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应用型本科院校校企合作教学设计改革探索 

——以数控铣削综合件“矩形槽板加工”为例 

谷占斌 

（吉林工程技术师范学院） 

摘要：矩形槽板被广泛应用在电器工业中，且矩形槽板编程中基本运用到所有学过的程序指令，加工精度要求高，因此选择数
控铣削综合件中的“矩形槽板加工”这一教学项目，进行探索应用型本科院校校企合作教学设计，提高人才培养质量。 
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一、教学设计内容 
教学设计包括教学目标、教学重点与难点、教学对象分析、

教学方法、教学环境及教学资源、教学内容、教学实施步骤、
教学评价几部分。 

针对“矩形槽板加工”这一教学项目，教学设计需要学校
教师和企业师傅合作完成。教学目标按照教学要求分为知识目
标和技能目标，学校教师与技能目标分别负责一项，其中技能
目标为重点，本教学项目的教学重点与难点也都集中在技能目
标，更重视企业师傅的教学。在分析完教学对象后，选择适当
的教学方法及教学环境及资源。由于本教学项目涉及理论知识
与实践技能训练，因此应选用如讲授法、演示法等多种教学方
法；教学环境及教学资源即为教学场所及教学所需软硬件。 

确定教学目标、教学重点与难点、教学对象分析、教学方
法、教学环境及教学资源、教学内容之后便可以确定具体的教
学实施步骤。教学实施步骤从课前布置预习任务开始到考核评
价，均需明确学校教师、企业师傅、学生的活动以及教学目的。
课前布置预习任务后便开始正式的课堂教学，首先进行新课导
入，将本教学活动分为三部分进行，第一部分进行必备理论知
识学习，第二部分进行实践操作技能学习，第三部分进行正式
加工操作并进行总结反思。教学实施的最后一个步骤为考核评
价，即为教学评价。 

二、应用型本科院校校企合作“矩形槽板加工”教学设计
步骤 

（一）教学目标 
1.知识目标： 
（1）掌握数控加工的特点。 
（2）了解数控加工生产率高的原因。 
2.技能目标： 
（1）掌握矩形槽板编程的方法。 
（2）掌握刀具的选用技巧。 
（3）掌握 R 倒角指令格式来简化程序。 
（二）教学重点与难点 
教学重点：过圆 R 指令的应用。    教学难点：切削用量

的选用。 
（三）教学对象分析 
教学对象为应用型本科院校机电专业二年级学生，经过本

课程的前期学习，学生已经可以读懂零件图样，掌握并会应用
常用指令编程，能够根据零件图样选择合适刀具、卡具、量具
等，具备安全加工能力。 

（四）教学方法 
采用的教学方法包括讲授法、项目教学法、案例教学法、

直观演示法、合作学习法、模拟教学法等。 
（五）教学环境及教学资源 
本教学项目将课堂设在合作企业中，在企业中进行教学。

在企业设置理论教学教室，教室中设置白板、多媒体教学设备、
多功能课桌椅、计算机，企业生产车间中的华中 HNC-21M 型

数控铣床、工量具。 
（六）教学内容 
1.“矩形槽板”项目描述 
矩形槽板，如图所示，毛坯外形尺寸为 60mm×60mm，材

料：硬铝。 

 
图 1  矩形槽板加工图样 
2.项目分析 
加工零件外形规则，加工较为复杂，尺寸精度要求较高。

4-R7.5 圆角可使用 R 倒圆角功能，4-R7.5 圆弧中有两个圆弧的
圆心角是大于 180º的，编程时 R 应取负值。 

3.项目实施 
（1）确定加工工艺 
①分析零件图样 
②夹具选用与工件装夹 
由于零件形状比较规则通常选用机用虎钳装夹，装夹工件

时用机用虎钳装夹毛坯的两侧面，在工件下表面与机用虎钳之
间放入精度较高的平行垫铁，垫铁的厚度与宽度要适当，应保
证工件在本次定位装夹中所有需要完成的待加工面充分暴露在
外，以方便加工，最后用塑胶榔头敲击工件，使垫铁不能移动
后夹紧工件。 

③切削用量的选择 
切削用量的选择详见表所示。 
 
表 2  切削用量的选择 

序号 加工内容 
主轴转速
n(r/min) 

进给速度 vf
（mm/min） 

刀具半径补
偿 

1 
粗加工上表

面 
1200 80～100 无 

2 
精加工上表

面 
1600 100～120 无 

3 
粗加工内型

腔 
1000～1200 80～120 5.5 
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4 
精加工内型

腔 
1600～1800 100～150 计算 

5 
粗加工Φ

20mm 圆形
腔 

1000～1200 80～120 5.5 

6 
精加工Φ

20mm 圆形
腔 

1600～1800 100～150 计算 

7 
粗加工 R10、
R8 两个圆弧

1000～1200 80～120 5.5 

8 
精加工 R10、
R8 两个圆弧

1400～1600 100～150 计算 

9 
加工 4-Φ8

沉头孔 
1400～1600 80～120 无 

(2) 加工操作步骤 
表 3  加工操作步骤 

序号 操作步骤 
1 接通电源，旋起急停按钮，系统复位 
2 返回参考点 
3 使用百分表校正平口钳 
4 安装工件、对刀 

5 
输入零件原点参数 G54~G59（主菜单—设置 F5—坐标系

设定 F5） 
6 输入刀具补偿参数（主菜单—刀具补偿 F4—刀补表 F4）
7 输入、编辑加工程序 
8 程序校验（主菜单—程序 F1—程序校验 F5） 
9 自动加工（粗加工，加工余量单边 0.5mm 左右） 

10 
自动加工（精加工，通过减少刀补值的方法控制零件的

加工精度）测量零件，合格后卸下加工零件 
11 清理机床 

12 
将工作台移至机床中间位置，按下急停按钮，断开机床

电源 
（七）教学实施步骤 
本教学项目教学实施步骤如表所示。 
表 4  教学实施步骤 

教
学
环
节 

教学内容 
教师（师傅）活

动 
学生活动 教学目的 

课
前
布
置
预
习
任
务 

 

1.布置课前预习
矩形槽板识图和
编程指令，将学

生进行合理分
组，讨论加工特
点；2.安全教育，
强调数控铣削加
工零件时的注意

事项。 

1.合理分组后，
选出组长； 

2.根据老师布
置的任务，组长
和组员合理分

工，确定每个同
学的具体任务。

1.能提高
教学效率，
教学效果

好；2.加强
同学之间

沟通交流，
团队合作

精神。 

导
入
新
课
教
学 

1.教学项目描
述，矩形槽板如
图所示，毛坯外
形尺寸为 60mm
×60mm，材料：

硬铝。 
2.指出课程重点
是过圆 R 指令的
应用。教学难点：

切削用量的选
用。 

3.运用仿真软件
进行铣削毛坯模

1.对加工零件进
行分析说明，尺

寸精度要求较
高。4-R7.5 圆弧
中有两个圆弧的

圆心角是大于
180º的，编程时

R 应取负值； 
2.通过仿真加

工，使学生对零
件和铣床有了直

观认识； 
 

1.记录学习的
要点与要求确

定加工工艺，夹
具选用与工件

装夹，切削用量
的选择； 

2.学习零件加
工仿真软件并

进行模拟加工；
3.领取铣床操
作指导书。 

1.导入学
习内容，说
明学习目

标，便于学
生学习； 
2.对零件
进行模拟

加工，引起
学习兴趣，
熟练仿真
加工有利
于安全。 

拟仿真加工。 

学
习
活
动 
1 

1.掌握正确对刀
方法及填写工序

卡片； 
3.掌握正确编程
方法及编写正确

程序； 
4.加工过程中，
不断调整切削用

量三要素。 

1.教师指导学生
编写数控铣削程

序； 
2.指导学生填写

工序卡片； 
4.按企业生产模
式进行管理与加

工。 

1.填写零件加
工工序卡片； 
2.正确操作数

控铣床； 
3.模拟企业生

产过程，扮演企
业员工。 

1.培养学
生收集分
析信息能

力； 
2.使学生
了解企业

的生产、管
理模式。 

学
习
活
动 
2 

1.根据零件图
纸，选择合理的
量具进行检验测

量； 
2.根据测量结

果，找出产生误
差原因； 

3.提出改进加工
方法。 

1.企业师傅指导
学生检测加工零

件； 
2.以学生为主，
根据检测报告单
进行质量分析； 
3.企业师傅引导
学生改进加工方

法。 

1.对加工零件
进行正确检测；

2.分析零件加
工产生误差的

原因； 
3.在教师和企

业师傅指导下，
提出改进加工

方法。 

1.使学生
掌握零件

检测方法；
2.培养学
生发现问
题解决问

题的能力；
3.培养学
生职业素
养和创新

能力。 

考
核
评
价 

1.按组展示矩形
槽钢最终成果； 

2.结合组的情
况，写工作总结；
3.针对本次过程
提出改进措施； 
4.教师进行评价

总结。 

1.教师组织学生
展示最终成果； 
2.指导学生写总

结； 
3.总体评价工作
过程，多元化考
核评价，教师、

学生互评。 

1.展示最终成
果； 

2.写工作总结；
3.自评、互评；

4.总结出现的
各种问题。 

1.使学生
会写工作

总结； 
2.培养学
生反思能

力。 

（八）教学评价 
本教学项目采用多元化考核形式，考核总分数为 100 分。

学校教师负责编程部分评价赋分，占比 35%；企业师傅负责操
作环节评价赋分，占比 35%；矩形槽板加工尺寸检测由学生互
评赋分，占比 30%。本教学项目的考核结果纳入课程最终教学
评价过程考核部分。 

三.结束语 
研究应用型本科院校校企合作教学设计改革，首先从教学

过程、教学条件、教学评价三方面研究应用型本科院校教学模
式现状，针对学生对未来从事工作岗认知不足、学生对教师授
课满意程度不高、学生学习效果不佳、教学评价未起到真正作
用、实践教学设备无法满足教学需求等分析结果提出传统教学
设计向校企合作的教学设计改变、在工程训练中心建立一体化
教学场所、建设课程师资队伍等改进措施。依据能力本位原则、
情境学习原则及学生中心原则，详细阐明构建应用型本科院校
校企合作教学设计。 

在教学过程中，能够承担企业的加工任务，在企业加工环
境中进行教学，按企业模式进行管理与加工，教学效果明显。
提高人才培养质量，同时有利于提高教师的“双师型”素质。 
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