
2023年钳工顶岗周记 模具钳工顶岗实习
报告(优质9篇)

无论是身处学校还是步入社会，大家都尝试过写作吧，借助
写作也可以提高我们的语言组织能力。那么我们该如何写一
篇较为完美的范文呢？接下来小编就给大家介绍一下优秀的
范文该怎么写，我们一起来看一看吧。

钳工顶岗周记篇一

钳工实习操作规程：

1:工件必须牢固的夹在台虎钳上,而且必须有足够的夹持部分.

2:不能使用没有手柄或手柄松动的锉刀,手锤,刮刀等工具.

3:安装,撞紧锉刀把时,要一手拿把,一手扶住锉刀,以免锉刀
落下伤人.

4:进行錾削工件时,要首先观察周围有无不安全因素.特别注
意勿使錾子(扁铲)錾在钳口上.被錾工件铁屑将断时要轻击,
錾削方向只准朝隔离安全网方向,以防飞出伤害自己或其他同
学.

5:攻丝或套丝时用力要均衡,不能有力过猛,以防折断丝锥或
板牙.

6:练习手用钢锯时,不准用力猛压和扭转锯条,被锯削材料将
断时,用力要轻,以免压断锯条弹出伤人.

7:钻孔时不要戴手套,锉削时铁粉不能用嘴吹.

8:工具,量具的放置要得当,不能用其指人或打闹.下课时交给



工具,量具保管员,统一保管.

9:每天下课时,台虎钳要处于非工作状态,钳口不准合并,手柄
要垂直向下.工件,材料应放置于钳面上,并清理铁屑和工作台
卫生.擦台虎钳的棉纱要放置在钳口里面,保持工作台和地面
的清洁.

实习目的：

至于总体的感觉只能用八个字来概括“虽然辛苦，但很充
实”。

由于选择了钳工，便不得不与锉刀打交道。从第一天的安全
教育到拿起锉刀进行“实战演练”，看似简单，其实它是一
个理论结合实践的过渡，是理论衔接于实践的一个重要阶段，
同时又是一个相对很难的适应性的开始。

钳工顶岗周记篇二

为期__周的钳工实训结束了，在实训期间虽然很累，但我们
很欢乐，因为我们在学到了很多很有用的东西的同时还锻炼
了自我的动手本事。虽然实训期仅有短短的两周，在我们三
年的大学生活中它只是小小的一部分，却是十分重要的一部
分，对我们来说，它是很难忘记的，毕竟是一次真正的体验
社会、体验生活。

重要的安全

要进行钳工实训，安全问题肯定是摆在第一位的。经过师傅
的讲解，我们了解了实训中同学们易犯的危险的操作动作。
比如在车间里打闹嬉戏，不经师傅的许可便私自操作机床，
以及操作时方法、姿势不正确，等等。一个无意的动作或是
一个小小的疏忽，都可能导致机械事故甚至人身安全事故。



经过这次钳工实训，我了解了金属加工的基本知识、基本操
作方法。主要学习了以下几方面的知识：金属加工基本工种
包括钳工、车工、铸焊工等的操作。

第一项：辛苦的钳工

在钳工实训中，我们明白了钳工的主要资料为刮研、钻孔、
攻套丝、锯割、锉削、装配、划线;了解了锉刀的构造、分类、
选用、锉削姿势、锉削方法和质量的检测。首先要正确的握
锉刀，锉削平面时坚持锉刀的平直运动是锉削的关键，锉削
力有水平推力和垂直压力两种。锉刀推进时，前手压力逐渐
减小后手压力大则后小，锉刀推到中间位置时，两手压力相
同，继续推进锉刀时，前手压力逐渐减小后压力加大。锉刀
回到时不施加压力。这样我们锉削也就比较简单了。同时我
也明白了钳工的安全技术为：1，钳台要放在便于工作和光线
适宜的地方;钻床和砂轮一般应放在场地的边缘，以保证安全。
2，使用机床、工具(如钻床、砂轮、手电钻等)，要经常检查，
发现损坏不得使用，需要修好再用。3，台虎钳夹持工具时，
不得用锤子锤击台虎手柄或钢管施加夹紧力。

之后便是刮削、研磨、钻孔、扩孔、攻螺纹等。虽然不是很
标准，但却是我们汗水的结晶，是我们两天来奋斗的结果。

钳工的实训说实话是很枯燥的，可能干一个上午却都是在反
反复复着一个动作，还要有力气，还要做到位，那就是手握
锉刀在工件上来来回回的锉，锉到中午时，整个人的手都酸
疼酸疼的，腿也站的有一些僵直了，然而每每累时，却能看
见教师在一旁指导，并且亲自示范，他也是满头的汗水，气
喘呼呼的，看到这每每给我以动力。几天之后，看着自我的
加工成果，我们最想说的就是感激指导我们的教师了。

第二项：简便的车工

车工不是由数控来完成的，它要求较高的手工操作本事。首



先教师叫我们边看书边看车床熟悉车床的各个组成部分，车
床主要由变速箱、主轴箱、挂轮箱、进给箱、溜板箱、刀架、
尾座、床身、丝杠、光杠和操纵杆组成。车床是经过各个手
柄来进行操作的，教师又向我们讲解了各个手柄的作用，然
后就让我们加工一个主轴两个小轮和两个大轮。教师先初步
示范了一下操作方法，并加工了一部分，然后就让我们开始
加工。车床加工中一个很重要的方面就是要选择正确的刀，
一开始我们要车个锉刀把。这对我们这种从来没有使用过车
床的人来说，真是个考验。

不停的转动横向和纵向的控制手柄，细心翼翼的加工，搞了
整整一个午时，自以为差不多的时候，准备在加以最终一刀，
却操之过急，把圆弧的直径车小了!我痛心不已，惨啊!最难
受的是站了一整天，小腿都疼起来。但当把车好的零件交给
教师时那种成功的喜悦使我忘记了站得发疼得小腿。这种成
功的喜悦仅有经过亲身参加实训才能感受得到。

身为大学生的我们经历了十几年的理论学习，不止一次的被
告知理论知识与实践是有差距的，但我们一向没有把这句话
当真，也没有机会来验证这句话的实际差距到底有多少。钳
工实训给了我们一次实际掌握知识的机会，离开了课堂严谨
的环境，我们感受到了车间中的气氛。同学们眼中好学的目
光，与指导教师认真、耐心的操作，构成了车间中常见的风
景。久在课堂中的我们感受到了动手本事重要性，只凭着脑
子的思考、捉摸是不能完成实际的工作的，仅有在拥有科学
知识体系的同时，熟练掌握实际本事，包括机械的操作和经
验的不断积累，才能把知识灵活、有效的运用到实际工作中。
钳工实训就是培养学生实践本事的有效途径。那里是另外一
种学习课堂。经过我们动手，对掌握的理论知识进行补充与
质疑。这与传统的课堂教育正好相反。这两种学习方法相辅
相成，互相补充，能填补其中的空白，弥补其中一种的一些
盲点。经过钳工实训，整体感觉实际生产方式还是相对落后，
书本中介绍的先进设备我们还是无法实际操作，实训中的设
备往往以劳动强度大为主要特征，科技含量较低，但还是有



一些基本知识能够在实践中得到了应用。

钳工顶岗周记篇三

现将实习情况汇报如下:(共分两部分:安全规程和综合件加工
装配)

此次培训考证主要是了解现代模具的一般加工过程.通过对简
单模具的加工过程进行实际操作从而对模具(工具)钳工有一
个本质的认识,同时掌握一定的模具加工方法,工艺,测量,过
程控制以及基本的设备(机床)使用.最后达到独立完成简单模
具的加工.并通过技能培训考核.

在实习过程中涉及到的工种有:磨,铣,钳工,电火花线切割等.

安全规程:

钳工的操作规程及安全事项:

1.工件必须牢固的夹在台虎钳上,而且必须有足够的夹持部分.

2.不能使用没有手柄或手柄松动的锉刀,手锤,刮刀等工具.

3.安装,撞紧锉刀把时,要一手拿把,一手扶住锉刀,以免锉刀
落下伤人.

4.进行錾削工件时(未涉及),要首先观察周围有无不安全因素.
特别注意勿使錾子(扁铲)錾在钳口上.被錾工件铁屑将断时要
轻击,錾削方向只准朝隔离安全网方向,以防飞出伤害自己或
其他同学.

5.攻丝或套丝时用力要均衡,不能有力过猛,以防折断丝锥或
板牙.



6.练习手用钢锯时,不准用力猛压和扭转锯条,被锯削材料将
断时,用力要轻,以免压断锯条弹出伤人.

7.钻孔时不要戴手套,锉削时铁粉不能用嘴吹.

8.工具,量具的放置要得当,不能用其指人或打闹.下课时交给
工具,量具保管员,统一保管.

9.每天实习结束时,台虎钳要处于非工作状态,钳口不准合并,
手柄要垂直向下.工件,材料应放置于钳面上,并清理铁屑和工
作台卫生.擦台虎钳的棉纱要放置在钳口里面,保持工作台和
地面的清洁..

二,线切割操作规程及安全事项:

1.操作者经专业学习,经考试合格,才能单独操作.

2.操作室内禁止一切明火和吸烟,应备有扑灭油着火的灭火器
材.

3.工作时检查机械,脉冲电源,控制旋钮,显示仪表,抽风机,都
应保持完整可靠.

4.装卸工件,定位,校正电极,擦拭机床时,必须切断脉冲电源.

5.工作液面,应保持高于工件表面50～60毫米,以免液面过低
着火.

6.禁止用手触及电极.操作者应站在绝缘橡皮或木踏板上.

7.及时排除分解出来的有害气体,抽风机发生故障应采取措施
或停止工作.

8.电参数,加工速度一定要根据说明书有关规定进行选择,不
得盲目加大电参数及加工速度.



9.每次穿丝或调整丝筒前,必须断开高频电源,在加工中严禁
换档以及调整钼丝运行速度.完毕时一定要取下手柄方可开动
走丝电机.

10.任何人在使用设备后,都应把工具,量具,材料等物品整理
好,并作好设备清洁和日常设备维护工作.

三,铣工操作规程及安全事项:

1.开动机床前必须了解数控铣床大致构造,各手柄和操作面板
上各按键的用途和操作方法.

2.在运行加工前,首先检查工件,刀具有无稳固夹紧,确认操作
的安全性,检查数控铣床各部分润滑是否正常,各运转部分是
否正常.

3.操控控制面板上的各种功能按钮时,一定要辨别清楚并确认
无误后,才能进行操控,不要盲目操作.

4.机床运转期间,勿将身体任何一部分接近数控铣床移动范围
内,不得隔着机床传递物件,更不要试着用嘴吹切屑,用手去抓
切屑或清除切屑.

5.换刀,调速,装夹工件时必须停机进行.

6.机床运行时,操作者不能离开岗位,如有异常情况(如工件松
动,设备有异声或程序有误等)应立即停止,关掉电源,并报告
指导人员或有关管理人员.

7.不得使数控铣床运转速度超过其最大允许范围.在操作铣床
范围内,不应有任何障碍物.

8.实操时,同组学员要注意工作场所的环境,互相关照,互相提
醒,防止发生人员或设备的安全事故.



9.任何人在使用完后,都应把刀具,工具,材料等物品整理好,
并作好清洁和日常维护工作.

10.每天下班前,必须做好防火,防盗工作,检查门窗是否关好,
相关设备和照明电源开关是否关好.

四,磨床操作规程及安全事项:

1.开车前应先检查各操作手柄是否已退到空档位置上,然后空
车运转,并注意各润滑部位是否有油,空转数分钟,确认机床情
况正常再进行工作.

2.装卸重大工件时应先垫好木板及其它防护装置,工作时必须
装夹牢固,严禁在砂轮的正面和侧面用手拿工件磨削.

3.开车后应站在砂轮侧面,砂轮和工件应平稳地接触,使磨削
量逐渐加大,不准骤然加大进给量.细长工件应用中心架,防止
工件弯曲伤人.停车时,应先退回砂轮后,方可停车.

钟,确认正常后,方可使用.在试转时,人应站在砂轮的侧面.

5.磨平面时,应检查磁盘吸力是否正常,工件要吸牢,接触面较
小的工件,前后要放挡块,加档板,按工件磨削长度调整好限位
挡铁.

6.开动液压传动时,必须进给量恰当,防止砂轮和工件相撞,并
要调整好换向挡块.

7.砂轮不准磨削铜,锡,铅等软质工件,用金刚钻磨削砂轮时,
刀具要装牢固,刀具支点与砂轮间距尽量缩小,进刀量要缓慢
进给.

8.加工表面有花键,键槽或偏心的工件时,不能自动进给,不能
吃刀过猛,走刀应缓慢,卡箍要牢.使用顶尖时,中心孔和顶尖



应清理干净,并加上合适润滑油.

9.工作完毕停车时,应先关闭冷却液,让砂轮运转23分钟,进行
脱水,方可停车.然后做好保养工作,刷清铁屑灰尘,润滑加油,
切断电源.

综合件加工过程及装配要求:

综合件加工过程中应该充分考虑到个部分的尺寸及最后的配
合要求,仔细认真的分析图纸和技术要.正确安排加工工艺过
程选择加工设备.

综合件加工:

在综合件加工过程中应用到的了线切割,钳工,磨床.

1.底板,导板,嵌件的钳工加工工艺及过程:

主要用到了钳工的基本操作即画线,锉削,锯削和钻床打孔加
工主要用到的测量工具是:游标卡尺,刀口角尺,螺旋测微器等.
注:嵌件加工应进行清根.3mm孔图中未画出.

钳工顶岗周记篇四

继xx年暑假金工实习后学院又组织在xx年假期参加工具钳工
的培训考证

现将xx年度实习情况汇报如下:(共分两部分:安全规程和综合
件加工装配)

此次培训考证主要是了解现代模具的一般加工过程.通过对简
单模具的加工过程进行实际操作从而对模具(工具)钳工有一
个本质的认识,同时掌握一定的模具加工方法,工艺,测量,过
程控制以及基本的设备(机床)使用.最后达到独立完成简单模



具的加工.并通过技能培训考核.

在实习过程中涉及到的工种有:磨,铣,钳工,电火花线切割等.

安全规程:

钳工的操作规程及安全事项:

1.工件必须牢固的夹在台虎钳上,而且必须有足够的夹持部分.

2.不能使用没有手柄或手柄松动的锉刀,手锤,刮刀等工具.

3.安装,撞紧锉刀把时,要一手拿把,一手扶住锉刀,以免锉刀
落下伤人.

4.进行錾削工件时(未涉及),要首先观察周围有无不安全因素.
特别注意勿使錾子(扁铲)錾在钳口上.被錾工件铁屑将断时要
轻击,錾削方向只准朝隔离安全网方向,以防飞出伤害自己或
其他同学.

5.攻丝或套丝时用力要均衡,不能有力过猛,以防折断丝锥或
板牙.

6.练习手用钢锯时,不准用力猛压和扭转锯条,被锯削材料将
断时,用力要轻,以免压断锯条弹出伤人.

7.钻孔时不要戴手套,锉削时铁粉不能用嘴吹.

8.工具,量具的放置要得当,不能用其指人或打闹.下课时交给
工具,量具保管员,统一保管.

9.每天实习结束时,台虎钳要处于非工作状态,钳口不准合并,
手柄要垂直向下.工件,材料应放置于钳面上,并清理铁屑和工
作台卫生.擦台虎钳的棉纱要放置在钳口里面,保持工作台和
地面的清洁..



钳工顶岗周记篇五

5.换刀,调速,装夹工件时必须停机进行.

6.机床运行时,操作者不能离开岗位,如有异常情况(如工件松
动,设备有异声或程序有误等)应立即停止,关掉电源,并报告
指导人员或有关管理人员.

7.不得使数控铣床运转速度超过其最大允许范围.在操作铣床
范围内,不应有任何障碍物.

8.实操时,同组学员要注意工作场所的环境,互相关照,互相提
醒,防止发生人员或设备的安全事故.

9.任何人在使用完后,都应把刀具,工具,材料等物品整理好,
并作好清洁和日常维护工作.

10.每天下班前,必须做好防火,防盗工作,检查门窗是否关好,
相关设备和照明电源开关是否关好.

四,磨床操作规程及安全事项:

1.开车前应先检查各操作手柄是否已退到空档位置上,然后空
车运转,并注意各润滑部位是否有油,空转数分钟,确认机床情
况正常再进行工作.

2.装卸重大工件时应先垫好木板及其它防护装置,工作时必须
装夹牢固,严禁在砂轮的正面和侧面用手拿工件磨削.

3.开车后应站在砂轮侧面,砂轮和工件应平稳地接触,使磨削
量逐渐加大,不准骤然加大进给量.细长工件应用中心架,防止
工件弯曲伤人.停车时,应先退回砂轮后,方可停车.

钟,确认正常后,方可使用.在试转时,人应站在砂轮的侧面.



5.磨平面时,应检查磁盘吸力是否正常,工件要吸牢,接触面较
小的工件,前后要放挡块,加档板,按工件磨削长度调整好限位
挡铁.

6.开动液压传动时,必须进给量恰当,防止砂轮和工件相撞,并
要调整好换向挡块.

7.砂轮不准磨削铜,锡,铅等软质工件,用金刚钻磨削砂轮时,
刀具要装牢固,刀具支点与砂轮间距尽量缩小,进刀量要缓慢
进给.

8.加工表面有花键,键槽或偏心的工件时,不能自动进给,不能
吃刀过猛,走刀应缓慢,卡箍要牢.使用顶尖时,中心孔和顶尖
应清理干净,并加上合适润滑油.

9.工作完毕停车时,应先关闭冷却液,让砂轮运转2―3分钟,进
行脱水,方可停车.然后做好保养工作,刷清铁屑灰尘,润滑加
油,切断电源.

综合件加工过程及装配要求:

综合件加工过程中应该充分考虑到个部分的尺寸及最后的配
合要求,仔细认真的分析图纸和技术要.正确安排加工工艺过
程选择加工设备.

综合件加工:

在综合件加工过程中应用到的了线切割,钳工,磨床.

1.底板,导板,嵌件的钳工加工工艺及过程:

主要用到了钳工的基本操作即画线,锉削,锯削和钻床打孔加
工主要用到的测量工具是:游标卡尺,刀口角尺,螺旋测微器等.
注:嵌件加工应进行清根.3mm孔图中未画出.



在锉削加工时应注意站立姿势(锯削相同),只有做到姿势正确
才能保证工件加工的尺寸形位等公差要求.加工中主要控制的
公差或形位有:尺寸,直线度,平行度,垂直度,平面度等.其中
尺寸的保证主要是通过不断的测量来保证,这就要求我们必须
做到勤检查勤测量做到了这一点才可以做出符合尺寸要求的
工件,当然这只是其一.直线度,垂直度的保证则是需要用刀口
角尺通过透光法来测量来保证同时需要做到两勤即勤测量勤
检查.

孔的加工牵扯到划线定位等工作在打孔时必须先用划线来确
定孔的位置这时应注意的是测量基准的选定,划线时应尽量用
设计中心线定位当设计中心与加工中心有冲突(不便测量)时,
则在划线过程中应多次校对划线尺和基准,从而保证孔位置的
精确.

2.导板的线切割加工:

主要工作是导板内形的绘制(加工程序的编制生成)加工过程
注意事项有放电间隙的确定,放电参数的选择,钼丝损耗的补
偿调整,百分表的使用等.

导板的线切割加工是在钳工对导板基准面加工完成的基础上
进行的.首先在控制柜做好前期的准备工作绘图程序生成等.
其次进行工件的装夹,此时应对工件进行找正,找正是用百分
表对工件的基准面进行校核,这样就可以保证程序起始点符合
设计加工要求.在上述工作完成之后穿钼丝对基准进行加工.
同时需要注意的是钼丝穿上之后应检查各部位是否都在要求
位置之后方可开始加工.应注意的事项在前面已经叙述过这里
就不再重复.

3.磨床加工:

工件装配之前的最后工作,也是最关键的步骤.磨床加工时因
为各个尺寸已经做到了预定要求所以在磨床精加工过程中应



注意测量.同时在进给时候应减慢速度以保证表面光洁度的要
求.

具体操作:先对拿到的工件进行测量去毛刺,之后才可以在磨
床上装夹,加工.加工中尺寸的保证还是要靠勤测量来保证,表
面光洁度的保证需要靠进给量进给走刀速度来保证.在精加工
时每次进给应在合理范围内尽量取最小值(2丝――0.5丝)从
而保证表面粗糙度要求.

4.装配:

在完成所有加工之后进行部件的装配,此过程直接影响到产品
的最终使用情况,要求按照图纸(未给出)进行装配.因该工件
装配较为简单这里也就不在详细叙述望见谅.

附:由于综合件加工过程中未涉及到铣床操作所以报告中只是
在最前面的安全规程和注意事项中提到相关内容:这里在稍做
简单阐述:铣床加工时首先应该了解加工机床各部分手柄等作
用和使用方法.加工过程中测量同样重要.铣削加工时的走刀
和进给的协调应可以通过相关手册或者经验得知.

总结:

在此次实习过程中我了解到了许多关于模具加工生产方面的
知识,学到了学多课本上没有的东西同时也让我将课本上学到
的与实践可以结合起来进行验证,这次实习考证为我以后在模
具行业的发展奠定了很好的基础.报告中反复提到了测量,在
实习过程中各位指导老师也是反复强调.因为只有学会测量才
能做出合格的产品这道理再简单不过.以上是我对此次实习的
总结,由于个人时间仓促某些地方可能会有疏忽遗漏望指导,
谅解.



钳工顶岗周记篇六

2.在运行加工前,首先检查工件,刀具有无稳固夹紧,确认操作
的安全性,检查数控铣床各部分润滑是否正常,各运转部分是
否正常.

3.操控控制面板上的各种功能按钮时,一定要辨别清楚并确认
无误后,才能进行操控,不要盲目操作.

4.机床运转期间,勿将身体任何一部分接近数控铣床移动范围
内,不得隔着机床传递物件,更不要试着用嘴吹切屑,用手去抓
切屑或清除切屑.

5.换刀,调速,装夹工件时必须停机进行.

6.机床运行时,操作者不能离开岗位,如有异常情况(如工件松
动,设备有异声或程序有误等)应立即停止,关掉电源,并报告
指导人员或有关管理人员.

7.不得使数控铣床运转速度超过其最大允许范围.在操作铣床
范围内,不应有任何障碍物.

8.实操时,同组学员要注意工作场所的环境,互相关照,互相提
醒,防止发生人员或设备的安全事故.

9.任何人在使用完后,都应把刀具,工具,材料等物品整理好,
并作好清洁和日常维护工作.

10.每天下班前,必须做好防火,防盗工作,检查门窗是否关好,
相关设备和照明电源开关是否关好.

四,磨床操作规程及安全事项:

1.开车前应先检查各操作手柄是否已退到空档位置上,然后空



车运转,并注意各润滑部位是否有油,空转数分钟,确认机床情
况正常再进行工作.

2.装卸重大工件时应先垫好木板及其它防护装置,工作时必须
装夹牢固,严禁在砂轮的正面和侧面用手拿工件磨削.

3.开车后应站在砂轮侧面,砂轮和工件应平稳地接触,使磨削
量逐渐加大,不准骤然加大进给量.细长工件应用中心架,防止
工件弯曲伤人.停车时,应先退回砂轮后,方可停车.

钟,确认正常后,方可使用.在试转时,人应站在砂轮的侧面.

5.磨平面时,应检查磁盘吸力是否正常,工件要吸牢,接触面较
小的工件,前后要放挡块,加档板,按工件磨削长度调整好限位
挡铁.

6.开动液压传动时,必须进给量恰当,防止砂轮和工件相撞,并
要调整好换向挡块.

7.砂轮不准磨削铜,锡,铅等软质工件,用金刚钻磨削砂轮时,
刀具要装牢固,刀具支点与砂轮间距尽量缩小,进刀量要缓慢
进给.

8.加工表面有花键,键槽或偏心的工件时,不能自动进给,不能
吃刀过猛,走刀应缓慢,卡箍要牢.使用顶尖时,中心孔和顶尖
应清理干净,并加上合适润滑油.

9.工作完毕停车时,应先关闭冷却液,让砂轮运转2―3分钟,进
行脱水,方可停车.然后做好保养工作,刷清铁屑灰尘,润滑加
油,切断电源.

综合件加工过程及装配要求:

综合件加工过程中应该充分考虑到个部分的尺寸及最后的配



合要求,仔细认真的分析图纸和技术要.正确安排加工工艺过
程选择加工设备.

综合件加工:

在综合件加工过程中应用到的了线切割,钳工,磨床.

1.底板,导板,嵌件的钳工加工工艺及过程:

主要用到了钳工的基本操作即画线,锉削,锯削和钻床打孔加
工主要用到的测量工具是:游标卡尺,刀口角尺,螺旋测微器等.
注:嵌件加工应进行清根.3mm孔图中未画出.

在锉削加工时应注意站立姿势(锯削相同),只有做到姿势正确
才能保证工件加工的尺寸形位等公差要求.加工中主要控制的
公差或形位有:尺寸,直线度,平行度,垂直度,平面度等.其中
尺寸的保证主要是通过不断的测量来保证,这就要求我们必须
做到勤检查勤测量做到了这一点才可以做出符合尺寸要求的
工件,当然这只是其一.直线度,垂直度的保证则是需要用刀口
角尺通过透光法来测量来保证同时需要做到两勤即勤测量勤
检查.

孔的加工牵扯到划线定位等工作在打孔时必须先用划线来确
定孔的位置这时应注意的是测量基准的选定,划线时应尽量用
设计中心线定位当设计中心与加工中心有冲突(不便测量)时,
则在划线过程中应多次校对划线尺和基准,从而保证孔位置的
精确.

2.导板的线切割加工:

主要工作是导板内形的绘制(加工程序的编制生成)加工过程
注意事项有放电间隙的确定,放电参数的选择,钼丝损耗的补
偿调整,百分表的使用等.



导板的线切割加工是在钳工对导板基准面加工完成的基础上
进行的.首先在控制柜做好前期的准备工作绘图程序生成等.
其次进行工件的装夹,此时应对工件进行找正,找正是用百分
表对工件的基准面进行校核,这样就可以保证程序起始点符合
设计加工要求.在上述工作完成之后穿钼丝对基准进行加工.
同时需要注意的是钼丝穿上之后应检查各部位是否都在要求
位置之后方可开始加工.应注意的事项在前面已经叙述过这里
就不再重复.

3.磨床加工:

工件装配之前的最后工作,也是最关键的步骤.磨床加工时因
为各个尺寸已经做到了预定要求所以在磨床精加工过程中应
注意测量.同时在进给时候应减慢速度以保证表面光洁度的要
求.

具体操作:先对拿到的工件进行测量去毛刺,之后才可以在磨
床上装夹,加工.加工中尺寸的保证还是要靠勤测量来保证,表
面光洁度的保证需要靠进给量进给走刀速度来保证.在精加工
时每次进给应在合理范围内尽量取最小值(2丝――0.5丝)从
而保证表面粗糙度要求.

4.装配:

在完成所有加工之后进行部件的装配,此过程直接影响到产品
的最终使用情况,要求按照图纸(未给出)进行装配.因该工件
装配较为简单这里也就不在详细叙述望见谅.

附:由于综合件加工过程中未涉及到铣床操作所以报告中只是
在最前面的安全规程和注意事项中提到相关内容:这里在稍做
简单阐述:铣床加工时首先应该了解加工机床各部分手柄等作
用和使用方法.加工过程中测量同样重要.铣削加工时的走刀
和进给的协调应可以通过相关手册或者经验得知.



总结:

在此次实习过程中我了解到了许多关于模具加工生产方面的
知识,学到了学多课本上没有的东西同时也让我将课本上学到
的与实践可以结合起来进行验证,这次实习考证为我以后在模
具行业的发展奠定了很好的基础.报告中反复提到了测量,在
实习过程中各位指导老师也是反复强调.因为只有学会测量才
能做出合格的产品这道理再简单不过.以上是我对此次实习的
总结,由于个人时间仓促某些地方可能会有疏忽遗漏望指导,
谅解.

钳工顶岗周记篇七

实习要求:通过实习了解一般简单模具的加工熟练应用磨床,
铣床,线切割等机床的操作.以及常用的机械加工工艺.学会一
般工件加工的工艺安排及加工过程的控制.能熟练的操作实习
中用到的各种机械设备,工具,量具.能够独立完成加工过程中
的测量和基本的质量控制方法(手段).最后达到独立完成综合
件的加工.希望这篇大学生模具钳工实习报告可以给大家作为
参考范例。

继xx年暑假金工实习后学院又组织在xx年假期参加工具钳工
的培训考证

现将xx年度实习情况汇报如下:(共分两部分:安全规程和综合
件加工装配)

此次培训考证主要是了解现代模具的一般加工过程.通过对简
单模具的加工过程进行实际操作从而对模具(工具)钳工有一
个本质的认识,同时掌握一定的模具加工方法,工艺,测量,过
程控制以及基本的设备(机床)使用.最后达到独立完成简单模
具的加工.并通过技能培训考核.

在实习过程中涉及到的工种有:磨,铣,钳工,电火花线切割等.



安全规程:

钳工的操作规程及安全事项:

1.工件必须牢固的夹在台虎钳上,而且必须有足够的夹持部分.

2.不能使用没有手柄或手柄松动的锉刀,手锤,刮刀等工具.

3.安装,撞紧锉刀把时,要一手拿把,一手扶住锉刀,以免锉刀
落下伤人.

4.进行錾削工件时(未涉及),要首先观察周围有无不安全因素.
特别注意勿使錾子(扁铲)錾在钳口上.被錾工件铁屑将断时要
轻击,錾削方向只准朝隔离安全网方向,以防飞出伤害自己或
其他同学.

5.攻丝或套丝时用力要均衡,不能有力过猛,以防折断丝锥或
板牙.

6.练习手用钢锯时,不准用力猛压和扭转锯条,被锯削材料将
断时,用力要轻,以免压断锯条弹出伤人.

7.钻孔时不要戴手套,锉削时铁粉不能用嘴吹.

8.工具,量具的放置要得当,不能用其指人或打闹.下课时交给
工具,量具保管员,统一保管.

9.每天实习结束时,台虎钳要处于非工作状态,钳口不准合并,
手柄要垂直向下.工件,材料应放置于钳面上,并清理铁屑和工
作台卫生.擦台虎钳的棉纱要放置在钳口里面,保持工作台和
地面的清洁..



钳工顶岗周记篇八

1、了解钳工工作在机械制造及维修中的作用;

2、了解划线、锯割、锉削、钻孔、攻螺纹和套螺纹的方法及
应用;

3、了解刮研的方法和应用;

4、了解钻床的组成、运动和用途;

5、了解扩孔、铰孔和锪孔的方法;

6、了解机械部件装配的基本知识;

7、了解钳工生产的安全技术及简单经济分析。

二、基本操作技能

1、掌握钳工基本技能;

2、掌握钳工常用工具、量具的使用方法;

3、能独立完成钳工作业件;

4、具有独立拆装简单部件的技能;

5、具有独立在钻床上装夹、钻孔加工操作的技能。

三、实习总结

在钳工实习中，我们知道了钳工的主要内容为刮研、钻孔、
攻套丝、锯割、锉削、装配、划线;了解了锉刀的构造、分类、
选用、锉削姿势、锉削方法和质量的检测。首先要正确的握
锉刀，锉削平面时保持锉刀的平直运动是锉削的关键，锉削



力有水平推力和垂直压力两种。锉刀推进时，前手压力逐渐
减小后手压力大则后小，锉刀推到中间位置时，两手压力相
同，继续推进锉刀时，前手压力逐渐减小后压力加大。锉刀
返回时不施加压力。这样我们锉削也就比较简单了。

接着便是刮削、研磨、钻孔、扩孔、攻螺纹等。虽然不是很
标准，但却是我们汗水的结晶，是我们两天来奋斗的结果。

钳工的实习说实话是很枯燥的，可能干一个上午却都是在反
反复复着一个动作，还要有力气，还要做到位，那就是手握
锉刀在工件上来来回回的锉，锉到中午时，整个人的手都酸
疼酸疼的，腿也站的有一些僵直了，然而每每累时，却能看
见老师在一旁指导，并且亲自示范，他也是满头的汗水，气
喘呼呼的，看到这每每给我以动力。几天之后，看着自己的
加工成果，我们最想说的就是感谢指导我们的老师了。

钳工心得体会：

经过这次钳工实习，我在这方面学到很多的东西。对“钳
工“这一新的名词有了更进一步的了解，钳工的含义：手持
工具对金属进行切削加工的操作。在这之前，我的确是对钳
工没有一个定性的概念，只知是指那个方面，可是就是说不
清楚，到现在总算是弄明白了。还有就是，我不光真正意义
上的把这个“钳工”二字的含义弄清外，还学到很多这方面
的技术，就说这次钳工实习的内容是做一个六角螺母吧，真
可谓是不要以为看似它很简单，可是当你真正意义上去做时，
你就会发现做它的艰辛了。在刚邻了做工物料时，还喜气洋
洋的，不就是叫锯一小段螺母大的料出来吗?哎，这个简单，
我一拿到就想开始锯割了，这时被老师叫住了，听完指导老
师的细心讲授后，方知是它并不是一个的“锯割”，它是必
须按一定的规格做的。如果一旦尺寸没有选对，这将会费很
多的工时的，我们所要锯割的是一个直径为25mm长为12mm
的钢质物料。我也说不上自己花了好多的工时，好不容易才
把这下物料规格确定下来，总是害怕出了差错。确定好后就



的开始锯割了，到现在我才真正意义上的体会了，什么才叫着
“只要功夫深，铁棒磨成锈花针”的道理，我总觉得，我还
不断的为之“卖命”的锯，可是总感觉它锯不掉，可以这么
说吧，我也不知又花了好多的工时，好不容易才把它锯割下
来，这次一看自己的那手，起了好大个水泡，当时还不觉得
它有好痛，到做工完后才发现它痛的真的钻心。

钳工顶岗周记篇九

顶岗实习报告装配钳工

一年的实习马上就要结束了，静下心来回想一下，虽然日子
忙碌，但在自己的努力工作中和师傅帮助下我觉得在实习过
程中受益匪浅。 自去年10月份进入xx厂学模具钳工以来, 我
努力适应新的工作环境和工作岗位，虚心学习，埋头工作，
履行职责，较好地完成了各项工作任务，下面我来总结一下
这半年以来的实习情况。

一、 自觉加强学习，努力适应工作

我是初次接装配钳工这个工作，对这个职位的职责任务不甚
了解，为了尽快适应新的工作岗位和工作环境，我自觉加强
学习，虚心求教释惑，不断理清工作思路，总结工作方法，
现已基本胜任本职。一方面，干中学、学中干，不断掌握方
法积累经验。我注重以工作任务为牵引，依托工作岗位学习
提高，通过观察、摸索和实践锻炼，较快地进入了工作情况。
另一方面，问书本、问同事，不断丰富知识掌握技巧。在师
傅和同事的帮助指导下，从不会到会，从不熟悉到熟悉，我
逐渐摸清了工作中的基本情况，找到了切入点，把握住了工
作重点和难点。

二、 心系本职工作，认真履行职责



工作态度非常重要，因此，在工作中必须做到认真而细致。

我是钳工实习，在那里，我主要做一些修模和装配工作，例
如钻孔、划线、打样冲，引孔、装配等。开始时，总觉得这
些都是一些简单而不起眼的工作，但做了一段时间以后才发
现这些工作虽然简单，但都是非常重要的，绝不能有半点差
错，因为，做错了不仅拖慢工作进度，还会造成负面影响，
当事人是要负责任的，如果做错一些重要的事，负面影响更
是超乎想象，所负的责任自然也是很大的，所以千万不可以
因为它们简单而小看它，必需小心谨慎的完成每一个环节。

实习是走上社会的第一步，实习可以积累工作经验，而虚心
请教是积累工作经验最直接的途径，因此，工作中遇到不明
白的地方，我就虚心地请教师傅或车间主任，在他们耐心的
教导中我不断走向成熟，也积累起一定的工作经验。

所谓实习，就是从实践中学习。学习不能光靠舒舒服服地坐
在课室里听老师讲理论，还要走出课室，抛开重重的书本，
走向社会去学习。因为，外面的世界无限大，那里有很多在
书里学不到的宝贵知识，况且书本知识也是来源于实践，理
论知识就是在实践中体验生活、体验工作而形成的理论概括。
现代的科技日新月异，知识需要不断拓宽。因此，我们更应
学习——工作——再学习，发掘自己的实力，寻找我们的理
想，实现我们的理想。


