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1、 课程简介 （Course Description）
《工业生产过程》(Process of Industry Production)课程是机械设计制造及其自动化专业的一门专业基础课。本课程的任务是使学生了解金属切削过程、机械加工表面质量、机械加工精度和机械装配方法等基本知识，了解金属切削机床和刀具，掌握解决工件的定位和夹紧，机械加工工艺规程设计等工程实际问题的理论和方法。培养学生的综合素质，为学习有关的后继教学环节打好必要基础。
2、 课程目标 （Course Objectives）
学完本课程后学生应能够： 
· 掌握机械制造工业生产过程的基本理论和知识；
· 了解机械加工的目的及其实施手段；
· 具有解决工件的定位和夹紧等工程实际问题的能力；
· 具有正确地设计机械加工工艺规程的能力； 

· 获得本课程相关的工程概念，提高相应的分析问题、解决问题的能力。
3、 预期学习结果 （Intended Learning Outcomes）

本课程的预期学习结果为

	培养目标

知识单元/能力项
	知识点/能力条目
	初始程度
	要求程度
	预期学习结果

	知识
	金属切削基本理论
	· 工件表面的形成方法和成形运动原理
· 加工表面、切削用量等金属切削的基本要素
· 刀具结构、角度、材料、磨损、破损机理和使用寿命
· 金属切削过程的变形、力、热和温度等现象
	L1
	L4
	1. 识别成形运动：正确识别各种金属切削机床的成形运动

	
	
	
	L1
	L4
	2. 概述基本概念：能区别各种金属切削基本要素的概念

	
	
	
	L1
	L4
	3. 选择刀具：能正确选择刀具材料


	
	
	
	L1
	L3
	4. 说明现象：能正确说明金属切削过程的各种现象

	
	加工装备知识
	· 金属切削机床的分类简介
· 各类机床刀具及砂轮介绍
	L1
	L4
	5. 选择机床：能正确选择机床类型


	
	
	
	L1
	L4
	6. 选择刀具：能正确选择刀具类型

	
	工件定位与夹紧
	· 六点定位原理和定位误差分析
· 工件夹紧与夹具的分类简介
	L1
	L4
	7. 分析定位误差：能分析工件的定位误差问题

	
	
	
	L1
	L4
	8. 识别夹紧机构：正确识别各种夹紧机构

	
	加工质量与控制
	· 机械加工表面质量
· 机械加工精度、加工误差的分析与控制
	L1
	L4
	9. 概述加工表面质量概念：能区别各种加工表面质量指标的概念

	
	
	· 
	L1
	L4
	10. 加工精度控制：能区别各种加工精度控制的方法

	
	零件制造的工艺过程
	· 零件毛坯的制造工艺简介
· 先进制造工艺简介
· 机械加工工艺规程设计
	L1
	L4
	11. 概述毛坯制造工艺：能区别各种毛坯制造工艺

	
	
	· 
	L1
	L2
	12. 理解先进制造工艺：能区别各种先进制造工艺

	
	
	· 
	L1
	L3
	13. 制定机械加工工艺规程：能解决机械加工工艺规程设计问题

	
	机械装配工艺
	· 保证装配精度的方法
· 装配工艺规程简介
	L1
	L4
	14. 选择保证方法：能正确选择保证装配精度的方法

	
	
	· 
	L1
	L2
	15. 理解装配工艺规程：能理解各种装配工艺规程相关问题

	能力
	解决方法和建议(2.1.5)
	· 综合问题的解决方案
· 分析解决方案的关键结果和测试数据
· 分析并调整结果中的偏差
· 形成总结性建议
· 评估解决问题过程中可以改善的地方
	L1
	L3
	16. 解决问题的能力：能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题。

	
	实验探索(2.2.3) 
	· 制定实验概念和策略，构建实验，执行实验，进行实验测量，分析和报告实验数据
	L1
	L3
	17. 构建并进行实验：能选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告

	
	系统思维(2.3.2)
	· 在企业和社会环境中，找到影响工程问题的因素，选择并使用解决问题的办法，构建机械加工工艺系统
	L1
	L2
	18. 构建机械加工工艺系统：能在企业和社会环境中，理解应用系统思维的方法，找到影响工程问题的因素，选择并使用解决问题的办法，完成机械加工工艺规程设计

	
	时间和资源的管理(2.4.5)
	· 讨论任务安排的主次

· 解释有效地执行任务
	L1
	L2
	19. 时间管控：对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成

	
	组建团队 (3.1.1)并进行交流(3.2.6)
	· 解释任务和团队的工作过程
· 分析每个成员的目标
· 实施有效交流
	L1
	L3
	20. 合作进行实验和研讨：组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作

	
	构思和设计工程系统(4.3.1)、(4.4.2)
	· 设立系统目标和要求
· 设计过程的解释与调整
	L1
	L3
	21. 设计机械加工工艺规程：能在企业和社会环境中，根据任务的要求，进行机械加工工艺过程规划，并在有效沟通和调整后，完成机械加工工艺规程设计


4、 先修要求 （Pre-requisit）
金工实习
5、 教材及其他教学资源 （Textbooks and Other Learning Resources）
课程教材：
（1） 《机械制造工程原理》 冯之敬主编  清华大学出版社
推荐参考资料：
（1） 《机械制造基础》 唐宗军主编  机械工业出版社
课程网站：
6、 主要教学环节 （Teaching and Learning Activities）

教学环节结构:
课程：《工业生产过程》
课程代码：MEC3107A 课程性质：专业基础课 
课内/外学时:52/104
	理论课
（小时）
	习题课
（小时）
	实验
（小时）
	研讨
（小时）
	社会实践
（小时）
	项目
（小时）
	在线学习
（小时）
	其他
（小时）

	课内
	课外
	课内
	课外
	课内
	课外
	课内
	课外
	课内
	课外
	课内
	课外
	课内
	课外
	课内
	课外

	38
	38
	0
	32
	8
	8
	6
	18
	0
	无
	0
	无
	0
	无
	无
	无


教学环节细则:
	预期学习结果（ILO）
	教学内容
（知识单元/点）
	实现环节
（课内、实验等）
	教学策略

	正确识别各种金属切削机床的成形运动
	机械加工概述
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
	· 介绍阶梯轴零件加工案例，引入机械加工的概念

	能区别各种金属切削基本要素的概念
	机械加工概述
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
	· 通过车削加工实例，说明各种金属切削基本要素

	能正确选择刀具材料
	刀具材料
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
	· 思考：机械加工时，为什么不是工件把刀具去除，而是刀具把工件去除？

	能正确说明金属切削过程的各种现象
	金属切削过程的基本原理
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 《切削层变形的观察及变形系数的测量实验》
· 《切削力对加工精度的影响实验》
· 《工艺参数对加工表面粗糙度的影响实验》
	· 通过实验巩固和加深对所学理论知识的理解

	能正确选择机床类型
	机械加工工艺装备——机床
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 机械加工工艺规程设计研讨课
	· 思考：机械加工时需要那些装备？
· 思考：自动控制技术怎样影响机床传动链？

	能正确选择刀具类型
	刀具概述
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 机械加工工艺规程设计研讨课
· 《车刀几何角度的测量实验》
	· 通过实例，研讨可用于加工各种具体零件表面的各类型刀具
· 通过实验巩固和加深对所学理论知识的理解

	能分析工件的定位误差问题
	定位误差的分析与计算
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 机械加工精度研讨课
	· 通过实例，研讨具体工件定位时，定位误差的计算

	正确识别各种夹紧机构
	工件在夹具中的夹紧
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 定位夹紧与夹具研讨课
	· 通过实例，研讨具体夹紧机构如何工作

	能区别各种加工表面质量指标的概念
	机械加工表面质量
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 《工艺参数对加工表面粗糙度的影响实验》
	· 通过实验巩固和加深对所学理论知识的理解

	能区别各种加工精度控制的方法
	提高加工精度的途径
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 机械加工精度研讨课
· 《切削力对加工精度的影响实验》
	· 通过实例，研讨具体如何保证和提高机械加工精度
· 通过实验巩固和加深对所学理论知识的理解

	能区别各种毛坯制造工艺
	毛坯和定位基准的选择
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 机械加工工艺规程设计研讨课
	· 通过实例，研讨生产类型如何影响零件毛坯的选择

	能区别各种先进制造工艺
	精密超精密加工简介
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
	着重进行各种精密超精密加工方法的比较

	能解决机械加工工艺规程设计问题
	机械加工工艺规程设计
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
· 机械加工工艺规程设计研讨课
	通过实例，研讨机械加工工艺规程设计的相关问题

	能正确选择保证装配精度的方法
	保证装配精度的工艺方法
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
	思考：如何依据生产类型及具体生产条件等因素来选择不同的保证装配精度工艺方法？

	能理解各种装配工艺规程相关问题
	机械装配工艺和装配工艺规程概述
	· 课内教学

· 课外复习

· 课外练习
	通过车床尾座部件的装配实例，引入装配工艺规程问题

	能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
	所有知识点
	· 《切削层变形的观察及变形系数的测量实验》
· 《切削力对加工精度的影响实验》
· 《工艺参数对加工表面粗糙度的影响实验》
· 《车刀几何角度的测量实验》
· 机械加工工艺规程设计研讨课
· 机械加工精度研讨课
· 定位夹紧与夹具研讨课
	· 项目引导：与并行的相关实践项目“先进制造”（二级项目）紧密配合。
· 研讨
· 实验

	能选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告
	
	
	

	能在企业和社会环境中，理解应用系统思维的方法，找到影响工程问题的因素，选择并使用解决问题的办法，完成机械加工工艺规程设计
	
	
	

	对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
	
	
	

	组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	
	
	

	能在企业和社会环境中，根据任务的要求，进行机械加工工艺过程规划，并在有效沟通和调整后，完成机械加工工艺规程设计
	
	
	


7、 课程考核 （Assessment Scheme）

课程考核结构:
	平时课堂（包括研讨课）讨论、作业及考勤
	20
	%

	实验
	20
	%

	期末考试
	60
	%

	总计
	100
	%


课程考核细则:

课程：《工业生产过程》
课程代码：MEC3107A 课程性质：专业基础课 
课内/外学时:52/104
	考核项目
	主要内容
（知识单元/点）
	相关的预期学习结果（ILO）
	权重
%

	平时课堂（包括研讨课）讨论、作业及考勤
	所有知识单元
	· 正确识别各种金属切削机床的成形运动
· 能区别各种金属切削基本要素的概念
· 能正确选择刀具材料
· 能正确说明金属切削过程的各种现象
· 能正确选择机床类型
· 能正确选择刀具类型
· 能分析工件的定位误差问题
· 正确识别各种夹紧机构
· 能区别各种加工表面质量指标的概念
· 能区别各种加工精度控制的方法
· 能区别各种毛坯制造工艺
· 能区别各种先进制造工艺
· 能解决机械加工工艺规程设计问题
· 能正确选择保证装配精度的方法
· 能理解各种装配工艺规程相关问题
· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 能在企业和社会环境中，理解应用系统思维的方法，找到影响工程问题的因素，选择并使用解决问题的办法，完成机械加工工艺规程设计
· 对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
· 能在企业和社会环境中，根据任务的要求，进行机械加工工艺过程规划，并在有效沟通和调整后，完成机械加工工艺规程设计
	20

	车刀几何角度的测量实验
	刀具概述
	· 能正确选择刀具类型
· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成

· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	5

	切削层变形的观察及变形系数的测量实验
	金属切削过程的变形、力、热和温度等现象
	· 能正确说明金属切削过程的各种现象
· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成

· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	5

	切削力对加工精度的影响实验
	金属切削过程的变形、力、热和温度等现象
提高加工精度的途径
	· 能正确说明金属切削过程的各种现象
· 能区别各种加工精度控制的方法
· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	5

	工艺参数对加工表面粗糙度的影响实验
	金属切削过程的变形、力、热和温度等现象
机械加工表面质量
	· 能正确说明金属切削过程的各种现象
· 能区别各种加工表面质量指标的概念
· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
· 能选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告

· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	5

	期末考试
	所有知识单元
	· 正确识别各种金属切削机床的成形运动

· 能区别各种金属切削基本要素的概念

· 能正确选择刀具材料
· 能正确说明金属切削过程的各种现象

· 能正确选择机床类型

· 能正确选择刀具类型

· 能分析工件的定位误差问题
· 正确识别各种夹紧机构
· 能区别各种加工表面质量指标的概念
· 能区别各种加工精度控制的方法
· 能区别各种毛坯制造工艺
· 能区别各种先进制造工艺
· 能解决机械加工工艺规程设计问题
· 能正确选择保证装配精度的方法
· 能理解各种装配工艺规程相关问题
	60


课程考核评估标准:

考核项目1：平时课堂（包括研讨课）讨论、作业及考勤
课程：《工业生产过程》
考核项目：平时课堂（包括研讨课）讨论、作业及考勤 

考核方式：
抽查与批改       考核权重：20%

	预期学习结果
	低于期望
	符合期望
	超越期望

	对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
	不能合理安排时间，不按时上课，不按时提交报告。
	基本能够按时上课（不超过2次不按时上课），按时提交报告。
	按时上课，不旷课，按时提交作业和报告。

	· 正确识别各种金属切削机床的成形运动

· 能区别各种金属切削基本要素的概念

· 能正确选择刀具材料
· 能正确说明金属切削过程的各种现象

· 能正确选择机床类型

· 能正确选择刀具类型

· 能分析工件的定位误差问题
· 正确识别各种夹紧机构
· 能区别各种加工表面质量指标的概念
· 能区别各种加工精度控制的方法
· 能区别各种毛坯制造工艺
· 能区别各种先进制造工艺
· 能解决机械加工工艺规程设计问题
· 能正确选择保证装配精度的方法
· 能理解各种装配工艺规程相关问题
	在讨论和作业中，对各知识单元的掌握程度达不到预期学习结果，错误率在45%以上。
	在讨论和作业中，对各知识单元的掌握程度基本达到预期学习结果，错误率在30%左右。
	在讨论和作业中，对各知识单元的掌握程度全面达到预期学习结果，错误率在10%以下。

	· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 能在企业和社会环境中，理解应用系统思维的方法，找到影响工程问题的因素，选择并使用解决问题的办法，完成机械加工工艺规程设计
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
· 能在企业和社会环境中，根据任务的要求，进行机械加工工艺过程规划，并在有效沟通和调整后，完成机械加工工艺规程设计
	在讨论和研讨中，分析问题思路混乱，不能独立制定问题的解决方案，不能提出自己的见解。
	在讨论和研讨中，能独立制定问题的解决方案，提出自己的见解。
	积极主导或参加讨论和研讨，提出自己的独立见解，并能够最终解决问题。 


考核项目2：车刀几何角度的测量实验
课程：《工业生产过程》
考核项目：车刀几何角度的测量实验 考核方式：实验操作和报告         考核权重：5%

	预期学习结果
	低于期望
	符合期望
	超越期望

	对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
	不能合理安排各项进度，报告不能按时完成。
	合理安排各项进度，报告能够按时完成。
	提出合理进度安排，并且能够按照进步安排进行，按时提交报告。

	能正确选择刀具类型
	不能正确选择刀具
	基本能正确选择刀具
	能正确选择刀具

	· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	在实验中，不能独立完成所分工负责的操作任务，不能提出自己的见解。
	在实验中，能独立完成所分工负责的操作任务，提出自己的见解。
	积极主导或参加实验，提出自己的独立见解，并能够最终解决问题。 


考核项目3：切削层变形的观察及变形系数的测量实验
课程：《工业生产过程》
考核项目：切削层变形的观察及变形系数的测量实验 
 考核方式：实验操作和报告         考核权重：5%

	预期学习结果
	低于期望
	符合期望
	超越期望

	对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
	不能合理安排各项进度，报告不能按时完成。
	合理安排各项进度，报告能够按时完成。
	提出合理进度安排，并且能够按照进步安排进行，按时提交报告。

	能正确说明金属切削过程的各种现象
	不能根据实验结果说明金属切削过程的各种现象
	基本能根据实验结果说明金属切削过程的各种现象
	能根据实验结果正确说明金属切削过程的各种现象

	· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	在实验中，不能独立完成所分工负责的操作任务，不能提出自己的见解。
	在实验中，能独立完成所分工负责的操作任务，提出自己的见解。
	积极主导或参加实验，提出自己的独立见解，并能够最终解决问题。 


考核项目4：切削力对加工精度的影响实验
课程：《工业生产过程》
考核项目：切削力对加工精度的影响实验  
考核方式：实验操作和报告       考核权重：5%

	预期学习结果
	低于期望
	符合期望
	超越期望

	对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
	不能合理安排各项进度，报告不能按时完成。
	合理安排各项进度，报告能够按时完成。
	提出合理进度安排，并且能够按照进步安排进行，按时提交报告。

	能正确说明金属切削过程的各种现象
	不能根据实验结果说明金属切削过程的各种现象
	基本能根据实验结果说明金属切削过程的各种现象
	能根据实验结果正确说明金属切削过程的各种现象

	能区别各种加工精度控制的方法
	不能根据实验结果说明切削力如何影响加工精度
	基本能根据实验结果说明切削力如何影响加工精度
	能根据实验结果正确说明切削力如何影响加工精度

	· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	在实验中，不能独立完成所分工负责的操作任务，不能提出自己的见解。
	在实验中，能独立完成所分工负责的操作任务，提出自己的见解。
	积极主导或参加实验，提出自己的独立见解，并能够最终解决问题。 


考核项目5：工艺参数对加工表面粗糙度的影响实验
课程：《工业生产过程》
考核项目：工艺参数对加工表面粗糙度的影响实验  
考核方式：实验操作和报告
考核权重：5%

	预期学习结果
	低于期望
	符合期望
	超越期望

	对各项学习任务进行合理的时间安排，有效高质量地完成
	不能合理安排各项进度，报告不能按时完成。
	合理安排各项进度，报告能够按时完成。
	提出合理进度安排，并且能够按照进步安排进行，按时提交报告。

	能正确说明金属切削过程的各种现象
	不能根据实验结果说明金属切削过程的各种现象
	基本能根据实验结果说明金属切削过程的各种现象
	能根据实验结果正确说明金属切削过程的各种现象

	能区别各种加工表面质量指标的概念
	不能根据实验结果说明加工表面质量指标
	基本能根据实验结果说明加工表面质量指标
	能根据实验结果正确说明加工表面质量指标

	· 能应用基础科学知识与工程基础知识，实行工程推理并解决问题
· 组建小组，并在小组成员中进行合理分工，在实验课和研讨课中进行有效沟通和合作
	在实验中，不能独立完成所分工负责的操作任务，不能提出自己的见解。
	在实验中，能独立完成所分工负责的操作任务，提出自己的见解。
	积极主导或参加实验，提出自己的独立见解，并能够最终解决问题。 

	能选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告
	在实验中，不能选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告
	在实验中，能选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告
	在实验中，能独立选择工艺参数来构建实验并进行实验测量，分析和报告


考核项目6：期末考试
课程：《工业生产过程》  考核项目：期末考试  考核方式：开卷考试
考核权重：60%

	预期学习结果
	低于期望
	符合期望
	超越期望

	· 正确识别各种金属切削机床的成形运动

· 能区别各种金属切削基本要素的概念

· 能正确选择刀具材料
· 能正确说明金属切削过程的各种现象

· 能正确选择机床类型

· 能正确选择刀具类型

· 能分析工件的定位误差问题
· 正确识别各种夹紧机构
· 能区别各种加工表面质量指标的概念
· 能区别各种加工精度控制的方法
· 能区别各种毛坯制造工艺
· 能区别各种先进制造工艺
· 能解决机械加工工艺规程设计问题
· 能正确选择保证装配精度的方法
· 能理解各种装配工艺规程相关问题
	在试卷中，对各知识单元的掌握程度达不到预期学习结果，错误率在45%以上。
	在试卷中，对各知识单元的掌握程度基本达到预期学习结果，错误率在30%左右。
	在试卷中，对各知识单元的掌握程度全面达到预期学习结果，错误率在10%以下。


8、 学习进度 （Course Schedule）
	周
次
	教学时数
	教学

形式
	教   学   内   容
	教学目标

（预期学习结果）

	1
	4
	讲授
	a、绪论
b、机械加工的基本概念、刀具概述
	

	2
	4
	讲授
	a、机械加工工艺装备——机床
b、刀具角度和刀具材料
	

	3
	4
	讲授
	a、基准、定位概念，夹具、量具和获得加工精度的方法概述
b、国庆节放假
	

	4
	4
	讲授
	a、金属切削过程和切削力
b、切削热与刀具磨损
	

	5
	4
	讲授
	a、刀具几何参数与切削用量选择
b、机械加工工艺规程设计（上）
	

	6
	4
	讲授
	a、精密超精密加工简介

b、机械加工工艺规程设计（下）
	

	7
	4
	研讨+讲授
	a、机械加工工艺规程设计研讨课
b、机械加工表面质量和加工精度
	

	8
	4
	讲授+研讨
	a、提高加工精度的途径
b、机械加工精度研讨课
	

	9
	4
	讲授
	a、工件的定位方式及定位元件
b、定位误差的分析与计算
	

	10
	4
	讲授
	a、工件在夹具中的夹紧、典型夹具
b、装配精度
	

	11
	4
	研讨+讲授
	a、定位夹紧与夹具研讨课
b、装配工艺
	


9、 实践环节内容、要求与评分标准 （Internship and Practical Training）
实践环节汇总表
	序号
	实践环节名称

	课时数

	1
	实验
	8

	2
	课程设计
	0

	3
	3级项目
	0

	合计：
	8


实验环节汇总表
	序号
	实验名称

	课时数

	1
	车刀几何角度的测量
	2

	2
	切削层变形的观察及变形系数的测量
	2

	3
	切削力对加工精度的影响
	2

	4
	工艺参数对加工表面粗糙度的影响
	2

	合计：
	8


	实验1：车刀几何角度的测量
	时间安排：2

	活动内容与目标：

1. 测量并记录外圆车刀、端面车刀、切断刀的刀杆截面、前角、后角、刃倾角、主偏角、副偏角、副后角、法向前角、法向后角、切深前角、进给前角
2. 画出外圆车刀简图，并在图上标注出所测得的具体角度数值。

	活动任务书：

1. 了解实验原理（预习《工业生产过程》实验指导书）
2. 调整量角仪
3. 完成实验测量和记录实验数据

4. 整理实验结果，完成实验报告

	考核形式与要求：

撰写实验报告，每个实验每个人独立总结一份实验报告。
实验报告基本要求：

1. 报告使用学校统一的实验报告纸，报告纸上所列的信息都必须填上；

2. 简要介绍本实验的目的和步骤；

3. 陈述实验观察， 列出实验数据， 必要时使用图、表、照片；

4. 分析实验结果，提出本实验可能的改进；
5. 自我评价：详细说明个人在实验中的分工及贡献。

	评分标准：

根据实验报告评分，其中：

1． 本实验成绩占课程总成绩5%；

2． 实验成绩按以下几个方面来考评：

a. 团队精神：以小组为单位进行实验，分工合作，数据共享。实验过程中仪器、设备要求按规范操作。每个实验每个人独立总结一份实验报告，不得抄袭！实验报告中应包括自我评价部分——详细说明个人在实验中的分工及贡献，观察到的情况，以及如果重做本实验的话，你可能会做的改进(30%)；
b. 实验结果可信度：想方设法保证实验数据的正确性(30%)； 

c. 实验结果表达规范化：实验数据的表达尽可能运用图、表 (20%)；

d. 文字沟通能力和表达能力：实验报告撰写水平 (20%)。


	实验2：切削层变形的观察及变形系数的测量
	时间安排：2

	活动内容与目标：

1. 观察在不同切削条件（不同的切削速度、进给量和刀具前角）下得到的切屑形状并测量变形系数；
2. 分别画出切削速度、进给量和刀具前角对变形系数的影响图。

	活动任务书：

1. 了解实验原理（预习《工业生产过程》实验指导书）
2. 做好切削实验前的准备
3. 完成实验测量和记录实验数据

4. 整理实验结果，完成实验报告

	考核形式与要求：

撰写实验报告，每个实验每个人独立总结一份实验报告。
实验报告基本要求：

1.  报告使用学校统一的实验报告纸，报告纸上所列的信息都必须填上；

2.  简要介绍本实验的目的和步骤；

3.  陈述实验观察， 列出实验数据， 必要时使用图、表、照片；

4.  分析实验结果，提出本实验可能的改进；

5.  自我评价：详细说明个人在实验中的分工及贡献。

	评分标准：

根据实验报告评分，其中：

1. 本实验成绩占课程总成绩5%；

2. 实验成绩按以下几个方面来考评：
a． 团队精神：以小组为单位进行实验，分工合作，数据共享。实验过程中仪器、设备要求按规范操作。每个实验每个人独立总结一份实验报告，不得抄袭！实验报告中应包括自我评价部分——详细说明个人在实验中的分工及贡献，观察到的情况，以及如果重做本实验的话，你可能会做的改进(30%)；
b． 实验结果可信度：想方设法保证实验数据的正确性(30%)；

c． 实验结果表达规范化：实验数据的表达尽可能运用图、表 (20%)；

d． 文字沟通能力和表达能力：实验报告撰写水平 (20%)。


	实验3：切削力对加工精度的影响
	时间安排：2

	活动内容与目标：

1. 在车削细长棒料的过程中使用测力仪测量径向切削力；并将此实测切削力与按实验中所用参数查表算出的经验计算值对比分析。
2. 使用千分表测量在与该径向切削力（切深抗力）相等的径向外力作用下工艺系统不同位置的变形量；
3. 使用游标卡尺测量已加工工件不同加工部位的加工误差。

	活动任务书：

1. 了解实验原理（预习《工业生产过程》实验指导书）
2. 做好切削实验前的准备
3. 完成实验测量和记录实验数据

4. 整理实验结果，完成实验报告

	考核形式与要求：

撰写实验报告，每个实验每个人独立总结一份实验报告。
实验报告基本要求：

1.  报告使用学校统一的实验报告纸，报告纸上所列的信息都必须填上；

2.  简要介绍本实验的目的和步骤；

3.  陈述实验观察， 列出实验数据， 必要时使用图、表、照片；

4.  分析实验结果，提出本实验可能的改进；

5.  自我评价：详细说明个人在实验中的分工及贡献。

	评分标准：

根据实验报告评分，其中：

1. 本实验成绩占课程总成绩5%；

2. 实验成绩按以下几个方面来考评：

    a．团队精神：以小组为单位进行实验，分工合作，数据共享。实验过程中仪器、设备要求按规范操作。每个实验每个人独立总结一份实验报告，不得抄袭！实验报告中应包括自我评价部分——详细说明个人在实验中的分工及贡献，观察到的情况，以及如果重做本实验的话，你可能会做的改进(30%)；

    b．实验结果可信度：想方设法保证实验数据的正确性(30%)；

    c．实验结果表达规范化：实验数据的表达尽可能运用图、表 (20%)；

    d．文字沟通能力和表达能力：实验报告撰写水平 (20%)。


	实验4：工艺参数对加工表面粗糙度的影响
	时间安排：2

	活动内容与目标：

1. 设计实验方案：研究切削速度、进给量、切深、刀具主偏角、刀尖半径、刀具前角、工件材料（钢，铸铁）对加工表面粗糙度的影响。要求从切削速度和进给量中选一项（A），在其它因素中选一项（B）进行研究。A项要求画出实验曲线，要求至少由5个点构成；B项要求对在该参数的两个不同数值下测得的加工表面粗糙度进行对比；

2. 按所设计方案，选择刀具和切削用量对工件进行切削加工；

3. 测量加工表面粗糙度，画出实验曲线。分析工艺参数对加工表面粗糙度影响的原因，分析研究结果对工艺参数选取的指导意义。

	活动任务书：

1. 了解实验原理（预习《工业生产过程》实验指导书）

2. 做好切削实验前的准备
3. 完成实验测量和记录实验数据

4. 整理实验结果，完成实验报告

	考核形式与要求：

撰写实验报告，每个实验每个人独立总结一份实验报告。
实验报告基本要求：

1.  报告使用学校统一的实验报告纸，报告纸上所列的信息都必须填上；

2.  简要介绍本实验的目的和步骤；

3.  陈述实验观察， 列出实验数据， 必要时使用图、表、照片；

4.  分析实验结果，提出本实验可能的改进；

5.  自我评价：详细说明个人在实验中的分工及贡献。

	评分标准：

根据实验报告评分，其中：

1. 本实验成绩占课程总成绩5%；

2. 实验成绩按以下几个方面来考评：

    a．团队精神：以小组为单位进行实验，分工合作，数据共享。实验过程中仪器、设备要求按规范操作。每个实验每个人独立总结一份实验报告，不得抄袭！实验报告中应包括自我评价部分——详细说明个人在实验中的分工及贡献，观察到的情况，以及如果重做本实验的话，你可能会做的改进(30%)；

    b．实验结果可信度：想方设法保证实验数据的正确性(30%)；

    c．实验结果表达规范化：实验数据的表达尽可能运用图、表 (20%)；

    d．文字沟通能力和表达能力：实验报告撰写水平 (20%)。
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