
附件3：

中等职业学校金属加工与实训教学大纲
一、课程性质与任务

本课程是中等职业学校机械类及工程技术类相关专业的一门基础课程。其任务是：使学生掌握必备的金属材料、热处理、金属加工工艺的知识和技能；培养学生分析问题和解决问题的能力，使其形成良好的学习习惯，具备学习后续专业技术的能力；对学生进行职业意识培养和职业道德教育，使其形成严谨、敬业的工作作风，为今后解决生产实际问题和职业生涯的发展奠定基础。

二、课程教学目标

使学生能正确选用常用金属材料；熟悉一般机械加工的工艺路线与热处理工序；掌握钳工、车工、铣工、焊工等金属加工的基础操作技能；会使用常用的工、量、刃具；能阅读中等复杂程度的零件图及常见工种的工艺卡，并能按工艺卡要求实施加工工艺。

具备运用工具书、网络等查阅和处理金属加工工艺信息的能力；养成自主学习的习惯，培养探究工程实际中有关的金属工艺问题的意识，提高适应职业变化的能力；遵守职业道德和职业规范，树立安全生产、节能环保和产品质量等职业意识。

三、教学内容结构

教学内容由基础模块和实训模块两部分组成。

1. 基础模块是各专业学生必修的基础性内容和应该达到的基本要求，教学时数为56学时。

2. 实训模块是适应相关专业学习和满足学生个性发展需要的选学内容，教学时数不少于4周。
四、教学内容与要求

基 础 模 块

	教学单元
	教学内容
	教学要求与建议

	绪论
	金属加工概述
	了解金属加工在国民经济中的作用与地位，现状与发展趋势；

了解金属加工的主要工种分类与特点；

了解金属加工的安全生产规范

	
	本课程的性质、任务和教学目标
	了解本课程的性质和任务；

了解本课程的教学目标和学习、训练方法

	金属材料及热处理基础
	金属材料的力学性能
	可通过实验或采用多媒体等教学手段，理解金属材料的力学性能及强度、塑性、硬度、韧性的概念，了解金属疲劳的现象

	
	常用金属材料
	了解金属材料的分类，能正确识读常用金属材料的牌号；

了解国外常用金属材料的牌号；

了解新型的工程材料

	
	钢的热处理
	了解金属材料热处理的概念、目的、原理、分类及应用；

理解退火、正火、淬火、回火、调质、时效处理的目的、方法及应用；

了解钢的表面热处理和化学热处理的一般方法；

可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解典型零件的热处理工艺过程；

了解热处理的新技术、新工艺

	热加工基础
	铸造
	铸造基础知识
	了解铸造的特点、分类、应用及安全文明操作规程


	
	
	砂型铸造
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解砂型铸造的工艺过程

	
	
	特种铸造
	可采用多媒体等教学手段，了解常见的特种铸造方法、工艺及设备

	
	
	铸造新技术、新工艺
	可采用多媒体等教学手段，了解铸造的新技术、新工艺

	
	锻压
	锻压基础知识
	了解锻压的特点、分类、应用及安全文明操作规程


续表

	教学单元
	教学内容
	教学要求与建议

	热加工基础
	锻压
	自由锻造
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解自由锻造的特点、基本工序及应用

	
	
	模锻与胎模锻
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解模锻、胎模锻的特点及其工艺过程

	
	
	板料冲压
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解板料冲压的特点、基本工序及应用

	
	
	锻压新技术、新工艺
	可采用多媒体等教学手段，了解锻压新技术、新工艺

	
	焊接
	焊接基础知识
	了解焊接的特点、分类、应用及安全文明操作规程

	
	
	焊条电弧焊
	了解焊条的种类及应用；

了解焊条电弧焊的设备及操作、维护的一般方法；

可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解焊条电弧焊常用的工艺方法

	
	
	其他焊接方法
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解气焊、氩弧焊等焊接方法及工艺

	
	
	焊接新技术、新工艺
	可采用多媒体等教学手段，了解焊接新技术、新工艺、新设备

	冷加工基础
	金属切削加工基础
	金属切削运动与切削要素
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解金属切削运动及其特点；

可通过实例讲解切削用量三要素，掌握其符号及选用原则

	
	
	刀具选用
	可以产品介绍为主，了解常用刀具材料及新型刀具材料；

 可采用实物、模型或多媒体等教学手段，了解车刀的主要角度及其作用；

可通过分析加工实例，理解正确选用常用刀具的方法

	
	金属切削机床及其应用
	金属切削机床的分类及型号
	了解金属切削机床的分类及型号编制方法；

能正确识读常用机床的型号


续表

	教学单元
	教学内容
	教学要求与建议

	冷加工基础
	金属切削机床及其应用
	钻床及其应用
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解钻床的分类、组成、应用范围及加工特点；

了解钻削常用刀具及工具

	
	
	车床及其应用
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解卧式车床的种类、组成、应用范围及加工特点；

了解常用车刀的种类及新型车刀；

了解车床常用夹具的特点及应用场合

	
	
	铣床及其应用
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解铣床的种类、组成、应用范围及加工特点；

了解常用的铣削方法；

了解常用的铣削刀具及工具

	
	
	数控机床及其应用
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解常用数控机床的种类、组成、应用范围及加工特点

	
	
	其他机床及其应用
	可通过现场教学或采用多媒体等教学手段，了解刨削、插削、磨削、镗削的设备分类、组成、刀具、应用范围及加工特点

	
	特种加工与先进加工技术
	特种加工
	了解常用特种加工设备、加工方法及加工特点

	
	
	先进加工技术
	了解先进加工技术

	
	零件生产过程的基础知识
	生产过程的基础知识
	了解生产过程、生产类型及其工艺特点，能识读生产工艺卡

	
	
	表面加工
	熟悉典型表面的加工方法

	
	
	典型零件加工
	熟悉典型零件的加工工艺


实 训 模 块

	教学单元
	教学内容
	教学要求与建议

	钳

工

实

训
	钳工操作规程
	掌握钳工的安全文明操作规程

	
	划线
	会使用常用划线工具；

掌握平面划线和立体划线的方法、步骤；

能进行简单零件的划线及检测

	
	锯削
	会使用常用锯削工具及手持式电动切割机；

掌握正确的锯削姿势及常见零件的锯削方法、步骤； 
能进行常见零件的锯削及检测

	
	锉削
	会使用常用锉削工具及电动角向磨光机、抛光机等；

掌握正确的锉削姿势及常用的锉削方法、步骤；

能进行常见零件的锉削及检测

	
	钻削
	会进行台式钻床、手电钻的操作与调整；

会刃磨小直径麻花钻；

能进行零件的钻孔及检测

	
	攻螺纹和套螺纹
	会使用常用攻螺纹、套螺纹的工具及电动攻丝机

能进行螺纹的加工及检测

	
	综合训练
	能在规定时间内完成典型零件的钳工制作，达到技术要求

	车

工

实

训
	车工操作规程
	掌握车工的安全文明操作规程

	
	车床的操作
	会操作、维护卧式车床

	
	车刀的刃磨与安装
	会刃磨常用车刀；

会正确安装车刀

	
	车削加工基本操作
	会正确装夹工件；

会车削外圆、端面、台阶轴，会车槽和车断；

会用转动小滑板法车削低精度小锥度的外圆锥；

会车削螺距P≤2 mm的普通外螺纹；

会检测零件


续表

	教学单元
	教学内容
	教学要求与建议

	车

工

实

训
	综合训练
	能制定简单零件的车削加工工艺，正确选择切削参数；

能在规定时间内完成典型零件的车削加工，达到技术要求


	
	铣工操作规程
	掌握铣工的安全文明操作规程

	
	铣床的操作
	会操作、维护普通立式铣床

	
	铣削加工基本操作
	会正确安装铣刀、工件；

会铣削平面、平行平面、垂直面、斜面、阶台面；

会铣削直槽和切断，会利用成形刀具铣削沟槽；

会正确使用分度头铣削等分零件；

会检测零件

	
	综合训练
	能制定简单零件的铣削加工工艺，正确选择切削参数；

能在规定时间内完成典型零件的铣削加工，达到技术要求

	焊

工

实

训
	焊工操作规程
	掌握焊工的安全文明操作规程

	
	焊条电弧焊 
	能进行焊条电弧焊的基本操作

	
	气焊 
	能进行气焊的基本操作

	
	综合训练
	能制定简单零件的焊接工艺；

能在规定时间内完成典型零件的焊接，达到技术要求

	其

他

机

加

工

方

法

实

训
	刨工
	刨工操作规程
	掌握刨工的安全文明操作规程

	
	
	牛头刨床的操作
	会操作、维护牛头刨床

	
	
	刨削加工基本操作
	会正确安装刨刀、工件；

会刨削一般平面、斜面、阶台面和一般沟槽

	
	
	综合训练
	能制定简单零件的刨削工艺；

能在规定时间内完成典型零件的刨削，达到技术要求

	
	磨工
	磨工操作规程
	掌握磨工的安全文明操作规程

	
	
	外圆（平面）磨床的操作
	会操作、维护外圆（平面）磨床

	
	
	磨削加工基本操作
	会磨削平面、阶台面、外圆

	
	
	综合训练
	能制定简单零件的磨削工艺；

能在规定时间内完成典型零件的磨削加工，达到技术要求


五、教学实施

（一） 学时安排建议
	模块
	教学单元
	教学内容
	建议学时数


基础模块

	
	绪论
	金属加工概述，本课程的性质、任务和教学目标
	2

	
	金属材料及热处理基础
	金属材料的力学性能
	2

	
	
	常用金属材料
	4

	
	
	钢的热处理
	4

	
	热

加

工

基

础
	铸造
	铸造基础知识
	2

	
	
	
	砂型铸造
	

	
	
	
	特种铸造
	2

	
	
	
	铸造新技术、新工艺
	

	
	
	锻压
	锻压基础知识
	1

	
	
	
	自由锻造
	2

	
	
	
	模锻与胎模锻
	

	
	
	
	板料冲压
	

	
	
	
	锻压新技术、新工艺
	1

	
	
	焊接
	焊接基础知识
	1

	
	
	
	焊条电弧焊
	2

	
	
	
	其他焊接方法
	

	
	
	
	焊接新技术、新工艺
	1

	
	冷

加

工

基

础
	金属切削加工基础
	金属切削运动与切削要素
	2

	
	
	
	刀具选用
	2

	
	
	金属切削机床及其应用
	金属切削机床的分类及型号
	2

	
	
	
	钻床及其应用
	2

	
	
	
	车床及其应用
	2

	
	
	
	铣床及其应用
	2

	
	
	
	数控机床及其应用
	4

	
	
	
	其他机床及其应用
	2

	
	
	特种加工与先进加工技术
	特种加工
	2

	
	
	
	先进加工技术
	2

	
	
	零件生产过程的基础知识
	生产过程的基础知识
	2

	
	
	
	表面加工
	4

	
	
	
	典型零件加工
	4


续表

	模块
	教学单元
	教学内容
	建议学时数

	实训模块
	 钳工实训
	
	2周

	
	 车工实训
	
	4周

	
	 铣工实训
	
	

	
	 焊工实训
	
	1周

	
	 其他机加工方法实训
	
	1周

	合计
	56学时＋（4～8）周


实行学分制的学校，可按16～18学时折合1学分计算。

（二）教学方法建议

1. 重视实践和实训教学环节，坚持“做中学、做中教”。
2. 金属材料及热处理基础部分教学建议尽量采用多媒体等教学手段。

3. 热加工基础部分教学建议尽量采用多媒体等教学手段，配合一定的现场教学。

4．冷加工基础部分教学建议结合实训模块安排，以现场教学为主，配合一定的多媒体等教学手段。

（三）教材编写建议

教材编写应以本教学大纲为基本依据。

1. 应反映时代特征与专业特色，适应不同教学模式的需求。

2. 应反映新标准、新知识、新技术，融入国家相关职业资格标准中的有关内容。

3. 为便于教学中灵活使用，实训模块教材可分册独立编写。
4. 配套的教学资源应丰富多彩，为教师与学生提供比较全面的教学支持。

（四） 现代教育技术的应用建议

在教学过程中，应充分利用数字化教学资源辅助教学，合理利用网络与多媒体技术，努力推进现代教育技术在教学中的应用，积极创建适应个性化学习需求、强化实践能力培养的教学环境，提高教学效率和质量。

六、考核与评价

1. 教师评价、学生相互评价和学生自我评价相结合，体现考核与评价主体的多元化。

2. 既要关注学生对知识的理解、技能的掌握和能力的提高，又要关注学生规范操作、安全文明操作等良好习惯的养成，以及节约能源、节省原材料与爱护工具设备、保护环境等意识与观念的形成和发展。

3. 逐步建立发展性考核与评价体系，采用过程性评价与结果性评价相结合的方式。既关注结果，又关注过程。可按过程性评价和结果性评价各占50%的办法计算总评成绩。

4. 可通过多种方式，对学生课内外的学习行为、学习态度和学习方法以及所表现出的发展潜能等，采用等级或分数评定与描述性评定相结合的形式进行全面综合的评价。
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