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中等职业学校金属热加工专业教学标准（试行）

一、专业名称（专业代码）

金属热加工（052100）

二、入学要求

初中毕业或具有同等学力

三、基本学制

3 年

四、培养目标

本专业坚持立德树人，面向制造类企业，培养从事金属热加工（铸造、锻造、

焊接、金属热处理）的工艺实施、设备操作、质量检测及相关热加工设备和

材料的营销与售后服务等工作，德智体美全面发展的高素质劳动者和技能型

人才。

五、职业范围

序号 对应职业（岗位） 职业资格证书举例 专业（技能）方向

1 铸造工艺实施、设备操作
铸造工 铸造

2 铸造设备和材料营销、售后服务

3 锻造工艺实施、设备操作
锻造工 锻造

4 锻造设备和材料营销、售后服务

5 焊接工艺实施、设备操作
焊工 焊接

6 焊接设备和材料营销、售后服务

7 热处理工艺实施、设备操作
金属热处理工

金属热处理8 热处理设备和材料营销、售后服务

9 金属力学性能检验、金相分析 物理金相实验工

说明：可根据区域实际情况和专业（技能）方向取得 1 或 2 个证书。

12-51◎01.indd   69 2015-3-3   8:35:14



70

六、人才规格

本专业毕业生应具有以下职业素养、专业知识和技能：

（一）职业素养

1. 具有良好的职业道德，能自觉遵守行业法规、规范和企业规章制度。

2. 具有创新精神和服务意识。

3. 具有人际交往与团队协作能力。

4. 具有获取信息、学习新知识的能力。

5. 具有借助词典阅读外文技术资料的能力。

6. 具有一定的计算机操作能力。

7. 具有安全文明生产、节能环保和遵守操作规程的意识。

（二）专业知识和技能

1. 具有查阅专业技术资料的基本能力。

2. 掌握电工基础、机械制图、机械基础等专业基础知识。

3. 具备根据图纸要求进行简单钳工操作的能力。

4. 具备正确识读中等复杂程度机械零件图和装配图，绘制简单零件图的能

力；能用计算机绘制图形。

5. 掌握常用金属材料牌号、性能和用途。

6. 掌握金属材料及热处理的基础知识。

7. 了解零件机械制造工艺的基础知识。

8. 具备选择和使用常用工量夹具、仪器仪表及辅助设备的能力。

9. 熟悉热加工工件质量的常用检测方法。

10. 会使用常用的热加工仪表进行检测。

专业（技能）方向——铸造

1. 能识读零件的铸造工艺图，了解铸件的性能和用途。

2. 能识读铸造工艺规程，并按照工艺要求对常用零件进行铸造生产。

3. 能使用常规的铸造设备及工装，对常规的铸造设备进行维护和常见故障

诊断，并完成维护和故障诊断报告。

4. 能利用常用检测设备对铸件进行缺陷分析和检验。

专业（技能）方向——锻造

1. 能识读零件的锻造工艺图，了解锻件的性能和用途。

2. 能识读锻造工艺规程，并按照工艺要求对一般产品进行锻造生产。
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3. 能使用常规的锻造设备及工装，对常规的锻造设备进行维护和常见故障

诊断，并完成维护和故障诊断报告。

4. 能利用常用检测设备对锻件进行缺陷分析和检验。

专业（技能）方向——焊接

1. 能识读焊接结构装配图。

2. 能识读焊接工艺规程，并按照工艺要求对一般结构件进行焊条电弧焊、

二氧化碳气体保护焊、手工钨极氩弧焊焊接。

3. 能使用常规的焊接设备及工具，对常规的焊接设备进行维护和常见故障

诊断，并完成维护和故障诊断报告。

4. 识别常见缺陷的种类并能加以控制。

专业（技能）方向——金属热处理

1. 能识读热处理零件图，了解热处理零件的性能和用途。

2. 能识读热处理工艺，并按照工艺要求对一般产品进行热处理。

3. 能使用常规的热处理设备，对常规的热处理设备进行维护和常见故障诊

断，并完成维护和故障诊断报告。

4. 能利用常用检测设备对金属材料进行金相分析和性能检验。

七、主要接续专业

高职：机械设计与制造、金属材料与热处理技术、材料成型与控制技术

本科：金属材料工程、材料成型与控制工程
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八、课程结构

顶岗实习

综合实训

专
业
技
能
课

专业选修课

1. 机械制造
工艺基础
2. 焊接机器
人基本操作
及应用
3. 特种铸造
4. 热处理新
材料新工艺
5. 冲压工艺
与模具设计
6. 市场营销

铸造方向
 

1. 铸造工艺
与技能
2. 热加工设
备及选用（铸
造设备为主）
3. 铸造合金
及其熔炼

铸造方向

1. 锻造工艺
与技能
2. 热加工设
备及选用（锻
造设备为主）
3. 模具材料
与制造技术

焊接方向

1. 焊接工艺
与技能
2. 热加工设
备及选用（焊
接设备为主）
3. 焊接结构
与生产

金属热处理
方向

1. 热处理工
艺与技能
2. 热加工设
备及选用（热
处 理 设 备 为
主）
3. 金相分析

专
业
︵
技
能
︶
方
向
课

专
业
核
心
课

公共
基础课

公共选修课

1. 心理健康
2. 其他

机
械
制
图

电
工
技
术
基
础
与
技
能

机
械
基
础

金
属
材
料
基
础

金
属
热
加
工
基
础

热
加
工
仪
表
与
测
量

质
量
检
测

钳
工
基
础
技
能

力
学
性
能
及
金
相
组
织
观
察

热
加
工
基
础
技
能
实
训

职
业
生
涯
规
划

职
业
道
德
与
法
律

经
济
政
治
与
社
会

哲
学
与
人
生

语
文

数
学

英
语

计
算
机
应
用
基
础

体
育
与
健
康

公
共
艺
术

历
史

热
加
工
质
量
检
测
基
础
技
能

专
项
实
训

九、课程设置及要求

本专业课程设置分为公共基础课和专业技能课。

公共基础课包括德育课、文化课、体育与健康、公共艺术、历史，以及其

他自然科学和人文科学类基础课。
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专业技能课包括专业核心课、专业（技能）方向课和专业选修课，实习实

训是专业技能课教学的重要内容，含校内外实训、顶岗实习等多种形式。

（一）公共基础课

序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

1 职业生涯规划
依据《中等职业学校职业生涯规划教学大纲》开设，

并与专业实际和行业发展密切结合
32

2 职业道德与法律
依据《中等职业学校职业道德与法律教学大纲》开

设，并与专业实际和行业发展密切结合
32

3 经济政治与社会
依据《中等职业学校经济政治与社会教学大纲》开

设，并与专业实际和行业发展密切结合
32

4 哲学与人生
依据《中等职业学校哲学与人生教学大纲》开设，

并与专业实际和行业发展密切结合
32

5 语文
依据《中等职业学校语文教学大纲》开设，并注重

在职业模块的教学内容中体现专业特色
192

6 数学
依据《中等职业学校数学教学大纲》开设，并注重

在职业模块的教学内容中体现专业特色
160

7 英语
依据《中等职业学校英语教学大纲》开设，并注重

在职业模块的教学内容中体现专业特色
192

8 计算机应用基础
依据《中等职业学校计算机应用基础教学大纲》开

设，并注重在职业模块的教学内容中体现专业特色
128

9 体育与健康
依据《中等职业学校体育与健康教学指导纲要》开

设，并与专业实际和行业发展密切结合
144

10 公共艺术
依据《中等职业学校公共艺术教学大纲》开设，并

与专业实际和行业发展密切结合
36

11 历史
依据《中等职业学校历史教学大纲》开设，并与专

业实际和行业发展密切结合
36

（二）专业技能课

1. 专业核心课

序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

1 机械制图
依据《中等职业学校机械制图教学大纲》开设，并

与专业实际和行业发展密切结合
156

2
电工技术基础与

技能

依据《中等职业学校电工技术基础与技能教学大纲》

开设，并与专业实际和行业发展密切结合
64
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序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

3 机械基础
依据《中等职业学校机械基础教学大纲》开设，并

与专业实际和行业发展密切结合
92

4 金属材料基础

掌握钢的基础知识及常用金属材料的分类、性能，

熟悉常用材料的具体应用，会查阅关于金属材料的国

家标准

64

5 金属热加工基础

掌握金属的晶体结构、金属结晶的一般规律，掌握

铁碳合金状态图，掌握钢在加热与冷却时组织转变的

基础知识，了解金属的变形机理，了解金属热加工中

的应力、变形与裂纹

96

6
热加工仪表与

测量

掌握热加工仪表的测温原理，了解常用热加工仪表

的结构、使用规范，能对常用热加工仪表进行安装、

调试及性能检测，能根据故障现象对热加工仪表的故

障进行排除和修复

92

7 质量检测

能检测热加工后零件的形状尺寸变化、外观缺陷，

了解常用磁粉检测、射线检测、超声波检测、渗透检

测方法，熟悉常用力学性能的检测方法，尤其是焊缝

的弯曲试验

92

8 钳工基础技能

掌握钳工安全操作规程和相关理论知识，会查阅有

关技术手册和标准，能正确使用和保养常用工量具，

掌握钳工常用设备及工具的操作方法，能制作简单配

合零件

28

9
力学性能及金相组

织观察

掌握安全操作规程及各种力学性能的测试方法，掌

握试样的制取与金相组织的鉴别，会查阅有关技术手

册和标准，掌握常用设备及工辅具的操作方法

56

10
热加工基础技能

实训

掌握热加工安全操作规程和基本技能，掌握常用设

备及工辅具的操作方法，掌握两箱造型过程、机器自

由锻工序、焊条电弧焊板件平焊位单面焊双面成型、

零件的退火正火调质的操作技能，会查阅有关技术手

册和标准

56

11
热加工质量检测基

础技能

会用磁粉探伤仪、超声波探伤仪进行常见热加工类

缺陷的检测，会用渗透法检测焊件的弧坑裂纹等
28

12 专项实训
本课程针对学生所要取得的中级工职业资格证书进

行强化技能实训
56

续表　　
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2. 专业（技能）方向课

（1）铸造

序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

1 铸造工艺与技能

能做好安全防护，能对铸件进行铸造工艺性分析、炉

料配制准备，掌握铸造合金熔炼操作基本方法，掌握砂

型铸造中芯砂配制、造型、造芯和浇注系统设置工艺过

程，掌握浇注操作基本方法，了解特种铸造的特点，熟

悉缺陷分析和质量检验的方法

128

2

热加工设备及选

用（铸造设备

为主）

了解砂型铸造设备、工装的基本结构、性能参数、应

用特点、工作过程，掌握铸造设备的基本操作方法，会

正确选择、使用、维护、保养和管理铸造设备，了解通

用设备管理的基本概念、基本操作方法和工作程序，了

解其他热加工设备的种类和用途

92

3
铸造合金及其

熔炼

了解常用铸造合金的性能及应用，掌握化学成分和

工艺因素对组织的影响，懂得选用合金、配制原材料和

选择熔炼工艺的方法

64

（2）锻造

序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

1 锻造工艺与技能

能做好安全防护，能对锻件进行锻造工艺性分析、

材料准备，能对锻造合金进行合理加热，掌握手工锻、

锤上自由锻的方法，了解模锻，熟悉缺陷分析和质量

检验的方法

128

2

热加工设备及选

用（锻造设备为

主）

了解锻造设备的基本结构、性能参数、应用特点、

工作过程，掌握锻造设备的基本操作方法，会正确选择、

使用、维护、保养和管理锻造设备，了解通用设备管

理的基本概念、基本方法和工作程序，了解其他热加

工设备的种类和用途

92

3
模具材料与制造

技术

了解模具材料的种类及其性能，了解典型模具的选

材和热处理工艺，了解常用锻造模具的制造工艺方法
64
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（3）焊接

序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

1 焊接工艺与技能

能做好安全防护，能对焊件进行工艺性分析，为焊接

进行焊前准备，掌握板件的焊条、二氧化碳气体保护焊、

氩弧焊对接平焊、立焊和横焊的方法，了解其他焊接方

法，熟悉缺陷分析和质量检验的方法

128

2

热加工设备及选

用（焊接设备

为主） 

了解焊接设备的基本结构、性能参数、应用特点、工

作过程，掌握焊接设备的基本操作方法，会正确选择、

使用、维护、保养和管理焊接设备，了解通用设备管理

的基本概念、基本方法和工作程序，了解其他热加工设

备的种类和用途

92

3 焊接结构与生产

初步掌握焊接应力与变形产生的原因及控制措施，了

解应力分布规律，初步掌握焊接接头的种类，初步掌握

焊接结构制造的一般工艺流程，会分析常见焊接结构的

工艺性，了解焊接结构生产的常用工装夹具

64

（4）金属热处理

序号 课程名称 主要教学内容和要求 参考学时

1
 热处理工艺与

技能

能做好安全防护，能对热处理零件进行工艺性分析、

为热处理生产进行前期准备，掌握热处理原理，掌握

零件的退火、正火、淬火和回火方法，能对零件进行

表面淬火和化学热处理，了解其他热处理方法，熟悉

缺陷分析和质量检验的方法

128

2

热加工设备及选

用（热处理设备

为主）

了解热处理设备的基本结构、性能参数、应用特点、

工作过程，掌握热处理设备的基本操作方法，会正确

选择、使用、维护、保养和管理热处理设备，了解通

用设备管理的基本概念、基本方法和工作程序，了解

其他热加工设备的种类和用途

92

3 金相分析

初步掌握金相试样的截取、镶嵌、磨光、抛光、腐

蚀等制备方法，会使用显微镜观察金相组织，并认识和

了解扫描电镜等先进的仪器设备，会使用显微硬度计

64

3. 专业选修课

（1）机械制造工艺基础。

（2）焊接机器人基本操作及应用。

（3）特种铸造。
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（4）热处理新材料新工艺。

（5）冲压工艺与模具设计。

（6）市场营销。

4. 综合实训

综合实训是热加工专业必修的实习训练，放在专业课程学完之后，对铸造、

锻造、焊接、热处理技术等进行全面实训，提高学生的综合专业技能。

5. 顶岗实习

顶岗实习是金属热加工专业最后的实践性教学环节。通过顶岗实习，更

好地将理论与实践相结合，全面巩固实际操作技能，为就业打下坚实的基础。

使学生了解热加工的工艺及设备的类别、使用和生产过程，提高对热加工的

认识，开阔视野。了解企业文化和生产工艺，培养学生应用理论知识解决

实际问题和独立工作的能力；提高社会认识和社会交往的能力，学习工人师

傅和工程技术人员的优秀品质和敬业精神，培养学生的专业素质和社会责

任感。

十、教学时间安排

（一）基本要求

每学年为 52 周，其中教学时间 40 周（含复习考试），累计假期 12 周，周

学时一般为 28 学时，顶岗实习按每周 30 小时（1 小时折合 1 学时）安排，3

年总学时数为 3 000~3 300。课程开设顺序和周学时安排，学校可根据实际情

况调整。

实行学分制的学校，一般 16~18 学时为 1 学分，3 年制总学分不得少

于 170。军训、社会实践、入学教育、毕业教育等活动以 1 周为 1 学分，共 5

学分。

公共基础课学时约占总学时的 1/3，允许根据行业人才培养的实际需要在规

定的范围内适当调整，但必须保证学生修完公共基础课的必修内容和学时。

专业技能课学时约占总学时的 2/3，在确保学生实习总量的前提下，可根

据实际需要集中或分阶段安排实习时间，行业企业认知实习应安排在第一

学年。

课程设置中应设选修课，其学时数占总学时的比例应不少于 10%。
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（二）教学安排建议

课程类别 课程名称 学分 学时
学期

1 2 3 4 5 6

公
共
基
础
课

职业生涯规划 2 32 √

职业道德与法律 2 32 √

经济政治与社会 2 32 √

哲学与人生 2 32 √

语文 12 192 √ √ √ √ √

数学 10 160 √ √ √ √

英语 12 192 √ √ √ √

计算机应用基础 8 128 √ √

体育与健康 9 144 √ √ √ √ √

公共艺术 2 36 √

历史 2 36 √

公共基础课小计 63 1 016

专
业
技
能
课

专
业
核
心
课

机械制图 10 156 √ √

电工技术基础与技能 4 64  √

机械基础 6 92 √

金属材料基础 4 64 √

 金属热加工基础 6 96 √

热加工仪表与测量 6 92 √

质量检测 6 92 √

钳工基础技能 2 28 √

力学性能及金相组织

观察
3 56 √

热加工基础技能实训 3 56 √

热加工质量检测基础

技能
2 28 √

专项实训 3 56 √

小计 55 880

专
业
︵
技
能
︶
方
向
课

铸造

铸造工艺与技能 8 128 √

热 加 工 设 备 及 选 用

（铸造设备为主）
6 92 √

铸造合金及其熔炼 4 64 √

小计 18 284
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课程类别 课程名称 学分 学时
学期

1 2 3 4 5 6

专
业
技
能
课

专
业
︵
技
能
︶
方
向
课

锻造

锻造工艺与技能 8 128 √

热 加 工 设 备 及 选 用

（锻造设备为主）
6 92 √

模具材料与制造技术 4 64 √

小计 18 284

焊接

焊接工艺与技能 8 128 √

热 加 工 设 备 及 选 用

（焊接设备为主）
6 92 √

焊接结构与生产 4 64 √

小计 18 284

金属

热处

理　

热处理工艺与技能 8 128 √

热 加 工 设 备 及 选 用

（热处理设备为主）
6 92 √

金相分析 4 64 √

小计 18 284

综合实训 3 56 √

顶岗实习 30 540 √

专业技能课小计 106 1 760

合计 169 2 776

说明：

（1）“√”表示建议相应课程开设的学期。

（2）本表不含军训、社会实践、入学教育、毕业教育，以及选修课教学安排，学校可根据实

际情况灵活设置。

十一、教学实施

（一）教学要求

1. 公共基础课

公共基础课教学要符合教育部有关教育教学基本要求，按照培养学生基本

科学文化素养、服务学生专业学习和终身发展的功能来定位，重在教学方法、

教学组织形式的改革，教学手段、教学模式的创新，调动学生学习积极性，为

学生综合素质的提高、职业能力的形成和可持续发展奠定基础。

续表　　
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2. 专业技能课

专业技能课要按照相应职业岗位（群）的能力要求，强化理论实践一体化，

突出“做中学、做中教”的职业教育教学特色，提倡项目教学、案例教学、任

务教学、角色扮演、情境教学等方法，利用校内外实训基地，将学生的自主学习、

合作学习和教师及师傅引导教学等教学组织形式有机结合。要保证学生有充分

的动手训练时间，有意识地强化企业工作规范及安全生产知识，培养学生良好

的团队合作精神、精细化管理和环境保护意识。

注重课程资源和现代化教学资源的开发和利用，有利于创设形象生动的工

作情境，激发学生的学习兴趣，促进学生对知识的理解和掌握。同时，要加强

课程资源的开发，充分利用现代信息技术和教育技术，建立多媒体课程资源的

数据库，积极开发和利用网络课程资源，以提高课程资源的利用率。

（二）教学管理

教学管理要更新观念，改变传统的教学管理方式。教学管理要有一定的规

范性和灵活性，合理调配教师、实训室和实训场地等教学资源，为课程的实施

创造条件；要加强对教学过程的质量监控，改革教学评价的标准和方法，促进教

师教学能力的提升，保证教学质量。

教学管理要从教学过程、教学业务、教学质量三个方面进行。教学过程管

理要按照教学过程的规律来决定教学工作的顺序，建立相应的方法，通过计划、

实施、检查和总结等措施来实现教学目标的活动过程。教学业务管理要针对学

校的教学业务工作进行有计划、有组织的管理。教学质量管理要按照培养目标

的要求安排教学活动，并对教学过程的各个阶段和环节进行质量控制。

十二、教学评价

（一）专业课程的考核

教学评价要体现评价主体、评价方式、评价过程的多元化，注意吸收行业

企业参与。做到校内校外评价结合，职业技能鉴定与学业考核结合，教师评价、

学生互评与自我评价相结合，过程性评价与结果性评价相结合，不仅关注学生

对知识的理解和技能的掌握，更要关注学生在实践中运用知识解决实际问题的

能力水平，重视规范操作、安全文明生产等职业素质的形成，以及节约能源、

节省原材料与爱护生产设备，保护环境等意识与观念的树立。

教学评价由过程考核和期终考核两部分组成，侧重于过程考核，各自所占

比例分别为：过程考核 70%，期终考核 30%。而过程考核又由工作页内容考核
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和日常考核两部分组成，其中工作页内容考核以技能训练为主，占 70%，其考

核方式与项目、任务教学组织方式相对应，评价由项目训练成果、学生自评、

小组互评和教师评价四部分共同组成，所占比例权重分别为：成果评定 50%、自

我评价 15%、小组互评 15%、教师评价 20%。日常考核包括考勤、作业、笔记、

课堂表现和学习态度等，占 30%。

（二）顶岗实习课程的考核评价

成立由企业（兼职）指导教师、专业指导教师和辅导员（或班主任）组成

的考核组，主要对学生在顶岗实习期间的劳动纪律、工作态度、团队合作精神、

人际沟通能力、专业技术能力和任务完成等方面进行考核评价。

十三、实训实习环境

本专业应配备校内实训实习室和校外实训基地。

（一）校内实训实验室

校内实训实习必须具备的实训室及主要工具、实施设备和数量见下表。

序号 实训室名称
主要工具和设施设备

名称 数量（台 / 套）

1 钳工实训室

台虎钳、工作台 40

钳工工具、常用刀具 40

通用量具 10

台式钻床 4

摇臂钻床 1

砂轮机 2

平板、方箱 2

2
力学性能实

训室

试验设备：万能拉伸机、冲击实验机、弯曲试

验机洛氏硬度计、布氏硬度计、维氏硬度计、表

面洛氏硬度

1~2

工具辅具 2

标准试件 1

3
质量检测实

训室

渗透探伤：工具及试剂 若干

磁粉探伤：磁粉探伤仪器、相应配套工具辅具 2

超声波探伤：超声波探伤仪，相应标准试块、

相应配套工具辅具
2

射线探伤：便携式射线探伤仪、相应配套工具

辅具
1

12-51◎01.indd   81 2015-3-3   8:35:15



82

序号 实训室名称
主要工具和设施设备

名称 数量（台 / 套）

4
铸造基础实

训室

设备：倾斜熔化电阻炉、小型混砂机 1

辅助用具：抛光机、砂轮机、不锈钢筛子、铸

物尺、铸物尺喷雾喷头
1

造型用具：铸造砂箱、砂型造型工具、皮老虎（小

号）、工具箱 、造型工作台、弯头模样、皮带轮模样、

手轮模样、弯头砂芯模样

20

金属型模具 20

5
焊接基础实

训室

切割设备：等离子切割机、半自动火焰切割机 1

焊接设备

焊条电弧焊设备 14

CO2 电弧焊设备 14

氩弧焊设备（如工位有限，可

购买直流氩弧两用机）
14

辅助设备

工作台（4 工位） 2

变位器 12

角磨机 4

焊接检验尺 4

焊条烘干箱 1

工辅具：焊条保温桶、劳动保护用品、清理工

具等
10

6
热处理基础

实训室

热处理设备：小型箱式炉（中温）、小型箱式炉

（高温）、箱式炉、井式炉、小型真空实验炉小型

感应加热淬火设备

根据情况配备

淬火槽：小型淬火槽、大型淬火槽 各 2

工辅具：端淬试验机、工作台、工具 根据情况配备

劳动保护用品 40

7 金相实训室

组织观察设备：普通金相显微镜、数码显微镜 15

制样设备

砂轮机、金相试样切割机、金

相试样预磨机、
各 1

金相试样抛光机 6

辅助设备：显微硬度计、烘干箱 各 1

工具辅具：工作台 根据情况配备

劳动保护用品 40

续表　　
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序号 实训室名称
主要工具和设施设备

名称 数量（台 / 套）

8
锻造基础实

训室

空气锤 2

高温箱式电阻炉 1

中温箱式电阻炉 1

简单锻模 4

工辅具 若干

说明：主要工具和设施设备的数量按照标准班 40 人 / 班配置。

（二）校外实训基地

根据专业人才培养需要和金属热加工发展特点，应在企业建立两类校外实

训基地：一类是以专业认识和参观为主的实训基地，能够反映目前专业技能方向

新技术，并能同时接纳较多学生学习，为新生入学教育和认识专业课程教学提

供条件；另一类是以社会实践及学生顶岗实习为主的实训基地，能够为学生提供

真实专业技能方向综合实践轮岗训练的工作岗位，并能保证有效工作时间，该

基地能根据培养目标要求和实践教学内容，校企合作共同制订实习计划和教学

大纲，按进程精心编排教学设计并组织、管理教学过程。

十四、专业师资

根据教育部颁布的《中等职业学校教师专业标准》和《中等职业学校设置

标准》的有关规定，进行教师队伍建设，合理配置教师资源。专业教师学历职

称结构应合理，至少应配备具有相关专业中级以上专业技术职务的专任教师 2 人；

建立“双师型”专业教师团队，其中“双师型”教师应不低于 30%；应有业务水

平较高的专业带头人。

十五、其他

续表　　
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