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	课程名称：[0183010018]机械制造技术基础
	课程类别（必修/选修）：必修
	课程英文名称：Mechanical Manufacturing Technology
	总学时/周学时/学分：45/5/2.5
	其中实验/实践学时：4
	先修课程：机械制图、机械原理、机械设计基础、工程力学、统计学、工程材料及成形技术基础、互换性与技术测
	授课时间：周三/5-7节、周五/1-2节(1-9周)
	授课地点：松山湖校区6E-304；6E-204
	授课对象：2017机械电子1班；2017机械电子2班
	开课学院：机械工程学院
	任课教师姓名/职称：王艳林/高级工程师；张玉勋/讲师
	答疑时间、地点与方式：上课课室的课前，课后；非上课时间教研室现场答疑；电话、邮箱、微信答疑。
	课程考核方式：开卷（）闭卷（ √ ）课程论文（）其它（）
	使用教材：黄健求主编.《机械制造技术基础》.机械工业出版社，最新版.
	教学参考资料：
	（1）张悦，李强，王伟主编.《机械制造技术基础》.国防工业出版社，2014年.
	（2）杨丙乾主编.《机械制造技术基础》.化学工业出版社，2016年.
	课程简介：
	本课程是机械设计制造及其自动化专业学生的必修专业基础课，主要介绍机械制造及产品的生产过程、生产活动的
	课程教学目标
	一、知识目标（学习目标层次：理解）
	二、能力目标（学习目标层次：应用、分析）
	三、素质目标（学习目标层次：综合和评价）
	2)培养积极向上的价值观，坚持不懈、科学严谨、认真细致、实事求是的科学态度和职业道德。
	本课程与学生核心能力培养之间的关联(授课对象为理工科专业学生的课程填写此栏）：
	☑1. 应用数学、基础科学和机械设计制造及其自动化专业知识的能力； 
	☑2. 设计与执行实验，以及分析与解释数据的能力； 
	☑3. 机械工程领域所需技能、技术以及使用软硬件工具的能力；
	☑4. 机械工程系统、零部件或工艺流程的设计能力；
	(5. 项目管理、有效沟通协调、团队合作及创新能力；
	☑6. 发掘、分析与解决复杂机械工程问题的能力；
	☑7．认识科技发展现状与趋势，了解工程技术对环境、社会及全球的影响，并培养持续学习的习惯与能力；
	(8．理解职业道德、专业伦理与认知社会责任的能力。
	理论教学进程表
	1
	绪论及金属切削基本概念，刀具几何角度
	5
	机械制造及发展，生产类型及工艺特征、切削运动与切削用量三要素，刀具几何角度的定义、组成及测量。
	重点：切削用量三要素
	难点：刀具几何角度及测量
	课程思政融入点：介绍改革开放40年中国制造业快速崛起离不开中国共产党的正确领导，培养学生的爱党爱国精
	2
	刀具工作角度及刀具材料
	5
	刀具工作角度定义及影响因素分析；常用刀具材料；切削力、功率及温度。   
	重点：刀具材料种类及使用
	难点：刀具工作角度的影响因素
	3
	金属切削过程中的基本物理现象，磨削原理
	5
	刀具磨损与测量，材料的切削加工性与切削过程优化，磨削基本概念及常用砂轮特性。
	重点：切削过程的物理现象
	难点：切削与磨削的原理
	4
	金属切削刀具（平面、外圆表面），孔加工刀具及复杂刀具
	5
	常用车刀、铣刀结构及用途。常用钻头、铰刀、镗刀结构及用途；螺纹刀具、拉刀、齿轮滚刀结构及用途。
	重点：常用刀具种类及用途
	难点：常用刀具结构与分析
	5
	金属切削机床（车、铣、磨床、钻、镗、齿轮加工机床以及数控机床与加工中心等）
	5
	机床编号及参数；车、铣、磨床结构及用途；钻、镗床、滚齿机结构及用途；了解数控机床与加工中心。
	重点：机床种类、编号及相关参数
	难点：数控机床与加工中心
	6
	机床夹具设计原理及机床夹具的选用与设计
	5
	夹具的功用、分类与组成；六点定位原理、定位方式，定位与夹紧装置的组成、选用与设计要求。
	重点：六点定位原理与定位方式
	难点：机床夹具设计原理与组成
	课程思政融入点：了解机械加工过程中机床、刀具、夹具间的相互影响，要求学生在生活中要有强烈的团队意识，
	7
	机械加工精度及统计分析
	5
	机械加工精度及其影响因素与加工误差的统计分析，保证零件加工精度的措施。
	重点：影响机械加工精度的因素
	难点：加工精度的统计分析
	课程思政融入点：介绍加工精度对零件的重要性，要求学生应具有“工匠精神”，对待学习与工作永不满足，培养
	8
	机械加工表面质量及其影响因素；机械加工工艺规程的设计
	3
	表面质量的基本概念；影响表面粗糙度的因素；零件的结构工艺性、定位基准的选择、工艺路线的拟定。
	重点：影响表面质量的因素
	难点：机械加工工艺规程的设计
	9
	机械加工工序尺寸的计算；机器装配工艺；现代机械制造新技术
	3
	工艺尺寸链计算；了解典型零件的加工工艺；机器装配概念、装配组织形式、产品结构装配工艺性以及保证装配精
	重点：工艺尺寸链与典型机器装配
	难点：机械装配工艺方法与规程
	实践教学进程表
	8
	1.刀具几何角度的刃磨与测量
	2
	刀具几何角度的刃磨与测量
	要求学生实验过程中坚持实事求实、严谨的科学态度。
	综合
	教师演示,学生独立实践完成实验
	9
	2.夹具结构拆装
	2
	夹具的定位与夹紧机构分析
	综合
	教师演示,学生独立实践完成实验
	成绩评定方法及标准
	系（部）审查意见：

