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中级工具钳工培训计划
1.  培训目标
1.1 总体目标
培养具备以下条件的人员：能够掌握中级工具钳工相关基础知识，能够运用基本技能，独立完成中级工具钳工要求的加工、精度检验和误差分析。
1.2 理论知识培训目标
依据《工具钳工国家职业标准》中对中级工具钳工的理论知识要求，通过培训，使培训对象掌握较复杂工艺装备的识图知识及较复杂工件的加工工艺知识，钳工常用工具、夹具、量具、量仪和典型机构的种类、结构，复杂工件划线知识等基础理论知识。
1.3 技能操作培训目标
依据《工具钳工国家职业标准》中对中级工具钳工的操作技能要求，通过培训，使培训对象能读懂较复杂工艺装备的装配图，读懂较复杂的工艺文件及相关技术标准，掌握较复杂、大型工件及一般铸件的划线知识及钻削不同材料的群钻的知识，能制作多元组合几何图形的配合零件，掌握较复杂工艺装备的组装、修整和检查指示等，能达到独立上岗操作的水平。
2.  教学要求
2.1 理论知识要求
2.1.1 基础知识
2.1.2 专业知识
2.2 操作技能要求
2.2.1 复杂工件的划线
2.2.2 群钻的刃磨及选用
2.2.3 平板刮削
2.2.4 典型模具制作
2.2.5 凸轮制作
2.2.6 配合件制作
2.2.7 较复杂工艺装备的组装、修整及调试
2.2.8 工艺装备的验证及鉴定
3.  教学计划安排
总课时数：410课时。
理论知识授课：105课时。
理论知识复习：15课时。
操作技能授课：30课时。
操作技能练习：240课时。
机动课时：20课时。
中级工具钳工培训大纲
1.课程任务和说明
通过培训，使培训对象掌握中级工具钳工的理论知识以及操作技能。培训完毕，培训对象应能够独立上岗操作，成为适应就业需要的技术工人。
在教学过程中，应以理论教学为基础，突出实用性，注意加强技能训练，在技能训练中注意在熟练上下功夫，使培训对象通过训练掌握基础理论和操作技能。
2.课时分配
课时分配表
	理论知识部分
	操作技能部分

	内容
	总课时
	授课
	复习
	内容
	总课时
	授课
	练习

	基础知识
	25
	23
	2
	复杂工件的划线
	32
	2
	30

	专业知识
	特殊工具、量具的使用与维护
	15
	14
	1
	群钻的刃磨及选用
	42
	4
	38

	
	较复杂工艺装备装配图的识读
	10
	9
	1
	平板刮削
	40
	2
	38

	
	较复杂工件的加工工艺
	14
	12
	2
	典型模具制作
	36
	6
	30

	
	简单夹具、

工具制作
	14
	12
	2
	凸轮制作
	26
	2
	24

	
	常用工具、夹具的种类和结构
	12
	10
	2
	配合件制作
	36
	4
	32

	
	精密量具
	14
	12
	2
	较复杂工艺装备的组装、修整及调试
	24
	4
	20

	
	典型机构的装配
	16
	13
	3
	工艺装备的验证机鉴定
	34
	6
	28

	机动
	10
	—
	—
	机动
	10
	—
	—

	总计
	130
	105
	15
	总计
	280
	30
	240


总课时数：410课时

3.理论知识部分教学要求及内容
3.1 基础知识
3.1.1 教学要求
通过培训，使培训对象掌握机械制图、金属切削与刀具、机械制造工艺基础与夹具、液压传动基础知识等。
3.1.2 教学内容
（1）机械制图
1）平面图形和截交线的画法。

2）零件的表达方式。

3）零件图的尺寸标注和技术要求。

4）常用零件的画法及代号。
（2）金属切削与刀具
1）刀具材料。

2）刀具的切削部分。

3）金属切削过程。

4）刀具磨钝标准。

5）影响刀具寿命的因素。
6）刀具的刃磨。
（3）机械制造工艺
1）机械加工精度的概念。

2）尺寸链。

3）产生误差的原因。

4）机床夹具的作用、分类、组成。

5）六点定位原理。

6）机床典型夹具的结构特点。

（4）液压传动基础知识

1）液压系统的工作原理。

2）系统的组成、特点及应用。

3）液压油的物理性质。

4）有关计算。
3.1.3 教学建议
教学重点是机械制图及刀具部分的知识，对液压传动基础知识应作了解。
3.2 专业知识
3.2.1 教学要求
通过培训，使培训对象掌握复杂图样的识读，特殊工具、精密量具的使用方法，精密量具的特点，复杂工件的划线、加工等专业知识。
3.2.2 教学内容
（1）特殊工具、量具的使用与维护
1）特殊工具的使用与维护
①精密平口钳。

②正弦平口钳。

③维护与保养。

2）精密量具的使用与保养
①正弦规。

②水平仪。

（2）较复杂工艺装备装配图的识读
1）较复杂车床夹具装配图的读图知识。

①了解关系和工作原理。

②分析零件，了解零件结构形状。

③分析尺寸，了解技术要求。

2）中型冷冲模、较复杂注射模、简单压铸模的装配图
①中型冷冲模。

②较复杂注射模。

③简单压铸模。

（3）较复杂工件的加工工艺
1）注射模和压铸模型腔的加工工艺
①注射模滑块型腔的加工工艺。

②压铸模型腔的加工工艺。

2）常用的表面处理
①表面处理工艺。

②方法。

③用途。
3）常用电加工
①电火花成形加工。

②电火花线切割加工。

（4）简单夹具、工具制作。
（5）常用工具、夹具的种类和结构
1）钻夹头
①结构特点。

②使用注意事项。

2）分度头
①分度头的种类。

②结构特点。

③使用方法。

3）电磨头
①电磨头的应用。

②注意事项。

4）电剪刀

①电剪刀的应用特点。

②使用注意事项。

（6）精密量具
1）常用精密量具的结构及应用
①光学分度头。

②光学平直仪。

③万能测长仪。

2）精密量具、量仪的维护
（7）典型机构的装配
1）固定连接的装配工艺
①可拆固定连接的装配。

②不可拆固定连接的装配。

2）滑动轴承的装配工艺
①整体式向心滑动轴承。

②剖分式向心滑动轴承。

③巴氏合金的浇注。

3）联轴器的装配工艺

①联轴器的装配。

②离合器的装配。

4）螺旋传动机构的装配工艺

①装配要求。

②装配方法。

3.2.3 教学建议
对于这部分的教学，建议在理解基本理论的前提下多举实例，使培训对象由浅入深地理解知识点。重点掌握复杂工艺装备的装配图，常用工具、夹具的结构及使用，精密量具、量仪的结构及使用方法等知识点。
4.  操作技能部分教学要求及内容
4.1 教学要求
通过培训，使培训对象掌握中级工具钳工的基本操作技能，掌握复杂工件的划线方法，掌握刃磨标准群钻、进行典型配合零件的制作、对原始平板进行刮削等操作技能，提高操作水平。
4.2 教学内容
    4.2.1 复杂工件的划线
（1）平面划线
1）凸模的划线。
2）拼块凹模的划线。
（2）立体划线
1）划线前的分析。
2）划线方法。
3）划线时应注意的问题。
4.2.2 群钻的刃磨及选用 

（1）标准群钻的结构
1）标准群钻的结构。
2）标准群钻的刃磨。
（2）锯削不同材料的群钻
1）钻削铸铁的群钻。
2）钻削黄酮、青铜的群钻。

3）钻削薄板的群钻。
4.2.3 平板刮削
（1）原始平板“三板互研法”刮削
1）原理。
2）方法与步骤。
3）注意事项。
（2）平板的“信封式”刮削
1）原理。
2）调整与测量。
3）操作方法。

4）注意事项。
4.2.4 典型模具制作
（1）复合冲裁模制作实例。
（2）注射模制作实例。
4.2.5 凸轮制作
（1）凸轮制作步骤
1）划线准备工作。

2）划线要点。

3）制作。
（2）制作实例。
4.2.6 配合件制作
（1）变角板的制作
1）图样。
2）技术要求。
3）工艺过程分析。
（2）多角样板的制作
1）图样。
2）技术要求。
3）工艺过程分析。
4.2.7 较复杂工艺装备的组装、修整及调试
（1）四孔多轴钻具的组装、修整及调试
1）组装。
2）修正及调试。
（2）中型拼块冲裁模的组装、修整及调试
1）拼块冲裁模的组装。
2）精调凸、凹模间隙。

3）模具试冲。
4.2.8 工艺装备的验证及鉴定
（1）工具、夹具、量具的验证
1）概述。
2）检测方法。
（2）冲压模具的验证
1）试模解决的问题。
2）试模的要求。
（3）注射模具的验证
1）概述。
2）试模的一般过程。

3）注意事项。

（4）压铸模的验证
1）概述。

2）操作方法。

3）压铸成型的条件。

4）压铸成型的条件及调整的内容。
4.3  教学建议
教学重点是在于动手能力的培训。应在理解基本知识点的前提下，加大操作的培训力度，加强工艺编制能力的培训。
5.  使用教材、设备、场地、任课教师

5.1 教材

《工具钳工》  （中级）  （劳动和社会保障出版社）（C62—6264）
5.2 设备

摇臂钻床（CA6140A/750、沈阳第一机床厂）
台式钻床（CAK3665ni）
台式虎钳 

5.3 场地
钳工第二实习厂
5.4 任课教师
    苗青、张凯
