
金工实习成绩汇总

院 别：

年级专业：

班 级：

实习时间：

学生姓名：

成 绩：

智能制造学院 编

年 学期



金工实习成绩汇总表

实习项目

（成绩占比）

课题编号

（成绩占比）
成绩类别 成绩

总成绩

（各工种）

车削加工
(25%)

课题二

（15%）
综合

课题三

（15%）
综合

课题四
(10%)

综合

课题五

（60%）
综合

铣削加工
(25%)

课题三

（20%）
综合

课题四
(20%)

综合

课题五

（60%）
综合

钳工
(25%)

课题二

（20%）
综合

课题三

（20%）
综合

课题四

（60%）
综合

综合实训
(10%)

课题一(30%) 职操分

课题二(20%) 职操分

课题三(20%) 职操分

课题四(30%) 职操分

实习报告
(15%)

金工实习

总成绩



一、车削加工

课题二：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

安全文

明生产

（10分）

按6S执行工作

程序、工作规

范。文明操作，

爱护设备及工

具。

10

1、工具摆放不不整齐，没保持工作环境

扣 5分；

2、完成任务后不清理工位扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 10分。

2

编写工

艺过程

卡片

（10分）

工 艺 内 容 完

整，描述清楚、

规范，符合标

准。工序、工

步 的 安 排 合

理。

10

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。扣完为止。

4、文字不规范、不标准、不简练酌情扣

0.5分。

5、没有加工部位的表述扣 0.5分。

6、没有使用设备、刀具、量具的规定每

项扣 0.5分。所有项目扣完为止。

3

外观

（10分）
碰伤或划伤。 10

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分。

4

尺寸精

度（50

分）

15.048  10 超差 0.1扣 2分。

2.041  10 超差 0.1扣 2分。

0

15.0
44 15 超差 0.01扣 2分。

32.5 5 超差无分。

29 5 超差无分。

74 5 超差无分。

5

表面粗

糙度及

倒角

（20分）

Ra6.3五处 15 每处降一级扣 3分，扣完为止。

C1（两处） 5 每处超差扣 2.5分。

合计 100
作品

得分指导教师签字：



课题二：机械加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡
产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号 材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号
工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题三：机械加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡
产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号 材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号
工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题三：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

安全文明

生产

（10分）

按 6S执行工作程

序、工作规范。

文明操作，爱护

设备及工具。

10

1、工具摆放不不整齐，没保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 10分。

2

编写工艺

过程卡片

（10分）

工艺内容完整，

描述清楚、规范，

符合标准。工序、

工步 的安 排合

理。

10

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。扣完为止。

4、文字不规范、不标准、不简练酌情扣 0.5分。

5、没有加工部位的表述扣 0.5分。

6、没有使用设备、刀具、量具的规定每项扣 0.5

分。所有项目扣完为止。

3

外观

（10分）
碰伤或划伤。 10

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分。

4

尺寸精度

（50分）

1.041  10 超差 0.1扣 2分。

2.026  10 超差 0.1扣 2分。

0

2.0
43 10 超差 0.1扣 2分。

0

4.0
33 10 超差 0.1扣 2分。

未注公差尺寸 5

项
10 每处超差扣 2分。

5

表面粗糙

度及锥度

（20分）

Ra6.3七处 14 每处降一级扣 2分，扣完为止。

锥度 6 超差无分。

合计 100
作品

得分
指导教师签字：



课题四：机械加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡
产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号 材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号
工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题四：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

安全文明

生产

（10分）

按 6S执行工作程

序、工作规范。

文明操作，爱护

设备及工具。

10

1、工具摆放不不整齐，没保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 10分。

2

编写工艺

过程卡片

（10分）

工艺内容完整，

描述清楚、规范，

符合标准。工序、

工步 的安 排合

理。

10

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。扣完为止。

4、文字不规范、不标准、不简练酌情扣 0.5分。

5、没有加工部位的表述扣 0.5分。

6、没有使用设备、刀具、量具的规定每项扣 0.5

分。所有项目扣完为止。

3

外观

（10分）
碰伤或划伤。 10

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分。

4

尺寸精度

（50分）

39 062.0
0

5 超差 0.01扣 2分。

0

039.0
46 5 超差 0.01扣 2分。

0

039.0
42 5 超差 0.01扣 2分。

28 052.0
0

5 超差 0.01扣 2分。

锥度着色接触面

大于 70%
10 着色面少 10%扣 4分

20 13.0
0

4 超差无分。

未注公差尺寸 8

项
16 每处超差扣 2分。

5

表面粗糙

度

（20分）

2处 Ra3.2 12 每处降一级扣 3分，扣完为止。

Ra25 2 降级扣 2分。

其他 Ra6.3 6 每处降一级扣 3分。

合计 100
作品

得分指导教师签字：



课题五：机械加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡
产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号
材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号
工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题五：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

安全文明

生产

（10分）

按 6S执行工作程

序、工作规范。

文明操作，爱护

设备及工具。

10

1、工具摆放不不整齐，没保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 10分。

2

编写工艺

过程卡片

（10分）

工艺内容完整，

描述清楚、规范，

符合标准。工序、

工步的安排合

理。

10

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。扣完为止。

4、文字不规范、不标准、不简练酌情扣 0.5分。

5、没有加工部位的表述扣 0.5分。

6、没有使用设备、刀具、量具的规定每项扣

0.5分。所有项目扣完为止。

3
外观

（10分）
碰伤或划伤。 10

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分。

4
尺寸精度

（50分）

14 ±0.1 10 超差 0.05扣 2分。

70±0.5 10 超差 0.05扣 2分。

220±1 10 超差 0.05扣 2分。

锥度着色接触面

大于 70%
10 着色面少 10%扣 4分

未注公差尺寸 5

项
10 每处超差 0.1扣 2分。

5

表面粗糙

度

（20分）

2处 Ra3.2 12 每处降一级扣 3分，扣完为止。

其他 Ra6.3 8 每处降一级扣 3分。

合计 100

作品

得分
指导教师签字：



二、铣削加工
课题三：六面体加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡

产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号 材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号
工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题三：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

安全文明

生产

（10分）

按 6S执行工作程

序、工作规范。

文明操作，爱护

设备及工具。

10

1、工具摆放不不整齐，没保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 10分。

2

编写工艺

过程卡片

（10分）

工艺内容完整，

描述清楚、规范，

符合标准。工序、

工步的安排合

理。

10

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。扣完为止。

4、文字不规范、不标准、不简练酌情扣 0.5分。

5、没有加工部位的表述扣 0.5分。

6、没有使用设备、刀具、量具的规定每项扣

0.5分。所有项目扣完为止。

3
外观

（10分）
碰伤或划伤。 10

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分。

4
尺寸精度

（45分）

0

1.0
70 15 超差 0.01扣 2分。

0
2.0-80 15 超差 0.01扣 2分。

0
1.0-50 15 每处超差扣 1分。

5

表面粗糙

度

（10分）

Ra3.2 10 每处降一级扣 3分。

6

形状位置

精度

（15分）

平行度 0.05 5 超差 0.01扣 2分。

垂直度 0.05 10 超差 0.01扣 2分。

合计 100

作品

得分
指导教师签字：



课题四：V形斜面的加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡

产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号 材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号
工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题四：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

安全文明

生产

（10分）

按 6S执行工作程

序、工作规范。

文明操作，爱护

设备及工具。

10

1、工具摆放不不整齐，没保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的行为扣 10分。

2

编写工艺

过程卡片

（10分）

工艺内容完整，

描述清楚、规范，

符合标准。工序、

工步的安排合

理。

10

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。扣完为止。

4、文字不规范、不标准、不简练酌情扣 0.5分。

5、没有加工部位的表述扣 0.5分。

6、没有使用设备、刀具、量具的规定每项扣

0.5分。所有项目扣完为止。

3
外观

（10分）
碰伤或划伤。 10

1、外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

2、工件碰伤或划伤一处扣 2分。

4
尺寸精度

（30分）

60度两处 20 超差 0.05°扣 2分。

槽长 45 10 超差 0.01扣 2分。

5

表面粗糙

度

（20分）

Ra3.2 20 每处降一级扣 3分。

6

形状位置

精度

（20分）

对称度 20 超差 0.01扣 2分。

合计 100

作品

得分
指导教师签字：



课题五：直角沟槽的加工工艺过程卡

机械加工工艺过程卡

产品型号 零件图号 共 页

产品名称 零件名称 共 页

零件号
材料

牌号
毛坯

种类

件数 规格尺寸

工序号 工序名称 工步号 工序工步内容 设备名称型号

工艺装备

工艺简图
夹具 刀具 量具



课题五：作品评分表

姓名 班级

零件名称 工件编号

序

号

考核

项目
考核点

配

分
评分标准

检测

结果

得

分

1

编写工

艺过程

卡片

（10分）

正确填写表头

信息。
1

表头信息填写不正确，每少填一项扣 0.5

分，扣完为止。

工 艺 过 程 完

善。
2

工艺过程不完善，每少一项必须安排的

工序扣 0.5分，扣完为止。

工序、工步的

安排合理。
2

1、工序安排不合理，每处扣 0.5分。

2、工件安装定位不合适，扣 0.5分。

3、夹紧方式不合适扣 0.5分。

所有项目扣完为止。

工 艺 内 容 完

整，描述清楚、

规范，符合标

准。

3

1、文字不规范、不标准、不简练酌情扣

0.5分。

2、没有夹具及装夹的描述扣 0.5分。

3、没有校准方法、校正部位的表述扣 0.5

分。

4、没有加工部位的表述扣 0.5分。

5、没有使用设备、刀具、量具的规定每

项扣 0.5分。

所有项目扣完为止。

工序简图表达

正确。
2

1、没有工序简图扣 0.5分。

2、工序图表达不正确每项扣 0.5分。

所有项目扣完为止。

2
外观

（15分）

外轮廓 10 外轮廓形状与图形不符，每处扣 2分。

碰伤或划伤 5 工件碰伤或划伤一处扣 2分。

3

尺寸

精度

（50分）

槽长 15两处 15 超差 0.01扣 2分。

08.040 10 超差 0.01扣 2分。

槽深 15两处 15 超差 0.01扣 2分。

槽深 5 10 超差 0.01扣 2分。

4

表面粗

糙度（10

分）

Ra3.2 10 每处降一级扣 3分。

5

形状位

置精度

（15分）

对称度 0.1 三

处
15 超差 0.01扣 2分。

合计 100
作品

得分指导教师签字：



三、钳工

课题二：锉削一（评分标准）

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分

作品质量

（80%）

10 60±0.10 每超差0.02扣1分

10 40±0.10 超差无分

10 10.0
015


每超差0.02扣1分10 20±0.10

10 R10

10 10×45°±6′ 每超差2′扣1分

6 ∥ 0.05 A

每超差 0.01扣 1分6 ⊥ 0.10 B

6

6 表面粗糙度 Ra3.2 每降低一级扣 2分

6 锐边倒角 C0.3 超差无分

职业素养与

操作规范

（20%）

4
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣2分；工作

态度不好扣2分。

6
工具选择不当扣3分，费耗材、不爱惜工具，扣3

分。

8

遵守操作规程。工具使用不规范计1次扣2分，累

计超过三次及以上项计0分；违反安全，文明生

产规程扣5分；严重违规操作，取消成绩。

2
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合

6S 基本要求的扣 1—2分。

合计 100
作品

得分指导教师签字：



课题三：锉削二（评分标准）

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分

作品质量

（80%）

10 60±0.10 每超差0.02 扣1分

10 40±0.10 超差无分

10×2 10.0
015


（2处）
每超差0.02扣1分

10 20±0.10

6 ∥ 0.05 A

每超差 0.01扣 1分6 ⊥ 0.10 B

6

6 表面粗糙度 Ra3.2 每降低一级扣 2分

6 锐边倒角 C0.3 超差无分

职业素养与操

作规范（20%）

4
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣2分；工作

态度不好扣2分。

6
工具选择不当扣3分，费耗材、不爱惜工具，扣

3分。

8

遵守操作规程。工具使用不规范计1次扣2分，

累计超过三次及以上项计0分；违反安全，文明

生产规程扣5分；严重违规操作，取消成绩。

2
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不符合

6S 基本要求的扣 1—2分。

合计 100
作品

得分指导教师签字：



课题四：工具锤制作（评分标准）

评分内容 配分 考核点 评分标准 实测 得分

作品质量

（80%）

10×2 20±0.10（2处）
每超差0.02 扣1

分

10×2 ∥ 0.1 （2处）

每超差 0.01扣 1

分

10×2 ⊥ 0.04 A B（2处）

10

5 表面粗糙度 Ra12.5
每降低一级扣 2

分

5 锐边圆角 R1.4 超差无分

职业素养与

操作规范

（20%）

4
正确着装、工作态度好。衣冠不整扣 2分；

工作态度不好扣 2分。

6
工具选择不当扣 3分，费耗材、不爱惜工

具，扣 3分。

8

遵守操作规程。工具使用不规范计 1 次扣

2 分，累计超过三次及以上项计 0 分；违

反安全，文明生产规程扣 5 分；严重违规

操作，取消成绩。

2
考试过程中及结束后，考试桌面及地面不

符合 6S 基本要求的扣 1—2 分。

合计 100

作品得分

指导教师签字：



四、综合实训

课题一：数控加工（评分标准）

姓名 班级

学号 工号

序号 考核项目 考核点 配分 评分细则 得分

1 纪律
服从安排，工作态度好，

清扫场地。
10

不服从安排，不清扫场地扣

10分。

2 安全意识
安全着装，操作按安全规

程。
10

1、不安全着装扣 5分；

2、操作不按安全规程，违

者扣 5分。

3
职业行为

习惯

按 6S执行工作程序、工

作规范、工艺文件。爱护

设备及工具。保持工作环

境清洁有序，文明操作。

20

1、工具摆放不不整齐，没

保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位

扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的

行为扣 10分。

4
设备保养

与维护

及时进行设备清洁、保养

与维护，关机后机床停放

位置合理。

20

1、对设备清洁、保养与维

护不规范者扣 10分；

2、关机后机床停放位置不

合理扣 10分。

5
加工前

准备

按规范清点图纸、刀具、

量具、毛坯。
15

未规范清点图纸、刀具、量

具、毛坯等，不规范每项扣

3分。

6
工具刃具

选用
工具刃具选择正确。 5 工具刃具选择不当扣 5分。

7 加工过程 操作过程符合规范。 20
该项由指导教师根据操作

规范进行评分。

8
人伤械损

事故
出现人伤械损事故。 整个测评成绩记 0分。

合 计 100
职业素养与操

作规范得分
指导教师签字：



课题二：3D扫描与 3D打印（评分标准）

姓名 班级

学号 工号

序号 考核项目 考核点 配分 评分细则 得分

1 纪律
服从安排，工作态度好，

清扫场地。
10

不服从安排，不清扫场地扣

10分。

2 安全意识
安全着装，操作按安全规

程。
10

1、不安全着装扣 5分；

2、操作不按安全规程，违

者扣 5分。

3
职业行为

习惯

按 6S执行工作程序、工

作规范、工艺文件。爱护

设备及工具。保持工作环

境清洁有序，文明操作。

20

1、工具摆放不不整齐，没

保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理加工

废料扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的

行为扣 10分。

4
设备保养

与维护

及时进行设备清洁、保养

与维护，关机后机床停放

位置合理。

20

1、对设备清洁、保养与维

护不规范者扣 10分；

2、关机步骤不合理扣10分。

5
加工前

准备
按规范做好各项准备。 15

未规范调试设备，清点工具

等，不规范每项扣 10分。

6
仪器参数

选用
参数选择正确。 5 加工参数选择不当扣 5分。

7 加工过程 操作过程符合规范。 20
该项由指导教师根据操作

规范进行评分。

8
人伤械损

事故
出现人伤械损事故。 整个测评成绩记 0分。

合 计 100
职业素养与操

作规范得分
指导教师签字：



课题三：焊接加工（评分标准）

姓名 班级

学号 工号

序号 考核项目 考核点 配分 评分细则 得分

1 纪律
服从安排，工作态度好，

清扫场地。
10

不服从安排，不清扫场地扣

10分。

2 安全意识
安全着装，操作按安全规

程。
10

1、不安全着装扣 5分；

2、操作不按安全规程，违

者扣 5分。

3
职业行为

习惯

按 6S执行工作程序、工

作规范、工艺文件。爱护

设备及工具。保持工作环

境清洁有序，文明操作。

20

1、工具摆放不不整齐，没

保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理工位

扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的

行为扣 10分。

4
设备保养

与维护

及时进行设备清洁、保养

与维护。
20

对设备清洁、保养与维护不

规范者扣 10分；

5
加工前

准备
按规范清点焊接工具。 15

未规范清点焊接工具，造成

加工失败的扣 15分。

6 工具选用 工具选择正确。 5 焊接工具选择不当扣 5分。

7 加工过程 操作过程符合规范。 20
该项由指导教师根据操作

规范进行评分。

8
人伤械损

事故
出现人伤械损事故。 整个测评成绩记 0分。

合 计 100
职业素养与操

作规范得分
指导教师签字：



课题四：液压与气动（评分标准）

姓名 班级

学号 工号

序号 考核项目 考核点 配分 评分细则 得分

1 纪律
服从安排，工作态度好，

清扫场地。
10

不服从安排，不清扫场地扣

10分。

2 安全意识
安全着装，操作按安全规

程。
10

1、不安全着装扣 5分；

2、操作不按安全规程，违

者扣 5分。

3
职业行为

习惯

按 6S执行工作程序、工

作规范、工艺文件。爱护

设备及工具。保持工作环

境清洁有序，文明操作。

20

1、工具摆放不不整齐，没

保持工作环境扣 5分；

2、完成任务后不清理实验

设备扣 5分；

3、有不爱护设备及工具的

行为扣 10分。

4
设备保养

与维护

及时进行设备清洁、保养

与维护。
20

1、对设备清洁、保养与维

护不规范者扣 10分；

2、实验完成后工具摆放不

合理扣 10分。

5
实训前

准备

按规范清点实验仪器与

工具。
15

未规范清点液压元器件，致

使实验无法完成扣 15分。

6
元器件选

用
元器件选择正确。 5

液压元器件选择不当扣 5

分。

7 操作过程
回路搭接操作过程符合

规范。
20

该项由指导教师根据操作

规范进行评分。

8
人伤械损

事故
出现人伤械损事故。 整个测评成绩记 0分。

合 计 100
职业素养与操

作规范得分
指导教师签字：


