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《金属加工与实训》

前言

　　本书是中等职业教育课程改革国家规划新教材，经中等职业教育教材审定委员会审定通过。本书
是依据教育部2009年颁布的“中等职业学校金属加工与实训教学大纲”，并参照相关的最新国家职业
技能标准编写而成的。本书是中等职业学校机械大类的专业基础课程教材，通过本书的学习，可以使
学生掌握必备的金属材料、热处理、金属加工工艺的知识与技能。本书在编写过程中贯彻“以服务为
宗旨、以就业为导向”的职教理念，吸收企业技术人员参与教材编写，紧密结合工作岗位；选取的案
例贴近生活、贴近生产实际；将创新理念贯彻到内容选取、教材体例等方面。　　本书配套有丰富的
教学资源，主要有《金属加工与实训练习册》）（附题库光盘）、《金属加工与实训教学指导》（附
光盘），并提供了包括网络课程、电子教案、多媒体课件、多媒体素材库、习题库等网上教学资源。
　　本书坚持教学大纲对“课程教学目标”的定位，在编写时努力贯彻教学改革的有关精神，严格依
据教学大纲的要求，努力体现以下特色：　　1.立足职业教育，突出实用性和指导性　　（1）教材编
写内容紧扣教学大纲要求，定位科学、合理、准确，力求降低理论知识点的难度；正确处理好知识、
能力和素质三者之间的关系，保证学生全面发展，适应培养高素质劳动者需要；以就业为导向，既突
出学生职业技能的培养，又保证学生掌握必备的基本理论知识，使学生达到既能有操作技能，又懂得
基本的操作原理知识，如在锻压知识介绍中要让学生明白“为什么要趁热打铁？”，实现“练”有所
思，“学”有所悟；贯彻课程建设综合化思想，合理协调基础理论知识与基本技能之间的密切关系，
尽量将不同的知识有机地连贯起来，培养一专多能、复合型人才，体现学生的“柔性”发展需要，更
好地适应学生在就业过程中的转岗需要以及二次就业需要，适应终身学习需要，为学生工作后进一步
发展奠定必要的基本知识与基本技能。　　（2）教材内容立足体现为机械大类各专业培养目标服务
，注重“通用性教学内容”与“特殊性教学内容”的协调配置，体现出新编教材对机械大类各不同专
业既有“统一性”要求，又有选择上的“灵活性”或“差异性”，尽量满足不同专业的培养目标需要
。例如，金属材料的力学性能、金属材料的分类与应用、热处理知识、冷加工基本方法等应体现为“
通用性教学内容”，适应大多数专业的教学需要，而热处理、铸造、锻压、焊接及冷加工中技能部分
则应体现为“特殊性教学内容”，适应个别专业的培养目标和培养方向。　　（3）教材内容通俗易
懂、标准新、内容新、指导性强、趣味性强。尽可能多地介绍现场金属加工工艺流程（如典型零件：
轴、销、套、齿轮、滚动轴承、弹簧、常用工具、常用刀具、常见模具、缸体、支承件等）相关设备
及零件，突出实践性和指导性，拉近现场与课堂教学的距离，丰富学生的感性认识。
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《金属加工与实训》

内容概要

《金属加工与实训:基础常识与技能训练》为中等职业教育课程改革国家规划新教材，经中等职业教育
教材审定委员会审定通过。《金属加工与实训:基础常识与技能训练》是依据教育部2009年颁布的“中
等职业学校金属加工与实训教学大纲”，并参照相关的最新国家职业技能标准和行业职业技能鉴定规
范中有关要求编写而成的。《金属加工与实训:基础常识与技能训练》主要内容包括：金属材料的力学
性能，常用工程材料，钢的热处理，金属热加工基础，金属冷加工基础。与《金属加工与实训:基础常
识与技能训练》配套研发了金属加工与实训课程立体化教学资源，主要有《金属加工与实训练习册》
（附题库光盘）、《金属加工与实训教学指导》（附光盘），并提供了包括网络课程、电子教案、多
媒体课件、多媒体素材库、习题库等丰富的网上教学资源。《金属加工与实训:基础常识与技能训练》
附学习卡／防伪标，利用《金属加工与实训:基础常识与技能训练》封底所附学习卡账号，按照《金属
加工与实训:基础常识与技能训练》最后一页“郑重说明”下方的使用说明，登录网站可上网学习，下
载资源。《金属加工与实训:基础常识与技能训练》可作为中等职业学校机械类专业基础课程教材，也
可作为岗位培训教材。
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《金属加工与实训》

书籍目录

绪论第1章 金属材料的力学性能第一节 金属材料的强度与塑性第二节 金属材料的硬度第三节 金属材料
的韧性第四节 金属材料的疲劳强度第2章 常用工程材料第一节 非合金钢、低合金钢和合金钢第二节 铸
铁第三节 非铁金属第四节 新型工程材料简介第3章 钢的热处理第一节 热处理概述第二节 退火与正火
第三节 淬火与回火第四节 时效第五节 表面热处理与化学热处理第六节 热处理新技术简介第4章 金属
热加工基础第一节 铸造第二节 锻压第三节 焊接第5章 金属冷加工基础第一节 金属切削加工基础第二
节 金属切削机床的分类及应用第三节 特种加工与先进加工技术第四节 零件生产过程基础知识附录 中
国与外国常用钢铁材料牌号对照参考文献
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《金属加工与实训》

章节摘录

　　（1）床身　　床身是车床的基础零件，用来支承和连接其他部件。车床上所有的部件均利用床
身来获得准确的相对位置和相互间的位移，刀架和尾座可沿床身上的导轨移动。　　（2）主轴箱　
　主轴箱固定在床身的左端，箱内装有主轴部件和主运动变速机构，又称为床头箱或主变速箱。通过
改变主轴箱外部操纵手柄的位置，可以使主轴获得不同的转速。主轴右端可安装卡盘等附件，内表面
是莫氏锥孔，用以安装顶尖，支持轴类零件。变速机构安装在主轴箱内，由电动机通过带传动经主轴
箱齿轮变速后，带动齿轮主轴转动。　　（3）进给箱　　进给箱安装在床身的左前侧，是改变车刀
进给量、传递进给运动的变速机构。通过改变进给箱外部手柄的位置，可以使光杠和丝杠得到不同的
转速，再分别通过光杠和丝杠将运动传递给刀架。　　（4）刀架　　刀架用来夹持车刀，并使其作
纵向、横向或斜向移动。刀架安装在小滑板上，用来夹持车刀；小滑板装在转盘上，可沿转盘上导轨
作短距离移动；转盘可带动刀架在中滑板上顺时针或逆时针转动一定的角度；中滑板可在床鞍（大拖
板）的横向导轨上作垂直于床身的横向移动；床鞍可沿床身的导轨作纵向移动。　　（5）尾座　　
尾座安装在床身导轨的右端，用来支承工件或装夹钻头、铰刀等，进行外圆及孔加工。尾座可根据工
作需要沿床身导轨进行位置调节、横向移动，用来加工锥体等。　　（6）丝杠　　丝杠用于车螺纹
加工，可以将进给箱的运动传给溜板箱。　　（7）光杠　　光杠用于一般的车削加工，进给时可将
进给箱的运动传给溜板箱。　　（8）溜板箱　　溜板箱装在床鞍的下面，是纵向进给运动和横向进
给运动的分配机构，通过溜板箱将光杠或丝杠的转动变为滑板的移动。溜板箱上装有各种操纵手柄及
按钮，可以方便地选择纵向机动进给运动的接通、断开及变向。溜板箱内设有连锁装置，可以避免光
杠和丝杠同时转动。　　3.车床的传动路线　　车床的传动路线是指从电动机到机床主轴或刀架之间
的运动路线。图5-19所示为cA6140型卧式车床的传动路线图。CA6140型卧式车床有两条传动路线：一
路是主运动传动，另～路是进给运动传动。
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