郴州职业技术学院      年    期

 金工   实习、实训
QR-6.3-15

指
导
书
系    部:工业自动化系
实习班级:机电一体化专业

实习时间:

编    制: 《职业教育强化实践教学研究》课题组

一. 实习目的与要求

1.了解常见毛坯成形方法和零件的加工方法，了解常用设备的构造。、焊等工种的实习，初步掌握其基本操作技能和操作方法；熟悉刀具的结构和刃磨方法。

2.熟练使用游标卡尺、千分尺、万能角尺等量具，了解其刻线原理，掌握其读数方法。

3.培养学生动手能力,提高操作技能。培养学生运用所学的理论知识分析实际问题的能力。

4.加强劳动和纪律方面的锻炼，培养踏实的工作作风。

二.实习内容

◆钳工部分◆
综合训练一：制作小铁锤

一、教学要求

1.  掌握锉腰型孔及连接内外圆弧的方法，达到过渡圆滑、位置及尺寸正确。

2、能正确使用划线工具，掌握平面和立体划线的基本操作方法。

3、掌握锯削的方法和技巧，要求锯痕直又平整。

4、熟练推钳技能，要求表面平整、光洁，纹理齐正。

5、了解立式钻床的构造，掌握钻、扩孔的方法和操作技能。

6、能正确使用量具如：角尺、直尺、游标卡尺等。

二、  使用的刀具、工具和量具

扁头平锉、圆锉、整形锉、手锯、划针、样冲、游标卡尺、麻花钻、深度游标尺、平板、角尺、V形铁等。

三、  加工步骤与加工工艺

1、下料ф30ⅹ102
2、划线22ⅹ22ⅹ102

3、锯削22ⅹ22ⅹ102立方体

4、锉削20.5ⅹ20.5ⅹ102立方体

5、以一长面为基准锉锤头端面，使其基本垂直，表面粗糙度Ra≤3.2

6、以一长面及端面为基准，划锤尾加工线。

7、锯锤尾的三个面，锉锤尾的三个面。

8、以一长面和端面为基准划腰型孔加工线、并打样冲眼。

9、钻2个ф9.8孔，锉腰型孔。

10、锉倒角、R4圆角及S60球面，并保证100尺寸。

11、用砂布将各加工面打光，并检验各尺寸是否符合要求。

12、将工件两端处热处理淬火。

四、注意事项

1、钻孔时，要求孔位置正确，孔径没有明显扩大和歪斜，以免加工余量不足，影响腰型孔的正确加工。

2、锉腰型孔时，应先锉两侧面后锉圆弧面。

3、在加工圆角及球面时，横向必须平直，以使弧面连接正确，外形美观。

五、检查工件尺寸并评分

评分表
	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	尺寸要求20±0.5,

100±0.3,
	40分
	

	2
	长20+0. 6、R6腰形孔
	20分
	

	3
	4*4倒角、SR30
	10分
	

	4
	加工
	30分
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综合训练二：制作凹凸体

一、教学要求

1、掌握具有对称度要求的工件划线。

2、 能正确使用和保养千分尺。

3、 掌握具有对称度、垂直度、平行度要求的工件加工和测量方法。

4、 熟练锉、锯、钻的技能，并达到一定的加工精度要求，为锉配打下扎实基础。

二、使用的工具、量具和辅助工具。

千分尺；游标卡尺；90度角尺；划针；刀口形直尺；塞尺；钻头；整形锉、异型锉；钳工锉等

三、训练步骤

1、制作凸模

1）划线,作正六边形。

2）钻孔,铰孔。

3）锯削,去六角,保证有2mm余量。

4）粗锉, 保证有1mm余量。

5）加工面1,保证面平直,与侧面垂直,到孔边距离为10mm。

6）加工面2,保证面平直,与侧面垂直,到孔边距离为10mm.,且与面1成120。

7）加工面6,保证面平直,且与侧面垂直,到孔边距离为10mm,且与面1成120°。

8）加工面6,保证面平直,且与侧面垂直,到孔边距离为10mm,且与面1成120°。

9）加工面3,保证面平直,且与侧面垂直,到孔边距离为10mm,且与面2成120.

10）加工面5,保证面平直,且与侧面垂直,到孔边距离为10mm,且与面6成120°。

11）加工面4,保证面平直,且与侧面垂直,到孔边距离为10mm,且与面3成120°。

2、制作凹模

1）划线作正六边形. 2）钻孔,去余量. 3）粗锉,保证1mm余量. 4）精加工到划线位置。

3、凸,凹模配作

4、钻孔。

5、铰孔,攻丝。

四、检查工件尺寸并评分

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	30+0.1、120度6处
	30分
	

	2
	凹模尺寸
	20分
	

	3
	凸凹模配合间隙
	30分
	

	4
	加工
	20分
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1．1讲解与示范

台式钻床、立式钻床的结构特点与安全操作规程，钻头的磨削方法。钳工工作的内容及其作用，锯切、锉削、錾削、划线、钻孔、攻丝、套丝的基本操作方法。钳工安全操作规程，砂轮机的安全操作规程。

1．2学生操作练习

锯割棒料，锉削平面和圆弧面，结合加工零件进行简单平面和立体划线练习，结合实物进行钻孔、攻丝与套丝的操作练习，錾削平面，加工铁锤、磨钻头等。

2．车工

2．1现场讲解、示范、参观

普通车床的构造、各部分名称及其作用，车床的基本操作方法和加工范围，工件的安装、车刀的种类、材料及选用，车刀的结构及几何参数、车刀的刃磨和安装，游标卡尺和千分尺的使用和保养，车螺纹时挂轮的调整方法，车床的保养和安全操作规程。

2．2学生操作练习

2．2．1各手柄的操作练习

2．2．2安装工件和刀具的练习，刀具的刃磨。

2．2．3切削步骤练习

2．2．4根据零件图上的技术要求，加工简单轴类或盘类零件，以进行车削外圆、端面、钻孔的操作训练。

2．2．5扳转小刀架法、转动小滑板法车锥面的操作练习。

2．2．6量具的正确使用练习。

综合训练三：车削加工零件A

一、教学要求

1.  掌握外圆刀、断切刀的使用方法；

2、掌握阶梯轴的车削方法；

3、能正确使用量具如：千分尺、直尺、游标卡尺等。

二、使用的刀具、工具和量具

   1、C6140普通车床；

   2、90度外圆车刀、切断刀；

   3、千分尺、直尺、游标卡尺。

三、加工步骤

1、装夹工件，平端面；
2、粗车ф30至ф30.5，长度为80±0.3;
3、精车ф30至ф30，长度为80±0.3;
4、粗车ф20至ф20.5，长度为50;
5、精车ф20至ф20-0.1，长度为50;
6、精车ф24-0.1至尺寸，长度为20±0.1;
7、切槽,宽为4,深为2 ,保证ф24-0.1的长度为16±0.1
8、切断阶梯轴,保证ф30长度为10,全长为80±0.3。
四、注意事项

1、严格按车床安全操作规程操作；

2、正确使用千分尺、直尺、游标卡尺，减少工件误差；

五、检查工件尺寸并评分

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	ф30、ф20-0.1、ф24-0.1
	40分
	

	2
	80±0.3、20±0.1、50、10
	20分
	

	3
	退刀槽
	10分
	

	4
	操作
	30分
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综合训练四：车削加工零件B

一、教学要求

1.  掌握外圆刀、断切刀的使用方法；

2、掌握螺纹的车削方法；

3、掌握球面、锥面的车削方法；

4、掌握内孔的车削方法；

5、掌握偏心轴的车削方法；

6、、能正确使用量具如：内径量表、千分尺、游标卡尺等。

二、  使用的刀具、工具和量具

   1、C6140普通车床；

   2、90度外圆车刀、切断刀、螺纹刀、成形刀、内孔刀、ф18钻头、中心钻、活动顶尖；

   3、内径量表、千分尺、游标卡尺、带表磁力表座、半径规。

三、  加工步骤

1、装夹工件，平端面，打中心孔；
2、调头装夹，车夹头位置；

3、一夹一顶，车ф38+0.02/+0.01、ф44至尺寸，保证长度159；

4、车螺纹；

5、夹螺纹处，校正ф38+0.02/+0.01偏心2±0.05，车ф30-0.05,保证20±0.04，;
6、调头夹螺纹处，平总长保证178±0.1打中心孔，钻ф18孔，用铜皮包住螺纹以防螺纹损伤；
7、车Sф46±0.08；
8、车ф20+0.05内孔，倒角。
四、注意事项

1、严格按车床安全操作规程操作；

2、正确使用千分尺、直尺、游标卡尺，减少工件误差；

     3、车ф38+0.02/+0.01时必须一夹一顶。

五、检查工件尺寸并评分

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	Sф46±0.08球面、    ф38+0.02/+0.01
	30分
	

	2
	螺纹、ф20+0.05内孔
	30分
	

	3
	偏心2±0.05
	10分
	

	4
	操作
	30分
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◆ 焊接◆
现场讲解、示范

手工弧焊机的种类、型号及结构，焊机的主要技术参数，焊机的使用方法,电焊条的选用及药皮、焊芯的作用，手工电弧焊的操作，电焊的方法与安全操作规程。

综合训练五：电焊操作

一、教学要求

1. 掌握电焊操作的安全操作规程；

2、学会如何选用电焊机及其参数；

3、掌握电焊操作的方法和技巧。

二、焊前准备

1、焊机及焊结参数；

2、焊条；

3、焊件；

4、辅助工具和量具。

三、操作步骤

1、准备试件；
2、试件装配；

3、反变形；

4、焊结操作

1）打底层的断弧焊；

2）填充层的焊结；

3）盖面层的焊结。

5、焊缝清理；

四、检查工件尺寸并评分

评分表

	序号
	项目与技术要求
	配分
	得分

	1
	焊缝外形尺寸
	20分
	

	2
	焊缝表面缺陷
	20分
	

	3
	焊件变形及内部质量
	20分
	

	4
	操作
	40分
	


◆铣工◆
4．1讲解与参观

卧式铣床和立式铣床的构造、各部分名称和作用，操作规程和加工范围，铣刀的种类和安装，工件的安装方法，。

4．2．铣床的操作练习。

铣削平面、型腔。

◆刨工◆
4．1讲解、示范

牛头刨床的构造、各部分的名称和作用、操作方法和加工范围。

4．2学生操作练习

刨削平面、斜面。

七、实习步骤及时间安排:

钳工:1个星期

车工:1个星期

焊工:1个星期

八、实习纪律和要求

1．实习学生必须严格遵守组织纪律，服从指导老师和实习师傅的领导。严格遵守作息时间，按时上下班，坚守岗位，有事必须请假，经师傅和带队指导老师同意后方能离开。

2．实习学生必须做到安全第一，严格遵守安全操作规程，严禁违章操作，做到文明生产、安全生产。

3.实习工厂的设备、工具、量具，不经老师或者实习师傅的同意不得乱动，如不经允许私自乱动或者违反操作规程发生任何事故，一切责任由学生本人承担，学校还要根据情节轻重进行严肃处理。

4.上班时间不能串岗、闲谈、看小说杂志。实习学生应热爱劳动、勤学好问、爱护公物，尊敬老师和实习师傅、团结同学、礼貌待人。

5.不准利用实习工厂的设备和材料做任何私用物品，否则，除没收和赔偿损失外，学校还要给予严肃处理。

6.损坏工具、量具、设备照价赔偿。
十.成绩评定与考核

4．1实习学生要分阶段分内容写出实习总结报告，由指导老师和实习师傅对该学生的实习态度和实践操作技能给予评价。

4．2实习期间，每个学生都要根据实际加工零件，编制一份简单的零件工艺规程，待实习结束后、与加工零件、实习报告、实习鉴定表一同交给实习老师。

4．3实习期间，每个学生应完成老师布置的作业。实习结束后由指导老师和实习师傅汇总情况，对每位实习学生的实习成绩进行评定。

4．4实习期间有下列情况之一者，实习成绩不及格：

4．4．1实习成绩不满60分； 

4．4．2旷工达二天；病、事假超过一星期；

4．4．3不遵守劳动纪律，不遵守安全操作规程，发生事故；

4．4．4违犯校纪、厂规造成不良影响；

4．4．5实习期间不认真学习，不完成老师布置的作业，未达到实习要求
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