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前言

为了更好地适应当前我国高等教育跨越式发展需要，满足我国高等学校从精英教育向大众化教育的重
大转移阶段中社会对高等学校应用型人才培养的各类要求，探索和建立我国高等学校应用型人才培养
体系，全国高等学校教学研究中心(以下简称“教研中心”)在承担全国教育科学“十五”国家规划课
题——“21世纪中国高等教育人才培养体系的创新与实践”研究工作的基础上，组织全国100余所以培
养应用型人才为主的高等院校，进行其子项目课题——“21世纪中国高等学校应用型人才培养体系的
创新与实践”的研究与探索，在高等院校应用型人才培养的教学内容、课程体系研究等方面取得了标
志性成果，并在高等教育出版社的支持和配合下，推出了一批适应应用型人才培养需要的立体化教材
，冠以“教育科学‘十五’国家规划课题研究成果”。
2002年11月，教研中心在南京工程学院组织召开了“21世纪中国高等学校应用型人才培养体系的创新
与实践”课题立项研讨会。
会议确定由教研中心组织国家级课题立项，为参加立项研究的高等院校搭建高起点的研究平台，整体
设计立项研究计划，明确目标。
课题立项采用整体规划、分步实施、滚动立项的方式，分期分批启动立项研究计划。
为了确保课题立项目标的实现，组建了“21世纪中国高等学校应用型人才培养体系的创新与实践”课
题领导小组(亦为高等学校应用型人才立体化教材建设领导小组)。
会后，教研中心组织了首批课题立项申报，有63所高等学校申报了近450项课题。
2003年1月，在黑龙江工程学院进行了项目评审，经过课题领导小组严格的把关，确定了首批9项子课
题的牵头学校、主持学校和参加学校。
2003年3月至4月，各子课题相继召开了工作会议，交流了各校教学改革的情况和面临的具体问题，确
定了项目分工。
并全面开始研究工作。
计划先集中力量，用两年时间形成一批有关人才培养模式、培养目标、教学内容和课程体系等理论研
究成果报告和在研究报告基础上同步组织建设的反映应用型人才培养特色的立体化系列教材。
与过去立项研究不同的是，“21世纪中国高等学校应用型人才培养体系的创新与实践”课题研究在审
视、选择、消化与吸收多年来已有应用型人才培养探索与实践成果基础上。
紧密结合经济全球化时代高等学校应用型人才培养工作的实际需要，努力实践，大胆创新，采取边研
究、边探索、边实践的方式，推进高等学校应用型人才培养工作，突出重点目标，并不断取得标志性
的阶段成果。
教材建设作为保证和提高教学质量的重要支柱和基础，作为体现教学内容和教学方法的知识载体，在
当前培养应用型人才中的作用是显而易见的。
探索、建设适应新世纪我国高等学校应用型人才培养体系需要的教材体系已成为当前我国高等学校教
学改革和教材建设工作面临的十分重要的任务。
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内容概要

　　《工程实训》是根据教育部最新颁布的工程材料与机械制造基础课程教学基本要求，并结合各兄
弟院校教学改革经验与教学需求，专为非机类各专业工程实习（少学时）而编写的。
编写中，坚持体现教材内容深广度适中、够用的原则，对传统的内容进行筛选，对基本工艺本着“少
、精、严”的原则，删减了现在制造业已较少使用的工艺方法，增加了管工。
材料表面处理、数控技术、塑料成形基础、无机非金属材料成形基础、零件加工工艺（经济）分析等
基础知识。
《工程实训》可作为高等学校非机类各专业的工程实习教材，还可供高职、高专、成人高校有关学生
和有关工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：3．淬火和回火淬火是将钢件加热到Ae3或Ae1以上某一温度，保持一定时间，然后以适当的速
度冷却获得马氏体和（或）贝氏体组织的热处理工艺。
目的是为提高钢件的硬度和耐磨性，通过淬火加不同回火以获得各种需要的性能，是钢的主要强化方
法。
工件淬火冷却时所用的介质称为淬火介质。
根据钢的种类不同，淬火介质有所不同，常用的淬火介质有水和油两种。
水便宜，冷却能力较强，一般碳素钢工件多用它作为淬火介质。
油的冷却能力较水低、成本高，但是可防止工件产生裂纹等缺陷，合金钢多用油淬火。
钢淬火后必须回火。
回火是钢件淬硬后，再加热至Ac1。
以下的某一温度，保温一定时间，然后冷却到室温的热处理工艺。
其目的是稳定组织，减少应力，降低脆性，获得所需性能。
表1-3为常见的钢回火方法及其应用。
4．表面淬火表面淬火是仅对工件表层进行淬火的工艺。
其目的是为了获得高硬度的表面层和有利的残余应力分布，提高工件的硬度和耐磨性。
表面淬火加热的方法很多，如感应加热、火焰加热、电接触加热、激光加热等，目前生产中最常用的
是感应加热和火焰加热，如图1-4所示。
火焰加热表面淬火是将工件表面用强烈的火焰（一般用氧-乙炔火焰）加热到淬火温度后，立刻喷水或
浸水，使工件表面具有较高的硬度，心部仍具有原来的强度和韧性。
火焰加热表面淬火工艺不受工件体积大小的限制，而且所需设备简单，成本低，但是淬火效果不稳定
，工件表面的质量不易保证。
感应加热表面淬火是利用工件在交变磁场中产生感应电流，将表面加热到淬火温度后立刻快速冷却的
热处理方法。
感应加热表面淬火生产率高，淬火层厚度也易于控制，可以使全部淬火过程机械化、自动化。
但是，感应加热表面淬火设备价格较高，对每个工件都需要相适应的感应器，因此它仅适用于形状简
单、生产批量大的工件的表面热处理，如螺栓、轴颈、齿轮等工件的表层淬火。
三、化学热处理化学热处理是将金属和合金工件置于一定温度的活性介质中保温，使一种或几种元素
渗入它的表层，以改变其化学成分、组织和性能的热处理工艺。
常用的化学热处理有渗碳、渗氮、碳氮共渗和渗金属元素等。
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编辑推荐

《工程实训》是高等教育出版社出版。
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