
《车工》非机械类课程教学大纲 

课程编号： 10296012 课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

一、课程的性质 

工程训练课程是一门实践性的技术基础课，是工艺类各专业学生的必修课程，也是其它

后续课程的知识基础。本课程的教学方式，以实践教学为主，每一学生必须进行一定量的独

立操作，在满足教学要求的前提下，尽可能结合生产进行。 

二、课程的任务 

1、通过教学实习，使学生初步了解机械制造的一般过程，为学习后期课程，从事相应

的工艺和所用的设备设计工作，奠定必需的金工实验基础。 

2、教学实习应以实践教学为主，辅以一定的示范讲解在满足教学要求的前提下，尽可

能结合生产进行。 

三、对学生要求具体做到 

1、了解金属的各种加工方法、工艺特点、应用范围及所用设备和工具、夹具、量具、

刀具，并初步掌握基本操作方法。 

2、对毛坯制造和零件的机械加工工艺过程有一般了解。 

3、了解有关工程技术术语。 

4、遵守劳动纪律，操作规程，安全技术规则，爱护国家财产。 

5、尊敬带教人员，服从工作分配与安排。 

四、教学基本内容 

介绍车床的基本知识 

1、车床型号 

2、车削运动及应用范围 

3、车床传动系统及组成部分 

4、车床各手柄位置及各手柄的作用和操作方法 

5、车床的维护保养及安技规则 

（实践操作、包括机床启动后的讲解） 

1、不启动车床，移动大小拖板，进行变速练习。 

2、变速调节中的注意事项。 

3、启动车床，移动大小拖板，进行变速练习。 

介绍外圆、端面及台阶的车削 

（讲解与示范操作） 

1、工件的安装 

2、车削加工(外圆、端面、台阶)基本内容 

3、车削加工能达到的精度及表面粗糙度 

4、外圆车削时的车削表面及车削用量 

5、车刀的结构（三面、二刃、一刀尖） 

6、车刀的安装及调整 

7、切削用量的调整 



8、手柄刻度盘的使用方法 

9、游标卡尺的使用 

10、注意事项 

介绍如何钻中心 

（讲解与示范操作） 

1、一夹一顶安装方法 

2、切削液的使用 

3、中心孔的加工方法和作用 

小铁锤手柄的加工实践操作 

1、外圆、端面及台阶的车削 

2、中心孔 

注：讲解与示范操作内容分别穿插在小铁锤手柄的加工实践操作中进行。 

五、建议教学进度 

介绍车床的基本知识 2课时 

介绍外圆、端面及台阶的车削 2 课时 

介绍如何钻中心孔 1 课时 

小铁锤手柄的加工实践操作 3课时 

六、教学手段 

车床介绍理论部分采用 PPT 课堂讲授式教学 

操作练习及实践加工部分采用现场操作示范教学 

学习小结采用互动式讨论启发式教学 

七、考核方式 

实习纪律 5 分 

安全意识 5 分 

正确穿着 5 分 

迟到、早退 5分 

实习报告完成质量 10 分 

端面及外圆的车削考核 20 分 

工件评分 50 分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



《铸造》课程教学大纲 

课程编号： 10296012 课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

一、教学基本目标 

工程训练课程是一门实践性的技术基础课，是工艺类各专业学生的必修课程，也是其它

后续课程的知识基础。本课程的教学方式，以实践教学为主，每一学生必须进行一定量的独

立操作，在满足教学要求的前提下，尽可能结合生产进行。 

 

二、课程涉及知识技能 

（1）铸造及其特点（铸造工艺基础 铸造工艺设计 铸造工艺文件）  

（2）砂型铸造（造型材料 铸铁件铸造 铸钢件铸造 铜、铝合金铸件铸造） 

（3）压力铸造（压铸件的结构 压铸合金 压铸机） 

（4）铸造工艺装备（模样 模板 芯盒 砂箱） 

 

三、相关能力培养  

1、了解机器生产制造的工艺过程；熟悉机械零件的常用加工方法和所用的主要设备的

工作原理及其典型结构，工夹量具的使用和安全操作技术；了解机械制造过程的工艺知识，

以及新工艺、新技术的应用。 

2、对一般复杂程度的零件，初步具有工艺分析能力和加工工艺方法的选择能力。 

3、各主要加工工种应达到能单独加工制造一般复杂程度的零件；能根据零件制造图独

立完成加工方法的选择，机床、刀具、夹具、量具的选用和工艺过程中各主要工序的安排，

具有一定的实践能力。 

4、通过本课程（工程基本制造技能训练）和后继相关课程（工程材料、成形工艺基础、

制造工艺基础）的学习，学生应熟悉常用工程材料的种类、成分、组织和处理方法；毛坯种

类、识别、选用和成形工艺，零件的加工工艺和结构工艺性等基本工艺知识。具有选用毛坯、

零件加工方法及工艺分析的初步能力。 

5、通过本课程的教学实践，在工程技术人员应具备的基本素质——劳动观点、质量与

经济观念、理论联系实际、遵章守纪等方面获得锻炼和提高。为提高学生全面素质，培养高

质量、高层次、复合型工程技术人才构建不可替代的作用。 

6、通过本课程的工程实践训练与工艺教学，结合并行与后继课程一起，使学生获得较

宽的知识面、较强的工程实践能力的严谨务实的科学作风，并具有独立地学习与掌握新知识

的能力，以具备创新能力和竞争意识，适应 21 世纪社会主义市场经济复合型和创新型人才

的需求。 

 

四、教学基本内容 

（一）铸造 

1、目的和要求 

了解砂型铸造的工艺过程和在机械制造中的地位。 

了解型砂、型芯砂的组成、性能和制备过程。 



了解熔化设备及熔化工艺。 

了解砂型的各种基本造型方法，能独立操作若干种手工造型过程。 

初步了解型砂处理、造型和清理设备。 

了解铸件主要缺陷及其产生原因。 

了解模型设计原则。 

了解特种铸造工艺方法：整模铸造、分模铸造等。 

2、示范和讲解 

机器零件毛坯的来源和选择原则。 

砂型铸造工艺过程。 

两箱手工造型（整模、分模）；介绍手工造型工具和正确使用。 

对模型的要求及其与零件的差别。 

型砂、型芯砂的组成、性能及制备。 

浇注系统的组成及作用。 

造型工艺过程。 

整模造型方法示范。 

型芯的作用，型芯盒的结构；造芯工艺过程及所用设备。 

熔化工艺过程及设备：介绍冲天炉（或中频炉）的构造、炉料的组成，熔炼操作过程。 

铸件的主要缺陷（气孔、缩孔、缩松、冷隔、夹砂……），主要形成原因和防止方法。 

铸造生产安技规则。 

3、学生独立操作 

（1）砂型制造操作：整模、分模、挖等。 

（2）观察熔化、浇注和清理铸件。 

 

五、建议教学进度 

 

章节 学时 操作时间 

基本理论课教学 60 分钟  

整模造型理论实训 45 分钟 60 分钟 

 

 

六、教学方法 

理论课讲解，实训课操作演示，实际操作考试检验，课后习题加深。 

 

七、考核方式 

  铸工总成绩由平时成绩和期末成绩组合而成 

平时成绩占比 60% 

整模造型            80 分 

实训报告            10 分 

安全意识和劳动纪律  5 分 

服装穿着，迟到早退  5 分 

 

期末成绩占比 40% 

 

八、成绩评定方法 



平时成绩考核： 

实训操作考试 

安全意识和劳动纪律 

服装穿着，迟到早退 

 

期中期末理论考试 

 

九、教学参考书 

   （参考教材的名称、主编、出版社、出版年） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



《管道》课程教学大纲 

课程编号： 10296012 课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

 

一、教学基本目标 

工程训练课程是一门实践性的技术基础课，是机械类各专业学生的必修课程，也是其它

后续课程的知识基础。本课程的教学方式，以实践教学为主，每一学生必须进行一定量的独

立操作，在满足教学要求的前提下，尽可能结合生产进行。 

 

课程涉及知识技能 

常用的材料 

管道的专业术语 

常用管件 

阀门 

管道的连接 

管道的加工 

三、相关能力培养  

1、了解机器生产制造的工艺过程；熟悉机械零件的常用加工方法和所用的主要设备的

工作原理及其典型结构，工夹量具的使用和安全操作技术；了解机械制造过程的工艺知识，

以及新工艺、新技术的应用。 

2、对一般复杂程度的零件，初步具有工艺分析能力和加工工艺方法的选择能力。 

3、各主要加工工种应达到能单独加工制造一般复杂程度的零件；能根据零件制造图独

立完成加工方法的选择，机床、刀具、夹具、量具的选用和工艺过程中各主要工序的安排，

具有一定的实践能力。 

4、通过本课程（工程基本制造技能训练）和后继相关课程（工程材料、成形工艺基础、

制造工艺基础）的学习，学生应熟悉常用工程材料的种类、成分、组织和处理方法；毛坯种

类、识别、选用和成形工艺，零件的加工工艺和结构工艺性等基本工艺知识。具有选用毛坯、

零件加工方法及工艺分析的初步能力。 

5、通过本课程的教学实践，在工程技术人员应具备的基本素质——劳动观点、质量与

经济观念、理论联系实际、遵章守纪等方面获得锻炼和提高。为提高学生全面素质，培养高

质量、高层次、复合型工程技术人才构建不可替代的作用。 

6、通过本课程的工程实践训练与工艺教学，结合并行与后继课程一起，使学生获得较

宽的知识面、较强的工程实践能力的严谨务实的科学作风，并具有独立地学习与掌握新知识

的能力，以具备创新能力和竞争意识，适应 21 世纪社会主义市场经济复合型和创新型人才

的需求。 

四、教学基本内容 

1、目的和要求 

（1）掌握管路系统布置的基本知识 

（2）掌握现行标准管子和管接头的公称直径、公称压力和规格的表示方法 



（3）掌握现行标准件管螺纹的种类、规格标记、相应的连接方法及其选用 

（4）掌握常用管件、阀门的名称、结构、应用和安装要领 

（5）掌握管路系统连接的常用方法及其检验 

2、示范和讲解 

（1）按管路系统图，介绍各组件的名称、作用及连接方法 

（2）示范并介绍管子台虎钳、管子割刀、管子铰板、管子钳的用法 

（3）介绍管路系统的试压方法与验收要求 

4、学生独立操作 

按管路系统图连接管子与管件，使用管子台虎钳、割刀、铰板、管子钳，每三人一组进

行加工，并进行水压检验，要求 6kg/cm
2
下不漏水。 

五、建议教学进度 

章节 学时 操作时间 

基本理论课教学 2 小时  

管道装理论实训 2 小时 2 小时 

 

六、教学方法 

理论课讲解，实训课操作演示，实际操作考试检验，课后习题加深。 

 

七、考核方式 

  装配总成绩由平时成绩和期末成绩组合而成 

平时成绩占比 60% 

管道设备的质量       60 分 

实习报告             20 分 

安全意识和劳动纪律   10 分 

服装穿着，迟到早退   10 分 

期末成绩占比 40% 

八、成绩评定方法 

平时成绩考核： 

实训操作考试 

安全意识和劳动纪律   

服装穿着，迟到早退   

 

期中期末理论考试 

九、教学参考书 

 

 

 

 

 

 

 



《焊接》课程教学大纲 

课程编号：  课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

 

一、教学基本目标 

通过本课程的学习，使学生拥有焊接的基本知识与基本技能，熟悉焊接的基本程序与方

法，提高学生的实践动手能力和解决实际问题的能力，实现理论与实践的紧密结合，同时着

重培养学生分析问题、解决问题的能力，提升学生与人交流、与人合作的团队精神。 

二、课程涉及知识技能 

（1）焊接概述（焊接发展史，焊接应用及特点，焊接分类）； 

（2）手工电弧焊（手工电弧焊原理，焊接设备，焊接电弧，焊条分类及特点）； 

（3）焊接工艺及操作（焊接接头型式及坡口型式，焊缝空间位置，焊接参数选择）； 

（4）焊接质量检验及缺陷分析（常见的焊接缺陷，焊接缺陷检验方法）； 

（5）焊接安全技术。 

三、相关能力培养  

（1）掌握焊接基本知识与基本技能，能够将数学、自然科学、焊接基础和技能用于解

决复杂的工程问题； 

（2）培养学生分析问题、解决问题的能力，提升与人交流、与人合作的团队精神。能

够应用数学、自然科学、焊接原理，识别、表达、并通过文献研究分析复杂工程问题，以获

得有效结论。能够在多科学背景团队中承担个体、团队成员以及负责人的角色； 

（3）培养学生安全意识及规范操作。具有人文社会科学素养、社会责任感，能够在工

程实践中理解并遵守工程职业道德和规范，履行责任； 

（4）培养学生创新创造能力。具有自主学习和终身学习的意识，有不断学习和适应发

展的能力。 

四、教学基本内容 

理论教学 

1、焊接概述 

2、焊接方法的应用场合及优缺点 

3、手工电弧焊的基本原理 

4、电焊机的构造以及工作原理 

5、交、直流焊机的优缺点 

6、电焊条的组成、牌号及其作用 

7、手工电弧焊的工艺 

8、手工电弧焊规范选择 

9、手工电弧焊的基本操作方法 

10、常见的焊接缺陷 

11、手工电弧焊的安全技术规则 

实践操作教学（假性平敷焊） 

焊接实践操作演示 



焊接实践操作练习 

焊接实践操作考核 

 

五、建议教学进度 

1、焊接理论课讲解 2 课时 

2、焊接操作示范 1 课时 

3、焊接操作练习 3 课时 

4、焊接操作考核 2 课时 

六、教学方法 

  教学方法：讲授法、演示法、练习法、现场教学法 

教学手段：多媒体 

七、考核方式 

（一）、 实习纪律及学习态度 10 分  10% 

（二）、焊接操作考核（假性平敷焊）： 

1、焊接操作安全 10 分  10% 

2、焊缝余高（1~2mm） 20 分  20% 

3、焊缝宽度（8~10mm） 20 分  20% 

4、焊缝波纹均匀性及连续性 20 分  20% 

（三）、实习报告完成质量 20 分  20% 

八、成绩评定方法 

平时考核成绩+期末理论考试成绩 

九、教学参考书 

   （参考教材的名称、主编、出版社、出版年） 

《大学工程训练教程》，商利容、汤胜常主编，华东理工大学出版社，2016.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



《钳工》课程教学大纲 

课程编号： 10296012 课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

 

一、概述 

1、钳工工作在机械制造中的地位及作用 

2、钳工的工作特点及加工内容 

3、钳工的工作场地及常用设备 

4、刮削、装配和修理的简介 

5、台虎钳的使用方法及注意事项 

二、划线 

1、划线的定义和作用 

2、划线的工具 

3、划线时的基准面的选择 

三、锉削（倒角：长 8 分，8%；宽：12 分，12%） 

1、锉削的应用 

2、锉刀的规格、分类及选用原则 

3、锉刀的使用和保养 

4、锉削的姿势和基本操作要领 

四、锯割（20 分，20%；表面粗超度 20 分，20%） 

1、锯割操作的使用场合 

2、手工锯的构造 

3、锯条的选择和安装 

4、锯割方法及操作要领 

五、小锤头的划线、锯割及锉削示范操作 

 

钻孔、攻丝、去毛刺 

（讲解 1 学时，实验 3 学时，自学 0.5 学时） 

（PPT 讲解与示范操作） 

一、钻孔（5 分，5%） 

1、麻花钻头的组成及主要角度 

2、机械制图中孔的标注 

3、钻床的分类、特点及零件的装夹 

4、孔的种类 

5、钻孔的操作要领及注意事项 

6、切削液的使用 

二、攻丝、套丝（10 分，10%） 

1、手动攻丝的工具及安装方法 

2、手动攻丝的操作要点及注意事项 



3、小锤头的钻孔、攻丝示范操作 

4、套丝的概述 

三、去毛刺、评分 

1、工件去毛刺的操作方法 

2、对已完成的小锤头进行测量评分 

（实践操作：安全生产 10 分，10%，卫生 5 分，5%，实验报告 10 分,10%） 

完成小锤头的制作 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



《仿真》课程教学大纲 

课程编号：  课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

 

一、 教学基本目标 

通过计算机仿真实训教学，使学生掌握计算机在工程基础实验教学中

的应用；加深理解课堂理论教学内容，更重要的是培养学生的工程观念，对

学生进行实验方法、实验技能的训练；培养学生严肃认真、实事求是的科学

态度，为将来从事科学研究和解决工程实际问题打下良好的基础。 

二、 课程涉及知识技能 

1、让学生了解和掌握工程专业知识在实际生产中的应用方法，将所学专业

知识与生产实践相结合。 

2、掌握仿真模拟训练的各装置的生产工艺流程和反应原理。 

3、针对不同专业不同侧重面的教学需求，使学生更全面、具体和深入地了解

不同的生产装置，达到具有针对性和侧重性地组织实训教学。 

4、通过学生亲自动手进行反复操作，掌握实际生产中的多项应用技能，提高

学生动手能力。 

5、学生要严格按照操作规程进行仿真模拟训练操作。 

6、在仿真模拟训练中总结生产操作的经验，吸取失败的教训，为毕业后走上

生产岗位打下基础 。 

三、 相关能力培养 

1、 仿真系统的智能教学功能，对学生的操作过程可进行实时跟踪测评，并

指出其操作过程的对、错，提高学生自主学习的能力。  

2、 在仿真模拟训练中培养严谨、认真、求实的工作作风。 

四、 教学基本内容 

1、 掌握系统仿真的基础知识； 

2、 了解仿真软件开发过程及作用； 



3、 通过对离心泵、热交换器、连续反应等单元操作的实践，熟悉

工业仿真软件的操作，了解化工生产过程的基本知识，为以后的学习和

工作提供一种解决问题的方式方法。 

五、建议教学进度 

1、了解仿真的基础知识，熟悉软件的操作环境及各操作对象的操作。1小时 

2、离心泵单元操作仿真，包括正常开车、停车及事故的排除。   1.5 小时 

3、热交换器单元操作仿真，包括正常开车、停车及事故的排除。 1.5 小时 

4、连续反应单元操作仿真，包括正常开车、停车及事故的排除。4小时 

六、教学方法 

     讲解、示范及独立操作。 

七、考核方式 

     

纪律及态度卫生             10 分 

单元操作开车               40 分 

单元操作停车               20 分 

单元操作事故的排除          20 分 

课堂问题讨论                10 分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



《电子电工》课程教学大纲 

课程编号：  课程性质： 

课程名称： 工程基本制造技能训练 学时/ 学分： 

英文名称：  考核方式： 

选用教材：  大纲执笔人： 

先修课程：  大纲审核人： 

适用专业：   

 

一、教学基本目标 

电子实训是强调理论应用于实践的课程。通过本次实训使学生学会焊接线路

板，元器件识别，万用表正确使用基本技能。学习怎样用学到电子技术知识去分

析故障现象，解决实际问题的方法，提高学生分析问题解决问题能力。 

二、课程涉及知识技能 

（1）常用电子元件知识，相关模拟电子技术。 

（2）万用表使用技能。故障分析和排除技能。 

（3）印刷线路板基本知识。 

（4）手工焊接技术。 

（5）元器件参数查阅能力。 

三、相关能力培养  

1、能看懂相关电路图。 

2、能通过电路图从印刷线路板找到相关元件，认识常用电子元件。 

3、能用万用表对一些简单的电器故障检查排除。学会常用故障分析方法。 

4、有查阅元器件参数文献能力。 

5、能掌握手工焊接元件能力，和拆卸元件能力。 

四、教学基本内容 

1、 参照教材第四章第二节介绍实验所用的电子元件和相应的测量工具； 

2、 讲解所用电子元件的特性及测量方法；  

3、 参照教材第四章第一节讲解稳压电源组成的基本电路和工作原理； 

4、 参照教材第四章第三节介绍电烙铁的使用方法及其注意事项； 

5、 掌握用电络铁焊接元件的正确方法； 

6、 参照教材第四章第四、五节讲解完成的稳压电源的调试和常见的故

障分析及处理方法。 

 



五、建议教学进度 

1、 建议实验前预习常用电子元件的相关内容；（自学，估计 2 学时） 

2、 常用电子元件的大小、特性和参数测量，判定好坏方法；（1 学时） 

3、 学生熟悉识别和测量元件（0.5 学时） 

4、 基本电路和工作原理（1.5 学时） 

5、 学生熟悉识别所用的元件的外形特征和判定方法（1 学时） 

6、 演示并指导元件和导线焊接的正确方法（0.5 学时） 

7、 学生熟练掌握焊接所有的元器件的方法（1.5 学时） 

8、 检查学生的完成的成品并纠错（0.5 学时） 

9、 进行实验数据的测定并分析常见的故障及处理方法（1.5 学时） 

10、 总结并要求完成相应的实习报告（课后，估计需 1 学时） 

 

六、教学方法 

1、 原理部分：制作 PPT 并结合实物，采用讲解与演示相结合的方法； 

2、 操作部分：采用现场示范教学（条件允许：结合操作视频循环播放）； 

3、 总结：启发式讲解 

 

七、考核方式 

  1、学生的安全意识和劳动纪律：10 分； 

2、14 个元器件的安装正确并焊接美观牢固，每个 5 分，共 70 分； 

3、有团队意识同学间配合良好，顺利完成实验数据的准确测量；10 分； 

4、实习报告完成质量：10 分 

 

 

 


