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《钳工工艺与实训》课程标准 

《钳工工艺与实训》是研究钳工工艺与技能操作的一门学科。本

课程标准是根据中等职业学校专业人才培养方案编写的。编写本课程

标准时，坚持“理论联系实际”的原则，突出应用能力的培养。 

课程标准中教学内容和学时，可根据不同的专业、需要在教学中

做适当的调整和补充。 

一、课程简介 

（一）课程名称：钳工工艺与实训 

（二）学时：64学时 

（三）适用专业：机械设计与制造、数控加工技术、机电设备安

装与维护、机电技术应用等专业 

（四）课程性质： 必修课 

二、课程教学目标 

1．知识目标 

（1） 了解钳工在机械行业生产中的作用； 

（2） 理解钳工的性质、工作； 

（3） 一般零件加工尺寸、精度、形状、检验知识；  

（4） 掌握钳工的基本技能操作划线、锯割、挫削、钻孔、攻丝、套丝、

等方法； 

（5） 能熟练运用钳工工具和设备，按照操作要领和技巧进行零件

测量加工； 

（6） 能够分析锯削、锉削、缺陷产生的原因，并采用正确的方法

进行预防；  

（7） 能够按照钳工图、钳工工艺规程和工艺卡片等技术文件的要
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求进行操作。 

2．能力目标 

（1） 具有理论与实践相结合的能力； 

（2） 能够通过各种媒体资源查找所需信息； 

（3） 具有独立完成工作的能力；  

（4） 能够了解钳工所用设备的规格、性能、操作能力； 

（5） 具有自学、积累经验和创新能力。  

3．素质目标 

（1） 培养学生的沟通能力和职业道德和团队合作意识； 

（2） 具有严谨认真的工作作风，吃苦耐劳的工作态度； 

（3） 培养自我管理能力和工作的主动性；  

（4） 养成精益求精的劳动精神； 

（5） 具有良好的心理素质，机械行业规范操作的意识。 

三、课程教学内容的确定 

（一）本课程教学标准内容的确定原则是 

本课程标准是针对中等职业学校教育的特点，坚持以培养能力

为本位，更加重视实践能力的培养。根据学生基础、能力、工作必

需的基本知识和基本技能；为学生学习专业知识和职业技能，提高

全面素质，增强适应职业变化的能力和继续学习的能力打下一定的

基础。需求制定重点、难点，由工作需要及为今后进一步深造打下

基础制定知识目标和能力培养目标。 
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（二）本课程教学内容的安排是 

本课程是学习机械设计与制造、机电设备安装与维护、机电技术

应用、数控加工技术专业的基础必修课程。 

本课程以项目推动教学，主要内容有： 

一、单体件的加工； 

二、开放式配合件的加工； 

三、封闭式镶配件的加工； 

四、立体式组合件的加工及装配。 

本课程安排在高一年级第二两学期完成，每周一次课，都安排

在上午。学校钳工实训室采用的是小班制，每个实训室工位在 30

个左右。课程安排每个班级分成两个小班，由两个教师按相同进度

分别教学。 

四、课程内容与要求 

20 级机电 1班授课计划见表 1。 

表 1班级授课计划 

序号 模块（项目） 任务及主要

内容 
教学目标 学时 

1 
单体件的加

工 

任务一、划线 

（1）、了解常用的划线工具，能正确掌

握其使用方法。 

（2）、掌握一般的划线方法。 

（3）、能正确地在线条上打样冲点。 

（4）、划线操作能做到线条清晰、粗细

均匀、尺寸误差不大于±0.3 ㎜。 

12 
任务二、錾削

四方体 

（1）、掌握錾削的方法、姿势，并达到

一定的錾削精度要求。 

（2）、掌握简单工件的立体划线方法。 

（3）、掌握錾削平面的方法及錾削特点。 

（4）、初步掌握錾子的刃磨要点。 

任务三、锉削

四方体 

（1）、掌握锉削时的站立姿势和动作。 

（2）、懂得锉削时双手的用力方法和锉

削速度。 

（3）、懂得锉削时的安全文明知识。 

（4）、掌握平面、直角的加工和简单的

测量方法。 
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任务四、凸形

件的加工 

（1）、进一步提高钳工划线、锉削的操

作技能。 

（2）、掌握锯削的姿势和锯削技能。 

（3）、熟悉直角小平面的加工方法。 

（4）、掌握对称工件的加工与测量方法。 

2 
开放式配合

件的加工 

任务一、单角

燕尾配合件

的加工 

（1）、掌握燕尾尺寸的相关计算。 

（2）、掌握角度划线方法。 

（3）、掌握万能角度尺的使用方法。 

（4）、掌握角度锉配的方法，达到配合

精度的要求。 

20 

任务二、横向

V 形配合件

的加工 

（1）、掌握横向 V形配合件的锉配技能。 

（2）、掌握 V形尺寸的间接控制及对称

度的控制方法。 

（3）、掌握钻孔的方法，并能进行一般

的钻削加工。 

（4）、能认真执行钻孔时的安全文明生

产。 

任务三、工字

形配合件的

加工 

（1）、提高排孔技能，全面掌握锉削 基

本功。 

（2）、对有对称要求的工件能正确划线

加工。 

（3）、能分析和处理在锉配中出现的问

题，并能达到锉削精度。 

（4）、认识扩孔钻，学会扩孔方法及技

巧。 

3 
封闭式镶配

件的加工 

任务一、四方

镶配件的加

工 

（1）、进一步提高钳工划线、锯削、锉

削的综合操作技能。 

（2）、初步学会和掌握封闭式配合件的

配合间隙的检查和控制方法。 

（3）、能够分析和处理锉配中出现的问

题，并能达到锉配技术要求。 

（4）、认识丝锥和板牙，掌握攻螺纹和

套螺纹的方法及技巧。 

20 

任务二、凹形

镶配件的加

工 

（1）、强化锉削、锯削、钻孔的操作技

能，并使工件达到一定的加工精度要求。 

（2）、认识各类铰刀，学会铰孔的方法

及技巧。 

（3）、掌握具有对称度要求的工件加工

方法和测量。 

（4）、会测量孔的中心距尺寸。 

任务三、V形

圆弧镶配件

的加工 

（1）、巩固划线、锯削、锉削等相关钳

工技能。 

（2）、要求掌握凹、凸圆弧锉削方法与

测量方法。 
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（3）、掌握圆弧与角度结合件对称度的

加工工艺方法。 

（4）、掌握圆弧锉配技能。 

4 

立体式组合

件的加工及

装配 

任务一、燕尾

圆弧变位配

的加工及装

配 

（1）、掌握钻孔、铰孔的综合技能与方

法。 

（2）、提高锉削圆弧的技巧与测量方法

以及锉配技能。 

（3）、提高锉削燕尾的技巧与测量方法

以及锉配技能。 

（4）、掌握刮削与研磨的相关知识。 

12 

任务二、偏心

滑块机构的

加工及装配 

（1）、掌握配钻孔、配铰孔的综合技能

与方法。 

（2）、提高锉削圆弧、角度的技巧与测

量方法。 

（3）、掌握零件锉配、修配技能及滑动

机件装配技巧。 

（4）、了解钳工的基本装配知识。 

任务三、立体

钻模组件的

加工及装配 

（1）、掌握在圆材料上锉削平面及控制

角度的技巧与测量方法。 

（2）、掌握装配流程及配合尺寸的测量

方法。 

（3）、提高检测和加工之间相互关系的

处理能力，提高测量技巧。 

（4）、掌握钳工的基本装配知识。 

总    计 64 

说明：教学目标中的知识、能力（技能）目标为课程目标中的知识目标和能

力目标的细化，支撑课程目标的实现。 

五、课程教学实施建议 

（一）师资要求 

1.从事本课程教学的教师，应具备以下相关知识、能力和资质： 

（1）获得中等职业学校教师资格证（机电学科专业课教师）； 

（2）熟悉《钳工工艺》、《技术标准》国家标准及其有关规定。 

（二）教学硬件设施及配备 

1.理实一体化的钳工实训场所； 

2.每位学生必须配备的钳工常用工量具。 

（三）教材及参考资料 
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钳工工艺与实训 “十二五”职业教育国家规划新教材   全国中

等职业教育教材审定委员会审定  徐斌主编， 高等教育出版社。 

2015.3 

ISBN 978-7-04-043779-9   

（四）教学方法 

根据《钳工工艺与实训》课程的特点与学生的实际情况，选择合

适的教学方法和教学手段，突出重点，从多角度启发学生的思维，提

高学生自主学习的能力。 

1. 突出任务驱动的教学功能  

本课程教学以任务为中心，通过任务驱动让学生先感知后认知，

激发学生潜在的学习动力。学生在教师的引导下综合运用所学的知识

和技能，进行工作任务的资讯、决策、计划、实施、检查、评估，训

练学生有序的工作方法，培养学生理论联系实际能力，并能够通过所

掌握的理论知识解决实际问题。  

2. 采用“教、学、做”一体化的教学模式  

教师在进行理论讲解的同时让学生进行实际操作，使学生能够

边学边做，边做边学，真正将理论知识与实践知识有机地结合起来，

全面提高学生的知识、能力与素质，既能使学生掌握专业技术知识，

又能培养学生的专业实践能力，促使学生在整个学习过程中既动手又

动脑，调动学生的学习积极性，激发学生的学习潜能。 

3.鼓励学生之间的交流与协作  

教师应根据不同的教学内容，创造各种条件和形式，开展学生

之间的交流。在任务实施的过程中要求学生尝试不同的方法完成工作

任务，并进行各种形式的讨论，鼓励学生之间的经验共享与交流，让

小组每个成员都能参与小组工作，使学生认识到小组每个成员都各有

所长，其知识和技能可以互补，增强学生的团队协作精神。 

 4.充分利用教学资源 ，《钳工技能与实训》利用多媒体教学设
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备、课件，有利于学生对制图的基本理论与基本知识的理解和掌握，

通过多媒体与网络技术，建立一个以课程文本，教材、电子文本、网

络课程和资源库为基本构架的立体化课程，并努力构建一个听觉与视

觉联动，图文与音像交互，老师与学生共创的生态性学习环境。为教

学创造出一个良好的学习氛围和学习空间。  

5.自主学习  

鼓励教师收集、整理、制作供学生学习的信息资料库，广泛地利

用校园网和其他网络信息建立参考文献、背景资料库和学习资料的索

引，通过信息共享和网络交流活动，为学生提供大量的课程信息和交

流平台。从各种媒体中撷取新的专业信息，不断地补充和扩展信息资

源，为学生自主学习提供有利条件。 

（五）教学组织实施建议 

（1）本课程是一门实践性很强的课程，在整个教学过程中，应

着重从培养学生动手能力方面入手，特别强调动作的规范和合理及养

成良好的职业习惯； 

（2）实习指导教师必须以正确的动作、饱满的热情、到位的解

说指导学生进行操作。教师的一言一行，都会对学生产生影响，教师

的某些不良操作习惯会“复映”给学生，所以这一点须特别注意； 

（3）重视对学生学习方法的指导，引导学生把课堂理论知识应

用于实践举一反三，触类旁通，努力实现“一专多能”； 

（4）建议教学组织模拟实际生产，学生参与，将班干部配合老

师负责检查全班劳动纪律，卫生，并可兼任生产主任，让其参与生产

和管理； 

（5）钳工所用设备配置、实训生产车间环境布置及生产管理尽量

接近航空企业真实环境。 

（6）教学媒体：一体机、数字化工卡机、互联网、挂图、实物
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展示、黑板。 

（7）所需工具/量具/设备/材料： 

    类别   名   称 规格型号 单  位 数  量 

设备 

台虎钳 250 台 72 

钳工工作台  台 18 

划线平台  台 1 

  台式钻床    台 12 

工具 

样冲  把 1 

划规  把 1 

划针  把 1 

毛刷 2” 把 1 

钢丝刷  把 1 

手锤  把 1 

木锤  把 1 

锯弓  把  

粗平锉刀 300mm 把  

细锉刀 250mm 把  

油光锉刀 250mm 把  

Φ10 圆锉 250mm 把  

Φ6 圆锉 200mm 把  

量具 

钢直尺  把 1 

游标卡尺 0.02 把 1 

刀口直角尺 100x63 把 1 

游标高度尺 0.02 把 1 

R 规  把 1 

塞尺 0.05 片 1 

材料 Φ30圆钢    

说明：教学组织形式、方法、信息化手段以及教学实训设备、工

量具、载体和耗材等。 

（六）课程考核建议 

（1）课程考核形式 

①突出过程评价，结合巡回指导、现场检查项目完成情况等手段，

加强实践性教学环节的考核，并注重平时采分。 

②强调理论与实践一体化评价，注重引导学生进行学习方式的
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改变。 

③结合真实产品，充分发挥学生的主动性和创造力，注重考核

学生所拥有的综合职业能力及水平。 

（2）考核方式与成绩构成 

  以学习项目为考核单元，注重学生完整工作过程的评价，体现

过程性和終结性，按照完成实训产品的质量、工作态度、出勤、安全

文明生产及操作规范等评定学生学习成绩。  

实训课程考核根据学生的实训态度、职业素养、实训产品（作品）、

实训报告等综合评定。 

实训态度主要考核操作规范、作风纪律、实训状态等，分值占 20%； 

职业素养主要考核学生安全文明生产意识行为的规范，分值占

10%。 

实训产品（作品）主要考核完成任务的质量和掌握的专业知识与

技能，以考核最终成果的方式，分值占 50%； 

实训报告主要考核学生课后作业完成情况，分值占 20% 

说明：实训课程考核根据学生的实训态度、职业素养、实训产品

（作品）、实训报告等综合评定。实训态度为学生考勤、课堂表现等，

职业素养为安全操作、6S 管理等，实训产品（作品）为实训项目产

品（作品）的完成情况等。 

①. 每节课教师对每个学生进行考核，包括：出勤、学习态度、

课堂纪律、作业完成情况。 

（2）考核方式与成绩评定 
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1) 考核方式与成绩评定见表 2。 

表 2  考核方式与成绩评定 

序号 考核方式 权重 

1 实训态度 20% 

2 职业素养 10% 

3 实训产品（作品） 50% 

4 实训报告 20% 

总  计 100% 

2) 实训态度考核权重比例见表 3 

表 3  实训态度考核权重比例 

序号 考核内容 考核要点 权重 

1 纪律观念 职业素养 

 

 

 

 

20 

2 学习态度 课堂与现场管理 

 

30 

3 课堂互动参与程度 团队协作与交流 

 

10 

4 课堂考勤 出勤、纪律着装 

 

30 

5 工量具使用与保养 定置定位整齐摆放  

 

 

10 

合计 100 

说明：可根据实际情况增减考核内容和调整权重比例。 

 

 

 


