

15 绝热结构
一致性

含规定绝热结构，无规定
绝热结构扣 5分；胶片粘
贴顺序符合从前向后则，
不符合扣 5分；
脱模布粘贴不符合要求
扣 5分。

15 绝热层质
量

绝热层重量在规定范围
内得满分，每超出 20g
扣 5分，直至完全扣完。

2 产品表观

10 外观质量
每出现一处补丁扣 2分，
直至完全扣完。

10 绝热层搭
接

1.搭接边外径不允许超

出公差值。

2.台阶位置不允许出现

空鼓现象，每一处超 差

扣 2分，直至扣完。

15 绝热层厚
度均匀性

绝热层厚度满足公差要
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求，每出现一处厚度超

差，扣 3分，每一截面算

一处。

15
人工脱粘
结构完整

性

人工脱粘层深度、厚度满

足要求得满分，每一处超

出扣3分，直到完全扣完。

三 收尾 10

1 整理工装、
工具

5 工装、工具
归位

不符合要求扣 2-5分

2 文明生产 5 符合文明
生产要求

不符合要求扣 2-5分

5.主要参考资料。《中国航天科工集团公司职业技能鉴定规范

及习题集-绝热层成型工》中国宇航出版社

四、比赛技术平台

（一）竞赛平台准备。比赛现场配置工作台，各组参赛人

员在规定的操作区内完成壳体绝热层成型制作。试验发动机、

绝热材料、胶粘剂、芯模、工装、计量器具（游标卡尺除外）、

辅料、气源由赛场提供，刀具、游标卡尺由参赛人员自备。

（二）绝热材料。EPDM105，执行航天科工集团九院标准。

赛场提供绝热材料，绝热材料出片、裁制由各组参赛人员自行

完成。片材规格、厚根据图纸自行确定。

（三）胶粘剂。AE-1胶粘剂，执行技术标准，赛场提供。

（四）贴片工具、量具。实操比赛使用的工具、量具由选
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手自备，详见自带工量具清单（参考）。

（五）赛场准备清单。实操比赛赛场准备清单见表 1所示，

选手自带工量具清单（参考）见表 2所示。

表 1 实操比赛赛场准备清单
序号 名称 规格 单位 数量

1 开炼机 XK-450 台 1
2 聚四氟乙烯玻纤胶带 幅宽 1米 米 40平米

3 砂芯模（包括工装、砂饼） 见实物 套 10（三组）

4 EPDM105 卷料 Kg 30卷，5kg /卷
5 AE-1胶粘剂 桶 30，0.5kg/桶
6 乙酸乙酸 AR kg 60
7 钢板尺 1m/1.5m 把 30
8 板刷 4吋 把 30
9 笔刷 把 30
10 白棉布（塑料膜） 米 120米

11 中性笔 蓝 根 30
12 砂纸 80目 张 60
13 胶盆 塑料 个 30
14 贴片工作椅 市采 个 30
15 棉纱 kg 若干

16 一次性手套 市采 包 30
17 其它辅助件 工位标识 / 30

表 2 自带工具、量具清单（参考）

序号 名称 规格mm 数量

1 游标卡尺 150mm/0.02 1把

2 裁片、贴片专用工具、刀具等 自制 1套

3 劳保用品 工服，手套、护目镜 1套
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4 其它必要工量具 / /

五、比赛规则

（一）理论比赛规则

1.理论知识比赛以书面答卷（闭卷）方式进行，理论比赛

时间为 90分钟。

2.答题用的稿纸由现场工作人员统一发给，选手不得自带

任何资料入场。

3.选手在比赛试卷上规定位置填写姓名、准考证号等信息，

试卷其它位置不得有任何暗示选手身份的标记，否则取消本次

比赛成绩。

（二）实操比赛规则

1.操作技能比赛以现场操作的方式，按图纸要求自主布置

绝热层贴片位置，数量，规格，比赛时间为 180分钟（包括准

备、出片、裁片、贴片、修整等操作时间。但不含绝热层硫化、

脱模时间）。每超过时间 5分钟，分值减少 0.5分，反之增加

0.5分，最高加分 3分，允许实际操作超过 100分。

绝热层贴片示意图

2.实操选手按照抽签顺序选择工位、时间，试验发动机，

同次比赛试题相同。

3.确因设备故障等原因导致选手中断或终止比赛，由竞赛
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组委会视具体情况做出决定。

4.比赛过程中选手若需要休息，饮水或去洗手间，一律计

算在操作时间内。

5.选手提前结束比赛，应举手向裁判员示意。比赛终止时

间由裁判员记录在案，选手收到比赛结束的指令后，无论是否

完成全部操作，均应立即停止操作，否则取消比赛成绩。

6.选手提交试验发动时，进行必要的清理，一经提交得返

工，返修处理。

（三）赛场规则

1.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，在指定赛区内操作。

2.赛场除现场监考、裁判员，安全巡视和赛场配备的工作

人员以外，其他人员未经允许不得进入赛场。

3.新闻媒体等人员进入赛场必须以过竞赛组委会允许，并

且听从现场工作人员的安排和管理，不能影响比赛进行。

六、成绩评定、排序及公布

（一）总成绩。由理论成绩和实际操作成绩组成，其中理

论成绩占总成绩的 30%，实际操作成绩占总成绩的 70%，总成

绩=理论考试成绩*30%+实操成绩*70%。
（二）理论成绩。理论考试成绩满分为 100分，由 3名评

分裁判员根据评分标准统一阅卷、评分。

（三）实操成绩。实操比赛成绩满分为 100分，主要由评
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分裁判员根据实操题目中分值进行打分。

（四）成绩评定。为保障成绩评裁判的准确性，裁判、检

验人员全部实行双岗制，监督仲裁组将对项目各项成绩进行复

核并签字确认。

（五）成绩排序。选手名次排序根据选手竞赛总分评定结

果从高到低依次排定，如果选手竞赛总分相同中，则按照实际

操作成绩高者优先。若不能分出先后，按照实操完成时间短中

次在前；仍不能分出先后，依次按照前述方法，绝热结构尺寸、

绝热层表观质量得分的先后顺序进行判定。

（六）成绩公布。竞赛最终成绩经复核无误，由裁判长、

监督仲裁人员签字确认后公布。

七、其他事项

绝热层成型工竞赛操作规程及工艺守则见附件。
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附件

绝热层成型工竞赛操作规程及工艺守则

一、绝热层贴片安全操作规程

（一）为保证比赛的顺利进行，所有参赛选手须着工服，

女选手应将头发头放入工帽内。

（二）各参赛选手操作开炼机时应遵守开炼机技术安全操

作规程。

（三）贴片时溶剂及胶粘剂远离加热状态的烘箱，正在工

作的平板硫化机、配电柜（箱）等可能引起火灾等设备或场所。

（四）芯模、工装、模具转运时，应注意防护，防止芯模

跌落及工装、模具伤人。

二、绝热层成型工通用工艺规范

（一）芯模处理

1.芯模接收，记录芯模、壳体编号。

2.根据芯模（本次竞赛提供已加工好的芯模）型面，裁剪

聚四氟乙烯玻纤胶带，粘贴于芯模表面（或缠绕聚四氟乙烯玻

纤胶带），不允许芯模外露。

（二）绝热层出片

按照工艺需求调整开炼机辊距，反复碾压绝热材料并测量其厚
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度，当绝热材料片材厚度满足工艺要求且片材表面平整时割下。

（三）绝热层贴片

1.在芯模表面制作脱层。

2.将割下的片材放置在工作台上，按照工艺要求裁制片材、倒边。

3.多层片材叠放时，层间用白布（或聚乙烯塑料膜）隔开，

表面覆盖白布（或聚乙烯塑料膜）。

4.使用前用无毛纸（棉纱）蘸乙酸乙酯清理绝热层片材表

面，清理后晾干待用。

5.赛场提供的AE-1胶粘剂搅拌均匀后使用，直接涂刷，晾

干后粘接，晾置时间5-15分钟为宜（不粘手）。

6.在刷胶时，按照横纵方向各刷涂一遍操作。

7.贴片时，要求绝热层片材按照图纸厚度粘贴。

8.将涂完胶的片材放于芯模对应部位，片材不应折叠。

9.将片材对准粘贴部位，首先将片材一面与待粘面粘合，

然后均匀用力排气压实，避免片材过度变形。

10.片材贴完后如发现有气泡，应及时对气泡进行处理。

11.粘贴部位不准确时，可撕下片材重新刷胶粘贴。

12.贴片时应采取防污染措施，操作人员穿戴清洁的防静电

工服。

（四）绝热层整形

1.贴片完毕后，应对表面贴片质量进行检查，要求“无明

显鼓泡，搭接均匀、无漏贴处，无翘边”，并检查清除多余物。
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2.对凸起部分进行裁切、修整。
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