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前言

　　随着我国制造业的发展，高素质技术工人的层次结构与数量远远不能满足劳动力市场的需求，技
术工人的培养培训工作已经成为国家大力发展职业教育的重要任务。
为此，中共中央办公厅、国务院办公厅印发《关于进一步加强高技能人才工作的意见》的通知（中办
发[2006]15号）。
目前，技工学校等职业院校主动适应经济社会发展要求，积极开展教学研讨，探索更加适合当前技能
人才需求的教育培养模式，在中高级机电类技能人才的教育和培训工作中，正发挥着日益重要的作用
。
　　职业教育要根据行业的发展和人才的需求，来设定人才的培养目标。
当前各行业对技能人才的要求越来越高，而激烈的社会竞争和复杂多变的就业环境也使得职业教育学
生只有确实地掌握一技之长才能实现自我的价值。
但是，加强技能培养并不意味着弱化或放弃基础知识的学习；只有扎实地掌握相关理论基础知识，才
能自如地运用各种技能，甚至进行技术创新。
所以，如何解决理论与实践相结合的问题，走出一条理实一体化的教学新路，是摆在职业教育工作者
面前的一个重要课题。
　　我们本着为职业教育教学改革尽一份社会责任之目的，依靠职业教育专家的研究成果，依靠技工
学校、企业等一线工作人员，共同参与“职业教育机电类技能人才教学方案研究与开发”课题研究工
作。
在对职业教育机电大类专业教学进行规划的基础上，我们的课题研究以职业活动为导向、以职业能力
为核心，根据理论知识完备、技能训练强化的原则，将理论和实践有机结合，制定出每门课程的教学
大纲，然后组织教学一线骨干教师进行教材的编写。
　　本套教材针对不同课程的教学要求采用“理实相结合”或“理实一体化”两种形式组织教学内容
，首批55本教材涵盖2个层次（中级工、高级工），3个专业（数控技术应用、模具设计与制造、机电
一体化）。
教材内容统筹规划合理安排知识点与技能训练点，教学内涵生动活泼，尽可能使教材体系与编写结构
满足职业教育机电类技能人才培养教学的要求。
　　我们衷心希望本套教材的出版能促进目前职业院校的教学工作，并希望能得到职业教育专家和广
大师生的批评与指正，以期通过逐步调整、完善和补充，使之更符合机电类技能人才培养的实际。
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内容概要

　　《金属切削原理与刀具》内容分为金属切削原理与刀具两部分。
在切削原理部分主要介绍了刀具基本定义、刀具材料及其合理选用、金属切削过程的基本规律及其应
用、工件材料的切削加工性、切削液等；刀具部分主要介绍了车刀与车削加工技术、孔加工刀具、铣
刀与铣削加工技术、拉刀与拉削技术、砂轮与磨削、常用数控刀具及其ISO代码编制方法、数控工具
系统等。
　　《金属切削原理与刀具》可作为数控技术应用专业、模具制造技术专业等机电类专业教材，也可
作为相关行业职工岗位培训用书，还可供有关工程技术人员参考。
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