
襄阳技师学院一体化教学教案
学习任务名称 螺旋式组合哑铃

专 业 零件的普通车床加工

课 时 50学时 教学对象 任课教师

一、教材内容分析

1、学习内容分析：

本学材根据《螺旋式组合哑铃》这项综合性学习任务，设计五个学习环节，通过螺

旋式组合哑铃的任务分析：明确任务，资讯；工、量、夹、刃具的准备：根据要求准备

相关工具；根据螺旋式组合哑铃工序卡的指导，掌握车削螺旋式组合哑铃、在线检测方

法，根据要求现场分析质量及时解决加工难题；螺旋式组合哑铃检测和误差分析；总结、

评价、学习分析螺旋式组合哑铃的质量、提高自己学习方法和沟通能力；



2、学习任务描述：
现公司业务部门接到一个螺旋式组合哑铃的订单，数量为50件，工期为5天，

来料加工，毛坯尺寸见图样。为提高工作效率，建议通过获取有效信息、制定计划
等合理途径，结合车间现有的工作条件，以小组合作的形式完成生产加工任务。

图 2-1-1 螺旋式组合哑铃图样



学生在老师的指导下，通过团队合作的方式，制定零件产品的加工计划、工

艺方案，编写好车削工艺等相关技术文件，然后按图纸要求在普通车床上加工质量

合格的零件。

3、教学重点与难点

重点内容：安全规范完成螺旋式组合哑铃的车削

破解方法：

1）获取信息。向学生提供参考书籍、资料。

2）组织讨论。组织学生以小组工作的形式，认真分析、讨论零件图纸，制定加工

工艺。

3）教师进行演示车削螺旋式组合哑铃

4）现场指导学生进行车削螺旋式组合哑铃

5）教师引导学生进行讨论、评价。

难点内容：安全规范车削螺旋式组合哑铃

破解方法：

1）小组讨论。组织小组讨论，使学生的加工方案逐步清楚，逐步合理。

2）教师指导。培养学生独立分析处理加工的问题。

3）教师进行演示车削螺旋式组合哑铃

4）总结点评。



二、学习者特征分析

该班级学生对车工相关知识了解有：车床操纵、外圆车刀的刃磨；对专业知识

解决问题、语言组织、表达能力比较欠缺；有待增强本专业能力和综合能力，个别

学生的团队合作意识不强。大多数学生学习兴趣浓厚，具备一定的自主学习能力，

上课能积极配合老师完成相关学习任务，课堂气氛较活跃，

本次课采用引导文法、案例分析法、小组工作等方法，组织学生完成构要素

综合性较强的零件的车削加工。通过完成加工任务过程，突出知识迁移与团体合

作能力。

三、教学目标（综合职业能力与职业素养）

（专业能力、方法能力、社会能力）

该项学习任务，既是承接和总结了前面所学的车床基本操作知识，又

是对本门课程前面所学知识点和技能点进行综合运用，更为对下一门数控车削加

工（中、高级）起准备作用。因此，通过本次课的学习，学生应能达到以下要求：

1. 能独立阅读螺旋式组合哑铃的生产任务书，明确工时、加工数量等要求，说出

所加工零件的用途、功能和分类

2. 能识读螺旋式组合哑铃的图样和工艺卡，根据本任务查阅国家标准等相关资料

3. 能识读螺旋式组合哑铃的加工技术要求，制定加工工步

4. 能借助机械工人切削手册，查阅中碳钢、硬质合金的牌号、用途、性能

5. 能根据螺旋式组合哑铃材料、刀具材料、加工性质、机床特性等因素，查阅切

削手册，确定切削三要素中的切削速度、每转进给量和切削深度，并能运用切

削速度计算公式，计算相应的转速

6. 能按螺旋式组合哑铃的图样要求，测量毛坯外形尺寸，判断毛坯是否有足够的

加工余量

7. 能识别常用刀具材料（如高速钢、硬质合金），根据零件材料和形状特征，通过

查阅切削手册和刀具手册，合理选择刀具。



8. 能确定车刀切削部分的几何角度及其用途

9. 能根据刀具的材料选择合适的砂轮，按照规范的刃磨方法，安全地刃磨切断刀

10. 能根据现场条件，查阅相关资料，确定符合加工技术要求的工、量、夹具，辅

件及切削液

11. 能正确装夹工件和车刀

12. 能车削螺旋式组合哑铃

13. 能检查机床功能完好情况，按操作规程进行加工前机床润滑、预热等准备工作

14. 在加工过程中，能通过采取有效措施，合理断屑，避免积屑瘤影响加工

15. 能进行自检，判断零件是否合格，并进行简单的成本分析

16. 能按车间现场管理规定，正确放置零件

17. 能按产品工艺流程和车间要求，进行产品交接并确认

18. 能按车间规定填写交接班记录

能主动获取有效信息，展示工作成果，对学习与工作进行总结反思，能与他人合作，

进行有效沟通

四、教学方法选择与设计

本着“以工作过程为导向、以岗位能力为要求”的原则，结合本学习任务所

承载的功能及目标的定位，考虑企业产品加工任务的内在要求，主要采取以下教

学策略：
1.引导文教学法

在课堂教学实施过程中，教师通过设置一系列与学习目标相关联的引导问题，

引导学生独立思考和自主学习，从而掌握新知识、新技术，并促使学生把学到的

理论知识自觉地应用于实践，达成学习目标。这种方法既培养了学生独立学习、

计划、实施和检查的能力，又培养了学生分析和解决问题的能力。

2．小组合作学习法

学生以小组为单位，进行合作学习与讨论，充分激发个体潜能，融合集体智

慧，促进解决制定零件数控车削加工工艺方案等相关问题，从而提高学习和工作

的效率，达到较好地完成学习任务的目的。这种方法有助于培养学生的合作精神、

组织协调能力和沟通能力。

3．任务驱动法



教师通过布置课前作业来下达学习任务——轴类零件的加工方法。学生根据任

务要求，借助学习材料，进行自主探索和互动协作的学习实践活动；在课堂上，

学生在教师的指引下，根据学习任务要求，结合工作过程要求，一步步地完成任

务，从而达成既定的学习目标。这种方法改变了以往“教师讲，学生听”、以教

定学的被动教学模式，有利于激发学生的学习兴趣，培养学生分析问题、解决问

题的能力，提高学生自主学习及与人协作的能力。

4.案例分析法

在教学活动“任务反馈”环节中，以学生本身的零件加工过程为案例进行优

劣分析，总结得失，分析改进方向。例如，加工精度的控制----经过对自身操作机床

进行零件加工过程的分析，学生可归纳出零件加工中刀具刃磨、切削用量、量具正

确使用，操作者的熟练程度等对加工的影响，养成分析问题、归纳现象的习惯。

五、教学场地及教学资源准备

基本条件要求

1. 教学场地：教室、多媒体室、普通车床实习车间、砂轮房等

2. 设备：CD6140A车床、多媒体设备等

3. 辅助工具：卡盘匙、刀架匙、铁屑钩、莫氏圆锥夹头、划针盘、胶手锤等

4. 测量工具：钢尺、千分尺、游标卡尺等

5. 刀具：90°外圆车刀、45°外圆车刀、中心钻、切槽刀等

6. 防护用品：防护眼镜、抹布、工作服、工作帽

7. 资料：车削螺旋式组合哑铃工作页、任务书、图纸、领料单、刀具卡、切削手

册、工序单、工艺卡、检验卡、保养卡、交接班记录、评价表、安全操作规程

等

原材料：毛坏料（45#钢）、切削液



教室布置
教室与车间连在一起的布局设置，其功能显然。教室中可完成理论的学习与

技术交流，即刻可将刚学习到的理论知识应用于间实训当中。这种教学环境有利

于“工学结合”教学模式的运作，特别对于本次课程的开展，更加有利。
“学习讨论、情景模拟区”中的桌椅是可移动的，可以根据教学需要进行不

同场景的组合，以满足业务洽谈、制定计划、讨论工艺、学生展示汇报等环节的

需要。资料柜、图书资料角存放《机械加工工艺手册》、《数控车削加工工艺》、

《机床夹具》以及机械制造类杂志期刊等纸质资料。
网络区由4台“联网电脑”组成，学生可通过计算机查找与本次加工任务相

关的资料。



六、教学过程

教学环节 教学内容 教师活动 学生活动 设计意图及资源准备

学习活动 1：
螺旋式组合哑铃

的工艺分析；

（2学时）

1．了解螺旋式组合哑铃用途功能

2．了解中碳钢用途、性能

3．查阅切削手册

4．图样中的形位公差

5．画螺旋式组合哑铃图样

6．表达方法

1．生产任务书准备和发放

2．讲解工作任务要求

3．布置工作任务相关信息收

集任务

4．检查分析学生员任务完成

和成果（包括工作页指导问题

的表述）

1．阅读螺旋式组合哑铃

生产任务单，明确工期、

任务要求，查阅资料，

说出所加螺旋式组合哑

铃的用途、功能。

2.阅读螺旋式组合哑铃

图样，查阅资料，明确

螺旋式组合哑铃的加工

技术要求。

3．阅读螺旋式组合哑铃

工艺卡，查阅资料，明

确螺旋式组合哑铃的加

工流程和工艺卡内容。

4.按图样画螺旋式组合

哑铃零件图。

1.在该环节教师作指引作用，

由学生小组讨论的结果作决

策。这样充分发挥了学生的自

主能动性。

2.学生在进行任务计划过程

中，可使用教室的互联网电脑

进行资料查询。



5.小组讨论工作安排

6.自评、小组评

学习活动 2：

工量夹、刃具的

准备；

（4学时）

1 技安标准

2 填写工具借条

3 外圆车刀几何参数与刃磨

1 检查学生技安标准

2 组织学生分配工作实习岗位

3 现场指导学生填写工具借条

4 现场指导学生刃磨刀具

5 评价学生成果

6 指导学生完成工作页

1 独立穿好工作服、工作

牌、截好工作帽

2 与相关师傅（工具房或

现场加工工人）进行沟

通

3 填写工具单和工序单

4 独立领取工、量、夹、

刃具

5 刀具的刃磨

6 展示成果

7 正确填写工作页

8 自评、小组评

1.创设学习情境，引入学习任

务。通过课堂学习活动的形式，

完成以企业零件生产的学习任

务。课堂教学体现工学结合。

2.在课堂前期说明本次任务的

要求，以及项目的目标，有利

于学生有目的上的开展工作。



学习活动 3：

螺旋式组合哑铃

的加工；

（40 学时）

1. 工件找正方法

2. 刀具安装

3. 一夹一顶安装工件

4. 找正锥度

5. 车削前顶尖

6. 两顶尖安装工件

7. 车削螺旋式组合哑铃车削工序

8. 螺旋式组合哑铃的在线检测

9. 正确填写工作页

1．组织学生领取材料和学习螺旋

式组合哑铃车削工序卡

2.分配学生车削岗位、

3.指导学生进岗前设备的检查、热

机等

4.演示和指导学生安装工件、刀具、

中心钻，在线测量工件等螺旋式组

合哑铃工序卡一的车削内容

5.现场指导学生正确选用切削用量

及工作页

6．现场演示一夹一顶安装工件，

找正锥度、试车、试测量、在线测

量等螺旋式组合哑铃工序卡二的车

削内容

7.现场学生正确完成螺旋式组合哑

铃工序卡二的车削内容和完成工作

页

一，并正确填写工作页内容

1 正确装夹工件

2 正确安装刀具、工具

3 根据工序卡，选择车削

螺旋式组合哑铃的切削用量

4 独立完成螺旋式组合哑

铃工序卡一的车削内容

5 学习螺旋式组合哑铃车

削工序卡二，独立查阅资料，

正确填写工作页内容

6 正确采用一夹一顶安装

工件

7 根据车削要求正确找正

锥度

8 独立进行试车和试测量

9 独立完成螺旋式组合哑

铃工序卡二的车削内容

10 学习螺旋式组合哑铃车

削工序卡三，独立查阅资料，

正确填写工作页内容

11 独立查阅资料，了解留

磨量

12 车削前顶尖

1.本学习环节学生拟掌握解决

重点、难点问题的方法。

2.老师最后做点评，让学生在

参与活动的过程中发现问题，

使学生养成自我完善的意识。



8．现场评价螺旋式组合哑铃的粗车

成果

9．演示车削前顶尖，采用两顶尖安

装工件，规范安全完成螺旋式组合

哑铃的工序卡三的车削内容

10．指导学生车削前顶

11.指导学生查阅相关资料

12．指导学生精车螺旋式组合哑

铃

13. 组织学生完成交接班，并正确

填写交接班记录表

14．检查学生完成车床日常保养情

况，并指导学生填写保养卡

15.指导学生完成工作页

16对学生学习环节综合评价

13 正确采用两顶尖安装工

件

14 独立完成螺旋式组合

哑铃工序卡三的车削内容

15 独立在线测量工件精度

16 工、量、夹、刃具和产

品的交接，并正确填写交班

记录表

17 立完成车床日常保养，

填写保养卡

20．正确完成工作页

21.自评、小组评

学习活动 4：

螺旋式组合哑铃

的测量与误差分

析；

1．螺旋式组合哑铃的在线检测

2.螺旋式组合哑铃的同轴度误差分

析

1．组织学生检测螺旋式组合哑

铃

2.现场指导学生测量螺旋式组合

1．正确测量螺旋式组合哑

铃尺寸，并填写螺旋式组合

哑铃检测表

1.本学习环节在线检测和误差

分析提高学生的质量意识。



（2学时） 3．自我评价点 哑铃零件

3.现场对螺旋式组合哑铃零件

的同轴度误差分析及评价

4．对学生学习环节综合评价

2．根据螺旋式组合哑铃的

同轴度检测情况，分析误差

并正确填写误差分析表

3．自评、小组评

2.老师最后做点评，让学生在

参与活动的过程中发现问题，

使学生养成自我完善的意识。

学习活动 5：

工作总结与评价

（2学时）；

自我总结̀

表述方法 指导学生总结、表述

对学生学习环节综合评价

指导学生完成工作页

1.现场展示学习成果并进行

总结

2.现场讨论、点评车削螺旋

式组合哑铃过程的优缺点

3.自评、小组评

4.确完成工作页

1.通过评比小组h和个人加工
的零件，激发学生的学习动力，
增强学生团队荣誉感。

2.通过任务的评价，反映团队

合作的成果，增强团队意识。



七、教学评价

关于对学生完成任务的评价，从教学的角度，结合企业评价要素进行。主要有
自我评价、小组评价和教师评价三个部分组成，分别占的权重为20%、30%、50%。

1.侧重于基本职业素养的自我评价（占20%）
学生根据下表所示内容，结合自己课堂学习的工作情况进行打分，完成自我评

价。

序号 评价项目
评价得分

良好
（4分）

合格
（2分）

不合格
（0分）

1
上课按要求出勤；

2
备齐学习活动所需工具

3 按要求穿着服装；

4
服从老师、小组的安排进行活动；

5 认真做好清理、清扫工作，认真填写

学习工作页。

小计

2.侧重于合作能力的小组评价（占30%）
小组内部讨论协商后，根据下表所示内容，结合每一个组员课堂学习中的工作
情况进行打分，完成小组评价。

序号 评价项目
评价得分

良好
（5分）

合格
（3分）

不合格
（0分）

1
积极参与加工工艺及工序卡填写的讨
论。

2 加工过程严格执行小组或老师的决

定。

3 学习活动中虚心接纳同学建议，接受

监督。

4
工作过程中未出现安全事故。



5 工量具、辅具整齐摆放，学习工作页
等表格填写合格、工整。

6 学习积极主动，在总结环节勇于汇报
小组工作情况。

小计
评价人： 日期：

3.侧重于专业能力的教师评价（占50%）

教师根据学生在完成学习任务过程中的表现，结合学生零件加工过程及结果，
依据下表内容进行打分评价。

序号 评价项目
评价得分

好
（9分）

中
（5分）

差
（1分）

1
配合小组长工作，积极查阅资料，分
析任务完成的思路，自觉完成所负责

的任务。
2

正确计算出编程节点的坐标值。

3
正确使用手册、资料等进行自主学习，

完成工序卡的填写。
4

小组工艺方案质量：A级为“好”，B、
C级为“中”，D级为“差”。

5
教师综合评价（14分）：

小计

最后，将以上三种评价结果累加起来，形成学生本次学习的综合评价。



开始

2学时

4学时

40学时

2学时

2学时

结束

汇报展示

学习活动 1：

开始

螺旋式组合哑

铃的工艺分析；

教学回顾，简要点

评
工量夹、刃

具的准备；

螺旋式组合哑

铃的加工；

螺旋式组合哑

铃的测量与误

工作总结与

评价

教学流程图

学习活动 5：

学习活动 2：

学习活动 4：

学习活动 3：


