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前言

为适应各地中等职业技术学校教学改革的需要，我们根据行动导向教学法的基本思想，编写了机械类
专业行动导向教材。
在教材的编写过程中，我们始终坚持实事求是的原则，既广为吸纳国内外较好的教学理念和教学模式
的精髓，也十分注意研究我国职业教育的现状和不同专业对教学模式的制约等多种因素，具体问题具
体分析，大胆尝试，勇于创新，力求使这套教材更适合我国职业教育的实际情况。
一、打破学科体系，整合传统的理论知识体系机器作为普通机械专业的主要研究对象，在教学实践活
动中，既是老师讲授的载体，也是学生学习的载体，更是日后学生在工作中的产品和工具。
因此，根据行动导向法的基本思想，在处理理论知识体系时，我们紧扣“机器”这一中心，按照以下
四条主线将机械专业传统的七门理论知识课的教学内容重组整合，形成四个新的教学模块:1.从“机器
是如何表达的？
”出发，形成机械制图与技术测量教学模块这一教学模块较好地解决了原机械制图与极限配合与技术
测量课程内容重复、枯燥的缺点，实现了制图技能和测量技能的有机结合，为专业技能的培养打下了
坚实基础。
教材从了解机器零件的大小入手，先讲授技术测量，然后从机器零件的表达入手引出图样的基本知识
，按照图样的形成(投影知识)一图样的表达(视图)一图样的识读(零件图和装配围)的基本主线组织内容
。
在介绍标准件和常用件的画法时，增加典型零件的测量知识;在介绍基本零件识读时，结合其结构特点
把形位公差基本测量方法有机地融合进去。
2.从“机器(零件)是用什么材料制造的？
”出发，形成金属材料与热处理教学模块这一教学模决实际上是对原金属材料与热处理和工程力学课
程的整合，并从机械专业培养目标出发，精简了工程力学的内容，并降低了难度，从材料的强度校核
角度组织材料力学的有关知识，并将其与金属材料的内容有机地整合在一起。
教材编写基本思路是:机械零件性能的千差万别很大程度上是因为零件材料性能的千差万别造成的，从
而引出材料性能;材料的性能差异在于其内在结构不同，从而引出材料的组织结构;材料选用前必须进
行强度校核，从而把材料力学的知识有机地融入进来;接下去是各种常用金属材料的类别、牌号和使用
范围的介绍:同时介绍改善材料性能的方法——钢的热处理知识。
3.从“机器是怎样组成和如何传动与控制的？
”出发，形成机械零件与传动、机床电气控制教学模块从行动导向的基本思想出发，“机器是如何组
成的？
”“机器是如何传动与控制的？
”应分别形成机构与零件、侍动与控制两个教学模块。
但从教学的操作性方面考虑，对于传动与控i制这门课程，师资必须同时具备机、电两个专业的知识才
能讲和从专业方面考虑，把机构零件和机械传动分开讲授也不符合学生的认知规律。
基于以上两个考虑，最终将上述理论知隘!识整合为机械零件与传动、机床电气控制两个教学模块。
教材编写思路如下:机械零件与传动在编写模式上有较大的创新:教材结构力求符合学生的认识过程，
按零件——机构——传动展开。
在呈现方式上，教材用丰富的生产生活实例和大量的实物图片引.入知识，并设计了多种实践活动栏目
，使学生应用所学知识解决实际问题。
机床电气控制则以对机床设备的电气控制为任务，把电工学知识分割为机床动力系统、普通机床基本
电气控制电路、常用电子元器件及单元电路、数控机床电气控制电路几个部分，教学内容史实用，更
具有职业特色，结构形式更有利于激发学生的学习兴趣。
二、以职业能力为导向，构建行动导向教学单元本次开发的职业能力教学模块包括4个工种，分别是
车工工艺与技能训练、钳工工艺与.技能训练、锐工工艺与技能训练、焊工工艺与技能训练，每个工种
模块均由若干教学单元及子单元组成。
因此，科学、合理地设计教学单元是将行动导向法引入教学和教材改革的关键。
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我们根据行动导向的基本思想作了以下尝试：1.从外部看，力求使全部教学单元构成职业能力教学体
系所谓职业能力教学体系，包括以下三方面的内容:一是要解决教学内容是否合理的问题。
即要根据国家有关工种的职业标准，确定培养目标的全部知识点和技能点，以此作为教学单元的基本
材料，从而保证教学内容切合国家职业标准对技能人才的要求。
二是要解决教学方法是否科学的问题。
即要彻底打破学科体系，以职业能力组织教学内容，形成新的职业能力教学体系。
每个教学单元或子单元的教学目标均表现为培养学生某一项职业能力，其他知识的安排取舍均服从上
述教学目标。
三是要处理好教学单元之间的关系。
教学单元之间的关系受多种因素的约束，如各个教学单产技能与理论知识的梯度的联系、理论知识在
各个单元中的分布均衡，性、教学单元容量与组织教学相配等。
2.从内部看，力求使每个教学单元构成理论与实践有机联系的载体在具体设计行动导向教学单元时，
我们按照以下环节组织教学内容:环节一:零件图通过给出待实施任务的零件图，模拟再现生产过程的
真实要求，交待具体的项目和任务。
环节二:工艺分析围绕具体的项目(加工任务)对零件的技术要求、加工内容、工艺特点、加工步骤展开
必要的分析讨论，引导和培养学生养成从读图、分析技术要求到自行拟定具体的加工方案，再付诸实
施的工作习惯。
环节三:相关工艺知识针对本课题初次涉及的专业知识、工艺知识、检测方法、工装夹具、专业计算等
内容，教材采用图文并茂的形式进行详细的介绍。
环节四:工艺过程针对本课题的具体内容、加工调整方法、加工步骤，教材以案例分析的形式，结合实
操图片、表格、连环图等生动活泼的形式进行详细介绍，以启发和引导学生展开操作练习。
环节五:操作提示(特别提示、质量提示)针对操作要点、易出现的问题、操作时应注意的事项，以及易
出现的质量问题，通过文本框的形式穿插在教材的工艺过程之中，及时进行提示.使学生在阅读和实施
课题过程中引起足够的重视。
环节六:知识链接(专题论述)对与本课题相似、相关的一些工艺内容、知识点进行补充介绍，以拓展知
识面、开扩学生眼界，增加学生对所学知识进行迁移和综合的能力。
环节七:技术指导针对在本课题实施过程中易出现的技术问题，以问答的方式进行介绍，化解教学中的
难点，突出教学的重点，培养学生进行独立分析和处理问题的能力。
环节八:作业测评围绕课题内容列出详细、具体的测许内容和测评标准，及时对学生的实践活动进行有
效的评估，便于学生自己去发现和探究工艺实施过程中存在的问题，促进学生的学习兴趣。
从以上环节的设直上不难看出，教学单元内在结构上围绕技能培养这一核心，并充分兼顾理论与实践
的有机结合，从而使二者都得到了有效的承载。
本套教材的编写工作得到了江苏、陕西、山东、湖南、河南等省劳动和社会保障厅及有关学校的大力
支持，对此我们表示衷心的感谢。
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内容概要

《铣工工艺与技能训练》编写基本思路是:机械零件性能的千差万别很大程度上是因为零件材料性能的
千差万别造成的，从而引出材料性能；材料的性能差异在于其内在结构不同，从而引出材料的组织结
构；材料选用前必须进行强度校核，从而把材料力学的知识有机地融入进来;接下去是各种常用金属材
料的类别、牌号和使用范围的介绍；同时介绍改善材料性能的方法——钢的热处理知识。
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章节摘录

插图：由于直齿锥齿轮的大端齿廓曲线在背锥的展开面上是渐开线，且规定大端模数为标准模数，则
以直齿锥齿轮的分度圆背锥距作为分度圆半径，锥齿轮大端端面模数为模数的假想直齿圆柱齿轮称为
该锥齿轮的当量圆柱齿轮（图9-35）。
当量圆柱齿轮的齿数被称为该锥齿轮的当量齿数zv。
zv可根据其分度圆锥角δ和实际齿数z进行计算：三、扩铣大端齿侧的方法完成铣刀对中心即可按其齿
高尺寸调整铣削齿槽中部。
由于锥齿轮铣刀的厚度，是按照标准锥齿轮小端齿槽的宽度制造的，当锥齿轮齿槽中部铣削完成后，
其小端齿槽的宽度已达到尺寸要求，而大端齿槽的宽度还不够。
因此，就要对大端齿槽进行扩铣，使之符合要求。
大端齿槽的扩铣可采用分度头回转法和分度头偏转法两种方法：即分度头绕其主轴回转与工作台横向
偏移相结合的方法和分度头在水平面内偏转与工作台横向偏移相结合的方法。
1．分度头回转法扩铣齿侧（图9-36）采用分度头回转法扩铣齿侧的方法可使锥齿轮小端的厚度比理论
值稍薄一些。
因其计算和操作简单而得到了普遍采用，但仅用于齿轮啮合的接触精度不高的情况。
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编辑推荐

《铣工工艺与技能训练》的编写工作得到了江苏、陕西、山东、湖南、河南等省劳动和社会保障厅及
有关学校的大力支持，对此我们表示衷心的感谢。
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