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表３　机械加工工序卡片

姓名 班级 零件名称 阶梯轴 零件图号

工步 工步内容 工艺装备
主轴转速

ｒ／ｍｉｎ
进给量

ｍｍ／ｒ
切削深度

ｍｍ 进给次数
工步工时

（ｍｉｎ）

１ 车Ｂ端端面 ＹＴ１５外圆９０°车刀 １０００ ０．５ ２．５ ５ ５
２ 钻中心孔 ＹＴ５中心孔 １０００ ０．２４１ ５

…

５ 粗车中段大圆Φ３６ ＹＷ２外圆９０°车刀 ８００ ３．１ ６ ２ ５
６ 倒角 ＹＴ１５４５°车刀 １２００ 手动 ２ １ １
７ 切槽４×Φ２１ 高速钢切槽刀 ３３０ 手动 ５ １０

…

１６ 精加工Ｂ端莫氏３号锥度 ＹＧ６Ａ外圆９０°车刀 １６００ ０．２ ０．２ １ ２
１７ 精车Ｂ端小圆Φ２６ ＹＧ６Ａ外圆９０°车刀 １６００ ０．２ ０．２ １ ２

１８ 粗、半精加工Ｍ３６×２螺纹 ＹＴ１５螺纹车刀 ５００ １至０．０７
逐渐减少

２．１７ 约５次 １０

…

　　４．实施。教师引导学生独立调整机床的参数，装夹毛坯、
安装刀具，定位工件，独立加工零件，检测加工过程中零件尺

寸，拆卸工件和刀具，清洁机床。教师在旁边发现学生的错

误，并为学生提供适当的指导和帮助。

５．检查。学生依据机加工工件评分表 （见表４），自行检
查尺寸与形位公差，并逐项填写检查单。帮助学生使用量具测

量零件的几何尺寸和形位公差，并记录。

表４　机加工工件评分表

姓名 班级 日期 总得分

考核内容及要求 配分 评分标准
自评 小组互评

检测结果 得分 检测结果 得分
教师考评

３０ ＩＴ１３ ３ 超差不得分

３８０－０．０２５． ＩＴ７ ６ 超差不得分

２６０－０．０２１ ＩＴ７ ６
４×Φ２１ ＩＴ１３ ３＋３ 超差一处扣３分，扣完为止
２×４５°三处 ＩＴ１５ １×３ 超差一处扣１分，扣完为止
１４０ ＩＴ１３ ３ 超差不得分

莫氏３号锥 ３号 ８ 超差不得分

Ｍ３６×２螺纹 ７ｈ ８ 超差不得分

Ｒａ１．６ Ｒａ１．６ ３ 超差不得分

↑ ｔ３Ａ－Ｂ ｔ３ ５ 超差不得分

…

　　６．评估。学生自我评价所承担的任务的过程和结果，然后
与老师一起讨论、修改、完善他们的评价。帮助学生对零件加

工质量进行整体分析，对本人及他人的表现进行评价。

三、实施行动导向教学法的效果

１．学生的学习兴趣得到培养。行动导向教学强调学生心手

脑并用，教学做结合，身体力行获取知识与技能，自行完成学

习任务，并自行反馈和评价，激发了学生强烈的学习兴趣。与

传统课堂相比较，学生在行动导向教学课堂上更加认真，上课

玩手机、睡觉等开小差现象大幅减少，而主动向老师请教、与

同学讨论的现象大幅提升。

２．学生的自信心得到培育。行动导向教学建立在培养学生
的自信心和自尊心的平台上，老师把不同类型的学生分配在

一个小组，以团队的形式来学习。在这个小组中，每个学生都

是小老师，通过团队的交往和对学习成果的展示，使每个学生

的个性和能力都得到培养。

３．学生的综合职业能力得到提升。行动导向教学使用的学

习材料来源于行业、企业具体的职业活动，材料本身蕴含着展

开职业活动的职业行为，完成这一职业活动的学习，就要完成

这些行为活动过程，就必须凸现相应的职业能力。通过１学年

的教学实践，学生不管是在自我表达、相互帮助的情感方面，

还是在语言表达、沟通合作和解决问题的能力方面都有大幅提

升。２０１５届机电专业的毕业生就业率达９９．１％；对口就业率

达７２．７％，比２０１４届提高了６个百分点。
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