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《机械工种实训》

前言

职业学校培养的人才质量如何，最终要通过学生从事实际工作的业务能力来衡量。学生综合运用知识
的能力和职业技能，无疑要通过实践性教学环节得以培养和发展。在整个教学过程中，实训担负着两
个方面的重要任务：一是培养学生的生产技能和应用能力、劳动观念、安全生产原则；二是为学生学
习专业课程打好基础。近年来，随着社会主义市场经济体制的不断完善和发展，各职业技术学校从招
生、教学到就业，都面临着许多新的困难和挑战。如何深化职业技术教育改革以更好地适应市场的需
求，是摆在各职业技术学校面前的重大课题。我们认为加强教学实训，培养学生较强的生产技能以及
热爱劳动、团结协作的优良思想品德，必将成为深化职业技术教育教学改革的永恒主题。本书结合职
业学校教学实际，按照专业工种——钳工、铸工、锻工、热处理工、电（气）焊工、车工、铣（刨）
工、磨工等的考核要求编写而成。希望本书能够对职业学校的机械工种教学实训起到较好的指导作用
，为职业学校的专业教学改革做出积极的贡献。本书由山东理工职业学院组织编写，参加本书编写的
人员有：侯玉叶（钳工实训），李献华（铸工实训），李允志、于忠芳（热处理工实训），冯建雨（
锻工实训），黄善思［电（气）焊工实训］，吕永生、苗新波、陈建华（车削加工实训），侯广秋（
铣工、刨工实训），孙贵杰（磨工实训）。李允志担任主编，黄善思担任主审。由于编写时间比较仓
促，书中不足之处在所难免，欢迎读者批评指正。
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《机械工种实训》

内容概要

《机械工种实训》共分三篇：第一篇钳工实训，主要介绍钳工基本知识以及划线、錾削、锯削、锉削
、钻孔、螺纹加工等基本操作技能。第二篇热加工实训，主要根据初级铸工、锻工、热处理工、焊工
的考核要求介绍相应的基本知识及操作技能。第三篇机械加工实训，主要介绍车工、铣工、刨工、磨
工的基础知识及操作技能。《机械工种实训》主要特色：本教材充分考虑了目前职业学校学生的学习
基础及实践能力培养要求，突出了应用性和实践性。教材图文并茂，通俗易懂、结构合理，针对性强
。《机械工种实训》可作为职业学校机械类各专业实训教材，也可作为机械工人的入门教材。

Page 3



《机械工种实训》

书籍目录

第一篇 钳工实训 　第一章 钳工基本知识 　　第一节 钳工常用设备 　　第二节 钳工常用量具 　　第
三节 万能分度头 　　复习思考题一 　第二章 钳工基本操作技能 　　第一节 划线 　　第二节 錾削 　
　第三节 锯削 　　第四节 锉削 　　第五节 钻孔 　　第六节 螺纹加工 　　复习思考题二 第二篇 热加
工实训 　第三章 铸工实训 　　第一节 砂型的结构 　　第二节 砂型铸造的生产过程 　　第三节 安全
注意事项 　　复习思考题三 　第四章 锻工实训 　　第一节 坯料的加热和锻件的冷却 　　第二节 自
由锻造 　　复习思考题四 　第五章 热处理工实训 　　第一节 退火与正火 　　第二节 淬火与回火 　
　第三节 钢的表面热处理 　　第四节 热处理加热炉 　　第五节 安全注意事项 　　复习思考题五 　
第六章 焊工实训 　　第一节 手工电弧焊的基本知识 　　第二节 手弧焊工艺 　　第三节 气焊（割）
的基础知识 　　第四节 气焊工艺 　　第五节 气割工艺 　　复习思考题六 第三篇 机械加工实训 　第
七章 车工实训 　　第一节 车削的基本知识 　　第二节 车削轴类零件 　　第三节 套类零件的车削 　
　第四节 圆锥面的车削 　　第五节 螺纹的车削 　　复习思考题七 　第八章 铣工实训 　　第一节 铣
削的基础知识 　　第二节 铣削平面 　　第三节 铣削台阶、直角沟槽和切断 　　复习思考题八 　第九
章 刨工实训 　　第一节 刨削的基本知识 　　第二节 水平面、垂直面和台阶的刨削 　　第三节 刨削
实例 　　复习思考题九 　第十章 磨工实训 　　第一节 磨削的基本知识 　　第二节 外圆磨削 　　第
三节 平面磨削 　　复习思考题十 参考文献

Page 4



《机械工种实训》

章节摘录

插图：5.锉削平面质量的检查方法用锉削方法加工的表面一般较狭小，常采用刀口形直尺透光法进行
检查，见图2-35（a）。将刀口形直尺垂直放在工件待检查的表面上，迎着亮光，观察刀口形直尺与工
件表面间的缝隙，若有均匀、微弱的光线透过，则平面平直；若光缝不均匀，刀口形直尺中间部分光
线很强，两端光线极微弱，此时，工件表面中间凹，见图2-35（b）；若刀口形直尺的两端处光缝明显
，光线较强，而中间处有极弱的光线，则该平面中间凸，见图2-35（c）。检查有一定宽度的平面时，
要使其检查位置合理、全面，常采用“米”字形平尺检查整个平面，见图2-35（d）。另外还可以平尺
和塞尺联合使用，对要求不很高的、略大的平面进行检查。具体操作方法是：将平尺直接放在待检查
平面的纵、横及交叉位置上，用塞尺的某一片（0.1mm）试塞入平尺与工件表面的全部结合处，
若0.1mm塞片塞入1／3左右，而0.12mm塞片塞不进（或只塞入头部一点），则该平面的平面度误差
为0.1mm，见图2-35（e）。检查平面时应注意以下两点：①刀口形直尺在待检查的表面上欲要改变位
置时，一定要抬起刀口形直尺，使其离开工件表面，然后移到另外的位置轻轻放下。严禁刀口形直尺
在工件表面上推拉移位，以免损坏刀口形直尺的精度。②用塞尺检查平面精度时，塞片要在多个位置
上检查，取其中最大的数值为平面度误差。
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编辑推荐

《机械工种实训》为化学工业出版社出版发行。
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