《钳工、焊工实训》课程标准
	适用专业
	汽车技术服务与营销
	修读学期
	第2学期
	制订时间
	

	课程代码
	GC06031B
	课程学时
	56
	课程学分
	2

	课程类型
	B
	课程性质
	 必修课
	课程类别
	专业通识课 

	对应职业资格证或内容
	汽车维修工

	合作开发企业
	

	执笔人
	冯晓乐
	合作者
	
	审核人
	


注：1.课程类型（单一选项）：A类（纯理论课）/ B类（理论＋实践）/ C类（纯实践课）
2.课程性质（单一选项）：必修课/专业选修课/公共选修课
3.课程类别（单一选项）：专业通识课/专业核心课程（含职业拓展课）
4.合作者：须是行业企业人员
一、课程定位
本课程是汽车技术服务与营销专业必修课程。
在课程设置上，前导课程有《汽车概论》、《工程制图》、《汽车机械基础》，后续课程有《汽车发动机构造与维修》、《汽车底盘构造与维修》、《汽车维护与检验》等。

在本课程的学习过程中，采取讨论法、案例法、演示法、参观法、分组实践法、讲授法等，培养学生具备良好的素养和分析能力，能胜任机械零件加工中的材料选型和工艺方案制定等工作任务；培养学生的分析和解决实际问题的能力，以及工程实践能力。
二、课程设计思路
本课程是依据汽车技术服务与营销专业人才培养目标和相关职业岗位（群）的能力要求，在广泛调研的基础上，采用目前先进的典型工作任务项目化的课程开发模式，确定本课程学习目标和学习内容。
本课程按照教学规律和学生的认知规律，以实际案例为切入点，让学生在仿真的学习环境中学习并掌握本课程的知识要点，培养学生分析和解决机械零件加工中的实际问题的能力。
本课程的创新点在于：
1.教学理念：贯穿了“以职业岗位工作过程为导向”、“以学生为中心”、“以职业能力培养为课程核心”、“以双师教师为主导”、“工学结合、学以致用”等先进的教学理念。

2. 学习观念：倡导“开放式学习、实践中学习、自主学习、按需学习”的新观念。

3. 课程结构：课程结构“模块化”、课程模块“动态组合”。

4. 课程内容：课程内容进行动态调整、持续更新。

5. 实践教学：技能训练“层次化”，实践内容“项目化”。

三、课程学习目标

1．专业能力：
（1）能根据零件图完成该零件的加工方法、材料的制定。

（2）能根据要求完成焊接件工艺的制定。
（3）能根据要求完成地质锤工艺的制定。
（4）能运用硬度测试仪、游标卡尺等实验设备和量具对坯料、半成品、成品的性能和质量进行检测。
2．方法能力： 
（1）autocad的运用能力。。

（2）焊接设备的运用能力。
（3）培养学生运用检测方法的能力。

3．社会能力：
（1）培养学生的沟通能力及团队协作精神。 
（2）对生产资料的合理分配和协调能力。
（3）培养学生简单的组织生产能力。
（4）培养学生的质量意识、安全意识和环境保护意识。

四、课程典型工作任务

[image: image1]
1.零件的焊接加工：利用电焊等焊接方法加工车身、底架、车门等零部件的加工和焊装。

2.零件的切削加工：利用钳等加工方法对粗加工后的毛坯完成精加工。

五、课程整体设计

	序号
	学习单元名称
	学习性工作任务或项目名称
	学时分配

	1
	焊接加工
	1. 排气管的连接工艺分析。

2. 排气管的焊接工艺的制定。
3. 排气管焊缝的检验分析。
	28

	2
	钳工加工
	1. 地质锤的工艺分析。
2. 地质锤的切削工艺的制定。 
3. 地质锤的检验分析。
	28

	课程学习总学时
	——
	56


六、课程学习单元内容与要求
1.学习单元名称：焊接加工
	学习性工作任务或项目
	1.目标：

（1）能根据零件图完成该零件的加工方法、材料的制定。

（2）能根据要求完成焊件工艺的制定。
（3）能运用硬度测试仪、拉伸试验仪、游标卡尺等实验设备和量具对坯料、半成品、成品的性能和质量进行检测。

2.具体任务：

（1）排气管的连接工艺分析。
（2）排气管的焊接工艺的制定。
（3）排气管焊缝的检验分析。

3.活动设计：
	载体或活动

	
	
	

	本学习单元学习方法建议
	讨论法、案例法、演示法、参观法、分组实践法、讲授法

	本学习单元学习重点与难点
	重点：1.焊接的分类2.手工电弧焊3.焊件结构工艺性。

难点：1.焊件结构工艺性分析。

	本学习单元组织实施建议
	分组实践

	本学习单元学习场地与设施建议
	多媒体教室

实训室

	本学习单元学生学习知识与技能准备
	1.零件图的识图

2.单位换算、计算

	本学习单元学生学习素材准备
	1.制图手册

2.工艺手册

3.单位换算表

	本学习单元学习考核与评价
	1.资料收集的实用性（30%）

2.方案的完整性、合理性（60%）

3.工作效率（10%）

	学习单元设计
	拟实现的能力目标
	必须掌握的知识内容
	学时

	1. 排气管的连接工艺分析
	N1.1能根据零件图完成该零件的加工方法、材料的制定。
	Z1.1金属材料的焊接工艺性能。

Z1.2零件图的识图。
	4

	2. 排气管的焊接工艺的制定
	N2.1能根据要求完成焊件工艺的制定。

N2.2 autocad的熟练运用能力。
	Z2.1焊接的方法。

Z2.2手工电弧焊的过程。
Z2.3焊接工艺图的绘制要求。
	20

	3. 排气管焊缝的检验分析
	N3.1 能运用硬度测试仪、拉伸试验仪、游标卡尺等实验设备和量具对坯料、半成品、成品的性能和质量进行检测。
	Z3.1检测工具、设备的使用方法。
	4

	本学习单元学时小计
	28


2.学习单元名称：切削加工
	学习性工作任务或项目
	1.目标：

（1）能根据零件图完成该零件的加工方法、材料的制定。

（2）能根据要求完成切削件工艺的制定。
（3）能运用硬度测试仪、拉伸试验仪、游标卡尺等实验设备和量具对坯料、半成品、成品的性能和质量进行检测。

2.具体任务：

（1）皮带轮的工艺分析。
（2）皮带轮切削工艺的制定。
（3）皮带零件的检验分析。

3.活动设计：
	载体或活动

	
	
	

	本学习单元学习方法建议
	讨论法、案例法、演示法、参观法、分组实践法、讲授法

	本学习单元学习重点与难点
	重点：1.切削加工的分类2.车削加工。

难点：1.车削工艺性分析。

	本学习单元组织实施建议
	分组实践

	本学习单元学习场地与设施建议
	多媒体教室

实训室

	本学习单元学生学习知识与技能准备
	1.零件图的识图

2.单位换算、计算

	本学习单元学生学习素材准备
	1.制图手册

2.铸造工艺手册

3.单位换算表

	本学习单元学习考核与评价
	1.资料收集的实用性（30%）

2.方案的完整性、合理性（60%）

3.工作效率（10%）

	学习单元设计
	拟实现的能力目标
	必须掌握的知识内容
	学时

	1. 地质锤的工艺分析
	N1.1能根据零件图完成该零件的加工方法、材料的制定。
	Z1.1金属材料的切削加工性能。

Z1.2零件图的识图。
	4

	2. 地质锤工艺的制定
	N2.1能根据要求完成切削件工艺的制定。

N2.2 autocad的熟练运用能力。
	Z2.1切削加工的方法。

Z2.2切削加工的过程。
Z2.3工艺图的绘制要求。
	22

	3. 地质锤的检验分析
	N3.1 能运用硬度测试仪、拉伸试验仪、游标卡尺等实验设备和量具对坯料、半成品、成品的性能和质量进行检测。
	Z3.1检测工具、设备的使用方法。
	2

	本学习单元学时小计
	28


七、课程考核与评价
学生学习成绩评价与考核表

	评价项目
	评价内容
	评价形式
	权重（%）
	分值

	过程性评价
	职业素养评价
	设备操作规范
	现场操作
	15
	15

	
	学生自评综合
	安全意识
	现场操作
	10
	10

	
	合作能力评价
	团队协作能力
	现场操作
	10
	10

	
	学习单元评价综合
	工作效率
	现场操作
	10
	10

	结果性评价
	方案设计
	方案的合理性
	理论作业
	15
	15

	
	综合理论测试
	知识点的理解
	理论作业
	10
	10

	
	综合实践测试
	技能熟练度
	现场操作
	10
	10

	
	实践效果评价
	工作质量
	工作成果
	10
	10

	第三方评价
	学生互评
	总体效果
	问卷表
	10
	10

	合计
	
	
	100
	100


八、教材及相关资源
本课程选用的是上海交通大学出版社出版由林建榕编写的《机械制造基础》。

另有相关学习参考资料如下：
1.王英杰．《金属材料及热处理》． 机械工业出版社，2012.5

2.刘慎玖．《机械制造工艺案例教程》．化学工业出版社，2007.6 

3.教学视频

九、其他说明
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