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前言

　　随着教育教学改革的逐渐深入，我国高等理工科教育的人才培养正由知识型向能力型转化。
高等学校由主要重视知识传授向重视知识、能力、素质和创新思维综合发展的培养方向迈进，以满足
尽快建立国家级创新体系和社会协调发展对各层次人才的需要。
　　由于贯彻科学发展观和科教兴国的伟大战略方针，我国对教育的投入正逐年加大。
在新的教育改革理念的支持下，我国高校的实验室建设、工程实践教学基地建设呈现出前所未有的发
展局面。
不仅各种实验仪器、设备等教学基础设施硬件条件有了较好的配置，而且在师资队伍建设、课程建设
、教材建设、教学管理、教学手段、教学方法和教学研究等方面都取得了长足的进步。
　　面对发展中的大好形势，清华大学基础工业训练中心在总结长期理论教学和工程实践教学经验的
基础上，参照教育部工程材料及机械制造基础课程教学指导组完成的《工程材料及机械制造基础系列
课程教学基本要求》和《重点高等工科院校工程材料及机械制造基础系列课程改革指南》，组织高水
平的师资队伍，博采众家之长，策划、编写（包括修订）了这套综合性的系列教材。
　　在教材的编写过程中，作者试图正确处理下列6方面的关系：理论基础与工程实践、教学实验之
间的关系；常规机电技术与先进机电技术之间的关系；教师知识传授与学生能力培养之间的关系；学
生综合素质提高与创新思维能力培养之间的关系；教材的内容、体系与教学方法之间的关系；常规教
学手段与现代教育技术之间的关系。
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内容概要

　　《机械制造实习》是机械制造实习课程的主教材。
全书分为3篇，共12章。
第1篇主要介绍工程材料的性能、热处理和表面处理的方法；机械制造的基础知识，如零件加工的技
术要求、刀具材料及几何角度；零件检测采用的量具、设备与测量方法。
第2篇主要介绍毛坯成形常用的方法，如铸造、锻压和焊接，分析不同类型毛坯的缺陷；零件的装卡
方法和零件表面的加工方法，如车工、铣工、刨工、磨工和钳工，以及能够达到的经济精度和表面粗
糙度。
第3篇主要介绍各种先进的制造技术，如材料的先进成形技术、消失模铸造、等离子弧焊接与切割、
激光焊接与切割、数控冲压等；数控加工中的数控车削、数控铣削和加工中心；特种加工中的数控电
火花成形加工、数控电火花线切割加工、激光加工、旋转超声波加工以及快速原型制造等。
　　《机械制造实习》不仅是清华大学机械制造实习国家级精品课程长期教学实践的总结，同时吸取
了兄弟院校丰富的教学经验。
全书内容丰富，理论结合实际，可操作性强。
　　《机械制造实习》可作为高等院校机械类各专业的机械制造实习、工程训练或金工实习教材，也
可供高职、高专、职工大学相关专业的师生和企业的工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第1篇 机械制造基础知识　　1 工程材料与热处理基础知识　　1.2 钢的热处理与表面处理　　1.钢
的热处理　　热处理是把钢材加热到一定温度，保温一段时间，使其内部组织均匀受热之后，以一定
的速度进行冷却，来改变金属性能的一种工艺方法，如图1—8所示。
　　不同的热处理方法，主要是加热温度不同、保温时间不同和冷却速度不同。
　　在现代制造业，热处理具有非常重要的地位。
通过热处理可以大大提高零件的力学性能，适当减小零件的尺寸，减轻零件和设备的重量，延长设备
的使用寿命。
因此，机械设备中的重要零件都要经过热处理，来进一步改善材料的力学性能。
　　常用的热处理方法主要有退火、正火、淬火和回火。
　　1）退火　　退火是将钢材加热到一定温度，保温一段时间，然后随炉缓慢冷却的热处理工艺。
退火的主要作用为：　　（1）降低铸件或锻件的表层硬度，改善材料的切削性能；　　（2）细化晶
粒，调整组织，改善材料的力学性能；　　（3）消除铸造、锻造、焊接或机械加工所产生的内应力
，有时为后续工序的淬火做好组织上的准备。
　　2）正火　　正火是将钢材加热到临界温度以上的适当温度，保温一段时间后，从炉中取出在空
气中冷却的热处理工艺。
由于正火在空气中冷却，因此热处理设备的利用率较高。
实际上，正火与退火的目的大体相似。
由于正火的冷却速度比退火随炉冷却快，因此正火后钢的硬度、强度要比退火高。
如果从消除钢材内部的应力出发，其效果则不如退火彻底。
　　在实际生产中，如何决定选择退火还是正火呢？
　　（1）对于碳的质量分数小于0.25％的低碳钢或低碳合金钢，切削时容易“粘刀”，常采用正火方
法，使钢的硬度适当提高。
这样既便于切削加工，又可获得较满意的力学性能。
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编辑推荐

　　《机械制造实习》的编写过程中，作者试图正确处理下列6方面的关系：理论基础与工程实践、
教学实验之间的关系；常规机电技术与先进机电技术之间的关系；教师知识传授与学生能力培养之间
的关系；学生综合素质提高与创新思维能力培养之间的关系；教材的内容、体系与教学方法之间的关
系；常规教学手段与现代教育技术之间的关系。
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