
 



一、课程定位 

（一）课程性质 

本课程是加工制造类专业专业开设的专业核心课程；属于必修课。通过本课程学习，要

求学生能够掌握金属材料，刀具、夹具的定位、夹紧、调整及其相关切削运动的基本知识，

掌握普通车床、磨床、铣床、钻床等实际操作，重点掌握中等复杂零件在普通机床上的加工。 

（二）课程作用 

本课程以训练学生普通机床的零件加工技能为目的，将通用夹具的定位、夹紧、调整，

刀具的选择、切削用量的选择、切削液的选用，普通车床、磨床、铣床、钻床的运动特点和

工艺特点等知识嵌入到各个零件的加工案例中，使学生获得常用机械加工的基本知识及操作

技能，为后续课程的学习和以后从事生产技术工作掌握必要的基础知识和操作技能。 

（三）课程衔接 

在课程设置上，前导课程有《机械图样识读与绘制》、《使用手动工具加工零件》、《零

件检测与质量分析》，后续课程有《使用数控车床加工零件》、《使用数控铣床加工零件》。 

二、教学目标 

（一）课程的总体目标 

通过本课程的学习，使学生具有普通机床加工相关基本理论知识，通过零件加工项目训

练，从给定零件图及技术资料中提取普通机床加工所需的信息资料，具有正确处理实验数据

和分析实验结果的能力，具备设计零件机械加工工艺方案，编制工艺过程卡等工艺文件的能

力。达到中级车工、铣工《国家职业标准》要求。同时培养学生勇于创新、敬业乐业的工作

作风，良好的团队协作精神，同时注重培养学生良好的职业素质，为学生毕业后在从事机械

加工工作打下坚实基础。 

（二）知识、能力与素质目标  

1、知识目标  

（1）熟悉通用机床基本操作。  

（2）能够使用普通机床进行零件的加工。  

（3）能够加工出典型零件（直轴、台阶轴、锥轴、螺纹轴、孔、平面、沟槽等），能够

根据加工材料选用合理的加工工艺，包括工件的装夹定位、切削用量的选择及冷却液的使用，

能够对零件表面检测及加工质量分析。  

2、 能力目标  



（1）能根据零件图的要求，合理制定加工工艺、选择工艺装备； 

（2）能根据零件图的要求，运用合理高效的加工方法； 

（3）树立质量意识，能根据零件图的要求，加工合格的零件； 

（4）能根据零件图的要求，制定合理的检测方案，完成工件质量检测； 

（5）能根据零件图的要求，进行技术文档的管理、总结及资料归档。 

3、 素质目标  

（1）增强学生的沟通能力及团队协作精神； 

（2）树立勤于思考、勇于创新、敬业乐业的工作作风； 

（3）树立质量意识、安全意识和环境保护意识； 

（4）提高学生正确认识问题、分析问题和解决问题的能力。 

（5）增强学生的交际和沟通能力； 

（6）培养学生精益求精的大国工匠精神，激发学生科技报国的家国情怀和使命担当。 

（7）培养学生探索未知、追求真理、勇攀科学高峰的责任感和使命感。 

三、教学设计思路 

本课程以挖掘机模项目为载体，与连兴实业有限公司合作，开发了 15 个典型的工作任务

作为学习情景；根据岗位工作任务要求，结合课程在人才培养方案中的地位和作用，确定教

学目标，选取教学内容；本课程采用行动导向教学模式；基于混合式教学理念组织教学，坚

持以学生为中心，真正做到教、学、做、评融为一体，并有机融入思政元素。 

四、课程内容和教学安排 

（一）课程内容选择  

课程内容包含以钳工为主的零件制作、以普通车削为主的零件制作、以普通铣削为主的零件制作、

零件的自主加工与装配等四个模块。 

（二）课程内容 

表 1 教学内容和教学安排表 

序号 

单元名称 

（工作任

务、教学单元

或模块） 

教学内容 

教学要求 

（按知识、能力、素养（含课程思

政）三方面进行描述） 

参考

理论

课时 

参考

实践

课时 



1 

项目一：以

钳工为主的

零件制作 

1、划线方法； 

2、划线工具使用； 

3、锉削的概念、锉刀的分类及使

用； 

4、锯削概念、锯条的安装方法、

锯削的操作；  

5、认识孔加工刀具； 

6、孔类型及加工工艺；  

7、孔加工操作方法； 

8、钻孔夹具的使用； 

9、钣金制作工艺； 

10、零件装配工艺； 

1、熟练完成工件的划线； 

2、按要求完成工件的锯削、锉削加

工； 

3、熟练完成孔的加工； 

4、熟练螺纹孔的加工；  

5、掌握装配工艺，熟练完成零件的

装配； 

6、让学生掌握严谨细致的工作精

神。 

6 

 

 

 

14 

2 

项目二：以

普通车削为

主的零件制

作 

1、C6136 型车床结构组成及其传

动路线； 

2、车刀种类； 

3、车刀几何参数选择及车刀刃

磨； 

4、刀具材料及切削参数的合理选

择； 

5、通用车床夹具的使用； 

6、车削工件的装夹； 

7、外圆、端面、台阶的车削加工； 

8、内孔车削； 

9、圆锥面的车削；  

10、螺纹车削及检测； 

11、典型车削零件加工工艺的编

制。 

1、了解普通车床结构； 

2、正确操作普通车床； 

3、认识车刀及通用车床夹具； 

4、掌握外圆、端面和台阶的车削方

法； 

5、能够在车床上车孔、钻孔；  

6、掌握圆锥面车削方法； 

7、熟练完成车刀的刃磨； 

8、熟练螺纹的车削方法； 

9、熟悉典型轴套类零件加工工艺，

操作车床完成零件加工。 

10、培养学生分析问题、解决问题

的能力。 

 

12 28 

3 

项目三：以

普通铣削为

主的零件制

作 

 

1、X5032铣床主要结构； 

2、铣床的操作方法； 

3、铣床日常维护与保养； 

4、常用铣刀选择与合理使用； 

5、铣刀切削参数的选择与刀具

刃磨； 

6、铣削工件的装夹； 

7、各种平面的铣削方法； 

8、轮廓、槽的铣削方法； 

9、孔的加工方法； 

10、铣削零件的质量检测。 

11、零件铣削加工工艺编制。 

1、认识普通铣床结构； 

2、了解制造业对国家发展的重要性 

3、了解铣刀的类型，合理选用铣刀； 

4、认识铣床通用夹具； 

5、掌握普通铣床的基本操作； 

6、掌握平面、斜面、连接面、成型

面的铣削方法； 

7、掌握台阶、直角沟槽、键槽、斜

面的铣削方法； 

8、掌握常用孔的加工方法； 

9、熟练铣刀切削参数的选择及刀具

的刃磨； 

10、掌握铣削类零件测量检验方法； 

11、熟悉铣床的维护与保养方法。 

12 28 

4 

项目四：零

件的自主加

工与装配 

综合零件加工工艺的编制。 

零件装配工艺设计； 

1、综合利用车床、铣床、钳工等完

成挖掘机其它零件加工； 

2、完成挖掘机模型安装与调试。 

3、学会创新，掌握创新精神重要性。 

6 

 

14 



五、教学重难点 

（一）教学重点及处理方法 

教学重点：项目四中的零件自主加工 

处理方法：采用虚拟动画通关游戏的方式让学生了解并掌握零件的加工工艺。 

（二）教学难点及处理方法 

教学难点：挖掘机模型安装与调试 

处理方法：制作装配动画、视频，编制装配工艺流程。通过 CAD/CAM 软件、仿真软件进

行虚拟装配训练，熟悉零件的结构与装配工艺流程。按照装配工艺流程实施装配，实装的过

程中除了装配顺序外，要引导学生了解每个实际零件的公差对装配的精度存在的影响。记录

存在的问题、解决的策略。 

六、教学策略 

（一）教学模式 

1、基于工作过程的教学设计 

借鉴工作过程系统化课程开发理念，通过企业调研，进行专业岗位能力分析，确定典型

工作任务，重构课程内容，开发、设计既能够涵该课程所需的理论知识和实践技能、学生又

感兴趣的教学载体。本课程以挖掘机模型为项目载体，通过以车工为主的零件加工、以钳工

为主的零件加工、以铣工为主的零件零件加工、零件装配与调试等项目训练，融合普通车工、

铣工、钳工技能，以工作过程为导向，打破传统的课程体系内容，以实际工作任务为载体，

设计教学情境，融入理论知识，通过工作任务的实践，培养学生的职业能力，通过训练达到

普通机床加工技能的养成。 

2、建立多元化的考核评价手段 

2.1考核方法 

采用自评、互评、教师评价相结合的方式，重视过程考核。 

2.2考核内容 

考核内容包含车削加工、铣削加工、综合加工等几个模块。 

2.3考核成绩评定 

每个模块任务由工作页完成情况与技能操作两部分组成。工作页评价包括信息、咨询、

计划、决策、实施、检测部分工作页完成情况。技能操作考核包括工作过程评价（安全文明

生产、6S规范、日常点检等）、功能与目视检查、粗精尺寸检验等。具体分值权重及评价内

容如下所示。 



 表2  各项目评分细则 

 

实施过程载体 挖掘机模型或企业产品 

序号 项目 评价内容 配分 权重 得分 权重 

 

 

1 

 

工作页评

价/100分 

信息 

根据接受的任务单能明确任务要求；获

取任务单中所需知识的搜索能力，填写

相关问题是否正确 

20 0.2 

 

0.3 

计划 

能否初步制定零件加工工序、准备清

单、工作安全和时间分配等，并正确填

写加工工序表。 

30 0.3 

 

决策 
能进一步检查和优化实施方案； 

能否正确填写加工工序表； 
10 0.1 

 

检查 
检查已经加工的零件是否达到加工技

术要求；能否正确填写零件检验记录； 
10 0.1 

 

2 
技能操作

/100分 

工作

过程

评价 

1、实训过程符合 6S 管理规范 

10 0.1 

 

0.7 

2、安全文明生产 

3、完成 6S管理点检表 

功能

检测

目视 

1、工件是否按图样加工 

20 0.2 

 

2、表面粗糙度是否符合要求 

3、毛刺是否符合要求 

尺寸

检验 

工件各加工尺寸是否符合任务图纸尺

寸要求（详见各任务图纸要求） 
70 0.7 

 

3 总成绩/100分 “操作技能得分”×“权重”+“工作页评价得分”×“权重”； 

课程成绩=∑每个任务考核成绩/任务数量 

（二）教学方法 

《普通机床的零件加工》是一门理论与实践结合性非常强的课程，教学中借鉴德国职业

教育“行动导向”模式，结合本校学生的特点，实行资讯、计划、决策、实施、检查、评价

完整的六步法组织教学。教学过程中，根据学生的实际情况，依据职业能力培养的需要，采

用多种教学方法，主要有以下几种：项目教学法、分组教学法、引导文法、角色扮演法、开

放式讨论法、实操法等。 

（三）教学手段 



搭建网络课程教学平台，实现线上线下混合教学。基于超星学习通平台建立了《普通机

床零件加工》网络课程。为学生提供教学标准、教学指南、习题解答等教学文件，共享信息

资源。 

教师可以利用手机、平板、PC端基于超星学习通平台开展班级管理、课程教学，可以实

现任务发布，学生上课签到、学生分组、知识问卷、抢答，自动评分、测试等教学活动，也

可以实时反馈班级、课程统计情况，了解学生访问课程情况、课程任务点、学生综合成绩分

布统计情况、学习进度情况反馈情况 

通过网络课程网站，为学生课后学习和答疑提供了教学资料，拓展学生的专业知识面；

通过网络课程平台的统计反馈，学生可以发现自己在学习中的不足。另一方面，教师通过反

馈信息，加强了与学生的互动交流，为课程教学的开展与课程的改革提供参考。 

教学网站网址：https://mooc1-1.chaoxing.com/course/201377617.html 

（四）课程思政实施策略 

（一）做到理想与实际的结合 

思想教育所要影响的主要是学生的情感、价值观、认知模式和行为习惯等，关键在于与

他们心灵的沟通，在于与他们生活经验和现实境遇的契合。“课程思政”建设过程中所讲的

内容，不是马列经典原著选读课，不是思想政治教育课，而是深入挖掘所授学科、所讲内容

中的有利于学生增强政治认同和文化自信的内容。利用 5-10分钟的时间播放【中国梦·大国

工匠篇】车工“龙一刀”的“微米”时代。通过车工“龙一刀的“微米＇时代”事件为典型

案例，了解轴类零件的用途，如何在车床上加工“微米级”的百吨台阶轴，增进对车床的认

识及加工精度，改变对车工的传统看法。从思想上提高学生的学习觉悟，丰富教学内容，让

学生热爱自己的专业。 

（二）做到国家与个人的结合 

在立德树人的同时，引导学生认清个人成长与国家发展紧密依存，让学生明确什么是核

心价值、党的主张的同时，也能感受到这些主张距离我们并不远，或者已经在潜移默化之中

成了我们为人处世的原则，比如以“轴套类的作用及使用场所、套类零件的车削特点及装夹

方法”为切入点，分析“2017年我国轴承发展现状”，通过分析可发现我国轴承只占有全球

轴承市场规模的 10％。对目前我们机械加工业所处地位加以分析，好质量的产品不仅仅是需

要好的设计，也要好的加工。尽管改革开放以来，我国制造业水平得到了极大的提高，但是

我国的特种加工和精密制造技术仍然未能处于领先水平，比如因为美国限制华为光刻机的使

用，试图勒住我们的咽喉，阻碍我国的科技发展，从而激励学生好好学习，为祖国富强，不



受制于人而努力学习，帮助学生认情实现理想的长期性、艰巨性和曲折性，培养学生持之以

恒的精神以及爱国主义情怀。 

（三）做到智育与德育的结合 

就教育的本质而言，立德树人是所有课程应实现的目标之一。作为人格养成的重要环节，

“德育”作为一种特殊的教育活动，不仅影响着人们的人生观、价值观，也是引导学生实现

人生与社会价值的重要途径。以“螺纹加工计算，螺纹的加工技能及测量”为教学载体，教

学中融入了“中国工匠精神”的内容，以通过播放视频“一颗螺丝导致 10 亿元损失：NOAA

卫星倒地事故的警示”典型事件为教学案例。引入螺栓的重要性，确定细节确定成败，在今

后的学习中不可粗心，不可忽略细节。我们的课堂教学，在实现“智育”的同时，应该挖掘

了专业课中的思政元素，将知识传授和价值引领有机结合，在知识传播中强调价值引领，将

“德育”与“智育”有机融合在一起，不仅要教会学生如何应用专业知识，让学生用于立足

于激烈竞争的专业力量，更要做好立德树人，让学生拥有良好的品行，成为德才兼备、全面

发展的综合性人才。 

  



附件 1 考核评价表（以任务：驾驶舱座椅的加工为例） 

1、工作过程评价 

序号 评价内容 教师评分 

1 实训过程符合 6S 管理规范  

2 安全文明生产  

3 完成 6S 管理点检表  

每项评分等级 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 分。                      中间成绩 

（满分 30 分，10 分/项） 

 

 

B1 得分：       /30               B1 

2、功能目视检查 

序号 图号 检查项目 功能和目测检查 

1  工件是否按图样加工  

2  表面粗糙度是否符合要求  

3  去毛刺是否符合要求  

每项评分等级 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 分。                 中间成绩 

（满分 30 分，10 分/项） 

 

 

B2 得分：            /30               B2 

3、尺寸检验 

序号 图号 尺寸检验 偏差 测量值 精尺寸 粗尺寸 

1  厚度 3mm ±0.1  -  

2  孔Φ4.5mm   -  

3  孔Φ9.4mm   -  

4  锥孔 90°   -  

每项评分等级 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 分。              中间成绩 

（B3 满分 0 分，B4 满分 40 分，10 分/项） 

  

  

B3 得分：         0  / 0              B4 得分：           /40   B3 B4 

4、工作页评价和技能操作成绩 

（各项的“百分制成绩”=“中间成绩 1”÷“除数”；各项的“中间成绩 2”=“百分制

成绩”×“权重”；“工作页评价”和“技能操作成绩”分别为它们上方的“中间成绩 2”之

和） 

序号 工作页评价 中间成绩 1 除数 百分制成绩 权重 中间成绩 2 

1 信息 A1  0.2  0.2  

2 计划 A2  0.3  0.3  

3 决策 A3  0.1  0.1  

4 实施 A4  0.7  0.3  

5 检查 A5  0.2  0.1  

工作页评价  



（满分 100 分）  

Feld1 得分：      /100 Feld1 

 

序号 工作页评价 中间成绩 1 除数 百分制成绩 权重 中间成绩 2 

1 工作过程评价 B1  0.3  0.1  

2 功能和目测检查 B2  0.3  0.2  

3 精尺寸 B3 0 - - - - 

4 粗尺寸 B4  0.4  0.7  

操作技能成绩 

（满分 100 分） 

 

 

Feld2 得分：      /100 Feld2 

5、总成绩计算 

（各项的“中间成绩 2”=“中间成绩 1”×“权重”；“总成绩”为其上方的“中间成绩

2”之和） 

序号 项目 中间成绩 1 权重 中间成绩 2 

1 工作页评价 Feld1  0.3  

2 操作技能 Feld2  0.7  

总成绩 

（满分 100 分） 

 

 

总成绩：           /100 任务总评 

 

 

 


