
《工程训练 A》课程教学大纲 

总学时数：四周  学分数：4   开课单位：机械工程学院 适用专业：机械设计制

造及自动化 修 改 者：何伟锋   审核：陈勇志   编写日期：2016.1.13 

一、工程训练教学的目的 

工程训练是一门实践性的技术基础课，是学习“工程材料及机械制造基础”、“成

形技术”、“机械制造工艺”等课程的先修课。工程训练以实践教学为主，课堂教学与

自学为辅。学生必须进行独立操作，它是学校教学的重要补充部分，是区别于普通学校

教育的一个显著特征，是教育教学体系中的一个不可缺少的重要组成部分和不可替代的

重要环节。它是与今后的职业生活最直接联系的，学生在工程训练过程中将完成学习到

就业的过渡，因此生产实习是培养技能型人才，实现培养目标的主要途径。它不仅是校

内教学的延续，而且是校内教学的总结。通过本课程的学习要达到： 

1、了解机械制造的一般过程，熟悉机械零件的常用加工方法及其所用主要设备的

工作原理与典型结构，工夹量具的使用以及安全操作技术，了解机械制造工艺知识和一

些新工艺、新技术在机械制造中的应用。 

2、对简单零件初步具有选择加工方法和进行工艺分析的能力，在主要工种上应具

有独立完成简单零件加工制造的实践能力。 

3、在质量和经济意识、安全与环保意识、创新意识、理论联系实际和科学作风等

现代工程技术人员应具有的基本素质方面受到培养和锻炼。 

二、工程训练教学环节安排 

1、采用徒弟+师傅一带一的、以实践操作为主的教学模式。 

2、在学校工程训练中心实习 4周。 

三、 工程训练教学基本要求与内容 

（一）安全教育与参观学习   

（1）了解安全生产的重要性； 

（2）了解工程训练过程中要注意的安全问题。 

（二）车工 

1、车工实习的教学基本要求 

1）基本知识 

（l）了解金属切削加工中切削运动、切削要素、切削用量的概念。 

（2）了解普通车床的型号、组成、运动、用途和传动系统。  

（3）了解常用车刀的组成和结构，车刀主要角度及其作用，常用刀具材料的种类、

牌号和应用。 

（4）了解车削加工时工件夹装方法、特点及应用。 

（5）了解常用量具名称、使用与保养方法。 

（6）掌握车外圆、端面、钻孔和镗孔、切断、切槽、圆锥面、成形面的基本方法。

了解车床的其它车削加工方法（螺纹、特殊零件的车削等）。 

（7）了解车削加工中的质量、经济、管理、安全等方面的基础知识。 

2）基本技能 



（l）根据零件加工要求，能正确选用工件的安装方法，选用刀具和量具。 

（2）能独立操作和调整车床，独立完成带有外圆、内孔、端面、沟槽、锥面等基

本表面、尺寸精度达 IT7－IT8、表面粗糙度达 Ra3.2－1.6μ m 的零件加工。了解车削加

工中的质量、经济、管理、安全等方面的基础知识。 

2、车工实习的主要内容 

1) 通过仔细观察、调整机床、空车操作、试车练习去了解： 

（1）金属切削加工中切削运动、切削要素、切削用量的概念 

（2）卧式车床的型号、组成、运动、用途和传动系统； 

（3）熟悉车床各操纵手柄和刻度盘的正确使用、维护保养知识； 

（4）车床安全操作规程。 

2）通过观察、测量和使用车刀去了解： 

（l）车刀的组成和切削部分的组成。 

（2）车刀的种类和用途。 

（3）车刀的主要角度（前角、主后角、主编角、副偏角、刃倾角）的定义、测量

方法及其作用。 

（4）常用车刀材料（高速钢、硬质含金 YG、YT）的性能特点及其选用。 

（5）车刀的正确安装。 

3）通过安装工件的练习去了解： 

（1）工件安装的要求（装夹可靠方便、工件回转中心与主轴中心线重合等）。 

（2）车床上工件常用的装夹方法及附件（三爪卡盘、四爪卡盘、顶尖、中心架、

跟刀架、心轴、花盘等）的特点与选用。 

4）通过实际车削加工练习去了解： 

（1）车削特点与加工范围，掌握外圆、端面、内孔、切槽、锥面、成形面等的车

削加工方法。  

（2）车削加工能达到的尺寸公差、精度等级和表面粗糙度 Ra 的范围以及量具名的

使用与保养。 

5）通过典型零件和自己发挥创意设计的作品的加工工艺分析和加工实践初步掌握

制订车削加工工艺、进行质量分析与经济分析的能力。  

6）观摩其它回转表面（如螺纹、偏心）的加工。 

（三）铣工 

1、铣工实习的教学基本要求： 

1）基本知识 

（l）了解铣削加工的特点、加工范围及所能达到的尺寸精度等级和表面粗糙度。 

（2）了解常用铣床的种类、型号、组成、运动、调整、操作方法及维护保养。 

（3）了解常用铣刀的种类和用途、了解圆柱形铣刀和端铣刀的安装方法。 

（4）了解铣床常用附件的结构和用途、光栅尺的阅读、了解铣削加工时工件安装

的方法。 

（5）了解铣削方式的种类、特点和选用、熟悉铣削加工方法。 



（6）了解齿轮加工的方式、特点和选用。 

（7）了解铣削加工中的质量、经济、管理、安全等方面的基础知识。 

2）基本技能 

初步掌握铣床的操作，进行平面、垂直面或沟槽的铣削加工。 

初步掌握分度头的使用方法。 

2、铣工实习的主要内容 

1）通过仔细观察、调整机床、空车操作、试车练习去了解： 

（l）铣削加工的特点、运动及铣削要素、铣削加工的范围。 

（2）铣床的种类、型号及组成。 

（3）顺铣与逆铣的特点及应用。 

（4）铣刀的种类与应用和安装。 

2）通过安装工件的练习去了解： 

（l）常用铣床附件（万能铣头、回转工作台、分度头、平口钳）的大致结构和用

途。 

（2）分度头的结构、原理、简单分度方法。 

（3）工件安装方法的种类和要求。 

3）通过实际铣削加工练习去了解： 

（l）平面铣削加工方法（包括刀具选用）。 

（2）斜面及简单型腔的铣削加工方法：用倾斜垫铁，分度头，万能立铣头和角度

铣刀等。 

（四）刨工 

1、刨工实习的教学基本要求： 

 1）基本知识 

（1）了解刨削加工的特点、应用范围、能达到的尺寸公差精度等级与表面粗糙度。 

（2）了解插削和龙门刨床的加工特点及应用。 

（3）了解刨削加工中的质量、经济、管理、安全等方面的基础知识。 

 2）基本技能 

 初步掌握牛头刨床的使用方法和水平面和垂直面刨削加工的操作方法。 

2、刨工实习的主要内容 

 1）通过仔细观察、调整机床、空车操作、试车练习去了解牛头刨床的结构和调整

方法。 

 2）通过安装工件的练习去了解在牛头刨床上安装工件的方法。 

 3）平面和垂直面刨削练习。 

（五）磨工 

1、磨工实习的教学基本要求： 

1）基本知识 

（1）了解磨削加工的特点、运动和加工范围、磨削加工的注意事项。 

（2）了解磨床的种类、结构特点、大致工作原理及其型号。 



（3）了解砂轮的种类、特性及选用、安装、平衡及修整。 

（4）了解平面磨削及外圆及内圆磨削方法。 

5）了解磨削加工中的质量、经济、管理、安全等方面的基础知识。 

2）基本技能 

初步掌握平面和外圆磨削加工的操作方法。 

2、磨工实习的主要内容 

1）通过仔细观察、调整机床、空车操作、试车练习去了解平面磨床和外圆磨床的

结构和调整方法。 

2）通过安装工件的练习去了解在平面磨床和外圆磨床上安装工件的方法。 

3）通过仔细观察不同类型的砂轮掌握其辨认规律。 

3）平面和外圆面磨削练习。 

(六)钳工 

1、钳工实习的教学基本要求 

1) 基本知识 

（l）了解钳工工作在机械制造和维修中的作用。 

 (2) 掌握划线、锯削、锉削、钻孔、攻螺纹和套螺纹的方法和应用。 

（3）了解錾削、刮削和研磨、扩孔和铰孔的方法和应用。 

（4）了解台式钻床、立式钻床和摇臂钻床的组成、运动和用途，初步掌握台式钻

床的操作和调整。 

（5）了解机械部件装配的基本知识。 

（6）了解钳工中的质量、经济、管理、安全等方面的基础知识。 

2) 基本技能 

掌握钳工常用工具、量具和夹具的操作使用方法，能独立完成钳工作业件。 

2、钳工实习的主要内容 

1) 通过讲解、示范了解：  

（1）钳工工作的范围和在机械制造及维修中的作用。 

（2）钳工工作台及台虎钳的结构。 

（3）钳工操作的安全技术。 

2) 通过示范和操作练习了解： 

（l）划线的作用及种类、划线工具和划线方法。 

（2）锯削的应用范围、锯削工具和锯削方法。 

（3）锉削的应用范围；锉削工具和锉削方法。 

（4） 钻削的应用范围、钻床的型号和种类、钻头的结构、钻削加工的操作要领。 

（5） 攻螺纹和套螺纹的作用、工具及操作方法。 

（6）装配的概念和作用、装配的工艺过程、典型部件或设备（如汽车、自行车、

或其它合适的设备）的装拆方法及注意事项。 

3）通过示范讲解了解其它钳工加工方法： 

（l）刮削：作用、刮刀、校准工具、操作及检验。 



（2）研磨：作用、工具、研磨剂、操作方法。 

（3）扩孔和铰孔：作用、工具、操作方法。 

（4）錾削：作用、工具、操作方法。 

9）综合练习 

完成包括常用钳工基本操作的练习件或自己发挥创意设计的作品 

（七）数控加工（包括数控车、数控铣、加工中心） 

1、数控实习的教学基本要求 

 1）基本知识 

（1）了解数控加工的原理。 

（2）了解数控编程的原理。 

（3）了解数控车的原理、数控车床的结构特点和调整方法。 

（4）了解数控铣的原理、数控铣床的结构特点和调整方法。 

（5）了解图形交互自动编程的初步原理和方法。 

（6）了解加工中心的原理、结构特点和调整方法。 

 2）基本技能 

（1）手工编程方法。 

（2）自动编程方法。 

（3）数控车床的初步操作。 

（4）数控铣床的初步操作。 

（5）加工中心的初步操作。 

2、数控加工实习的主要内容 

1）通过阅读资料、讲解与示范了解数控加工的原理与应用。 

2）通过数控车、数控铣、加工中心的初步操作了解这几种数控加工技术的共同点

和各自的特点，手工编程的原理和图形交换自动编程技术。 

（八）电火花型腔加工和线切割 

1、电火花型腔加工和线切割实习的教学基本要求 

 1）基本知识 

（1）了解电火花加工的原理、电火花型腔加工和电火花线切割的异同和应用范围。 

（2）了解电火花型腔加工机的结构和参数的选用和调整方法。 

（3）了解电火花线切割机的结构和参数的选用和调整方法、编程方法。 

2）基本技能 

（1）电火花型腔加工机的基本操作。 

（2）简单电极的设计与制作。 

（3）电火花线切割机的基本操作和编程。 

2、电火花型腔加工和线切割实习的主要内容 

1）通过阅读资料、讲解与示范了解电火花型腔加工和线切割的原理与应用。 

2）通过数控电火花型腔加工和线切割的初步操作了解这两种数控加工技术的异同

点。 



（九）快速成形 

1、快速成形的教学基本要求 

1）基本知识 

（1）了解快速成形的原理。 

（2）了解快速成形技术的应用范围和经济数据。 

2、实习的主要内容 

（1）通过阅读资料、讲解与示范了解快速成形的原理与应用。 

（2）利用 CAD 进行原型设计，择优进行快速成形的制作。 

（十）表面处理 

1、塑料成形的教学基本要求 

 1）基本知识 

（1）了解表面处理技术的原理。 

（2）了解表面处理技术的应用范围和经济数据。 

2、实习的主要内容 

（1）通过阅读资料、讲解与示范了解表面处理的原理与应用。 

（2）进行化学加工、化学镀、电镀、抛光、铝阳极氧化及染色等操作。 

（十一）项目实习 

项目实习是多个工种的综合配合实习，学生利用实习期间掌握的技能，以项目小组

的方式进行一个项目的综合训练，最终可使学生掌握： 

（1）机械制图软件的三维建模的能力； 

（2）将零件转化为合格工程图纸的能力； 

（3）零件工艺设计和工艺分析的能力； 

（4）初步具备零件优化分析的能力； 

（5）初步掌握按图加工零件、装配设备的能力。 

四、时间安排：4 周 20 天 

安全教育 1天；  

车工 2天、钳工 2天； 

铣、刨、磨各 1天； 

数控加工 3天； 

电加工各 2天； 

快速成型 1天； 

表面处理 1天； 

项目实习 5天。 

五、教材及主要参考资料 

陈勇志主编.《机械制造工程实训基础》.西南交通大学出版社，2013 年 8 月.  

陈勇志主编.《机械制造工程技术基础》.西南交通大学出版社，2015 年 2 月.  

成大先主编.《机械设计手册》.化学工业出版社，2014 年 11 月.  

朱克忆主编.《PowerMILL 高速数控加工编程导航》.机械工业出版社，2012 年 3



月.  

CAD/CAM/CAE 技术联盟主编.《SolidWorks 2012 中文版从入门到精通》.清华大学

出版社，2012 年 8 月. 

    

六、院（系）教学委员会审查意见 

 

     我院（系）教学委员会已对本课程教学大纲进行了审查，同意执行。 

 院（系）教学委员会主任签名：田君            

日期：  2016 年  3 月 18 日 

 


