《金工实习》教学大纲
（Practice of Metal Technology）
一、基本信息
课程代码：1007411

学    分：1

实习周数：2  

实习形式：分批次分组集中实习

二、实习的性质、目的和任务
本课程是食品科学与工程、生物工程、环境工程等专业学生进行工程训练的重要实践教学环节之一。

通过本课程教学，可提高学生实践动手能力和解决实际问题的能力，培养勤奋好学、吃苦耐劳等工程技术及管理人员必备的基本素质。同时让学生了解各专业设备制造过程的基本工艺知识，有利于后续课程的学习和今后的工作。

实习学生须在规定时间内参加并完成教学规定的各项实习任务。

三、实习的基本要求
1、注意实习安全

不能穿背心、短裤、拖鞋进入实习场地，穿硬底鞋，留长发者将头发盘于头顶；

机床操作前要征得指导师傅的同意，不能违反机床操作规程；

不要串岗，不能在实习区域嬉闹、追逐，更不能在工厂生产区域随意操纵按钮、手柄和机床，以免影响工厂生产和出现安全事故。

2、强调实习纪律

实行实习考勤，不允许旷课，两次迟到或早退算一次旷课，旷课一次降低实习总成绩一个档次；

要尊重实习指导小组成员的劳动，听从指导，服从分配，要注意大学生的修养，文明、勤奋、好学；

实习期间请互相提醒，以免错过实习机会。遇特殊情况时，可以经实习指导小组同意后调整实习时间。

3、注重考核考试

实践部分成绩，由各实习工种考核成绩按分配权重计算而成。各实习工种进行单独考核，根据出勤情况、实习表现、安全记录、掌握程度评定实习工种百分制成绩。

理论部分成绩，由闭卷考试成绩确定。

原则上各工种考核成绩、理论考试成绩均要达到单项60分以上，才能算总成绩及格。

四、实习的基本内容

教学内容包括理论教学和实践教学两部分。

理论教学部分的知识有：金工实习基本内容和教学目的要求，钢铁的力学性能、分类编号及其热处理，铸造、锻压、焊接工艺过程及实习要领，切削加工基本知识与车、铣、刨、磨、钳工工艺过程及实习要领。在课堂专题辅导的基础上，根据各知识点进行自学。

实践教学部分的工种有：铸造实习、锻压实习、焊接实习、钳工实习、车工实习、刨工实习、铣工实习和磨工实习等。其中具备现场实习条件的焊接实习、钳工实习、车工实习、刨工实习、铣工实习和磨工实习等工种在实习车间动手操作完成，不具备现场实习条件的铸造实习、锻压实习等工种通过观看录像、参观工厂来弥补。

五、考核方式与成绩评定标准

考核方式：实践考核与理论考试

成绩评定标准：总成绩评定采用五级制，根据实践考核成绩与理论考试成绩来综合评判，其中实践部分占70%，理论部分占30% 。

六、实习时间安排
1、各实习班级分组参加各工种的实习，6人左右为一个实习组；

2、实习理论专题讲座1.5天，教学录像0.5天，实习理论自学1.5天，理论考试一次；

3、钳工实习3天、车工实习0.5天、刨工实习0.5天、焊接实习0.5天、工厂参观0.5天； 

4、一天时间按6小时计，上午8:00-11:00，下午13:00-16:00； 

5、实习理论专题和理论考试在教室，各实践工种在学校金工实习车间；

6、分组实习教学过程由另外的实习具体安排文件指定。

七、实习理论教材和参考书目录 
1、清华大学编. 金属工艺学实习教材. 高教出版社，1982   
2、贺锡生. 金工实习. 东南大学出版社，1996 
3、张力真. 金属工艺学实习教材. 高教出版社，1981  
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