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前言

随着改革开放的不断深入和社会主义市场经济的迅速发展，社会及企业对技能人才的知识和技能结构
提出了更新更高的要求，职业教育的理念、模式也在不断地改革与创新。
本书从素质教育的要求出发，避免烦琐的理论推导，引入了大量涉及广泛领域的工程实例。
为了让学生更快、更牢地掌握最基本的知识，在概念、原理叙述方面做了一些改进；另外通过较多的
典型零件的加工工艺过程的讲解，加强学生对基本内容的了解和掌握。
本书是职业教育机械类相关专业一门课程，其任务是增强学生的实践经验和专业技能。
本书主要介绍了铸造，锻造和冲压，焊接，切削加工基础，车削，刨削、插削及拉削，钻削与镗削，
铣削，磨削，齿形的加工，精密、光整及特种加工，机械加工工艺过程，典型零件的工艺分析、钳加
工与装配等。
本教材与以往教材相比，主要有以下几个特点：（1）坚持以能力为本位，重视实践能力的培养，突
出职业教育的特色。
根据机械专业的职业实际需要，合理确定学生应具备的能力结构与知识结构，对教材的深度、难度作
了较大程度的调整。
同时，进一步加强实践性教学内容，以满足企业对技能型人才的需要。
（2）根据科学技术的发展，在教材中充实新技术、新设备和新材料等方面的知识，力求使教材具有
鲜明的时代特征。
（3）在编写模式上，尽可能使用图片、实物照片或表格形式将各个知识点生动地展示出来，力求给
学生营造一个更加直观的认知环境。
同时，针对相关知识点，设计了很多贴近生活的导人和互动性训练，进一步拓展学生的思维和知识面
，引导学生自主学习。
（4）努力贯彻国家职业资格证书与学历证书并重、职业资格证书制度与国家就业制度相衔接的政策
，力求使教材内容涵盖有关国家职业标准的知识和技能要求。
（5）适应现代科学技术发展的多学科间知识交叉与渗透的特征，注重学生科学思维方法和创新能力
的培养与锻炼。
本书由赵慧欣和卢屹东编写。
本书在编写过程中参考了大量的专业书籍文献，在此向原著（作）者致以诚挚的谢意。
由于编写时间及编者水平有限，书中难免存在错误和不足之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书主要介绍了铸造，锻造，焊接，切削加工基础，车削，刨削、插削及拉削，钻削与镗削，磨削，
齿形的加工，精密、光整及特种加工，机械加工工艺过程，典型零件的工艺分析，钳加工与装配等。
    本书的内容简洁，语言通俗易懂，具有较强的可读性。
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书籍目录

绪论第一章 铸造　第一节 铸造的基础知识　第二节 型砂的制作　第三节 浇注、落砂和清理　第四节 
特种铸造简介　本章习题第二章 锻造和冲压　第一节 锻压的基本知识　第二节 金属的加热和锻件的
冷却　第三节 自由锻的工具设备与工艺过程　第四节 模型锻造　第五节 冲压　本章习题第三章 焊接
　第一节 焊接的基础知识　第二节 焊条电弧焊　第三节 气焊与气割的设备和操作　第四节 其他焊接
方法　本章习题第四章 切削加工基础　第一节 机械加工的切削运动　第二节 机械加工的切削参数　
第三节 刀具材料和几何形状　第四节 切削力、切削温度和切削液　第五节 加工精度和加工的表面质
量　本章习题第五章 车削　第一节 车床与车床附件　第二节 工件的装夹方法　第三节 车削的特点和
车削基本工艺　第四节 典型零件的车削　本章习题第六章 刨削、插削及拉削　第一节 刨削　第二节 
插削　第三节 拉削　本章习题第七章 钻削与镗削　第一节 钻削　第二节 镗削　本章习题第八章 铣削
　第一节 铣床与铣床附件　第二节 工件的装夹。
　第三节 铣刀与铣削用量　第四节 铣削工艺特点与铣削实例　本章习题第九章 磨削　第一节 磨削的
应用及工艺特点　第二节 磨床与磨具　第三节 外圆磨床的磨削方法　第四节 平面磨床的磨削方法　
第五节 磨削实例　本章习题第十章 齿形的加工　第一节 齿形加工的基本知识　第二节 滚齿　第三节 
插齿　本章习题第十一章 精密、光整及特种加工第十二章 机械加工工艺过程第十三章 典型零件的工
艺分析第十四章 钳加工与装配
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章节摘录

插图：空气锤是由工作缸、压缩缸、锤身、操纵机构、传动机构、落下部分等组成。
工作缸、压缩缸和锤身铸成一体，用以安装和固定锤的各个部分；操纵机构包括手柄、旋阀和连接杠
杆，用以控制工作缸的上、下空腔内的压缩空气的进出，使空气锤实现各种动作；传动机构包括齿轮
、曲轴和连杆等，其作用是把电动机的旋转运动转换成压缩缸内的压缩活塞的上下往复运动；工作活
塞、锤头和上砧，合称为锤的落下部分，空气锤的规格就是以锤的落下部分产生的总重力来表示的。
空气锤是将电能转化成压缩空气的压力能来产生打击力的。
电动机通过传动机构带动压缩缸内的压缩活塞做上下往复运动，使缸内的空气压缩，被压缩过的空气
经过上、下旋阀进入工作缸的上部或下部，推动工作活塞向下或向上运动。
为了适应自由锻造的需要，通过脚踏杆或手柄改变上、下旋阀的位置，可以实现空气锤的空转、锤头
上悬、锤头下压、单次打击及连续打击等运动。
  2.其他设备  空气锤结构紧凑，不需其他附属装置，单人即可操作。
但其受到压缩空气压力的限制，打击力不是很大，故常常用于中小件的生产中。
对于大中型件可用蒸汽一空气自由锻锤或水压机进行锻造。
蒸汽一空气自由锻锤及水压机和空气锤相比可以提供较大的锻造力，特别是水压机采用静压力锻造，
可使作用力深入到坯料内部，使坯料内部也能得到充分变形，而且工作时振动小，劳动条件好，是生
产大型锻件不可缺少的设备。
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编辑推荐

《职业教育实用教材·机械制造工艺基础》是职业教育实用教材之一。
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