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前言

　　本书是根据教育部《面向2l世纪职业教育课程改革和教材建设规划》、中等职业学校国家规划教
材出版规划及中等职业学校机电技术应用专业《机电技术应用专业实训教学基本要求》编写的机电技
术应用专业实训教材。
　　本书内容以培养实践能力为主，突出工艺要领与操作技能，贯彻机、电、液、气实践与理论以及
安装调试与使用维护相结合，在介绍常规产品与工艺的同时，融人新技术、新产品、新材料与新工艺
，较详细地介绍了金属切削加工，机械拆装，液压与气压传动系统与元件，电工基础知识与线路布线
、常规电气控制，电子工艺及装配，电子设备的装配、安装与调试，单片机与可编程控制器应用等实
践技能。
为便于操作训练，每节均有实习作业。
在实训项目具体内容的选取上，一是尽量选用在其他课程中已介绍的实例，二是选用部分课程实验已
用的设备，以兼顾各地学校的设备、资金现状，避免过大投入。
由于教学内容的整合，本书没有重复介绍其他课程已有的知识，因此，针对不同的实训项目，在使用
本书的同时还要参考系列教材中的相应书籍。
　　本书内容紧扣教育部颁发的《机电技术应用专业实训教学基本要求》，针对其中的各个实训项目
，分七章加以介绍。
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内容概要

　　《机电技术应用专业实训（机电技术应用专业）》是根据2001年教育部颁发的《中等职业学校机
电技术应用专业教学指导方案》中主干课程《机电技术应用专业实训教学基本要求》编写的中等职业
教育国家规划教材。
《机电技术应用专业实训（机电技术应用专业）》内容以培养实践能力为主，突出工艺要领与操作技
能；贯彻机、电、液、气实践与理论，安装调试与使用维护相结合；在介绍常规产品与工艺的同时，
融入新技术、新产品、新材料与新工艺。
《机电技术应用专业实训（机电技术应用专业）》的主要内容有：金属切削加工，机械拆装，液压与
气压传动系统与元件，电工基础知识与线路布线、常规电气控制，电子工艺及装配，电子设备的装配
、安装与调试，单片机与可编程控制器应用等。
　　《机电技术应用专业实训（机电技术应用专业）》采用模块式编写方式，可作为中等职业学校机
电技术应用专业实训教材，也可作为相近专业、相关行业培训教材或自学用书。
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书籍目录

绪论第一章 金属切削加工第一节 车床的基本知识与基本操作第二节 车外圆、端面第三节 钻中心孔第
四节 车槽与切断第五节 铣床的基本知识与基本操作第六节 铣工基本知识第七节 平面的铣削第八节 垂
直面、平行面和斜面的铣削第九节 铣削阶台、沟槽和切断第十节 铣等分零件第二章 机械拆装第一节 
装配第二节 拆卸第三节 机械拆装实践中安全注意事项第四节 减速器的拆装第五节 CA6140型卧式车床
的总装分析与部件拆装第三章 液压与气压传动第一节 液压元件的拆装第二节 液压系统设计、安装调
试和故障分析第三节 气动系统的设计、安装调试和拆装第四章 电工第一节 入门知识第二节 常用导线
与绝缘材料第三节 照明线路与内线施工第四节 常用电工仪表的使用第五节 外线施工第六节 三相电动
机第七节 典型电气控制线路第五章 电子工艺及装配第一节 电子元器件第二节 常用电子仪器仪表第三
节 常用电子元器件测试方法第四节 焊接基本工艺第五节 电子电路安装、接线与调试第六章 电子技术
实践第一节 数字电子钟第二节 超外差式收音机第三节 单片机定时时钟第四节 单片机数据采集系统第
七章 可编程控制器应用设计实践第一节 可编程控制器控制系统设计第二节 电梯PLC控制系统第三节 
交通信号灯PLC控制主要参考文献
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章节摘录

　　三、切削液　　切削液具有冷却作用，可以把切削区域的热量迅速带走；切削液具有润滑作用，
能减小刀具与工件之间的摩擦，降低切削力，提高工件表面质量和刀具耐用度；切削液还具有清洗作
用，可把工件上碎切屑、污物冲走，保持工件表面干净。
　　切削液在使用过程中直接与机床、夹具、工件和刀具接触，也与操作者接触，所以要求切削液不
影响工人的健康、不腐蚀、不变质和不易燃。
在使用中还要求其具有良好的吸热性和润滑性。
　　常用的切削液有水溶液、乳化液和切削油几种。
水溶液冷却性能好，价格低，应用广泛，但易使工件生锈。
乳化液有良好的冷却性能，与油类相比，润滑、防锈性能较差。
切削油以润滑为主，因流动性差，冷却性能较差。
　　选用切削液主要根据工件材料、刀具材料和加工性质来确定。
一般粗加工时，因发热量大，宜选用以冷却为主的切削液；精加工时宜选用以润滑为主的切削液来保
证加工质量。
当加工铸铁工件时，因切屑碎小易堵塞管道，一般不加切削液。
当使用硬质合金刀具时，因耐热性能好，也可不加切削液。
总之，是否加注切削液，以及如何选用要根据具体情况而定。
　　第七节　平面的铣削　　平面就是在各个方向都成直线的面。
铣床工作台的台面、机床的导轨面、虎钳的底面和平行垫铁等的表面都是平面。
因此，平面是构成机器零件的基本表面之一。
平面可以在铣床上加工，而且铣平面是铣工基本的工作内容。
　　一、工件的装夹及注意事项　　在铣床上加工平面时，一般都用机用虎钳，或螺栓、压板把工件
装夹在工作台上；大批量生产中，为了提高生产效率，可使用专用夹具来装夹。
　　1.用机用虎钳装夹工件　　（1）装夹工件时，必须将零件的基准面紧贴固定钳口或导轨面；承受
铣削力的钳口最好是固定钳口。
　　（2）工件的余量层必须稍高出钳口，以免铣坏钳口和损坏铣刀。
　　（3）工件一般装夹在钳口中间，使工件装夹稳固可靠，不至于在铣削力作用下产生位移。
　　（4）用虎钳夹持毛坯时，应在毛坯面与钳口之间垫上铜皮等物，以免损坏钳口面。
　　2.用压板装夹工件及注意事项　　（1）螺栓应尽量靠近工件，可增大夹紧力。
　　（2）装夹薄壁工件和在悬空部位加紧时，夹紧力的大小要适当，尽可能把悬空处垫实，以免引
起工件变形。
　　（3）垫铁的高度要适当，防止压板和工件接触不良，以免工件在铣削力的作用下产生位移。
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