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《机械加工技能实训》

前言

机械加工是制造业的重要组成部分，机械加工的每个工种都有不可替代的作用，在工业生产中有着广
泛的应用。学习机械加工技术是中等职业学校机电类专业学生的重要任务，虽然学生根据专业需求和
培养定位的不同，重点学习的工种不尽相同，但是考虑到机械加工各工种之间的关联性以及对于学生
基本专业素质的要求，学生应该对机械加工各个工种的基本知识和基本技能有一定的了解和掌握。有
鉴于此，我们组织编写了本书。本书重点介绍了各主要工种的基本知识和基本操作技能。主要内容包
括机械加工基础知识、钳工技能实训、车工技能实训、铣工技能实训、刨工技能实训和磨工技能实训
。本书以项目为基本写作单元，每个项目都包含一个相对独立的教学主题和重点，在“基础知识”模
块中讲述技能操作中需要重点掌握的知识，在“技能训练”模块中围绕一个明确的加工题目进行操作
训练，巩固所学知识。全书在内容安排上力求做到深浅适度、详略得当，并注意了广泛性、实用性和
操作性，所选实例典型实用，难度适中；在叙述上力求简明扼要、通俗易懂，既方便教师讲授，又便
于学生理解掌握。本书还配有大量的教学资源，包括教学课件、相关知识点的动画演示等，可帮助老
师全面提高教学效果。教师一般可用48课时来讲解教材上的内容，再配以32课时的实训时间，即可较
好地完成教学任务。总授课时间约为80课时。教师可根据实际需要进行调整。本书由甘露萍、吕小荣
编著，参加本书编写工作的还有沈精虎、黄业清、宋一兵、谭雪松、向先波、冯辉、郭英文、计晓明
、尹志超、董彩霞、郝庆文、滕玲等。由于编者水平有限，书中难免存在疏漏之处，敬请读者批评指
正。
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《机械加工技能实训》

内容概要

《机械加工技能实训》全面介绍了机械加工的各种工种的基本知识和基本操作技能。全书共6个项目
，主要内容包括机械加工基础知识、钳工技能实训、车工技能实训、铣工技能实训、刨工技能实训和
磨工技能实训。《机械加工技能实训》可作为中等职业学校机电类专业的教材，也可以供相关从业人
员参考。
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《机械加工技能实训》
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　磨工技能实训　211 任务一　磨削概述　211 一、基础知识　211 二、技能训练　218 任务二　平面磨
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《机械加工技能实训》

章节摘录

插图：10.乱扣及其防止在车削螺纹时，总是要经过多次纵向进给才能完成螺纹车削工作。（1）乱扣
的概念。车削螺纹时，在第一刀车削完毕后的第二刀车削中，车刀刀尖不在第一刀车削的螺旋槽中央
，以至于造成螺旋槽被切导致螺纹被车坏的现象称为乱扣。（2）乱扣产生的原因。产生乱扣的原因
在于车床丝杆的螺距与被加工螺纹的螺距之间不成整数倍关系，当车床的丝杆转过一周后，工件没有
转过整数转。例如用螺距为6mm的丝杆车削螺距为3mm的螺纹不会产生乱扣，而车削螺距为4mm的螺
纹，会产生乱扣。（3）乱扣的防止。车削车床丝杆螺距与工件上螺纹的螺距之间不成整数倍关系时
，会产生乱扣。目前最常用的防止乱扣的方法是开倒顺车。用这种方法车削螺纹时，工件经丝杆、开
合螺母到车刀的传动始终没有分开。11.切削用量的选择在低速车削螺纹时，按照以下原则选择切削用
量。（1）切削速度。（2）切削深度。粗车第一二刀时，总的切削面积不大，可以选用较大的切削深
度（背吃刀量）。随着切削次数的增加，每次进给的切削深度应该逐渐减小。精车时，切削深度应该
很小，每次排出的切屑很薄，确保零件获得较小的表面粗糙度。
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《机械加工技能实训》

编辑推荐

《机械加工技能实训》：认识常见的机械加工方法介绍基本知识和操作技能适用性强，易教、易学直
观教学二维交互式动画／三维动画／教学录像高效易用题库系统免费提供PPT课件／习题答案／电子
教案
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