
课程名称：机械制造工艺学

课程编码：7050001

课程学分：3

课程学时：48

适用专业：机械设计制造及其自动化、机械电子工程

《机械制造工艺学》

(Technology of mechanical manufacture)

教学大纲

1．课程性质与任务

工艺是连接设计与制造的桥梁，工艺工作贯穿于产品设计与制造的全过程。

工艺工作是企业的重要基础工作，是保证产品设计技术要求、提高产品质量和生

产效率、保证安全生产、降低消耗和增加经济效益的重要手段和保证，生产制造

企业离不开工艺技术工作。

《机械制造工艺学》是机械设计制造及其自动化专业的一门专业基础必修

课，它是涉及机械产品设计、制造的一门综合性专业技术课程。该课程在着力传

授基本知识、基本理论和基本方法的基础上，通过作业、案例讨论、实验等环节，

培养学生运用数学、自然科学、工程科学和专业知识解决制造领域复杂工程问题

的能力，为今后从事制造领域工作、提升我国装备制造业水平、成为新时代社会

主义建设的高素质人才奠定良好的基础。

2．课程教学目标与达成途径

通过本课程的教学，培养学生具有：应用金属切削过程的基本理论和基础知

识，合理选择切削用量、刀具材质及其几何参数的能力；针对实际零件工程图纸

和技术要求，初步掌握制定零件加工方法及其加工工艺规程的能力；根据部件装

配工艺要求，制定装配方法的能力；运用概率统计方法，对加工误差进行统计分

析和对加工精度进行评定的能力；根据零件加工精度要求，应用六点定位原理，

确定零件加工定位方案及其定位误差的计算能力；学习、了解绿色制造、智能制

造等技术发展前沿和国家制造业转型发展战略的能力。课程教学目标、支撑的毕

业要求指标点及其达成途径见表 1、表 2。



表 1 课程教学目标与其支撑的毕业要求指标点

序

号
教学目标 支撑的毕业要求指标点

1

教学目标 1：掌握金属切削过程的基本理论和

基础知识。通过课堂讲授、作业、课堂测验、

实验等环节，使学生掌握刀具材料、几何角度、

耐用度和寿命，切削变形，切削力和切削温度

等基础知识及基本理论，具备合理选择切削用

量、刀具材质及其几何参数的能力。

指标点 1.3：掌握机械、电子、控制等专业知识，

并能够将其应用于解决复杂机械工程问题。

指标点 2.2：能够应用数学、自然科学和工程科学

的基本原理，对复杂机械工程问题进行准确的表

达、建模、分析和求解。

2

教学目标 2：掌握常用加工方法的工艺特点及

适用场合。通过课堂讲授、作业、课堂测验、

实验等环节，结合已完成的金工实习课程，使

学生掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法的

加工原理、工艺特点及所适用的加工对象，具

备根据零件工程图纸和技术要求制定零件加工

方法及其加工工艺规程的能力。参观北京国际

机床展展览会，了解机械制造发展前沿技术。

指标点 1.3：掌握机械、电子、控制等专业知识，

并能够将其应用于解决复杂机械工程问题。

指标点 2.2：能够应用数学、自然科学和工程科学

的基本原理，对复杂机械工程问题进行准确的表

达、建模、分析和求解。

3

教学目标 3：具备应用定位误差、尺寸链分析、

加工误差统计分析等理论，解决零件制造复杂

工艺问题的能力。通过课堂讲授、作业、案例

讨论等环节，使学生掌握六点定位、尺寸链分

析、加工误差统计分析等基础理论知识，具备

根据零件的加工精度要求，通过定位误差分析

计算确定零件加工定位方式的能力、通过尺寸

链分析计算确定工序尺寸及其偏差的能力、通

过加工误差统计分析评定工艺过程加工精度的

能力。

指标点 1.3：掌握机械、电子、控制等专业知识，

并能够将其应用于解决复杂机械工程问题。

指标点 2.2：能够应用数学、自然科学和工程科学

的基本原理，对复杂机械工程问题进行准确的表

达、建模、分析和求解。

4

教学目标 4：掌握保证装配精度的装配方法，

初步具备复杂组件装配工艺规程的设计能力。

通过课堂讲授、作业、实验、案例讨论等环节，

使学生掌握保证装配精度的四种装配方法，能

够通过尺寸链分析计算确定固定调整环的分组

数和分组尺寸，初步具备制定复杂轴系结构组

件装配工艺规程的能力，能够结合生产实际对

机械产品的加工工艺性、装配工艺性进行评价。

学会查阅国家标准、手册等，确定零件有关结

构要素尺寸。

指标点 1.3：掌握机械、电子、控制等专业知识，

并能够将其应用于解决复杂机械工程问题。

指标点 2.2：能够应用数学、自然科学和工程科学

的基本原理，对复杂机械工程问题进行准确的表

达、建模、分析和求解。

表 2 课程所支撑的毕业要求指标点的达成途径

所支撑的毕业要

求指标点

支撑

强度

课程

教学目标
达成途径

指标点 1.3：掌握

机械、电子、控

制等专业知识，

并能够将其应用

于解决复杂机械

工程问题。

H
课程教学

目标 1、2、
3、4

课堂讲授：重点突出、思路清晰、师生互动，及时掌握学生学习

情况。

案例讨论：将典型零件加工工艺、复杂组件装配工艺作为案例讨

论内容，通过学生课前自学，课堂研讨交流，掌握教学内容。

实验研究：完成“轴类零件机械加工工艺分析”、“车刀几何角度测

量”实验的预习、实验、撰写实验报告。查阅国家标准、手册等，

确定零件有关结构要素尺寸。

课堂测验：每次测验 10道左右单选题、判断题，重点考查学生对

重要知识点的理解程度，全批全改、及时反馈。

课后作业：每章都留巩固学习内容的课后作业，全批全改、及时

反馈。



指标点 2.2：能够

应用数学、自然

科学和工程科学

的基本原理，对

复杂机械工程问

题进行准确的表

达、建模、分析

和求解。

H
课程教学

目标 1、2、
3、4

课堂讲授：重点突出、思路清晰、师生互动，及时掌握学生学习

情况。

案例讨论：将典型零件加工工艺、复杂组件装配工艺作为案例讨

论内容，通过学生课前自学，课堂研讨交流，掌握教学内容。

实验研究：完成“轴类零件机械加工工艺分析”、“车刀几何角度测

量”实验的预习、实验、撰写实验报告。

课后作业：每章都留巩固学习内容的课后作业，全批全改、及时

反馈。

3．课程教学内容及要求

表 3 课程教学内容及要求

序

号
教学内容 教学要求

学

时

对应教

学目标

1

1.绪论

1.1 机械制造业在国民经济中的地

位与作用

1.2 生产过程和工艺过程

1.3 基准

1.4工件装夹与定位

1.5课程学习要求及学习方法，课程

学习成绩形成性评价方法及要求。

了解：机械制造工业在国民经济中的地位与作用，

机械制造厂的生产过程和工艺过程。

掌握：生产类型及其工艺特性、基准、工件的装夹

方法、六点定位原理、典型定位方式及其限制的自

由度数。

课后作业：1-10、1-11。
课堂测验：1次，重点考查六点定位原理及应用

4 3

2

2.金属切削过程

2.1金属切削刀具基础

2.2金属切削过程中的变形

2.3切屑的类型及控制

2.4切削力

2.5 切削热和切削温度

2.6刀具磨损、刀具寿命和切削用量

的选择

2.7刀具几何参数的选择

2.8磨削原理

了解：切削加工的主运动、进给运动与切削中的工

件表面，切屑的类型及控制，磨削原理。

掌握：切削用量三要素，刀具角度标注方法及其工

作角度的影响因素，常用刀具材料的种类及适用场

合，刀具几何参数和切削用量的合理选择方法。金

属切削过程基本理论及基本规律，包括切削过程中

的变形、切削力、切削热和切削温度、刀具磨损和

刀具寿命的影响因素及影响规律。

课后作业：2-7、2-9~2-12、2-18、2-19、2-21
课堂测验：2次，重点考查切削过程基本理论、基

本规律及应用

10 1

3 实验一：车刀几何角度测量

了解：刀具几何角度的功用、测量仪器的使用。

掌握：车刀几何角度的测量方法、操作步骤、图形

表示及标注方法。

2 1

4

3.机械制造中的加工方法及装备

3.1概述

3.2外圆表面加工

3.3孔加工

3.4平面及复杂表面加工

3.5数控机床与数控加工

3.6圆柱齿轮齿面加工

3.7特种加工

了解：机械加工方法的形式，零件表面成形方法及

运动，机床基本结构、分类及型号。

掌握：常用加工方法的加工原理、工艺特点及所适

用加工对象。

课后作业：3-5、3-16、3-22
案例讨论：典型轴类、盘类零件加工方法。

课堂测验：1次，重点考查常用加工方法的应用能

力

8 2

5

4.机械加工质量及其控制

4.1机械加工精度概述

4.2影响机械加工精度的因素

4.3加工误差的统计分析

4.4机械加工表面质量

4.5机械加工过程中的振动

了解：获得零件尺寸精度、形状精度、位置精度的

方法；影响机械加工精度的因素及应对策略。

掌握：切削加工的表面粗糙度影响因素及规律，定

位误差分析计算方法，加工误差统计分析方法及工

艺过程分析评定方法。

课后作业：4-6~4-9
案例讨论：定位误差分析计算、加工误差统计分析

课堂测验：1次，重点考查对零件加工精度内涵及

其影响因素的理解。

6 3

6

5.工艺规程设计

5.1概述

5.2机械加工工艺规程设计

5.3成组加工工艺规程设计
5.4 CAPP

了解：工艺规程作用及设计原则，常用加工方法的

加工经济精度与粗糙度，机械加工工艺规程设计的

内容及步骤，成组加工工艺规程设计的原理与方

法，CAPP的原理与方法，工艺方案的经济分析方

法。

8 3、4



序

号
教学内容 教学要求

学

时

对应教

学目标

5.5机器装配工艺规程设计

5.6机械产品设计工艺性评价

掌握：粗基准、精基准的选择原则，尺寸链的定义、

组成、分析计算方法及应用，保证机器装配精度的

四种装配方法，机械产品设计的工艺性评价方法。

课后作业：5-5、5-10、5-12~5-14
案例讨论：典型轴类、盘类零件加工工艺规程。

7 实验二：轴类零件机械加工工艺分析

了解：轴、轴承和轴上零件的结构与功用，工艺要

求，装配关系，轴与轴承及轴上零件的定位、固定

及调整方式等。

掌握：轴类零件的结构工艺特点、机械加工工艺规

程的设计方法。

2 3、4

8

6.机床夹具设计

6.1概述

6.2工件在夹具中的定位

6.3工件在夹具中的夹紧

6.4典型机床夹具

6.5机床夹具设计方法

了解：机床夹具的作用、分类和组成，夹紧装置的

组成和要求，典型夹紧机构的工作原理，典型机床

夹具的工作原理及应用。

掌握：常见定位方式、定位元件及其限制的自由度

数，夹紧力作用点、方向选择原则及夹紧力大小估

算方法，机床夹具设计的内容、步骤和方法。

课后作业：6-3、6-6

6 3

9 7.机械制造技术的新发展
参观北京国际机床展展览会，了解机械制造发展前

沿技术。 2 2

4．教学方式

探索和改进教学方法，提倡启发式、讨论式、案例式、任务驱动式教学，突

出对学生工程应用能力和创新意识的培养。具体教学方式如下：

1）课堂讲授为主， QQ/微信群答疑辅导为辅。课堂讲授采用多媒体教学，

注重结合生产实际的案例讨论教学。对于简单内容，采用自学与授课相结合的方

法，课堂上提纲挈领地讲解思考问题的脉络，使学生能够领会到方法的实质；对

于难以理解的内容，结合视频、实物、案例等进行深入讲解，便于学生理解和掌

握。

2）课堂测验与课后作业相结合。对核心知识点安排课堂测验，了解学生对

知识点的理解掌握情况；每章节内容学习完毕，布置课后作业，全批全改，并就

发现的难点问题进行课堂讲解、讨论。

3）实验教学。要求学生预习、完成实验和撰写实验报告。车刀几何角度测

量实验：熟悉车刀切削部分的构成要素，掌握车刀静态角度的参考平面、参考系

及车刀静态角度的定义：了解车刀量角台的结构，学会使用量角台测量车刀静态

角度；绘制车刀静态角度图，并标注出测量得到的各角度数值。轴类零件机械加

工工艺分析实验：了解轴、轴承和轴上零件的结构与功用、工艺要求、装配关系，

轴与轴承及轴上零件的定位、固定及调整方式等，掌握制定轴类零件机械加工工

艺规程的方法。

5．教材及教学参考书

教材：



1）于骏一 邹请.机械制造技术基础(第 2版).北京:机械工业出版社，2012

2）自编讲义.车刀角度测量实验指导书、轴系结构设计实验指导书，2015

参考书：

1）徐宏海.数控加工工艺(第二版).北京：化学工业出版社，2008

2）董鹏敏.机械制造工艺学.北京:北京航空航天大学出版社,2011

6．学生成绩评定方法

本课程以考核学生能力培养目标的达成为主要目的，以检查学生对各知识点

的掌握程度以及应用为重要内容。能力目标达成评价与考核总成绩中，期末考试

成绩占 70%，平时考查和实验占 30%。具体要求如下：

1）课程评分类型：百分制。

2）结课考核方式：闭卷，重点考察知识应用能力。

3）实验成绩评定

① 预习：实验前学生完成预习，指导教师了解学生预习情况是否达到实验

实施要求，达到要求后学生方可进行实验，占总成绩 10%。

② 实验操作：教师根据学生实验操作过程、数据采集情况、实验结果记录

等评定学生成绩，并在原始数据上签字，占总成绩 40%。

③ 实验结果分析与实验报告撰写：教师根据学生实验数据（结果）的分析

情况、报告撰写情况，评定学生成绩，占总成绩 50%。

4）课程总成绩评定：平时作业 (包括课堂测验、课后作业)占总成绩的 20%，

实验成绩占总成绩的 10%，期末考试占总成绩的 70%。

表 4 课程教学目标评价矩阵

成绩组成 考核/评价环节 分值 考核/评价细则
对应的教学

目标

平时成绩

30%

平时作业（包

括课堂测验、

课后作业）

20

主要考核学生对每节课知识点的理解和掌握

程度，计算全部作业的平均成绩再按 20%计

入总成绩。

1、2、3、4、

实验 10

根据每个实验的实验情况和实验报告质量每

次单独评分，再将全部实验的成绩求平均值，

最后按 10%计入课程总成绩，具体见评分标

准。

1、2、3

期末考试

70%

期末考试卷面

成绩
70

根据课程教学目标和学时安排，主要考核金

属切削过程基本理论、基础知识及其应用，

定位误差、工艺尺寸链分析计算、加工误差

统计分析、装配工艺方法等内容。按照卷面

成绩的 70%计入课程总成绩。

1、2、3、4



表 5 平时成绩评价标准

教学

目标 1

掌握金属切削过程的基本理论和基础知识。通过课堂讲授、作业、课堂测验、实验等环节，

使学生掌握刀具材料、几何角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和切削温度等基础知识

及基本理论，具备合理选择切削用量、刀具材质及其几何参数的能力。

评

分

标

准

90-100
掌握刀具材料、几何角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和切削温度等基础

知识及基本理论，具备合理选择切削用量、刀具材质及其几何参数的能力。

作业内容完整，字迹工整，基本概念与相关知识理解无误。

75-89
能够掌握刀具材料、几何角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和切削温度等

基础知识，具备选择切削用量、刀具材质及其几何参数的能力。

内容完整，字迹较为工整，基本概念与相关知识理解有少量错误。

60-75
能够掌握刀具材料、几何角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和切削温度等

基本概念，掌握选择切削用量、刀具材质及其几何参数的方法。

作业基本完整，字迹潦草，基本概念与相关知识理解有一定错误。

0-59
能够基本掌握刀具材料、几何角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和切削温

度等基本概念，基本掌握选择切削用量、刀具材质及其几何参数的方法。

作业不完整，字迹潦草有雷同，基本概念与相关知识理解存在较多错误。

教学

目标 2

掌握常用加工方法的工艺特点及适用场合。通过课堂讲授、作业、课堂测验、实验等环节，

结合已完成的金工实习课程，使学生掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法的加工原理、工

艺特点及所适用的加工对象，具备根据零件工程图纸和技术要求制定零件加工方法及其加工

工艺规程的能力。参观北京国际机床展展览会，了解机械制造发展前沿技术。

评

分

标

准

90-100

能够掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法的加工原理、工艺特点及所适用的加

工对象，具备根据零件工程图纸和技术要求合理制定零件加工方法及其加工工艺

规程的能力。

作业内容完整，字迹工整，概念与相关知识理解无误。

75-89

能够掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法的加工原理、工艺特点及所适用的加

工对象，具备根据零件工程图纸和技术要求制定零件加工方法及其加工工艺规程

的能力。

内容完整，字迹较为工整，基本概念与相关知识理解有少量错误。

60-75

能够基本掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法的加工原理、工艺特点及所适用

的加工对象，基本具备根据零件工程图纸和技术要求制定零件加工方法及其加工

工艺规程的能力。

作业基本完整，字迹潦草，基本概念与相关知识理解有一定错误。

0-59

能够基本掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法的加工原理、工艺特点及所适用

的加工对象，基本掌握根据零件工程图纸和技术要求制定零件加工方法及其加工

工艺规程的流程。

作业不完整，字迹潦草有雷同，基本概念与相关知识理解存在较多错误。

教学目

标 3

具备应用定位误差、尺寸链分析、加工误差统计分析等理论，解决零件制造复杂工艺问题的

能力。通过课堂讲授、作业、案例讨论等环节，使学生掌握六点定位、尺寸链分析、加工误

差统计分析等基础理论知识，具备根据零件的加工精度要求，通过定位误差分析计算确定零

件加工定位方式的能力、通过尺寸链分析计算确定工序尺寸及其偏差的能力、通过加工误差

统计分析评定工艺过程加工精度的能力。

评

分
90-100

能够掌握六点定位、尺寸链分析、加工误差统计分析等基础理论知识，具备根据

零件的加工精度要求，通过定位误差分析计算确定零件加工正确定位方式的能力、



标

准

通过尺寸链分析计算合理确定工序尺寸及其偏差的能力、通过加工误差统计分析

正确评定工艺过程加工精度的能力。

作业内容完整，字迹工整，基本概念与相关知识理解无误。

75-89

能够掌握六点定位、尺寸链分析、加工误差统计分析等基础知识，具备根据零件

的加工精度要求，通过定位误差分析计算确定零件加工定位方式的能力、通过尺

寸链分析计算确定工序尺寸及其偏差的能力、通过加工误差统计分析评定工艺过

程加工精度的能力。

内容完整，字迹较为工整，基本概念与相关知识理解有少量错误。

60-75

能够基本掌握六点定位、尺寸链分析、加工误差统计分析等基础知识，基本具备

根据零件的加工精度要求，通过定位误差分析计算确定零件加工定位方式的能力、

通过尺寸链分析计算确定工序尺寸及其偏差的能力、通过加工误差统计分析评定

工艺过程加工精度的能力。

作业基本完整，字迹潦草，基本概念与相关知识理解有一定错误。

0-59

能够基本掌握六点定位、尺寸链分析、加工误差统计分析等基础知识，掌握根据

零件的加工精度要求，确定零件加工定位方式、工序尺寸及其偏差、工艺过程加

工精度评定的基本方法。

作业不完整，字迹潦草有雷同，基本概念与相关知识理解存在较多错误。

教学目

标 4

掌握保证装配精度的装配方法，具备复杂组件装配工艺规程的设计能力。通过课堂讲授、作

业、实验、案例讨论等环节，使学生掌握保证装配精度的四种装配方法，能够通过尺寸链分

析计算确定固定调整环的分组数和分组尺寸，具备制定复杂轴系结构组件装配工艺规程的能

力，能够结合生产实际对机械产品的加工工艺性、装配工艺性进行评价。学会查阅国家标准、

手册等，确定零件有关结构要素尺寸。

评

分

标

准

90-100

掌握保证装配精度的四种装配方法，能够通过尺寸链分析计算合理确定固定调整

环的分组数和分组尺寸，具备正确制定复杂轴系结构组件装配工艺规程的能力，

能够结合生产实际对机械产品的加工工艺性、装配工艺性进行合理评价。

作业内容完整，字迹工整，基本概念与相关知识理解无误。

75-89

掌握保证装配精度的四种装配方法，能够通过尺寸链分析计算确定固定调整环的

分组数和分组尺寸，具备制定复杂轴系结构组件装配工艺规程的能力，能够结合

生产实际对机械产品的加工工艺性、装配工艺性进行评价。

内容完整，字迹较为工整，基本概念与相关知识理解有少量错误。

60-75

基本掌握保证装配精度的四种装配方法，能够通过尺寸链分析计算确定固定调整

环的分组数和分组尺寸，基本具备制定复杂轴系结构组件装配工艺规程的能力，

掌握结合生产实际对机械产品的加工工艺性、装配工艺性进行评价的方法。

作业基本完整，字迹潦草，基本概念与相关知识理解有一定错误。

0-59

基本掌握保证装配精度的四种装配方法，基本掌握确定固定调整环的分组数和分

组尺寸的方法，基本具备制定复杂轴系结构组件装配工艺规程的能力，基本掌握

机械产品加工工艺性、装配工艺性的评价方法。

作业不完整，字迹潦草有雷同，基本概念与相关知识理解存在较多量错误。



表 6 实验评分标准

教学目标 考核内容
评价

依据

评价标准

90-99 80-89 70-79 60-69 0-59
能够根据实

验目的和实

验要求，制

定可行的实

验方案。

设计实验

能力

预 习

情况

预习内容

完整、实

验方案设

计正确；

实验操作

步骤规范

正确、安

全 意 识

强；报告

书 写 规

范、字迹

工整、清

晰，图表

整 洁 规

范、正确；

实验分析

合理、结

论正确有

效。

预习内容比

较完整、实

验方案设计

正确；实验

操作步骤比

较规范，安

全 意 识 较

强；报告书

写 较 为 规

范、字迹工

整、清晰，

图表较为整

洁规范、正

确；实验分

析 比 较 合

理、结论正

确有效。

基本完成预

习内容、实

验方案设计

正确；实验

操作步骤比

较规范，具

有 安 全 意

识；报告书

写 较 为 规

范，图表较

为规范；实

验分析比较

合理、结论

正确有效。

基本完成预

习内容、实验

方案设计基

本正确；实验

操作步骤基

本规范，有一

定的安全意

识；报告书

写、图表基本

规范；实验分

析基本合理，

实验结果基

本正确。

没有完成预

习内容和实

验 方 案 设

计，实验操

作步骤不规

范，安全意

识淡薄，报

告书写、图

表不规范，

实验分析不

合理，实验

结果有较多

错误。

能够正确设

计 实 验 步

骤、操作实

验装置，安

全有效地开

展实验，获

取有效实验

数据。

实验实施

能力，实

验安全管

理能力，

实验规范

操 作 能

力。

实 验

表现

能 够 采 用

图、表等形

式规范表达

实验数据，

通过分析获

取 有 效 结

论。

绘图、制

表等工程

表 达 能

力；书面

表 达 能

力，结论

分 析 能

力。

实 验

报告

7.课程教学目标达成度评价依据与方法

1）教师自评

任课教师依据课程教学目标的支撑环节进行达成度评价，具体方法见表 7

《机械制造工艺学》课程教学目标达成度评价表，达成度评价目标值为 0.65，

达成度结果低于 0.65 的教学目标为未达成。

2）学生问卷调查

课程结课并提交成绩后，机械与材料工程学院教学委员会组织学生对课程教

学目标情况通过问卷调查进行达成评价（见表 8），并进行数据统计与分析。



表 7《机械制造工艺学》课程教学目标达成度评价表

课程编号：7050001 学期： 班级： 人数： 教师：

课程目标

支撑环节

平时 1
（15%）

平时 2
（5%）

平时 3
（10%）

期末考试成绩（70 %）
课程

总评成绩（100%）
课后作业 课堂测验 实验

课程

目标 1
课程

目标 2
课程

目标 3
课程

目标 4
学生平均得分

目标分值 15 5 10 25 15 40 20 100
课程目标 评价内容 目标分值 平均得分 达成度结果

课程教学目标 1：掌握金属切削过程的基本理论和基础知识。

通过课堂讲授、作业、课堂测验、实验等环节，使学生掌握

刀具材料、几何角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和

切削温度等基础知识及基本理论，具备合理选择切削用量、

刀具材质及其几何参数的能力。参观北京国际机床展展览

会，了解机械制造发展前沿技术。

课后作业 15
0.3

1+ 0.7
25








平时平均得分 

平时目标分值 

目标 平均得分

课堂测验 5
实验 10

试卷课程目标 1 25

课程教学目标 2：掌握常用加工方法的工艺特点及适用场合。

通过课堂讲授、作业、课堂测验、实验等环节，结合已完成

的金工实习课程，使学生掌握车削、铣削、磨削等常用加工

方法的加工原理、工艺特点及所适用的加工对象，具备根据

零件工程图纸和技术要求制定零件加工方法及其加工工艺

规程的能力。参观北京国际机床展展览会，了解机械制造发

展前沿技术。

课后作业 15

0.3

2+ 0.7
15








平时平均得分 

平时目标分值 

目标 平均得分

课堂测验 5
实验 10

试卷课程目标 2 15

课程教学目标 3：具备应用定位误差、尺寸链分析、加工误

差统计分析等理论，解决零件制造复杂工艺问题的能力。通

过课堂讲授、作业、案例讨论等环节，使学生掌握六点定位、

尺寸链分析、加工误差统计分析等基础理论知识，具备根据

零件的加工精度要求，通过定位误差分析计算确定零件加工

定位方式的能力、通过尺寸链分析计算确定工序尺寸及其偏

差的能力、通过加工误差统计分析评定工艺过程加工精度的

能力。

课后作业 15 0.3

3+ 0.7
40








平时平均得分 

平时目标分值 

目标 平均得分

试卷课程目标 3 40

课程教学目标 4：掌握保证装配精度的装配方法，具备复杂

组件装配工艺规程的设计能力。通过课堂讲授、作业、实验、

案例讨论等环节，使学生掌握保证装配精度的四种装配方

法，能够通过尺寸链分析计算确定固定调整环的分组数和分

组尺寸，具备制定复杂轴系结构组件装配工艺规程的能力，

能够结合生产实际对机械产品的加工工艺性、装配工艺性进

行评价。学会查阅国家标准、手册等，确定零件有关结构要

素尺寸。

课后作业 15

0.3

4+ 0.7
20








平时平均得分 

平时目标分值 

目标 平均得分

实验 10

试卷课程目标 4 20

课程教学目标总体达成度 100 总评平均分/100

此次考核普遍存在的问题及原因

分析

1.问题：

2.原因分析：

持续改进意见



表 8 《机械制造工艺学》课程教学目标达成情况问卷

序号 课程教学目标
通过本课程的学习，我达成了课程教学目标

完全同意 同意 基本同意 不同意 完全不同意

1 课程教学目标 1：掌握金属切削过程的基本理

论和基础知识。通过课堂讲授、作业、课堂测

验、实验等环节，使学生掌握刀具材料、几何

角度、耐用度和寿命，切削变形，切削力和切

削温度等基础知识及基本理论，具备合理选择

切削用量、刀具材质及其几何参数的能力。参

观北京国际机床展展览会，了解机械制造发展

前沿技术。

2 课程教学目标 2：掌握常用加工方法的工艺特

点及适用场合。通过课堂讲授、作业、课堂测

验、实验等环节，结合已完成的金工实习课程，

使学生掌握车削、铣削、磨削等常用加工方法

的加工原理、工艺特点及所适用的加工对象，

具备根据零件工程图纸和技术要求制定零件加

工方法及其加工工艺规程的能力。参观北京国

际机床展展览会，了解机械制造发展前沿技术。

3 课程教学目标 3：具备应用定位误差、尺寸链

分析、加工误差统计分析等理论，解决零件制

造复杂工艺问题的能力。通过课堂讲授、作业、

案例讨论等环节，使学生掌握六点定位、尺寸

链分析、加工误差统计分析等基础理论知识，

具备根据零件的加工精度要求，通过定位误差

分析计算确定零件加工定位方式的能力、通过

尺寸链分析计算确定工序尺寸及其偏差的能

力、通过加工误差统计分析评定工艺过程加工

精度的能力。

4 课程教学目标 4：掌握保证装配精度的装配方

法，具备复杂组件装配工艺规程的设计能力。

通过课堂讲授、作业、实验、案例讨论等环节，

使学生掌握保证装配精度的四种装配方法，能

够通过尺寸链分析计算确定固定调整环的分组

数和分组尺寸，具备制定复杂轴系结构组件装

配工艺规程的能力，能够结合生产实际对机械

产品的加工工艺性、装配工艺性进行评价。学

会查阅国家标准、手册等，确定零件有关结构

要素尺寸。

8.毕业要求指标点达成度评价依据与方法

本课程支撑的毕业要求指标点达成度评价依据：1）支撑毕业要求指标点的

课程教学目标及达成途经（表 1、表 2）；2）各教学目标达成度评价结果（表 7）。



毕业要求指标点达成度评价方法见表 9，多个教学目标支撑同一指标点的权重依

据各教学目标对指标点的支撑程度并参考期末试卷各目标分值确定。

表 9 毕业要求指标点达成度评价表

教学目标 达成度
支撑毕业

指标点

教学目标对

指标点支撑

比例

毕业要求指标点达成度

教学目标 1
1.3 0.2

1.3
2.2 0.15

教学目标 2
1.3 0.2

2.2 0.25

教学目标 3
1.3 0.4

2.2
2.2 0.4

教学目标 4
1.3 0.2

2.2 0.2

9．本课程与其它相关课程的联系与分工

先修课程：工程制图I(1)、工程制图I (2)、金工实习IV、工程材料及成形技

术基础、互换性与测量技术基础等。

后续课程：毕业设计。

10．其它类别问题的说明

任课教师可根据学生掌握情况，对内容和学时分配做适当调整。

大纲撰写人：徐宏海

大纲审阅人：孙启国

系 负 责人：刘 瑛

学院负责人：张若青

制定（修订）日期：2020年 4月
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