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《金工实训二》课程标准说明
一、课程定位

《金工实训二》是机电一体化技术专业的必修专业核心实践课程，是机械类专

业人才培养体系中至关重要的实践性教学环节。本课程衔接《机械制图》《公差

配合与测量技术》《机械制造基础》等前置理论课程，为后续《数控加工技术》

《机械设计基础》等课程学习奠定坚实的实践基础。

课程以实操训练为核心，通过车工、钳工两大模块的系统实训，让学生掌握金

工加工的基础理论、核心操作技能与工艺方法，培养学生的工程实践能力、现场

问题解决能力与职业综合素养，适配机电行业一线岗位对基础机械加工技能的核

心需求，是学生从理论学习走向工程实践的关键桥梁。

二、教学目标

（一）知识目标

掌握卧式车床的结构组成、工作原理、传动系统及安全操作规范，熟悉车削加

工基础理论，包括切削用量三要素、车刀构造与选用、工件装夹、常用量具使用

等核心知识点。

掌握钳工工种基础理论知识，熟悉划线、锯削、锉削等核心工序的工艺原理、

工夹量具使用方法及全流程安全操作规程。

了解金属切削加工工艺系统的基本规律，掌握简单轴类零件、钳工工件的工艺

分析方法与加工路线制定原则。

（二）能力目标

能熟练操作车床，独立完成工件装夹、车刀安装、车削端面、外圆、台阶、槽

类、螺纹退刀槽等典型工序，实现简单轴类零件的全流程加工。

能熟练掌握钳工核心操作技能，独立完成划线、锯削、锉削等基础工序，实现

简单工件的精度加工，能规范使用各类工夹量具完成零件尺寸、形位公差的精准

检测。

能对加工过程中的常见问题进行分析与现场处理，具备独立解决实操过程中实

际问题的能力，能完成简单零件的工艺分析与基础工艺方案制定。

能严格遵守设备安全操作规程，具备车床、钳工设备及工量具的日常维护与保

养基础能力。

（三）素质目标



树立安全生产、规范操作的核心职业意识，养成严谨细致、精益求精的工匠精

神，强化质量第一的工程意识。

提升理论联系实际的能力，培养自主学习、独立思考、攻坚克难的职业素养，

形成吃苦耐劳、爱岗敬业的职业精神。

养成文明实训、规范作业的良好习惯，树立设备爱护、环境维护的责任意识，

适配机电行业一线岗位的职业素养要求。

三、教学内容设计

课程内容和学时分配表

章节 内 容
理论

学时

实训/实
验学时

线上

学时

学时

小计

1 车工实训 0 18 0 18

2 钳工实训 0 18 0 18

合计 0 36 0 36

四、教学实施

1、教学方法与手段

（1）理实一体化现场教学：采用 “车间即课堂、实操即教学” 的一体化教

学模式，以实训车间为核心教学场所，围绕典型零件加工项目，实现 “讲解 - 示

范 - 训练 - 指导” 同步推进，将枯燥的理论知识融入实操训练全过程，让学生

在练中学、学中练，降低理论理解门槛，提升技能掌握效率。

（2）标准化示范教学：针对每个实训项目的核心操作、关键工序，教师先进

行全流程标准化操作示范，拆解操作步骤，强调操作要点、安全规范与常见易错

点，让学生直观掌握正确的操作方法，形成标准化的操作习惯。

（3）项目驱动教学：以典型轴类零件、钳工工件加工为核心项目，将各工序

的知识点、技能点融入项目完成全流程，引导学生自主完成工艺分析、加工操作、

精度检测、问题整改的完整闭环，培养学生独立完成加工任务的综合能力。

（4）全流程巡回指导教学：学生实操训练过程中，教师全程巡回指导，及时

纠正学生不规范的操作动作，现场解决学生加工过程中遇到的技术问题；针对学

生共性问题进行集中讲解，针对个性问题开展一对一指导，全面保障教学效果。

（5）课内课外协同教学：课内聚焦技能实操训练，严格落实 “少讲精讲、多

练多导” 的原则，最大限度保障学生实操训练时间；课外引导学生梳理操作要点、

巩固相关理论知识，培养学生自主学习、总结复盘的能力。

2、教学评价

本课程为考查课，成绩评定采用平时成绩 100% 的考核方式，以过程性评价为

核心，结合技能成果终结性评价，综合学生实训全过程表现与技能掌握情况进行

百分制考核，具体评价维度如下：

（1）操作技能考核（70%）：以各实训项目的技能掌握情况、加工工件的最终

质量为核心评价依据，涵盖车床操作规范度、零件加工的尺寸精度、形位公差、

表面质量，钳工操作的规范性、加工精度、任务完成度等，分项目进行阶段性考

核，综合评定得分。



（2）实训过程表现（30%）：全程跟踪记录学生实训表现，涵盖考勤纪律、安

全操作规程遵守情况、实训态度、设备与工量具维护保养、文明实训、团队协作

等维度，综合评定得分。

五、教学内容任务表

项目一 车工实训

章节 / 项目名称 任务 / 目标 知识 / 技能内容与要求 学时分配

实训一 车床操作

基础

1. 掌握车床型号、

结构组成及各部件

核心作用；

2. 熟练掌握车床

基础操作方法；

3. 熟记并遵守车

床安全操作规程

1. 了解车床分类、型号编

制标准，掌握 CA6140 型卧

式车床的结构组成与各部

件功能；

2. 掌握车床传动系统原

理，熟练完成滑板手动 /

机动移动、主轴启停与变

速、进给箱变速等基础操

作；

3. 掌握车床日常维护与保

养的规范要求；

4. 严格落实车床安全操作

全流程规范

4

实训二 工件装夹

与车刀安装

1. 掌握卡盘的工

件规范装夹方法；

2. 掌握常用车刀

的选用原则与标准

化安装方法

1. 掌握工件装夹 “定位准

确、装夹牢固” 的核心要

求，熟练完成卡盘的工件装

夹与找正操作；

2. 熟悉常用车刀的种类、

用途及切削部分组成；

3. 掌握车刀装夹的核心规

范，能正确完成 90° 外圆

车刀、切槽刀、螺纹刀的安

装与调试

2

实训三 车削端面 1. 掌握切削用量 1. 掌握背吃刀量、进给量、 2



三要素的定义、计

算与选用方法；

2. 熟练完成端面

车削全流程操作

切削速度的定义、计算方式

及现场选用原则；

2. 掌握端面车削的工艺方

法与操作流程；

3. 能规范完成端面车削的

对刀、进给、尺寸控制等核

心操作

实训四 车削外圆

与台阶

1. 掌握外圆与台

阶的车削工艺方

法；

2. 熟练使用常用

量具完成尺寸精准

检测；

3. 能独立完成外

圆与台阶的车削加

工，满足精度要求

1. 掌握粗车、精车的工艺

特点与加工要求，掌握台阶

车削的工艺方法与长度尺

寸控制方法；

2. 掌握游标卡尺、千分尺、

百分表的规格原理、规范读

数与使用方法；

3. 能独立完成外圆、台阶

的车削加工，保证零件尺寸

精度与表面质量要求

4

实训五 切槽、切断

与螺纹基础加工

1. 掌握切槽、切断

的工艺方法与安全

操作规范；

2. 熟练完成螺纹

退刀槽的标准化加

工

1. 掌握切槽、切断的工艺

特点、刀具选用与操作方

法；

2. 掌握窄槽、宽槽的加工

策略，能规范完成螺纹退刀

槽的加工；

3. 掌握工件切断的操作规

范与安全注意事项，落实安

全生产要求

6

项目二 钳工实训

章节 / 项目名称 任务 / 目标 知识 / 技能内容与要求 学时分配

实训一 钳工概论与

划线

1. 了解钳工工种特

点、常用设备与工

具；

1. 熟悉钳工常用设备（钳台、

台虎钳、砂轮机等）与工夹量

具的种类、用途；

2



2. 熟记并遵守钳工

安全操作规程；

3. 掌握平面划线的

基础操作方法

2. 熟练掌握钳工全流程安全

操作规程，树立规范操作、安

全生产的核心意识；

3. 掌握划线的作用、种类、常

用工具使用方法，掌握划线基

准的选择原则；

4. 能独立完成平面划线基础

操作，规范完成样冲眼作业

实训二 锯削操作实

训

1. 掌握锯削的工艺

原理与标准化操作

规范；

2. 能独立完成规范

的锯削加工，满足图

纸精度要求

1. 熟悉锯削的工艺特点与应

用场景，掌握手锯、锯条的选

用与规范安装方法；

2. 掌握工件装夹、锯削姿势、

起锯方法、锯削速度控制等核

心操作要点；

3. 能独立完成平面锯削操作，

保证尺寸、形位公差要求，养

成规范的操作习惯

8

实训三 锉削操作实

训

1. 掌握锉削的工艺

原理与标准化操作

规范；

2. 能独立完成平面

锉削加工，满足图纸

精度要求

1. 熟悉锉削的工艺特点与应

用场景，掌握锉刀的种类、规

格、选用方法与维护要求；

2. 掌握锉刀的正确握法、锉削

姿势、锉削力平衡控制等核心

操作要点；

3. 掌握工件装夹的规范要求，

能独立完成平面锉削操作，保

证平面度、垂直度、尺寸精度

等加工要求

8


