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一、制订课程标准的依据
为进一步深化教学改革，全面推动学院课程建设，提高教学效果和质量，根据《教育部关于以就业为导向深化高等职业教育改革的若干意见》（教高[2004]1号）、《教育部关于加强高职高专人才培养工作的意见》（教高[2000]2号）、《教育部新世纪高职高专教育人才培养模式和教学内容体系改革与建设项目计划》（教高[2000]3号）精神，结合学院实际，以工学结合为突破口，积极推进体现职业岗位要求、工作过程导向的课程改革，用现代教育观念选择和组织课程教学内容。优化课程结构，建立突出职业能力和素质培养的课程标准，规范课程教学基本要求，改革教学方法和手段，建立和完善课程教学质量评价机制。

本课程依据专业人才培养目标，参照普通车工、普通铣工、磨工等国家职业资格标准及企业行业标准，以岗位能力和素质培养为核心，注重强化学生对金属切削基本理论的理解与掌握，强化学生对机械加工刀具的正确选择及合理选择切削用量等方面能力的培养，强化学生对加工工艺及夹具知识的应用；提升学生分析、解决实际工程问题的职业能力、继续学习的方法能力及社会能力。

二、课程定位和作用
《普通机床加工技术与实践》课程是机械制造及自动化专业的一门专业核心课程，是以学生职业能力培养和职业素养养成为重点的一门课程。课程以普通机床加工方法为主线，以训练学生普通机床的零件加工技能为目标，将机床、刀具、夹具、加工工艺等知识嵌入到各加工案例中，从而培养学生对普通机床加工方法的选择能力和对车、铣等机床的基本操作能力。

三、本课程与其他课程的关系
《普通机床加工技术与实践》课程是核心专业课程，是机械加工知识与技能的重要组成部分。在专业课程体系中，本课程与其他相关课程关系如下：

前期课程与本课程的关系一览表

	序号
	前期课程名称
	为本课程的学习应具有的主要能力

	1
	工程图样识读与绘制
	掌握机械制图知识；具备识读零件图和手工绘图能力； 

	2
	机械基础
	机械设备的结构及工作原理；零件的受力分析；零件精度要求。

	3
	零件手工制作及检测
	常用金属材料的牌号及性能；金属材料的选用及机械零件的毛坯制备方法选用。

	4
	零件测绘与二维绘图
	掌握公差基本知识和技术测量基本知识，能使用常用量具进行测量。


后续课程与本课程的关系一览表

	序号
	后续课程名称
	需要本课程培养的主要能力

	1
	机械制造工艺与实施
	刀具分类及使用特点；金属切削刀具的选择和切削用量的选择；普通金属切削机床加工范围及机构特点。

	2
	数控机床加工技术
	数控车、铣刀具分类及使用特点；金属切削刀具的选择和切削用量的选择。


四、课程学习目标
通过本课程教学环节的学习，应使学生达到如下要求
1.知识目标

掌握金属切削原理和刀具、金属切削机床的基本知识；普通机床分类与组成；掌握普通机床操作方法。

2.能力目标

专业能力：

（1）分析所接受的零件图样，明确零件加工的技术要求，并能指出工程图样中存在的潜在错误。

（2）对有完整工艺文件的加工任务，能读懂工艺文件中所做的描述，明确工艺内容。

（3）能正确选择加工方法。

（4）了解如何操纵普通车床、铣床、磨床、钻床对中等复杂零件进行车、铣、磨、钻削加工。

（5）了解如何选择车、铣、磨、钻削加工中所需的工、夹、刀、量具。

（6）合理选择切削用量。

（7）使用量具对加工零件进行质量检测，能对加工质量进行评估。

（8）对常见车、铣、磨、钻床进行适当调整和日常保养。

（9）能安全、文明生产。

方法能力：

分析问题、解决问题的能力；理论联系实际的能力。

社会能力：

团队协作、职业素质、安全意识、质量意识、节约意识。

3.素质目标

爱岗敬业、勤奋踏实、善于思考、勇于创新、安全第一。

五、课程内容模块概述，学时分配
	序号
	教学项目
	教学设计建议
	课时
	备注

	
	
	
	理论
	实践
	

	一
	学习情境1

机械加工方法基本知识
	讲授法：

充分利用网络资源、多媒体教学；适当使用实物及模型
	18
	2
	

	二
	学习情境2

车削加工
	讲授法、任务教学法、充分利用网络资源、多媒体教学；
	8
	4
	

	三
	学习情境3

铣削加工
	讲授法、任务教学法、充分利用网络资源、多媒体教学；
	6
	2
	

	四
	学习情境4

磨削加工
	讲授法、任务教学法、充分利用网络资源、多媒体教学；
	2
	0
	

	五
	学习情境5

钻削加工
	讲授法、任务教学法、充分利用网络资源、多媒体教学；
	2
	0
	

	六
	学习情境6

其他常用机械加工方法
	讲授法、任务教学法、充分利用网络资源、多媒体教学；
	4
	2
	

	合计
	38
	10
	


6、 课程教学详细设计

   (一）理论教学  共38课时

	序号
	学习情境名称
	教学目标
	学习与训练内容
	教学载体
	考核评价方式

	一
	情境1

机械加工方法基本知识
	知识目标
1．了解机床类型及型号；掌握机床运动形式。

2．掌握切削用量的概念及选择原则。

3．了解刀具材料；掌握常用刀具材料的选择原则。

4．掌握刀具角度相关概念。

5．了解切削切削液的种类及选择原则。

6．掌握刀具耐用度概念，能合理使用切削刀具和选择切削用量。

能力目标

1．理论知识的应用

应用切削理论解释切削加工中的物理现象

应用切削加工中的物理现象分析加工中刀具及切削用量的选择是否正确

能识别加工中非正常情况的能力

2．方法能力

具有自主学习新知识、新技术的能力；具有查找资料获取信息的能力；具有较强的表达能力及计划组织能力；具有分析、归纳、总结及评估能力。3．社会能力

具有良好的职业道德和敬业精神；具有团队协作精神及人际沟通能力；具有良好的心理素质和克服困难的能力
	学习内容

1．机械制造过程

2．机床与切削运动

3．切削用量

4．刀具材料

5．刀具切削部分的几何参数

6．切削变形及其影响因素

7．切削力

8．切削热与切削温度

9．切削液

10．刀具磨损及刀具耐用度


	网络资源、多媒体资源、实物、机床、刀具等
	考核方式：
综合考核

考核标准：

课堂考勤，课堂表现：50分

作业完成情况：50分

成绩权重

40%

	二
	情境2：

车削加工
	知识目标
1．掌握车削加工的适用范围及应用场合。

2．了解车床类型及选择。

3．了解C6140车床组成部分及作用；

4．牢记安全规定，并能对车床进行规范操作。

5．能对车床进行日常维护、保养，做到文明生产。

6．掌握车刀角度的定义。

7．掌握砂轮机的正确使用方法。

8．掌握普通外圆车刀刀具角度的刃磨方法。

9．掌握车刀、机床附件安装方法；机床调整方法。

10．了解零件装夹方法，并能按要求正确装夹零件毛坯。

11．零件端面的车削方法。

12．掌握外圆的车削方法。

13．掌握台阶的车削方法（载体零件不得少于2个台阶面）。

14．能使用常用测量工具进行零件加工质量评价。

15．掌握工件调头装夹、加工方法。

能力目标

1．理论知识的应用

知道车削加工范围及特点；

会进行车床日常保养；

具有安全操作的能力

能识别常用车刀的种类及材料，能正确选用车刀

2．技能操作

刃磨外圆车刀；安装刀具；安装夹具；安装工件；调整机床；操纵车床进行简单零件加工。

3．方法能力

具有自主学习新知识、新技术的能力；具有查找资料获取信息的能力；具有较强的表达能力及计划组织能力；具有分析、归纳、总结及评估能力。

4．社会能力

具有良好的职业道德和敬业精神；具有团队协作精神及人际沟通能力；具有良好的心理素质和克服困难的能力。
	学习内容

1.车削加工及安规
2.车床调整及日常维护保养
3.刃磨普通外圆车刀
4.单向台阶短轴车削加工
5.双向台阶轴车削加工

训练项目（选做）

1.
车削加工及安全学习

2.
车床的认识，各手柄、操作机构的熟悉

3.
刀具的认识和刃磨

4.
车端面，钻中心孔

5.
车外圆

6.
单向台阶短轴车削加工

7.
双向台阶轴车削加工
	网络资源；

多媒体资源；

车床；

车刀；

砂轮机；

单向阶梯轴零件；

双向阶梯轴零件；

量具。
	考核方式：
综合考核

考核标准：

课堂考勤20分课堂表现20分

作业（任务）完成质量60分

安全、文明操作：酌情扣分

成绩权重

30%

	三
	情境3：

铣削加工
	知识目标

1．掌握铣削加工的适用范围及应用场合。

2．了解铣床类型及选择。

3．了解铣床组成部分及作用；掌握铣床手柄及各机构调整方法，并能按切削用量的要求进行调整。

4．牢记安全规定，能对铣床进行日常维护、保养，做到文明生产。

5．掌握铣刀类型，并能正确选择；能正确安装刀具。

6．了解零件装夹方法，并能按要求正确装夹零件毛坯。

7．掌握零件平面的铣削方法

8．能使用常用测量工具进行零件加工质量评价。

9．了解分度头的工作原理及安装、调整方法。

10．掌握分度头的使用。

11．能使用分度头进行分度零件加工。

12．能使用常用测量工具进行零件加工质量评价。

能力目标

1．理论知识的应用

能够根据加工对象的形状及材料选择铣床及铣刀。

根据加工对象的形状及要求选择夹具，并正确装夹工件。

能够根据工件加工要求选择铣削用量，并调整机床进行加工。

2．技能操作

安装刀具；安装夹具；安装工件；调整机床；操纵铣床进行简单零件加工。

3．方法能力

具有自主学习新知识、新技术的能力；具有查找资料获取信息的能力；具有较强的表达能力及计划组织能力；具有分析、归纳、总结及评估能力。

4．社会能力

具有良好的职业道德和敬业精神；具有团队协作精神及人际沟通能力；具有良好的心理素质和克服困难的能力。
	学习内容

1.铣削加工及安规
2.铣床及日常维护保养
3.铣削四方体
4.铣削螺帽

训练项目（选做）

1.
铣削加工及安全知识学习

2.
铣床及日常维护保养

3.
铣削四方体

4.
铣削螺帽
	网络资源；

多媒体资源；

铣床；

铣刀；

平口钳；

万能分度头；

量具。
	考核方式：
综合考核

考核标准：

课堂考勤20分课堂表现20分

作业（任务）完成质量60分

安全、文明操作：酌情扣分

成绩权重

20%

	四
	情境4：

磨削加工
	知识目标

1．掌握磨削加工的适用范围及应用场合。

2．了解磨床类型及选择。

3．牢记安全规定，并能对磨床进行规范操作。

4．掌握磨床手柄及各机构调整方法，并能按切削用量的要求进行调整。

5．能对磨床进行日常维护、保养，做到文明生产。

6．掌握砂轮类型，并能正确选择；能正确安装砂轮。

7．了解零件装夹方法，并能按要求正确装夹零件毛坯。

8．掌握零件外圆面的磨削方法

9．能使用常用测量工具进行零件加工质量评价。

能力目标

1．理论知识的应用

够根据加工对象的形状及材料选择磨床及砂轮。

根据加工对象的形状及要求选择夹具，并正确装夹工件。

能够根据工件加工要求选择磨削用量，并调整机床进行加工。

2．技能操作

安装砂轮；安装夹具；安装工件；调整机床；操纵磨床进行简单零件加工。

3．方法能力

具有自主学习新知识、新技术的能力；具有查找资料获取信息的能力；具有较强的表达能力及计划组织能力；具有分析、归纳、总结及评估能力。

4．社会能力

具有良好的职业道德和敬业精神；具有团队协作精神及人际沟通能力；具有良好的心理素质和克服困难的能力。
	学习内容

1.磨削加工及安规

2.磨床及日常维护保养

3.短轴磨削


	网络资源；

多媒体资源；

磨床；

砂轮；

短轴零件；

量具。
	考核方式：
综合考核

考核标准：

课堂考勤20分课堂表现20分

作业（任务）完成质量60分

安全、文明操作：酌情扣分

成绩权重

5%

	五
	情境5：

钻削加工
	知识目标

1．掌握钻削加工的适用范围及应用场合。

2．了解钻床类型及选择。

3．牢记安全规定，并能对钻床进行规范操作。

4．掌握钻床手柄及各机构调整方法，并能按切削用量的要求进行调整。

5．能对钻床进行日常维护、保养，做到文明生产。

6．掌握钻孔刀具类型，并能正确选择；能正确安装刀具。

7．了解零件装夹方法，并能按要求正确装夹零件毛坯。

8．掌握零件圆柱孔钻削方法

9．能使用常用测量工具进行零件加工质量评价。

能力目标

1．理论知识的应用

够根据加工对象的形状及尺寸选择钻床及钻孔刀具。

根据加工对象的形状及要求选择夹具，并正确装夹工件。

能够根据工件加工要求选择鉆削方法及钻削用量，并调整机床进行加工。

2．技能操作

安装刀具；安装夹具；安装工件；调整机床；操纵钻床进行简单孔加工。

3．方法能力

具有自主学习新知识、新技术的能力；具有查找资料获取信息的能力；具有较强的表达能力及计划组织能力；具有分析、归纳、总结及评估能力。

4．社会能力

具有良好的职业道德和敬业精神；具有团队协作精神及人际沟通能力；具有良好的心理素质和克服困难的能力。
	学习内容

1.钻削加工及安规
2.钻床及日常维护保养
3.垫板加工

训练项目

1.钻削加工及安规

2.钻床及日常维护保养

3.垫板加工
	网络资源；

多媒体资源；

钻床；

钻孔刀具；

平口钳；

量具。
	考核方式：
综合考核

考核标准：

课堂考勤20分课堂表现20分

作业（任务）完成质量60分

安全、文明操作：酌情扣分

成绩权重

5%

	六
	情境6：

其他常用机械加工方法
	知识目标

1．了解镗、刨、插、拉、齿轮等加工机床的结构、运动。

2．了解镗、刨、插、拉、齿轮等加工过程、安全文明生产

能力目标

1．理论知识的应用

知道镗、刨、插、拉、齿轮等机床的加工范围及特点。

2．方法能力

具有自主学习新知识、新技术的能力；具有查找资料获取信息的能力；具有较强的表达能力及计划组织能力；具有分析、归纳、总结及评估能力。

3．社会能力

具有良好的职业道德和敬业精神；具有团队协作精神及人际沟通能力；具有良好的心理素质和克服困难的能力。
	1.镗削加工
2.刨、插、拉削加工
3.齿轮加工
	网络资源；

多媒体资源；

刨、插、拉床

齿轮加工机床
	考核方式：
综合考核

考核标准：

课堂考勤20分课堂表现20分报告质量60分

成绩权重

5%


（二）实训教学   共10课时

实训一  车床认识及日常维护保养    2课时

实训二  端面、外圆、直槽的车削    2课时

实训三  台阶轴车削加工            2课时

实训四  平面的铣削加工            2课时
实训五  其他常用机械加工方法          2课时

七、教学实施基本要求

1.师资队伍基本要求

知识要求：掌握机械加工工艺知识，熟悉各类机械加工方法，熟悉车床、铣床、磨床、钻床等机床结构，了解其操作。

技能要求：

车床实训：全面掌握车削工艺；能熟练操纵车床进行复杂零件加工；具有良好的语言表达能力。

铣床实训：全面掌握铣削工艺；能熟练操纵铣床进行复杂零件加工；具有良好的语言表达能力。

磨床实训：全面掌握磨削工艺；能熟练操纵平面、外圆磨床进行复杂零件加工；具有良好的语言表达能力。

钻床实训：全面掌握钻削工艺；能熟练操纵立式、摇臂钻床进行复杂零件加工；具有良好的语言表达能力。

2.教学实验实训硬件环境基本要求

本课程是一门专业核心课程，因此需要有相应设备做支撑。

3.教学资源基本要求

为了更好地完成本课程教学，建议学生接触如下实训设备以帮助掌握本课程内容：

	序号
	设备名称
	数量
	功能

	1
	车床
	7台
	车削加工教学

	2
	铣床
	7台
	铣削加工教学

	3
	磨床
	2台
	磨削加工教学

	4
	钻床
	2台
	钻削加工教学

	5
	钳台
	5张
	去毛刺、机械加工辅助工序处理等

	6
	台式钻床
	3台
	机械加工辅助工序处理等

	7
	砂轮机
	4台
	刀具刃磨

	8
	机床结构挂图
	若干
	机床结构教学

	9
	种类拆装维护工具
	若干
	机床维护、维修教学

	10
	测量工具
	若干
	加工零件测量

	11
	机加工刀具
	若干
	机械加工教学


4.综合考核评价建议

在考核方法上，注重全面考察学生的学习状况，启发学生的学习兴趣，激励学生学习热情，促进学生的可持续发展。既关注学生知识与技能的理解和掌握，更要关注他们情感与态度的形成和发展。评价的手段和形式应多样化，将过程评价与结果评价相结合，充分关注学生的个性差异，发挥评价的启发激励作用，增强学生的自信心，提高学生的实际应用技能。学业评价以过程评价为主，结果评价为辅。

（1）注重对学生学习过程的评价

对学生学习过程的评价，包括参与讨论的积极态度、自信心、实际操作技能、合作交流意识，以及独立思考的能力、创新思维能力等方面，如：

①是否积极主动地参与讨论和分析；

②是否敢于表述自己的想法，对自己的观点有充分的自信；

③是否积极认真地参与模拟实践和应用实践；

④是否敢于尝试从不同角度思考问题，有独到的见解；

⑤能否理解他人的思路，并在与小组成员合作交流中得到启发与进步；

⑥是否有认真反思自己思考过程的意识。

（2）恰当评价学生的理论知识与实际操作技能

本课程强调对理论知识的应用，在评价学生学习效果时，要侧重实践能力的考察，对本课程就是要侧重于实际操作能力的考察。通过参与课堂讨论的质量、分析能力、对新知识的接受和消化能力、学习迁移能力等多方面，与基础理论知识考核结合评价学生的学习效果。

（3）强化学生安全和质量意识

在各学习情境学习过程中，可设定安全生产一票否决制，从而强化学生的安全、文明生产意识杜决安全事故。

（4）学生学业评价方式及分数计算办法

过程评价：采取学生自评、教师评价（评价实验实训报告、学生完成的任务情况）等方式，形成学业综合评价成绩。评价分数占总成绩比重30%。

结果考核：方式为期末理论考试，分数占总成绩比重70%。
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