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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，满足我国高校从精英教育向大众化教育的重大转
移阶段中社会对高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。
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内容概要

本书是教育科学“十五”规划课题之一——“21世纪中国高等学校应用型人才培养体系创新与实践”
的研究成果，在认真吸取全国高等学校机械类、近机类专业近十年来的教育教学改革和创新经验的基
础上，为了更好地培养学生的机械加工工艺规程和机床夹具的工程设计能力，结合教学要求，密切联
系生产实际，采用最新的国家和行业标准，对设计资料进行精选，根据课程设计的进程，以图、表和
实例的模式进行编排，有目的地引导学生建立正确的设计思想和方法。

全书内容包括机械加工工艺规程、机械加工工艺过程设计、金属切削机床的技术参数、机械加工工艺
装备(刀具、量具、机床附件、辅具)、机械加工工序设计、机床夹具设计、机械制造技术基础课程设
计实例、课程设计题目的零件图样选编等。

本书可作为高等学校机械类和近机类专业机械制造技术基础或机械制造工艺学的课程设计指导书和课
程教学的配套教材，也可作为工程技术人员工艺和夹具设计的参考资料。
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章节摘录

插图：第1章 机械加工工艺规程1.1 工艺规程的作用工艺规程是规定产品或零部件制造工艺过程和操作
方法等的工艺文件，它是指导工人进行生产和操作和企业生产部门、物资供应部门组织生产与物资供
应等的重要依据。
企业没有工艺规程就无法组织生产，工艺规程设计与产品设计同等重要。
工艺规程还是新产品投产前进行生产准备和技术准备的依据，是新建、扩建车间或工厂的原始资料，
先进的工艺规程还起着交流和推广先进经验的作用。
在具体的生产条件下，制订最合理或较合理的工艺过程和操作方法，并按规定的形式书写成工艺文件
，经审批后用来指导生产，一经批准，就是工厂生产中的工艺纪律，有关人员必须严格执行。
工艺规程不是一成不变的，随着科学技术的进步和生产的发展，应及时吸取合理建议、新技术和新工
艺，使工艺规程更加完善和合理。
工艺规程设计是工艺技术人员的一个工作重点。
1.2 工艺规程的类型格式工艺规程的类型有专用工艺规程、通用工艺规程（包括典型工艺规程、成组工
艺规程和工艺守则）和标准工艺规程。
工艺规程的文件形式较多，企业可根据需要自行设计，也可以根据具体情况选用标准格式或参考标准
格式自行设计。
生产一种产品，所需工艺规程文件形式的种类，应根据产品的复杂程度、生产类型和企业的工艺条件
而定。
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后记

本书是教育科学“十五”国家规划课题——“21世纪中国高等学校应用型人才培养体系的创新与实践
”机械类子课题的研究成果，是应用型机械类系列教材之一。
结合课题的立项研究，应用型机械类系列教材组成了教材编写委员会，负责整套教材的编写组织工作
。
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编辑推荐
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