
机电一体化专业机加工技能抽考模块训练计划
为迎接省教育厅针对高职院校相关专业技能抽考的安排，在10月份之后将对我院机电一体化专业进行技能抽考，普通机床操作加工床项目（普通车床、普通铣床）为机电专业众多抽考项目之一，为在省技能抽考中取得较好的成绩，现机加工项目将在工厂机加工车间分批分时间段强化进行训练。
1、 计划审核
	教研室意

见
	年   月   日

	系部意见
	年   月   日


	教务处意见
	年   月   日


2、 实训班级及时间安排
	教学班级
	教学时间
	备注

	09级机电第一组
	8.15~8.27
	09级机电专业共160人，平均每组32人；根据实际情况进行计划安排，决定工厂现场教学时间为8课时/天，一周进行6天。

	09级机电第二组
	8.29~9.10（校历1、2周）
	

	09级机电第三组
	9.12~9.24（校历3、4周）
	

	09级机电第四组
	9.26~10.8（校历5、6周）国庆
	

	09级机电第五组
	10.10~10.22（校历7、8周）
	


3、 教学安排
（一）总体情况安排表：
	课程教学模块
	计划课时
	指导老师

	车床操作模块
	48学时
	相关知识内容交错进行
	彭四海、吴爱华
工厂指导师傅

	铣床操作模块
	32学时
	
	

	机加工基础模块
	16学时
	
	


（二）机加工项目具体实施安排表：

	
	一
	二
	三
	四
	五

	1
	上午
	机加工项目训练安全教育及训练内容简介

	
	下午
	车1
	车2
	车3
	铣1
	铣2

	2
	上午
	车1
	车2
	车3
	铣1
	铣2

	
	下午
	车1
	车2
	车3
	铣1
	铣2

	3
	上午
	车1
	车2
	车3
	铣1
	铣2

	
	下午
	车2
	车3
	铣1
	铣2
	车1

	4
	上午
	车2
	车3
	铣1
	铣2
	车1

	
	下午
	车2
	车3
	铣1
	铣2
	车1

	5
	上午
	车2
	车3
	铣1
	铣2
	车1

	
	下午
	车3
	铣1
	铣2
	车1
	车2

	6
	上午
	车3
	铣1
	铣2
	车1
	车2

	
	下午
	车3
	铣1
	铣2
	车1
	车2

	7
	上午
	一周训练情况总结、刀具选用及刃磨知识介绍、常用量具使用方法练习

	
	下午
	量具使用及已加工件测量练习、刀具刃磨练习、工艺内容分析及填写

	8
	上午
	车3
	铣1
	铣2
	车1
	车2

	
	下午
	铣1
	铣2
	车1
	车2
	车3

	9
	上午
	铣1
	铣2
	车1
	车2
	车3

	
	下午
	铣1
	铣2
	车1
	车2
	车3

	10
	上午
	铣1
	铣2
	车1
	车2
	车3

	
	下午
	铣2
	车1
	车2
	车3
	铣1

	11
	上午
	铣2
	车1
	车2
	车3
	铣1

	
	下午
	铣2
	车1
	车2
	车3
	铣1

	12
	上午
	铣2
	车1
	车2
	车3
	铣1

	
	下午
	每组随机抽取一名同学进行考核，工件评分及工艺内容评分，作小组成绩


注：车1——C6150普通车床、车2——CS6140普通车床、车3——CW6163A普通车床

铣1——XA6132万能升降台铣床、铣2——X6132A万能升降台铣床

4、 教学实施
（一）抽考基本内容（如有变动及时更新）
1、 普通铣床

（1） 平面类零件的铣削加工 （2）台阶沟槽类零件的铣削加工 （3）T形槽类零件铣削加工 （4）键槽类零件铣削加工 （5）斜面零件铣削加工
2、 普通车床

（1） 阶梯轴类零件的车削加工 （2）套类零件的车削加工（含内三角螺纹） 

（3）莫氏锥度零件的车削加工 （4）阶梯轴类零件的车削加工（含外三角螺纹）

3、 抽考训练要求

通过每个班级的2周机加工训练，要求学生掌握普通机床的熟练操作与抽考类零件的加工，并根据零件图纸进行工艺分析，编写正确的机械加工工艺卡片。根据工件检测评分与工艺规程评分决定学生掌握程度。
（二）具体教学内容安排

1、车床操作模块：
1.1车削加工基础    

要求：熟悉安全操作规程，掌握车削加工的基础知识，熟练操作机床，并能正确的安装刀具、装夹工件。

1.2轴类零件车削加工

要求：掌握车削轴类零件的方法和步骤，掌握独立车削外圆、端面、台阶以及切槽切断的加工技巧。
1.3套类零件车削加工

要求：掌握车削套类零件的方法和步骤，掌握独立在车床上钻孔、车削内孔的加工技巧。

1.4锥面及内外螺纹车削加工

要求：掌握车削锥面及车削内/外三角螺纹的方法和步骤，掌握车削螺纹的基本知识及普通螺纹的车削技巧。

2、铣床操作模块

2.1铣削加工基础

要求：熟悉安全操作规程，掌握铣削加工的基础知识，熟练操作铣床，并能正确选择安装刀具、装夹工件。
2.2平面、斜面及垂直面的铣削加工

要求：掌握铣削平面、斜面及垂直面零件的方法和步骤，保证其加工精度。

2.3轴键槽的铣削加工。
要求：掌握铣削轴键槽类零件的方法和步骤，掌握通槽、半通槽及封闭槽的铣削加工方法。
2.4多面铣削加工及分度头的应用

要求：掌握多面体零件的铣削加工方法和步骤，对万能铣床的重要精密附件——万能分度头能进行深入理解及操作使用。
 3、机加工基础模块：

  3.1安全文明实训
  要求：严格按照机床操作安全规程及实习实训纪律，切实依据实践操作步骤，保证实训安全、文明展开。

3.2常用量具的使用方法

要求：掌握长度、角度及水平常用量具的正确使用方法与保养，并能正确无误的测量各类工件。
3.3金属切削加工切削用量的选用

要求：在机床正确的操作前提下，能根据切削材料、刀具材料、加工条件进行合理的切削用量的确定。

3.4金属切削刀具的选用及基本刃磨

要求：根据加工要素正确选择各种刀具，并能独立对各角度外圆车刀、内孔镗刀、内/外普通螺纹车刀进行刃磨。
（三）机加工项目训练内容分工安排

	模块划分 
	知识内容要点
	设备器材
	负责人

	车床操作模块
	1、车床的基本操作方法与技巧，并融会贯通CA6140型普通车床知识；

2、以“阶梯轴类零件（含外三角螺纹）”加工为主线展开，根据试题要求进行练习。
	CW6163A普通车床
	彭四海及各机床指导师傅

	
	1、熟练掌握车床的基本操作方法与技巧，并融会贯通CA6140型普通车床知识；

2、以“锥度类零件”加工为主线展开，根据试题要求进行练习。
	C6150普通车床
	

	
	1、熟练掌握车床的基本操作方法与技巧，并融会贯通CA6140型普通车床知识；

2、以“套类零件（含内三角螺纹）”加工为主线展开，根据试题要求进行练习。
	CS6140普通车床
	

	铣床操作模块
	1、熟练掌握铣床的基本操作方法与技巧，并融会贯通铣削基本知识及XA6132型号普通铣床相关知识；

2、以“阶梯沟槽/T形槽类零件”加工为主线展开，根据试题要求进行练习。
	XA6132万能升降台铣床
	吴爱华及各机床指导师傅

	
	1、熟练掌握铣床的基本操作方法与技巧，并融会贯通铣削基本知识及XA6132型号普通铣床相关知识；

2、以“平面/斜面类零件及键槽类零件”加工为主线展开，根据试题要求进行练习；

3、掌握分度方法，熟练掌握分度盘相关辅件的操作。
	X6132A万能升降台铣床
	

	机械加工必备知识模块
	刀具

刃磨
	1、认识抽考类试题零件加工所用刀具，并根据金属切削知识掌握切削要素的合理选用；

2、掌握常用刀具如各角度外圆车刀、60°内/外螺纹车刀、镗孔车刀等刀具的基本刃磨技巧。
	各类刀具及砂轮机
	彭四海、吴爱华

	
	测量

练习
	1、通过测量教学课讲解及示范，切实掌握测量仪器的正确使用及保养的良好能力；

2、根据抽考评分标准对已加工件进行检测及评分，掌握正确的零件测量方法。
	各类量具
	彭四海、吴爱华

	
	工艺

分析
	1、对练习件进行工艺分析，要求掌握正确合理的加工工艺；

2、按照要求完成“零件机械加工工艺卡”的填写并上交，作为考评标准之一。
	
	彭四海、吴爱华

	准备协调工作
	1、根据抽考训练标准准备足够的毛坯材料、各类刀具及测量用具；

2、联系工厂及校车做好后勤工作，并切实做好防暑降温的准备工作，以保证实训进行。
	
	吴爱华

	
	1、与车削加工、铣削加工各机床做好沟通协调工作，保证每天训练内容符合计划安排；

2、及时与实训同学进行交流沟通，做好学生工作，并及时根据反映情况进行妥善处理。

3、每教学班训练期结束，做好模拟抽查考核及分析总结工作。
	
	彭四海、吴爱华


5、 器材准备要求
1、 毛坯材料（细致管理安排，综合循环利用，达到有效节约）

（1） 车工   综合各项目内容，按每件100mm计算，共160人，每生4件，
共需φ45钢材（45）约60m。按5.5元/KG计算，约需4200元。

（2） 铣工   综合各项目内容，要求为块料45钢，按每生1块计算，共需

90×70×60mm规格块料160块。按6.5元/KG计算（需气割下料），约需3500元。
2、 机床设备

根据实际情况及抽考训练基本要求，暂计划5台普通机床设备进行操作练习（3车2铣），要求各机床正常进行操作加工，且机床辅件一一到位，如普通铣床的常用夹具（机用虎口平钳、万能分度头等）、立铣头及配套刀具装夹定位辅件正常使用。在教学训练前，各指导老师统一检查相关设备，切保满足教学所需，

3、 工量器具（按试题要求配置，黑体字为需购置物品）

	序号
	工具、材料名称
	数量
	规格

	1
	游标卡尺
	6把
	0~150mm

	2
	深度游标卡尺
	2把
	0~200mm

	3
	高度游标卡尺
	4把
	0~300mm

	4
	万能角度尺
	2把
	0~320°

	5
	外径千分尺
	2套
	0~25、25~50、50~75、75~1000mm

	6
	深度千分尺
	2把
	0~150mm

	7
	百分表及表座
	2套
	

	8
	杠杆百分表
	2个
	

	9
	内径百分表
	2套
	10~18、18~35

	10
	直角尺
	6把
	

	11
	正弦规
	1把
	100mm

	12
	塞尺
	3把
	0.02~1mm

	13
	量棒
	2
	φ6、φ10

	14
	键槽铣刀
	20支
	φ8直柄

	15
	键槽铣刀
	20支
	φ10直柄

	16
	立铣刀
	各20支
	φ10、φ16

	17
	T型刀
	20把
	

	18
	切槽刀
	50把
	YT15

	19
	麻花钻
	各2支
	φ40、φ20、φ31

	20
	锯片铣刀
	1
	6 mm厚

	
	三刃盘铣刀
	1把
	6Xφ80Xφ27

	
	三刃盘铣刀
	1把
	12Xφ63Xφ27

	
	三刃锥柄立铣刀
	12
	φ16

	21
	90°外圆车刀
	50把
	YT15

	22
	60°螺纹刀
	50把
	YT5

	23
	钢板尺
	6支
	150 mm

	24
	铜皮
	若干
	

	25
	莫氏变径套
	2套
	3#、4#、5#

	26
	螺纹样板
	1套以上
	三角形、梯形螺纹

	27
	圆弧样板
	1套以上
	R7~R14.5

	28
	防护眼镜
	若干
	

	29
	防护帽
	若干
	

	30
	创可贴、碘酒等
	若干
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