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专业名称： 机械加工技术（专业代码 660102）

专门化方向： 车削加工、铣削加工

入学要求： 初中毕业生或具有同等学力者

基本学制： 3 年

本专业培养与我国社会主义现代化建设要求相适应,德、智、体、美全面发展，具有良好的职

业道德和职业素养，掌握机械加工技术专业对应职业岗位必备的知识与技能，能从事普通车床、

数控车床或普通铣床、数控铣床加工和计算机绘图等工作，具备职业生涯发展基础和终身学习能

力，能胜任生产、服务、管理一线工作的高素质劳动者和技术技能人才。

车削加工 车工

数控车工

车工中级（国家职业资格四级）
数控车工中级（国家职业资格
四级）

高职：

机械设计与制造

机械制造与自动化

机械制造工艺与设备

机械制造生产管理

本科：

机械设计制造

及其自动化

机械工程及自

动化铣削加工 铣工

数控铣工

铣工中级（国家职业资格四级）
数控铣工中级（国家职业资格
四级）

注： 每个专门化方向可根据区域经济发展对人才需求的不同，任选一个工种，获取职业资

格证书。

1. 具有良好的道德素质、职业素养、竞争和创新意识。

2. 具有健康的身体和心理。

3. 具有良好的责任心、进取心和坚强的意志。

4. 具有良好的人际交往、团队协作能力。

5. 具有良好的书面表达和口头表达能力。

6. 具有良好的人文素养和继续学习的能力。

7. 具有基本的数学运算能力。

8. 具有运用计算机进行技术交流和信息处理的能力。

9. 具有查阅中、英文技术资料的基础能力。
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1.行业通用能力：

（1） 识读图样能力： 具有识读中等复杂零件图、简单装配图、简单电气图的能力； 具有运用 计算机绘

制中等复杂程度零件图及简单装配图的能力。

（2） 手动加工能力： 具有手工制作和加工零件的能力（初级）。

（3） 车床操作和加工能力（初级）： 具有编制和实施普通车床、数控车床加工工艺的能力； 具有正确

选择刀具、夹具、量具的能力； 具有刃磨常用刀具的能力； 具有普通车床、数控车床操 作和加工的能力；

具有产品检测和质量控制的能力。

（4） 铣床操作和加工能力（初级）： 具有编制和实施普通铣床、数控铣床加工工艺的能力； 具有正确

选择刀具、夹具、量具的能力； 具有手工编制数控铣削加工程序的能力； 具有普通铣床、 数控铣床操作和

加工的能力。

2.职业特定能力：

（1） 车床操作和加工能力（中级）： 熟练掌握车削加工技术与方法； 熟悉零件的加工工艺， 能分析、

解决机械加工中的常见技术问题； 具有加工工艺实施、机械设备日常维护和管理的基本 能力。

（2） 铣床操作和加工能力（中级）： 熟练掌握铣削加工技术与方法； 熟悉零件的加工工艺， 能分析、

解决机械加工中的常见技术问题； 具有加工工艺实施、机械设备日常维护和管理的基本 能力。

3.跨行业能力：

（1） 具有适应岗位变化的能力。

（2） 具有企业管理及生产现场管理的基础能力。

（3） 具有创新和创业的基础能力。
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（二）

学期 学期周数
教学周数 考试

周数

机动

周数周数 其中：综合实践教学及教育活动周数

一 20 18
1（军训）

1 1
1（入学教育与专业认知实习）

二 20 18 2（机械加工实训-钳工） 1 1

三 20 18
2（机械加工实训-车工）

1 1
2（机械加工实训-数控仿真）

四 20 18 2（机械制图—CAD实训） 1 1

五 20 18
2(数控车床加工技术-数车实训)

1 1
3(机械综合加工实训)

六 20 20
18 (顶岗实习) / /

2(毕业考核、毕业教育) / /

总计 120 110 35 5 5

七、教学进程安排

课程类别
课程

性质
课程名称 学时 学分

学期

1 2 3 4 5 6

公共基础课程

必修

课程

思想政治 144 8 2 2 2 2 2

语文 198 11 3 3 3 3 3

历史 72 4 2 1 1

数学 144 8 3 3 3 3 3

英语 144 8 2 2 2 2 3

信息技术 108 6 2 2

体育与健康 180 10 2 2 2 2 2

劳动教育 18 1 1 1 1 1 1

物理 45 2.5 2

限定选

修课程
职业素养等 36 2 1 1 1

小计 1089 60.5

专

业

︵

技

能

︶

课

程

专业类

平台课

程

必修

课程

机械制图 126 7 6

机械基础 90 5 4

电工电子技术基础

与技能
56 4 4

机械常识与钳工实训 56 4 6

CAXA制造工程师 40 3 6

智能制造技术基础 36 2 2

专业核

心课程

必修

课程

机械加工工艺与设备 90 5 4

AutoCAD 40 3 4

极限配合与技术测量 36 2 4

液压与气压传动控

制技术
40 3 4

机床电气控制 72 4 4

专

业

方

向

课

程

车削

加工

方向

必修

课程

车工工艺与技能训

练
60 4 6

数控车床加工技术 36 2 6



9

综合实

训

必修

课程

机械加工实训钳工 90 6 2W 2W

机械加工实训车工 60 4 2W

机械加工实训—数

控仿真
30 2 1W

机械制图—CAD实训 60 4 2W

数控车床加工技术-

数车实训
90 6 2W

机械综合加工实训 120 8 3W

顶岗

实习

必修

课程
顶岗实习 540 27 18W

素质拓

展课程

选修

课程

机电产品营销 16 2 5

职场礼仪 18 1 2

企业安全知识培训 18 1 2

小计 1883 112.5

合计 2972 173

主要专业（技能）课程教学要求

（1）专业类平台课程

课程名称

（学时）
主要教学内容 能力要求

机械制图

（126学时）

（1）机械制图

国家标准；

（2）平面图形

；

（3）投影作图

原理；

（4）基本体；

（5）组合体；

（6）图样画法

；

（7）零件图；

（8）装配图；

（9）CAD测绘实

训

（1）掌握机械制图国家标准的基本规定；

（2）掌握等分作图、斜度、锥度等的画法，能利用绘图工具

绘制平面图形；

（3）理解投影作图原理，能根据简单形体的轴测图正确绘制

其三视图；

（4）能熟练识读及绘制基本体及其典型截切体的三视图；

（5）能识读组合体的三视图，并根据组合体已有视图进行补

图补线；

（6）理解机械制图国家标准关于图样画法的规定，并能按照

规定绘制零件图及装配图；

（7）能识读中等复杂程度的零件图，理解表面质量、极限与

配合、公差等相关概念；

（8）能识读10个零件左右的简单装配图；

（9）能使用测绘工具并运用CAD软件，测绘10个零件左右的

简单装配体

机械基础

（90学时）

（1）机械连接

；

（2）机械传动

；

（3）常用机构

；

（4）支承零部

件；

（5）机械的节

能环保与安全防

护；

（6）典型机械

的拆装；

（7）金属材料

（1）掌握键连接、螺纹连接、联轴器等常用机械连接的方法

、特点和应用，会正确拆装键连接、销连接、螺纹连接等；

（2）掌握带传动、链传动、齿轮传动、蜗杆传动等机械常用

传动结构、特点及其应用；

（3）会计算简单带传动、链传动、齿轮传动的平均传动比；

（4）了解齿轮的结构，能计算标准直齿圆柱齿轮的基本尺寸

；

（5）了解平面机构的组成，熟悉平面四杆机构的类型、特点

及其应用，会判定铰链四杆机构的类型；

（6）了解凸轮机构的组成、特点、分类、应用及其从动件的

常用运动规律和压力角；

（7）了解轴的分类、材料、结构和应用；

（8）了解滑动轴承、滚动轴承的特点、主要结构和应用；

（9）知道机械润滑、密封的方法，了解机械环保和安全防护
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及热处理；

（8）热加工方

法

措施；

（10）能合理选择工、量具，会对典型机械部件进行拆装、

调试；

（11）了解金属材料的分类、理解金属材料的力学性能，熟

悉金属材料的加工性能；

（12）掌握铁碳合金的基本组织及其符号，了解铁碳合金组

织的性能；

（13）了解工业用钢、铸铁、非铁金属及其合金等金属材料

的分类、牌号、成分、性能、用途及选用原则；

（14）了解金属材料热处理工艺过程，了解热处理工艺对金

属材料性能的影响，具有合理选择材料、确定零件热处理工

序的能力；

（15）了解铸造的特点、分类、安全操作规程及砂型铸造、

常见特种铸造的一般工艺过程；

（16）了解锻压的特点、分类、安全操作规程及自由锻造、

板料冲压的一般工艺过程；

（17）了解焊接的特点、分类、安全操作规程及自由锻造、

板料冲压的一般工艺过程

电工电子技

术基础 与技

能

(56)

(1)认识实训室

与安全用电；

(2)直流电路；

(3)电容与电感

；

(4)单相正弦交

流电路；

(5)三相正弦交

流电路；

(6)用电技术；

(7)常用电器；

(8)三相异步电

动机的基本控制

；

(9)常用半导体

器件；

(10)整流及滤波

电路；

(11)放大电路与

集成运算放大器

；

(12)数字电子技

术基础；

(13)组合逻辑电

路和时序逻辑电

路

(1)会观察、分析与解释电的基本现象；

(2)具备安全用电和规范操作常识；

(3)了解电路的基本概念、基本定律和定理；

(4)熟悉常用电气设备和元器件、电路的构成和工作原理及在

实际生产中的典型应用；

(5)会使用电工电子仪器仪表和工具；

(6)能初步识读简单电路原理图和设备安装接线图；

(7)能对电路进行调试、对简单故障进行排除和维修；

(8)初步具备查阅电工电子手册和技术资料的能力，能合理选

用元器件
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智能制造技

术基础

（36学时）

（1）现代制造

技术的发展及体

系结构；

（2）超高速加

工技术；

（3）多轴加工

技术；

（4）特种加工

技术；

（5）增材制造

技术；

（6）智能制造

系统；

（7）其他先进

制造技术；（8

）现代制造装备

安全生产与电气

基础

（1）了解现代制造技术的发展历程及体系结构，知道其未来

发展趋势；

（2）了解超高速加工技术的基本原理，理解超高速加工的特

点及其关键技术，清楚其工业应用；

（3）了解多轴加工技术的概念，清楚数控多轴加工机床种类

，了解多轴加工技术的工艺与基本操作，清楚多轴加工技术

在工业中的应用；

（4）了解电加工技术、激光加工技术、超声加工技术等特种

加工方法的基本原理和概念，清楚其工业应用；

（5）理解增材制造的基本原理，明确其分类及工业应用，了

解其未来发展趋势；

（6）理解智能制造系统的概念及其产生背景，了解智能制造

系统基本组成及其在工业中的应用；

（7）初步具备选择现代制造技术加工指定产品的能力；理解

智能制造系统的特点与作用；

（8）了解并行工程、敏捷制造、虚拟制造等先进制造技术的

概念及其应用；

（9）掌握现代制造装备所必须的安全生产知识，提高安全生

产技能，增强事故预防和应急能力；

（10）了解常用元器件的基本原理、作用和参数，掌握常用

机床电器的安全操作规范，了解常用机床电气控制系统的故

障与维护方法

机械常识与

钳工实训

（56学时）

(1)机械识图

(2)常用机械传

动

(3)常用工程材

料

(4)钳工基础训

练

(5)机械拆装技

术

（1）了解机械制图国家标准及常用规定；

（2）了解机械图样的一般表达方法，会识读专业范围内的简

单的机械图样；

（3）了解极限与配合、表面结构与表面粗糙度标注的含义，

能识读简单的零件图；

（4）了解常用工程材料的性能及应用；

（5）掌握钳工常用工、量、刃具的选择方法，并能正确使用

；

（6）了解钳工的基本工艺分析方法，能按图完成简单零件的

钳工制作；

（7）了解常用机械传动的一般常识，会拆装简单的机械部件

，能运用所学的专业基础知识解决一些简单的机械技术问题

。

CAXA制造工

程师(40学时

)

（1）CAXA制造

工程师基础；

（2）系统设置

；

（3）曲线曲面

图形的绘制与编

辑；（4）实体

特征的生成、生

成加工轨迹等。

(1)使学生掌握CAXA制造工程师的实体造型及辅助制造功能；

(2)使学生具备独立运用 cad 软件完成较复杂零件的三维实

体造型的能力以及中等难度零件的自动编程能力,为以后的工

作和学习打下坚实的基础为以后从事现代机械制造奠定基础

。
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机械加工实

训

（实训6周）

（1）钳工基础

知识；

（2）钳工基本

技能；

（3）钳工综合

件加工；

（4）车工基础

知识；

（5）车工基本

技能；

（6）车工综合

件加工；

（7）数控仿真

加工

（1）掌握钳工基础知识，熟悉钳工实训的安全操作规范及现

场管理规范；

（2）能使用钳工常用的设备、量具及其工具；

（3）会对钻床进行日常维护与保养；

（4）会正确使用常用划线工具，掌握划线基准的选择和平面

划线方法；

（5）知道锯条的种类和选择方法，掌握锯割方法和常用型材

的下料方法；

（6）了解锉刀的种类、规格和用途，会选择及操作锉刀，掌

握平面的锉削方法；

（7）了解钻孔的基本知识及设备；掌握麻花钻的钻、扩孔及

铰孔方法；

（8）了解攻螺纹工具的结构、性能，能正确使用攻螺纹工具

，掌握攻螺纹的方法；

（9）能运用钳加工技术加工合格零件；

（10）能进行简单部件的装配，并达到精度要求；

（11）掌握车工基础知识，熟悉车工实训的安全操作规范及

5S实训要求；

（12）熟悉普通车床的基本结构，会对普通车床进行日常维

护与保养；

（13）掌握端面、外圆柱面、台阶、外圆锥面、外直槽的车

削工艺，能正确选择切削用量，并进行车削加工；

（14）能制订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

；

（15）掌握数控技术相关基本知识，能按照加工工艺正确编

制由直线、圆弧组成的二维轮廓数控加工程序；

（16）能使用仿真平台（软件），正确模拟简单零件的完整

加工过程

（2）专业核心课程
课程名称

(学时)
主要教学内容 能力要求
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机械加工工

艺与设备

（90学时）

（1）金属切削

的基本知识；

（2）常用机械

加工设备；

（3）典型表面

的机械加工方法

；

（4）机械加工

工艺规程的制定

；

（5）典型零件

加工工艺的编制

；

（6）工件的定

位原理与夹具

（1）了解金属切削过程的基本概念；

（2）掌握刀具几何角度与切削用量的选择，并能根据不同

的加工类型选择不同的刀具角度以及不同的切削用量；

（3）掌握常用车床的结构组成及各组成部分功能；

（4）了解常用车床的传动系统；

（5）掌握常用铣床的结构组成及各组成部分功能；

（6）了解常用铣床的传动系统；

（7）掌握外圆表面的加工方法；

（8）掌握内圆表面的加工方法；

（9）掌握平面的加工方法；

（10）掌握螺纹表面的加工方法；

（11）掌握成形表面的加工方法；

（12）了解机械加工工艺规程的基本知识；

（13）掌握机械加工工序卡的编制方法，并能编制简单零件

的机械加工工序卡；

（14）掌握轴类零件加工工艺，并能完成简单轴类零件加工

工艺的编制；

（15）掌握套类零件加工工艺，并能完成简单套类零件加工

工艺的编制；

（16）掌握箱体类零件加工工艺，并能完成简单箱体类零件

加工工艺的编制；

（17）了解工件的定位原理与夹紧原则；

（18）了解基准的选择方法；

（19）了解机床常用夹具的类型、工作原理、应用特点及场

合

公差配合与

测量技术

（36学时）

（1）公差配合

基础知识；

（2）几何公差

；

（3）常用量具

量仪的使用和维

护；

（4）表面粗糙

度

（1）能了解公差配合的基本概念及用途；

（2）掌握有关公差配合标准的基本规定；

（3）能正确识读图样上常见的各种几何公差标注与含义；

（4）掌握常用量具量仪的正确使用与维护方法；

（5）能正确选用和使用量具进行产品检测（包括尺寸测量

、几何公差测量等）；

（6）了解三坐标测量等先进测量技术在产品检测中的应用

；

（7）掌握螺纹测量的方法，会使用螺纹量规检测螺纹；

（8）了解滚动轴承配合件、普通平键的公差与配合；

（9）掌握表面粗糙度的检测方法，能使用粗糙度样板等量

具量仪测量表面粗糙度

AutoCAD

（40学时）

(1) 基本绘图命

令应用

(2) 图形文件操

作

(3) 复杂二维绘

图训练

(4) 综合应用实

例

(1)掌握基本线、圆弧等操作。

(2)学会文字与表格、尺寸标注、图块使用。

(3)能进行零件图绘制、装配图绘制、图形输出等。

(4)阅读分析零件图。

(5)绘制出符合行业规范的图纸并能在打印机或绘图仪出图

极限配合与

技术测量

（40）

(1)极限与配合

(2)技术测量的

基本知识及常用

计量器具

(1)掌握互换性与标准化的基本概念及有关术语定义;

(2)基本掌握有关公差标准的主要内容和主要规定，具有初

步选用公差与配合的能力;

(3)掌握测量技术的基本知识，会选用和使用测量器具，具
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(3)形状和位置

公差

(4)表面粗糙度

(5)螺纹结合的

公差与检测等

有对典型几何量实施检测的

能力

液压与气压

传动

（40）

(1)液压和气压

传动系统的组成

及工作过程；

(2)液压元件的

认识、选用和安

装；

(3)液压回路的

安装与调试；

(4)液、电控制

系统的安装与调

试；

(5)气动元件的

认识、选用和安

装；

(6)气动回路的

安装与调试；

(7)气、电控制

系统的安装与调

试

(1)能进行文明生产和安全操作；

(2)掌握液压与气动基本元件的作用、职能符号，了解其结

构、工作原理，能正确识别、安装液压与气动基本元件；

(3)熟悉液压和气动基本回路的组成、作用，掌握阅读和分

析液压与气动系统图的方法，会分析液压与气动系统的控制

功能；

(4)能根据液压与气动系统图，完成系统的安装、调试和简

单故障排除；

(5)会识读液压和气动系统的简单控制电路，并能按要求正

确完成控制电路的接线；

(6)掌握电、液、气联合调试、检测的基础知识与技能，能

对典型的机电设备实施联调

机床电气控

制（72学时

）

（1）电路基础

知识；

（2）正弦交流

电；

（3）常用电工

工具的使用；

（4）常用低压

电器；

（5）三相异步

电动机控制电路

；

（6）典型机床

电气控制电路

（1）掌握电路的基本物理量，简单串、并联电路的特点；

（2）了解单相、三相正弦交流电的三要素，并熟悉工农业

用电的电压、频率及特点；

（3）掌握三相异步电动机的工作原理；

（4）熟悉常用的电工工具的使用、万用电表的使用方法和

注意事项；

（5）掌握熔断器、交流接触器、热继电器、按钮开关等低

压电器的符号及工作原理，会进行一般的识别与检修；

（6）了解电气原理图的识读规则；

（7）熟悉点动控制电路的原理、安装及故障检修；

（8）熟悉单向连续运行控制电路的原理、安装及故障检修

；

（9）熟悉正反转控制电路的原理、安装及故障检修；

（10）了解典型车床、铣床电路的控制方法、基本原理及故

障检修

（3）专业方向课程：车削加工方向
课程名称

(学时)
主要教学内容 能力要求
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普通车床加

工技术

（27学时+

实训5周）

（1）车削加工

基本知识；

（2）车削加工

精度与表面质量

；

（3）车床的基

本操作；

（4）外圆面的

车削加工；

（5）槽的车削

加工；

（6）内孔的车

削加工；

（7）螺纹的车

削加工；

（8）简单综合

件的车削加工；

（9）中等复杂

综合件的车削加

工

（1）熟悉普通车床安全操作规程和文明生产要求；

（2）了解车削工作的基本内容；了解车削运动，掌握车削用

量的选择原则；熟悉外圆车刀的主要角度及其作用；

（3）掌握车削加工常用夹具的种类及装夹方式；

（4）掌握零件的装夹和找正方法；

（5）了解影响车削加工精度的因数，掌握提高车削加工精度

的措施；

（6）了解影响车削加工表面质量的因数，掌握提高车削加工

表面质量的措施；

（7）掌握车床的操作技能；知道车床的润滑部位，掌握润滑

方法；

（8）能按图样要求车外圆，并掌握台阶长度的控制与操作技

能；

（9）理解斜置小滑板法车削圆锥的原理，并掌握外圆锥面的

车削技能；

（10）掌握外直沟槽、外梯形槽的车削技能；

（11）掌握通孔和不通孔的钻削技能；

（12）掌握通孔、台阶孔和不通孔的车削技能；

（13）掌握滚花技能；

（14）掌握三角形外螺纹的车削技能；

（15）掌握三角形内螺纹的车削技能；

（16）掌握轴类零件的加工工艺，并能完成轴类零件的加工

；

（17）掌握套类零件的加工工艺，并能完成套类零件的加工

；

（18）能使用常用量具检测工件；

（19）能在规定时间内完成简单综合件的车削加工；

（20）能对中等复杂综合件进行工艺分析，并在规定时间内

完成加工，使零件的尺寸公差等级达到IT8、形位公差等级达

到IT8、表面粗糙度达到Ra3.2μm，技能水平达到车工（中级

）
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数控车床加

工技术

（36学时+

实训3周）

（1）数控车床

基本知识；

（2）数控车削

加工工艺；

（3）数控车削

编程；

（4）数控车床

基本操作；

（5）轴类零件

的编程与加工；

（6）套类零件

编程与加工；

（7）槽的编程

与加工；

（8）螺纹的编

程与加工；

（9）简单综合

零件的编程与加

工

（1）熟悉安全操作规程；

（2）熟悉数控车床的组成、结构及其加工特点；

（3）熟悉数控车床坐标系的建立原则、了解机床参考点，掌

握工件坐标系数值的计算；

（4）能编制简单零件的数控车削加工工艺；

（5）掌握数控常用的基本编程指令；

（6）能完成典型车削零件的数控加工程序的编制；

（7）掌握数控车床的基本操作过程；

（8）能运用各种指令编写简单轴类零件的加工程序，并完成

零件的加工；

（9）能运用各种指令编写简单套类零件的加工程序，并完成

零件的加工；

（10）能运用各种指令编写各种结构槽（直槽、梯形槽）的

加工程序，并完成零件的加工；

（11）能用螺纹加工指令编写外螺纹加工程序，并完成零件

的加工；

（12）能进行数控车床日常维护与保养，并能读懂数控系统

常见的报警信息；

（13）能在规定时间内完成简单综合零件的编程与加工，并

使零件的尺寸公差等级达到IT8、形位公差等级达到IT8、表

面粗糙度达到Ra3.2μm

机械加工综

合实训

（实训4周

）

（1）数控铣削

基本知识；

（2）数控铣床

基本操作；

（3）平面轮廓

的数控铣削加工

；

（4）孔类加工

；

（5）简单车铣

复合件的数控加

工；

（6）数控车铣

加工训练

（1）熟悉数控铣床坐标系的建立原则、了解机床参考点，掌

握工件坐标系数值的计算；

（2）能运用数控铣编程基础指令，完成有直线、圆弧组成的

二维轮廓数控铣加工程序的编写；

（3）能运用固定循环指令，完成孔类加工固定循环程序的编

写；

（4）掌握数控铣床的基本操作过程；

（5）掌握平面和平面轮廓加工工艺，并能完成该类零件的程

序编制及加工；

（6）掌握孔类加工工艺，并能完成该类零件的程序编制及加

工；

（7）能根据车铣复合件结构特征，合理选用机床、刀具、夹

具及装夹方法；

（8）能对简单车铣复合类零件进行加工工艺分析，运用数控

车、数控铣编程指令完成编程，并通过机床操作完成加工；

（9）能在规定时间内完成简单车铣复合零件的编程与加工，

并使零件的尺寸公差等级达到IT8、形位公差等级达到IT8、

表面粗糙度达到Ra3.2μm；
（10）通过数控车铣加工训练，达到数控车铣加工（初级）

技能水平
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1.有一支“双师型”专业教师团队。专任专业教师与在籍学生之比不低于 1:36。研究生学历（或

硕士以上学位） 5%以上，高级职称 15%以上。获得本专业相关的高级工以上职业资格 60%以上，或

取得非教师系列专业技术中级以上职称 30%以上； 兼职教师占专业教师比例 10%～40%，60%以上具

有中级以上技术职称或高级工以上职业资格。

2. 专任专业教师应具有机械类专业本科以上学历； 3 年以上专任专业教师，应达到“省教育厅

办公室关于公布《江苏省中等职业学校“双师型”教师非教师系列专业技术证书目录(试行)》 的通

知”文件规定的职业资格或专业技术职称要求,如车工高级、铣工高级、数控车高级、数控铣高级

等。

3.专业教师具有良好的师德修养、专业能力，能够开展理实一体化教学，具有信息化教学能力。

专任专业教师普遍参加“五课”教研工作，教学改革课题研究、教学竞赛、技能竞赛等活动。平均

每两年到企业实践不少于 2 个月。兼职教师须经过教学能力专项培训，并取得合格证书，每学期承

担不少于 30 学时的教学任务。

根据本专业人才培养目标的要求及课程设置的需要，按每班 35 名学生为基准，校内实训（实

验） 教学功能室配置如下：

钳工实训

台虎钳； 工作台； 钳工工具
和通用量具、常用刀具 36 台虎钳的钳 口宽度≥150 mm

台式钻床及平 口钳 8 最大钻孔直径≥12 mm

摇臂钻床 2 最大钻孔直径≥25 mm

砂轮机 4 砂轮直径≥200 mm

平板、方箱 10

平板： ≥1000 mm×800 mm
方箱≥250 mm×250mm×250
mm

机械加工实训

车床 36
1.回转直径≥320 mm；
2.主电机功率≥3 kW

铣床 6

1. 工 作 台尺 寸 ≥250mm ×
1000mm；
2.主电机功率≥2.2 kW

牛头刨床 1
1.工作 台尺寸≥630 mm ×

400 mm；
2.主电机功率： ≥3kW
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平面磨床 1
1.工作 台尺寸≥200 mm ×

600 mm；
2.主电机功率 ≥7 kW

数控车床 4
1.最大回转直径≥320 mm；
2.主轴功率≥3.7 kW

数控铣床 2

1.工作 台尺寸≥600 mm ×
300 mm；

2.主轴功率≥3.7 kW；
3.主轴转速 nmin≤80 rpm ，
nmax≥4000 rpm

机械拆装实训

机械零部件实物（螺纹联
接、键联接，轴承，传动机
构，联轴器等）

5 —

机械机构演示装置 1 —

扳手、锤子、轴承拉马等通
用拆装工具及电动工具 7 —

旧机械设备 7
如起重机、泵、风机、空压
机、内燃机、机床等

机械测绘实训

减速机(或其他机电产品)
实物或模型 6 —

机械拆装工具 6 —

计算机及 CAD 软件 36 —

激光打印机 1 可打印 A3 图样

液压系统装调

实训

液压综合实训台 6 —

液压元件 6 —

电气元件 6 —

PLC 6 I/O 点数不少于 24 点

计算机 6 —

工具 6 —

气动系统装调

实训

气动综合实训台 6 —

气动元件 6 —

电气元件 6 —

PLC 6 I/O 点数不少于 24 点

计算机 6 —

工具 6 —

电工技术实训

触电急救模拟人 5 专用，配操作指示装置

万用表、转速表、钳形电流
表、功率表、兆欧表等 35 —

压线钳、组套工具、电锤、
喷灯、弯管器 35 —

自动空气开关、断路器、继
电器、接触器、主令开关等 35 —

电工操作台、教学网孔板、
低压配电柜、照明控制箱、
照明灯具、管件、桥架、槽
道、电缆、固定卡件

35 —

模拟机床电气排故实训装 8 机床智能考核系统：
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置 故障设置、试卷试题编辑功

能，试题检测、查找及答题

功能，故障点自动恢复功能

挂板：
配置相应的车床、铣床、镗
床等智能化实训考核挂板

电子技术实训

电子产品装配生产线 1
具备安全、防静电、通风功
能

电子实训台，电烙铁、架 35 —

直流稳压电源、示波器、信
号发生器等 20 —

常用电子仪表 20 数字万用表、示波器等

电子装配工具套件 35 可完成普通电子产品组装

1.本方案依据《省政府办公厅转发省教育厅<关于进一步提高职业教育教学质量的意见>的通

知》（苏政办发[2012]194 号） 和《省教育厅关于制定中等职业教育和五年制高等职业教育人才培养

指导方案的指导意见》（苏教职[2012]36 号） 编制。

2.本方案充分体现构建以能力为本位、以职业实践为主线、以项目课程为主体的模块化专业课

程体系的课程改革理念。并突出以下几点：

（1） 以国家职业标准为参照，确定专业能力培养规格。国家职业标准是职业教育、职业技能

鉴定的基本依据，也是制定专业教学指导方案的重要参照。本方案开发将以国家职业标准四级工的

标准为重要参照，在广泛的行业、企业调研基础上，组织精细化的职业能力分析，准确描述本专业

所涉及的主要工作任务及完成工作任务必需具备的专业知识和职业技能，明确规定本专业的职业能

力培养规格。

（2） 以工作过程为主线，构建专业课程体系。努力按照工作过程的实际来设计、构建课程体

系，突出工作过程在课程框架中的主线地位。设置专业平台课程，落实本专业基础性、通用性知识

与技能的教学； 设置专业方向课程，落实不同服务领域的专门知识与技能的教学。在课程进程编排

上，遵循学生的认知规律和职业成长规律，由单一到综合、由通用知识技能到专门化知识技能，循

序渐进、逐步深入。让学生通过工作过程导向的课程学习，体验完整工作过程，掌握必需的知识、

技能，实现从学习者到工作者的角色转换。

（3） 以职业能力为依据，确定专业教学内容。一是以能力体系为基础取代以知识体系为基础

确定课程内容，依据职业能力分析的结果，围绕掌握职业能力来组织相应的知识、技能和态度，设

计相应的课程； 二是以工作任务来整合理论与实践，将相关专业知识和职业技能有机融合在项目中，

通过任务驱动、项目引领型专业课程的构建与实施，实现知识学习与能力提升协同训练，增强学生

适应实际工作环境和完成工作任务的能力。

3.中等职业学校依据本方案制定实施性人才培养方案。

（1） 落实“2.5+0.5”人才培养模式，学生校内学习 5 个学期，校外顶岗实习不超过 1 学期。

每学年为 52 周，其中教学时间 40 周（含复习考试），假期 12 周。第 1 至第 5 学期，每学期教学周
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18 周，机动、考试各 1 周，按 28-30 学时/周计算； 第 6 学期顶岗实习 18 或 19 周，按 30 学时/周

计算。

（2） 我校可根据专业的专门化方向和职业（岗位） 的实际需求，任选车工、铣工、数控车工、

数控铣工的一种工种实施国家职业资格四级（中级） 鉴定。

（3） 选修课包括了限选课和任选课。限选课包括德育限选课、文化限选课和专业限选课； 任意

选修课程可结合学生个性发展需求和学校办学特色针对性开设。以下课程仅供参考：

①公共基础任选课程： 礼仪、古典文学、中国名著欣赏、外国名著、人口资源等； 或语文、数

学、英语课程的拓展内容。

②专业技能任选课程： 机械制造成本核算、企业管理与市场营销、CAXA 电子图板、先进制造技

术概论、机械 CAD/CAM、焊接技术应用、模具概论、机械专业英语等； 或社会实践课程。
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附录 2：

普通车床

加工

加工
准备

读图
（1） 能读懂中等复杂程度车削类零件图；

（2） 能读懂简单车削类装配图

机械制图、机械基础、金属

加工与实训

一、行业通用能力
1.识读图样能力：

（1） 具有识读中等复杂零件
图、简单装配图、简单电气
图的能力；

（2） 具有计算机绘制中等复
杂程度零件图及简单装配图

的能力
2.手动加工能力：

具有手工制作和加工零
件的能力（初级）
3.车床操作和加工能力（初
级）：

（1 ）具有编制实施普通车
床、数控车床加工工艺的能
力；

（2） 具有正确选择刀具、夹
具、量具的能力；

（3） 具有刃磨常用刀具的能
力；

（4） 具有普通车床、数控车
床操作和加工的能力（初
级）；

（5） 具有产品技术测量和质
量控制的能力
4.铣床操作和加工能力（初
级）：

（1 ）具有编制实施普通铣
床、数控铣床加工工艺的能

制定加工工艺
（1） 能读懂复杂零件的车床加工工艺文件；

（2） 能编制简单车削类零件加工工艺文件

零件定位与装夹
（1）能使用通用卡具（如三爪卡盘、四爪卡盘）；

（2） 进行零件装夹与定位

刀具准备
（1） 能够根据车加工工艺文件选择、安装和调
整车床常用刀具；

（2） 能够刃磨常用车削刀具

零件

加工

与检

测

零件加工 能够进行外圆、端面、台阶、内孔、槽、普通

螺纹的车削加工
机械制图、机械基础、金属

加工与实训零件精度检测
能够正确选择和使用各种量具，掌握各种测量
方法，对零件进行正确测量

普通

车床

维护

和保

养

普通车床日常维
护

能根据说明书完成车床的定期和不定期维护保
养，包括： 机械、电、液压检查和日常维护等

金属加工与实训、液压与气

动、电工电子技术与技能

普通车床故障诊
断

（1） 能发现普通机床的一般机械故障；

（2） 能发现普通车床的一般电气故障

普通车床精度检
查

（1） 能检查普通车床几何精度；

（2） 能检查普通车床动态精度

加工
准备

读图
（1） 能读懂中等复杂程度车削类零件图；

（2） 能读懂简单车削类装配图

机械制图、机械基础、金属

加工与实训、数控工艺与编

程

制定加工工艺
（1） 能读懂复杂零件的数控车削加工工艺文
件；

（2） 能编制简单数控车削类零件加工工艺

零件定位与
装夹

能使用通用卡具（如三爪卡盘、四爪卡盘、液
压卡盘） 进行零件装夹与定位

刀具准备
（1） 能够根据车加工工艺文件选择、安装和调
整数控车床常用刀具；
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数控车床

加工

（2） 能够刃磨常用车削刀具 力（初级）；

（2） 具有正确选择刀具、夹
具、量具的能力；

（3） 具有手工编制数控铣床
加工程序的能力（初级）；

（4） 具有普通铣床、数控铣
床操作和加工的能力（初
级）。

二、职业特定能力
1.车床操作和加工能力（ 中

级）： 熟练掌握车床加工技术
与方法； 熟悉零件的加工工

艺，能分析、解决机械加工

中的常见技术问题； 具有加
工工艺实施、机械设备 日常
维护和管理的基本能力。

2.铣床操作和加工能力（ 中

级）： 熟练掌握铣床加工技术
与方法； 熟悉零件的加工工

艺，能分析、解决机械加工
中的常见技术问题； 具有加

工工艺实施、机械设备 日常

维护和管理的基本能力。

三、跨行业职业能力
1.具有适应岗位变化的能力
2.具有企业管理及生产现场
管理的基础能力
3.具有创新和创业的基础能
力

编程

手工编程

（1） 能编制由直线、圆弧组成的二维轮廓数控
加工程序；

（2） 能编制螺纹加工程序；

（3） 能运用固定循环、子程序进行零件的加工
程序编制

数控工艺与编程

计算机辅助编程

（1） 能使用计算机绘图设计软件绘制简单车削

类零件图；
（2） 能利用计算机绘图软件计算节点坐标；
能使用数控车自动编程软件编辑直线、圆弧、
螺纹零件车削加工程序

数控
车床
操作

操作面板

（1） 能按照操作规程启动及停止机床；

（2） 能使用数控机床操作面板上的常用功能键
（如回零、手动、MDI、修调等）

金属加工与实训
程序输入与编辑

（1） 能通过各种途径（如手动、RS232、DNC、
SF 卡等） 输入加工程序；

（2） 能通过操作面板编辑加工程序

对刀
（1） 能进行对刀并确定相关坐标系；

（2） 能设置刀具参数

程序调试与运行
能对程序进行校验、单步执行、空运行并完成
零件试切削

零件

加工

与检

测

零件加工
能够进行外圆、端面、台阶、内孔、槽、成形
面、普通螺纹的数控车削加工

机械基础、金属加工与实

训、数控工艺与编程零件精度检验
能进行零件的长度、内外径、螺纹、成形面、
角度的精度检验

数控

车床

维护

和保

养

数控车床日常维

护

能根据说明书完成数控车床的定期和不定期维
护保养，包括： 机械、电、液压、数控系统检
查和日常维护等

金属加工与实训、液压与气

动、电工电子技术与技能
数控车床故障诊
断

（1） 能读懂数控系统的报警信息；

（2） 能发现数控机床的一般故障

数控车床精度检
查

（1） 能检查数控车床几何精度；

（2） 能检查数控车床动态精度
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普通铣床

加工

加工
准备

读图
（1） 能读懂中等复杂程度铣削类零件图；

（2） 能读懂简单铣削类装配图

机械制图、机械基础、金属

加工与实训

制定加工工艺
（1） 能读懂复杂铣削类零件的加工工艺文件；

（2） 会编制中等复杂程度铣削加工工艺文件

零件定位与装夹
能使用通用夹具（如平 口钳、回转分度台） 进
行零件装夹与定位

刀具准备
能根据加工工艺文件选择、安装和调整铣床常
用刀具

零件

加工

与检

测

零件加工

（1） 会铣削平面和斜面；

（2） 会铣削阶台和沟槽；

（3） 会特形沟槽工件的铣削加工 机械基础、金属加工与实训

零件精度检验
（1） 能够正确的使用各种量具；

（2） 能正确检验零件精度

普通

铣床

维护

和保

养

普通铣床日常维
护

能根据说明书完成铣床的定期和不定期维护保
养，包括： 机械、电、液压检查和日常维护等

金属加工与实训、液压与气

动、电工电子技术与技能

普通铣床故障诊
断

（1） 能发现普通铣床的一般机械故障；

（2） 能发现普通铣床的一般电气故障

普通铣床精度检
查

（1） 能检查普通铣床几何精度；

（2） 能检查普通铣床动态精度

加工
准备

读图 能读懂中等复杂程度铣削类零件图；
能读懂简单铣削类装配图

机械制图、机械基础、金属

加工与实训

制定加工工艺

（1） 能读懂复杂零件的数控铣削加工工艺文
件；

（2） 能编制简单数控铣削类零件加工工艺

零件定位与装夹
能使用通用卡具（如压板、平 口钳、回转分度
台） 进行零件装夹与定位

刀具准备

（1） 能够根据数控加工工艺文件选择、安装和
调整数控铣床常用刀具；

（2） 能选择、安装、使用刀柄；
能够刃磨常用铣削刀具

手工编程
（1） 能编制由直线、圆弧组成的二维轮廓数控
加工程序； 数控工艺与编程
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数控铣床

加工

编程

（2） 能运用固定循环、子程序编制零件的加工
程序

计算机辅助编程

（1） 能使用计算机绘图设计软件绘制简单铣削

类零件图；

（2） 能利用计算机绘图软件计算节点坐标；

能利用 CAD/CAM 软件完成平面轮廓铣削程序

数控
铣床
操作

操作面板

（1） 能按照操作规程启动及停止机床；

（2） 能使用数控铣床操作面板上的常用功能键
（如回零、手动、MDI、修调等）

金属加工与实训

程序输入与编辑
（1） 能通过各种途径（如手动、RS232、DNC、
SF 卡等） 输入加工程序；

（2） 能通过操作面板编辑加工程序

对刀
（1） 能使用刀具预调仪或在机内进行对刀并确
定相关坐标系；

（2） 能设置刀具参数

程序调试与运行
能对程序进行校验、单步执行、空运行并完成
零件试切

零件

加工

与检

测

零件加工 能够进行平面、轮廓、曲面、孔、槽加工

机械基础、金属加工与实

训、数控工艺与编程零件精度检验 能够选用常用量具检验零件精度

数控

铣床

维护

和保

养

数控铣床日常维

护

能根据说明书完成数控铣床的定期和不定期维
护保养，包括： 机械、电、气、液压、数控系
统检查和日常维护等

金属加工与实训、液压与气

动、电工电子技术与技能
数控铣床故障诊
断

（1） 能读懂数控系统的报警信息；

（2） 能发现数控机床的一般故障

数控铣床精度检
查

（1） 能检查数控铣床几何精度；

（2） 能检查数控铣床动态精度
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