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前    言 

机械制造工程训练是高等工科院校各专业的技术基础课之一，是以自己动手操作为主的实
践性教学环节。学生通过该课程的学习，可以较完整地了解机械制造技术的相关基础知识，并
利用该门课程所提供的动手环境，在学习工艺知识的同时，增强工程实践能力，培养创新精神
和创新能力。 
为了帮助学生掌握所学工种的基本技能和基础知识，培养学生分析和解决简单技术问题的

能力，要求学生在进行每个工种实际操作的过程中，及时完成该工种的《机械制造工程训练实
习报告》。同时，要求同学们在完成“实习报告”时，要文字工整、语言通顺、制图准确。《机
械制造工程训练实习报告》的成绩是工程训练总成绩的重要组成部分。 
在本书的编写过程中，作者本着加强基础、重视实践、优化传统制造技术内容、增加现代

制造技术内容的原则，注重引导学生在了解知识、技能的同时，培养创新精神和创新能力。《机
械制造工程训练实习报告》包括：铸造、锻造、焊接、车削加工、铣削与刨削加工、钳工、数
控加工、特种加工、铁艺制作、实习总结与建议等内容。本书作为学生实习课的作业，内容包
括：填空题、判断题、选择题、简答题、工艺题等多种形式。在编排上，根据教材章节的顺序，
按各工种实习的要求和时间的多少，安排各工种的实习报告，以帮助学生复习、巩固已学知识。 
本《机械制造工程训练实习报告》主要是根据《机械制造工程训练教程》的内容，按照非

机械类专业工程训练要求编写的，与《机械制造工程训练教程》配套使用。各院校在使用本报
告时，可根据本校实际开设工种及特点作适当删减。 
参编人员有：西南交通大学崔可庆（第三章、第十章）、张熹（第六章）；西南科技大学张

立红（第七章、第九章）、王勇（第八章）、郭磊（第二章）；西南石油大学李秀娟（第一章、
第五章）；西华大学夏重（第四章）。编者在编写的过程中主要参考了西南交通大学、西南科技
大学、西南石油大学以及西华大学的实习报告，在此对各位原作者表示衷心的感谢。 
由于编者的知识水平和实践经验有限，书中难免有错误和不妥之处，恳请读者批评指正。 
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工程训练学生实习守则 

1. 严格遵守劳动纪律，做到不迟到、不早退、不旷课，一般不得请事假，特殊情况可由个

人申请，所属学院证明，报工程训练基地批准，因病请假需医院证明。 

2. 实习期间要服从指导教师的安排，未经允许不得擅自开动设备，不允许串岗、不允许打

闹、不允许抽烟、不允许看与本课无关的读物。 

3. 实习时要穿工作服，佩戴实习证件，不得戴围巾、手套进行操作（规定可戴手套的工种

除外），女同学要戴安全帽。 

4. 实习时要认真听老师讲解，仔细观看老师的示范，操作设备时要胆大、心细，认真遵守

各类设备的安全操作规程，避免人身、设备事故的发生。 

5. 操作设备时若发生问题，应立即停机，保护现场，并立即报告指导老师；多人共用一台

机床时，只能一人操作，严禁两人同时操作，以防止事故发生。 

6. 实习中应注意勤俭节约，降低原材料和低值易耗品消耗，在保证实习的前提下尽量降低

实习成本。 

7. 每天实习完毕，要求做到： 

（1）整理和清点自己的工件、工具和量具； 

（2）将设备擦拭干净，周边环境清扫干净； 

（3）关好电源和窗户；经老师检查并同意后方可离岗。 

8. 如不遵守上述规定，经劝告无效，工程训练基地将停止其实习。
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第一章  铸    造 

评阅教师：             成绩：              评阅时间：              

一、填空题（每空 2分，共 34分） 

1. 型砂是由        、            和                  按一定比例混合而成的。  

2. 型砂中加入煤粉的作用是提高型砂的            ，防止铸件表面粘砂，使铸件表面

光洁；加入锯末的作用是改善型砂的         和          ，防止铸件产生裂纹和气孔。 

3. 造型方法按其手段不同，可分为             和             。 

4. 铸件最常见的铸造缺陷有         、           、           、           、 

          、           、           、浇不足、错箱、偏芯等。 

5. 铸型是由         和        组成的。 

二、判断题（正确在括号内划“√”，错误在括号内划“×”）（每题 2分，共 20分） 

1. 浇注系统是液体金属进入型腔中所经过的一系列通道，它与铸件的尺寸有关。  （    ） 

2. 一旦发现铸件有缺陷，此件必然是废品，为保证产品质量，检验时对这类铸件必须

剔除。                                                                     （    ）                                                         

3. 铸造可以生产各种尺寸规格、形状复杂的铸件，但铸件的力学性能较差。     （    ） 

4. 手轮铸件的分型面为一曲面。                                          （    ） 

5. 常用于铸造的金属有铸铁、铸钢和有色金属，其中铸铁应用最广。          （    ） 

6. 铸造圆角的主要作用是避免应力集中，防止开裂。                        （    ） 

7. 分型面可以选择在模样的任何截面处。                                  （    ） 

8. 单件小批量生产的铸件上直径小于 30 mm的孔不铸出。                    （    ） 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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9. 芯骨的作用是用来增加型芯的强度。                                     （    ） 

10. 当铸件生产批量较大时，都可用机器造型代替手工造型。                   （    ） 

三、选择题（每题 3分，共 18分） 

1. 冒口的主要作用是（    ）。 

a. 排除金属液中的杂质    b. 金属液流入铸型的一种通道   

c. 补给铸型冷却收缩时所需要的金属液体，以免产生缩孔 

2. 由于上下砂箱合型时未对准，错了位，产生的铸造缺陷是（    ）。 

a. 气孔    b. 砂眼    c. 错箱    d. 缩孔 

3. 浇注温度太低、速度太慢，易产生的铸造缺陷是（    ）。 

a. 裂纹    b. 夹砂     c. 缩孔    d. 浇不足 

4. 宜适用铸造方法生产的工件是（    ）。 

a. 铣床的手轮     b. 螺栓    c. 多用扳手    d. 榔头 

5. 挖砂造型时，挖砂的深度应该达到（    ）。 

a. 露出模样    b. 模样的最大截面    c. 模样的最大截面以上    

6. 分型砂的作用是（    ）。 

a. 使上下砂型顺利分开    b. 改善透气性    c. 便于合箱 

四、看图回答问题（每题 14分，共 28分）                            

1. 写出下面铸件浇注系统各部分的名称并叙述其作用。 

 

① 名称：                  作用：                                              

② 名称：                  作用：                                              

③ 名称：                  作用：                                              

④ 名称：                  作用：                                              

⑤ 名称：                  作用：                                              
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2. 砂型铸造生产工艺流程图填空。 

 
型砂配制 

芯砂配制 

检验 
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第二章  锻    造 

评阅教师：             成绩：              评阅时间：              

一、填空题（每空 1分，共 20分） 

1. 锻压是通过对金属坯料          ，使之产生          ，从而获得具有一定形状、

尺寸和内部组织的毛坯或零件的一种          加工方法。 

2. 锻造的加热设备主要有        和        。 

3. 金属材料经过加热，随着温度的升高其          提高，          降低。 

4. 自由锻的基本工序有：       、       、       、       、       、       和 

       。 

5. 锻件的冷却方式有                、                和              。 

6. 板料冲压生产的三要素包括：        、        和        设备。 

二、判断题（正确在括号内划“√”，错误在括号内划“×”）（每题 3分，共 30分） 

1. 加热温度越高，越容易锻造成型，故锻件质量也越好。                     （    ） 

2. 从始锻温度到终锻温度的温度区间称为锻造温度范围。                     （    ） 

3. 在特种锻造工艺中，精密模锻件的尺寸精度和表面质量比一般模锻件高。    （    ） 

4. 非金属材料不能冲压。                                                （    ） 

5. 可锻铸铁是一种可以进行锻造的材料。                                  （    ） 

6. 锻件锻打成型后，应立即放入水中冷却，以提高锻件强度和硬度。          （    ） 

7. 钢的加热速度越快，表面氧化就越严重。                                 （    ） 
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8. 拔长时送进量越大，则生产效率就越高。                                 （    ） 

9. 锻造时，应适当的增加加热次数，以利于锻工节省力气。                   （    ） 

10. 自由锻件所需坯料的质量与锻件的质量相等。                           （    ） 

三、选择题（每题 4分，共 20分） 

1. 锻造时可以使用移动的模具生产锻件的是（    ）。 

a. 自由锻    b. 胎模锻    c. 自由锻和胎模锻  

2. 当大批量生产 45钢齿轮时，合适的毛坯制造方法是（    ）。 

a. 铸造    b. 模锻    c. 冲压 

3. 下列工件中，适于自由锻的是（    ），适于板料冲压的是（    ），适于铸造的是（    ）。 

a. 减速箱体    b. 电器箱柜    c. 车床主轴 

4. 下列材料中，可锻性最好的是（    ）。 

a. 可锻铸铁    b. 低碳钢    c. 合金钢 

5. 冲孔时材料的落下部分称为（    ），落料时材料的落下部分称为（    ）。 

a. 成品    b. 废料    c. 毛边 

四、简答题（每题 10分，共 30分） 

1. 常见自由锻件缺陷有哪些？ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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2. 自由锻有哪些特点？ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. 你在工程训练中体会“趁热打铁”的含义是什么？ 
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第三章  焊    接 

评阅教师：             成绩：              评阅时间：              

一、填空题（每空 2分，共 40分） 

1. 通过           或             或两者并用，并且用或不用填充材料，使焊件达到 

              的一种加工方法称为焊接。 

2. 根据焊缝金属在焊接时所处的状态不同，焊接方法一般可分为：            、 

            和             三大类。 

3. 手工电弧焊是利用            所产生的             来熔化母材和焊条的一种手

工操作的焊接方法。 

4. 焊接电弧由           、            和            三部分组成。 

5. 焊接接头形式可分为           、             、           和 T形接头四种。 

6. 你在工程训练操作时所用的型号为                     交流弧焊机，其初级电压

为            ，空载电压为        ，工作电压为        ，额定电流为       ，电流调

节范围为         。 

二、判断题（正确在括号内划“√”，错误在括号内划“×”）（每题 3分，共 15分） 

1. 焊接不仅可以连接同种金属，也可以连接不同金属。                       （    ） 

2. 在保证焊透的情况下，应尽量加快焊接速度。                            （    ） 

3. 引弧后，在焊接方向上焊条与焊件呈 45°角最合适。                       （    ） 
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4. 电焊条外层涂料的作用是防止焊芯金属生锈。                            （    ） 

5. 坡口的主要作用是为了保证焊透。                                      （    ） 

三、选择题（每题 3分，共 15分） 

1. 焊条规格的表示方法是（    ）。 

a. 焊芯直径    b. 焊芯长度    c. 焊芯加药皮的直径 

2. 碱性焊条需要用直流电源焊接的原因是（    ）。 

a. 稳定电弧    b. 减少焊缝氧量    c. 增加焊条熔入量 

3. 选择焊条直径的粗细主要取决于（    ）。 

a. 焊接电流    b. 焊件厚度    c. 焊件材料 

4. 正常操作时，焊接电弧长度（    ）。 

a. 约等于焊条直径 2倍    b. 不超过焊条直径    c. 与焊件厚度相同 

5. 焊件变形的原因是（    ）。 

a. 焊接时焊件上温度分布不均匀而产生的应力所致   

b. 焊接速度过快而造成    c. 焊接电流过大而造成 

四、简答题（每题 10分，共 30分） 

1. 说明电焊条的组成部分及其作用？ 
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2. 常见的坡口形状有哪几种？  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. 交流弧焊机和直流弧焊机各有何特点？ 
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第四章  车 削 加 工 

评阅教师：             成绩：              评阅时间：              

一、填空题（每空 2分，共 24分） 

1. 车床型号为 C6132卧式车床，其中         是车削类机床的代号；          代表普

通车床；32表示                。 

2. 车削加工是在机床上利用工件的           和刀具的         来改变工件的形状和

尺寸，将其加工成所需零件的一种切削加工方法。 

3. 三爪卡盘用于夹持           截面的工件，其对中的准确度约为 0.05～0.15 mm。四

爪卡盘用于装卡圆形、偏心工件方形工件等。 

4. 通过光杠或丝杠，将进给箱的运动传给            箱，自动进给时用        杠，

车削螺纹时用        杠。 

5. 你在工程训练中使用的车床，其主轴最低转速为          ，最高转速为          ，

共有           种正转速。 

一、判断题（正确在括号内划“√”，错误在括号内划“×”）（每题 3分，共 18分） 

1. 在车床上用丝杠带动溜板箱实现机动进给车外圆，可提高生产率。           （    ） 

2. 车端面时，其切削速度是不断变化的。                                   （    ） 

3. 车削时，主轴转速提高后使刀架移动速度加快，则进给量增大。             （    ） 

4. 操作机床时，一定要开车变速，停车对刀。                                 （    ） 

5. 车削加工中，加工不同工件表面需要采用不同种类的车刀。                  （    ） 

6. 方刀架用来安装车刀，最多可以同时安装 4把车刀。                         （    ） 



11 

二、选择题（每题 3分，共 18分） 

1. 车刀前角的主要作用是（    ）。 

a. 使刀刃锋利    b. 改善刀具散热状况    c. 控制切屑的流向 

2. 车床能够自动定心的夹具是（    ）。 

a. 四爪卡盘    b. 三爪卡盘    c. 花盘 

3. 在车床上，用转动小拖板法车圆锥时，小拖板转过的角度为（    ）。 

a. 工件锥度    b. 工件锥度的一倍    c. 工件锥度的一半 

4. 车端面时，车刀从工件圆周表面向中心走刀，其切削速度是（    ）。 

a. 不变的    b. 逐渐增加    c. 逐渐减少 

5. 安装车刀时，车刀下面的垫片应尽可能用（    ）。 

a. 多的薄垫片    b. 少量的厚垫片    c. 一块垫片 

6. 对正方形棒料进行切削加工时，最可靠的装夹方法是（    ）。 

a. 三爪卡盘    b. 花盘    c. 两顶尖    d. 四爪卡盘 

四、根据图示填写车床各部分的名称，并说明其作用（共 20分） 

 

1.                                                                     ；       

2.                                                                     ； 

3.                                                                     ； 

4.                                                                     ； 

5.                                                                     ； 
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