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内容提要

本书是普通高等教育“十五”国家级规划教材 (高职高专教育 ) ,是机械制造基础系列教材之一 ,与杨慧智教

授主编的《机械制造基础实习》教材配套使用。

全书共分十二章 ,包括工程材料成形基础、金属铸造成形、锻压成形、焊接与胶接、钢的热处理、钳工、车削、

铣削及齿形加工、磨削、刨削、特种加工、数控加工与现代制造技术、塑料成形加工等内容。

本书作为学生实习时的课后作业 ,在内容与题型上 ,有判断、填空、选择、问答等多种类型的复习题、思考题

和综合分析题。在编排上 ,按各工种实习要求和时间的多少 ,排成每次实习后的作业 ,并含有多份综合试卷 (包

括教育部和部分省市对高职高专机械制造基础实习进行评估时使用的试卷 ) ,以帮助学生复习 ,巩固已学的知

识。

本书适用于高等职业学校、高等专科学校、成人高校及本科院校举办的二级职业技术学院和民办高校机械

类专业的机械制造基础实习 ,也可供本科院校及教学基本要求相接近的职工大学、电视大学、函授大学和中等职

业学校参考使用。
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出 版 说 明

为加强高职高专教育的教材建设工作 , 2000 年教育部高等教育司颁发了《关于加强高职高

专教育教材建设的若干意见》(教高司 [ 2000 ] 19 号 ) , 提出了“力争经过 5 年的努力 ,编写、出版

500 本左右高职高专教育规划教材”的目标 ,并将高职高专教育规划教材的建设工作分为两步实

施 :先用 2 至 3 年时间 ,在继承原有教材建设成果的基础上 ,充分汲取近年来高职高专院校在探

索培养高等技术应用性专门人才和教材建设方面取得的成功经验 ,解决好高职高专教育教材的

有无问题 ;然后 ,再用 2 至 3 年的时间 ,在实施《新世纪高职高专教育人才培养模式和教学内容体

系改革与建设项目计划》立项研究的基础上 ,推出一批特色鲜明的高质量的高职高专教育教材。

根据这一精神 ,有关院校和出版社从 2000 年秋季开始 ,组织编写和出版了一批“教育部高职高专

规划教材”。这些高职高专规划教材是依据 1999 年教育部组织制定的《高职高专教育基础课程

教学基本要求》(草案 )和《高职高专教育专业人才培养目标及规格》(草案 )编写的 ,随着这些教材

的陆续出版 ,基本上解决了高职高专教材的有无问题 ,完成了教育部高职高专规划教材建设工作

的第一步。

2002 年教育部确定了普通高等教育“十五”国家级教材规划选题 ,将高职高专教育规划教材

纳入其中。“十五”国家级规划教材的建设将以“实施精品战略 ,抓好重点规划”为指导方针 ,重点

抓好公共基础课、专业基础课和专业主干课教材的建设 ,特别要注意选择一部分原来基础较好的

优秀教材进行修订 ,使其逐步形成精品教材 ;同时还要扩大教材品种 ,实现教材系列配套 ,并处理

好教材的统一性与多样化、基本教材与辅助教材、文字教材与软件教材的关系 ,在此基础上形成

特色鲜明、一纲多本、优化配套的高职高专教育教材体系。

普通高等教育“十五”国家级规划教材 (高职高专教育 )适用于高等职业学校、高等专科学校、

成人高校及本科院校举办的二级职业技术学院、继续教育学院和民办高校使用。

教育部高等教育司

2002 年 11 月 30 日  



前   言

近年来 ,随着我国改革开放的深入 ,高职高专教育有了很大发展 ,教育部对高职高专教育的

培养目标、制订教学计划的原则都作了明确的规定 ,并制订了一些主要课程教学基本要求。在新

形势下 ,许多高职高专学校都迫切希望有一套适合新要求的机械制造基础系列教材。

机械制造基础实习报告是根据教育部高职高专教育人才培养工作委员会秘书处组织制定的

工程材料成形工艺基础等课程教学基本要求 (讨论稿 )而编写的机械制造基础系列教材之一 ,是

与杨慧智教授主编的《机械制造基础实习》教材配套使用的。

本书作为学生实习时的课后作业 ,在内容与题型上 ,有判断、填空、选择、问答等多种类型的

复习题、思考题和综合分析题。在编排上 ,根据基本、必需的原则 ,按各工种实习要求和时间的多

少 ,编配每次实习后的作业 ,并含有多份综合试卷 (包括教育部和部分省市对高职高专机械制造

基础实习进行评估时使用的试卷 ) ,以帮助学生复习 ,巩固已学的知识。

本书适用于高职高专院校的金工实习 ,也适合本科院校使用 ,并可作为教学基本要求相接近

的职工大学、电视大学、函授大学和中等专科学校使用。

本书由上海应用技术学院胡大超教授编著。华东理工大学汤胜常教授审稿 ,国内有关院校

的机械制造基础课程教师和金工实习厂指导老师也审阅了本书 ,并提出了许多宝贵的建议和意

见 ,在此表示感谢。

由于编者水平有限 ,编写时间较紧 ,书中的缺点、错误在所难免 ,恳请读者批评指正。

编者   

2002 年 4 月
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一、工程材料成形基础实习报告

专业 - �?     班级 - �?    姓名 - �?    学号 - �?    日期 - �?    成绩 - �?    

【目的和要求】

1. 了解工程材料的分类及特点、材料成形工艺的分类及特点。

2. 了解机械制造的基本工艺过程。

3. 了解机械制造技术经济分析的基本概念。

一、填空题

1. 工程材料根据其组成与结构特点 ,可分为 - 綩    、 - 綩        、 - 綩       

- �"  -p和 - 抉    ;根据材料的性能特征 ,可分为 - 抉    和 - 抉    ;根据材料的用途 ,可分为 - 抉  - 娇

  、 - 繐        、 - 繐        、 - 繐    等。

2. 力学性能是指材料在力的作用下表现出来的各种性能 ,如 - �5    、 - �5    、 - �5    

- ��  -p和 - 雷     等。

3. 材料的工艺性能是指材料对某种加工工艺的适应性 ,包括 - 羪    性能、 - 羪    性能、

- ��     性能、 - ��    性能 , - ��    和 - ��    等。

4. 碳钢按有害杂质 - 陆    和 - 陆    的含量 ,可分为普通钢和优质钢等。

5. 低碳钢的碳含量一般小于 - 胈    % ,中碳钢碳含量在 - 胈    %～ - 胈    %之间 ,

高碳钢的碳含量一般为 - ��    %～ - ��    %。

6.T10、T10A是 - 模    钢 ,两者在化学成分上相同的是 - 模    ,不同的是 - 模    。

7.QT800 - 2 是 - 臙    材料 ,其中“800”表示 - 臙      ,“2”表示 - 臙      。

8. 牌号为 Cr12、GCr9、40Cr、1Cr13、09Mn2V 的钢中

属于合金结构钢的是 - 茐      ,

属于合金工具钢的是 - �+      ,

属于特殊性能钢的是 - 峭        。

9. 材料的成形加工包括 - 萶    、 - 萶    、 - 萶    、 - 萶      、 - 萶    、 - 萶    

等各类将材料或原料加工成具有一定形状和尺寸的制品的工艺方法。

10. 机械制造企业的安全生产主要靠 - 沙    和 - 沙    来保证 ,机械制造生产所涉及的

环境问题主要是 - 蔝    、 - 蔝    和 - 蔝    。

二、判断题

1. 功能材料是指以力学性能要求为主的工程材料。 (   )

2. 材料在熔融状态下的充型能力是材料铸造性能的一个主要衡量指标。 (   )

3. 可锻铸铁的力学性能优于灰铸铁 ,因可以用于锻压加工 ,所以称为可锻铸铁。 (   )

·1·
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4. 纯铜具有良好的导电、导热性 ,并具有优良的塑性 ,因此常作为机械零件用材。 (   )

5. 在碳素钢中 ,为提高其性能 ,加入一种或多种合金元素 ,即成为合金钢。 (   )

6. 布氏硬度 (HB)可以测量如淬火钢等硬度很高的材料。 (   )

7. 塑料是一种应用很广泛的有机高分子化合物。 (   )

8. 玻璃钢是以石墨纤维为增强剂 ,以合成树脂为基质的复合材料。 (   )

9. 在相同的生产批量和性能要求情况下 ,同一种零件可以用多种加工方法制造 ,但其经济

效益不一样。 (   )

三、选择题

1. �金属材料常用的塑性指标有 - 磺    。 �

a. 伸长率δ% ,收缩率ψ%   �b. 屈服极限σs

c. 布氏硬度 HB  d. 冲击吸收功 AK

2. �磷是钢中有害元素 ,它的存在 ,会引起钢的 - 脚    。 �

a. 冷脆     �b. 热脆    �c. 氢脆    2d. 耐蚀性差

3. 制造手工锯条、锉刀应采用的材料为 - ��    。

a.HT200    b.65 钢    c.Q235    d.T12A

4. �材料牌号 QT600 - 3 中 , 600 和 3 表示 - 繫    。

a. 抗压强度和伸长率      b. 抗拉强度和伸长率

c. 抗压强度和收缩率      d. 抗拉强度和收缩率

5. 锡基或铅基“巴氏合金”常用于制作 - �3    。

a. 曲轴 b. 轴瓦 c. 散热片 d. 箱体

6. 塑料的类型主要取决于 - 脀    特性。

a. 合成树脂 b. 增塑剂 c. 填充剂 d. 稳定剂

7. 下列材料中 - 幕    焊接性能最好。

a.T10    b.QT400 - 15    c.15 钢    d.40Cr

8. 布氏硬度值正确表示方法为 - ��    。

a.HBW500    b.HB500W    c.500HBW   d.W500HB

9.W18Cr4V是 - 荂    。

a. 工具钢    b. 弹簧钢    c. 不锈钢    d. 耐热钢

10. 试制一台新机床 ,需制造床身 ,根据生产周期、试制成本等因素考虑 ,采用 - 葒     

较好。     

a. 翻砂制造 b. 钢板焊接   c. 钢坯锻造   d. 冲压加工

四、问答题

1. �指出下列材料的类别 ,并说明其符号和数字的含义。

25 , HT200 , 60Si2MnA , T8A, HPb59 - 1
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  2. 锯断 T10 钢与 10 钢 ,哪个费力 ? 为什么 ?

  3. 简述铸造、锻压、焊接和切削加工的特点及适用的场合。

  4. 简述结构材料与功能材料的区别。

  5. 结合实习基地的某一产品 (零件 ) ,分析其成形工艺方法和工艺过程的合理性 ,可否用其

他成形方法工艺过程 ,并比较其技术经济性。

·3·



二、金属铸造成形实习报告

专业 - �?     班级 - �?    姓名 - �?    学号 - �?    日期 - �?    成绩 - �?    

【目的和要求】

1. 熟悉铸造生产的基本工艺过程、特点及应用。

2. 熟悉砂型铸造生产中造型方法的基本工艺过程、特点及应用。

3. 熟悉手工整模造型与分模造型的工艺方法 ,初步掌握基本造型方法。

4. 了解其他手工造型工艺、机器造型及特种铸造工艺。

5. 了解铸件主要缺陷的产生原因 ,初步建立铸件结构工艺性的概念。

6. 了解选择铸造方法及造型方法的基本原则。

一、填空题

1. 砂型铸造生产工序很多 ,其中主要工序有 - �5    、 - �5    、 - �5    、 - �5      

- �  等。

2. 砂型一般由 - 羪    、 - 羪    、 - 羪    和 - 羪    等部分组成。

3. 造型材料的性能直接影响到造型工艺及铸件质量 ,对于型 (芯 )砂应当具有 - ��    、 - �� 

- 轊    、 - 陆    、 - 陆    等要求。

4. 手工造型根据铸件的结构特点及起模要求 ,主要有 - 胈    造型、 - 胈    造型、 - 胈   

- �?  造型、 - ��    造型等。

5. 手工造型的基本操作主要有以下几个步骤 : - 模     、 - 模     、 - 模    、 - 模   

- 娄  -pp - 臙     、 - 臙    等。

6. 铸件造型机类型有 - 喷    造型机、 - 喷    造型机、 - 喷    造型机和 - 喷    造型

机等。

7. 特种铸造工艺有 - �+    、 - �+    、 - �+    、 - �+    等。

8. 模样上的拔模斜度其主要作用是 - 峭      ,斜度大小与模样高度有关 , 两者关系为

- 萶    。

9. 制作较大的型芯时 ,应在芯中放入 - ��    ,以提高芯的 - ��    ,并开排气孔以增加芯

的 - 沙    ,芯子表面刷涂料以提高芯的 - 沙      ,并能防止铸件 - 沙    。

10. 指出图中各铸件合理的造型方法。
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二、判断题

1. 砂型铸造是生产大型铸件的惟一办法。 (   )

2. 当铸件大量生产时 ,为提高生产率 ,都采用机器造型。 (   )

3. 小型有色金属铸件的批量生产采用金属模或压铸方法可取得最佳效益。 (   )

4. 在造型时 ,舂砂太松 ,则会产生气孔。 (   )

5. 分模造型适用于最大截面不在端部的铸件。 (   )

6. 某铸件采用三箱造型时 ,操作复杂 ,且生产率低 ,如采用机器造型可提高生产率。 (   )

7. 采用活块造型 ,可以简化分型面及减少型芯 ,且操作简单 ,生产率高。 (   )

8. 为了改善砂型的透气性 ,应在砂型的上下箱都扎通气孔。 (   )

9. 回转体铸件小批量生产时 ,采用刮板造型 ,可以节省材料 ,减少模样费用。 (   )

10. 收缩是铸件产生缩孔、缩松、应力、变形、冷热裂等缺陷的根本原因。 (   )

11. 冒口主要起补缩作用 ,因此其位置应放在铸件最高处。 (   )

12. 熔模铸造无分型面 ,故铸件尺寸精度高。 (   )

13. 用离心铸造中空的旋转体铸件 ,不需要型芯和浇注系统。 (   )

14. 结构对某种成形工艺的适应要求 ,称为“结构工艺性”。 (   )

三、选择题

1. �下列工件中 ,适宜采用铸造方法生产的是 - 母    。 �

a. 车床的进刀手轮       �b. 主轴箱中齿轮

c. 机床丝杠 d. 自行车中轴

2. 铸造圆角的作用是 - 茪    。

a. 避免应力集中 ,防止开裂 b. 防止粘砂

c. 防止夹砂 d. 防止缩孔

3. 造型方法按其手段不同 ,可分为 - 葅    。

a. 整模造型和分模造型     b. 挖砂造型和活块造型

c. 刮板造型和三箱造型     d. 手工造型与机器造型

4. 分型面应选择在 - 蔦    。

a. 铸件受力面上 b. 铸件加工面上

c. 铸件最大截面处 d. 铸件的中间

5. �车床上的导轨面在浇注时的位置应该 - �>    。

a. 朝上   b. 朝下   c. 朝左   d. 朝右

6. 为提高合金的流动性 ,常采用的方法是 - 蛜    。
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a. 适当提高浇注温度 b. 加大出气口

c. 降低出铁温度 d. 延长浇注时间

7. 挖砂造型时 ,挖砂深度应达到 - 穀    。

a. 模样的最大截面处 b. 模样的最大截面以下

c. 模样的最大截面以上 d. 任意选择

8. 制好的砂型 ,通常要在型腔表面涂上一层涂料 ,其目的是 - �?    。

a. 提高耐火性 b. 改善透气性

c. 增加退让性 d. 防止出现气孔

9. 型砂中加入附加物煤粉、木屑的目的是 - �%    。

a. 提高型砂的强度 b. 便于起模

c. 提高型砂的透气性 d. 提高型砂的退让性

10. 制造模样时 ,模样的尺寸应比零件大一个 - ��    。

 a. 铸件材料的收缩量 b. 机械加工余量

 c. 铸件材料的收缩量 +模样材料的收缩量

 d. 铸件材料的收缩量 +机械加工余量

11. 分型砂的作用是使 - 繐    。

 a. 上砂箱与下砂箱分开 b. 分型面光洁

 c. 上砂型与下砂型顺利分开 d. 改善透气性

12. 舂砂时 ,上下砂箱的型砂紧实度应该 - 羪    。

 a. 均匀一致 b. 上箱比下箱紧实度要大

 c. 下箱比上箱紧实度要大 d. 由操作者自定

13. 考虑到合金的流动性 ,设计铸件时应 - 胈    。

 a. 加大铸造圆角 b. 减小铸造圆角

 c. 限制最大壁厚 d. 限制最小壁厚

14. %生产 1 000 个直径为 100 mm 的铅球的铸造方法应选用 - 臙    。

a. 挖砂   b. 整模   c. 分模   d. 刮板

四、问答题

1. 简述铸造生产工艺过程和特点。

2. 砂型可分为干型、湿型和自硬型。简述三者间的区别和适用场合。
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3. 什么是分型面 ? 什么是分模面 ? 两者是否相同 ? 如何正确选择分型面和分模面 ?

4. 铸造中的气体来源于哪些方面 ? 加强砂型透气性的措施有哪些 ?

5. 下列方框图表示砂型铸造生产的全过程 ,请填写空框内的工序名称。 ↓                                                     → → →    ↓ ↑ → → → → →

熔炼金属

清理

造 型

造 芯

6. 浇注温度、浇注速度、开箱落砂温度对铸件质量有哪些影响 ?

7. 试述浇注系统的组成及各部分的作用。

8. 写出铸型装配图上所指部位的名称 (1～8)。
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  9. 铸件的壁过厚或过薄对铸件质量有何影响 ?

10. 右图所示铸件分型面有 ( a )和 ( b )两种 ,哪一种合

理 ? 为什么 ?

11. 图示为圆锥齿轮浇注的两种位置 , 哪一种合理 ? 为

什么 ?

12. 零件、铸件和模样在形状和尺寸上有何不同 ?

13. 结合现场实习和观察 ,总结铸件缺陷的类型 ,并分析产生的原因和防止措施。

14. 右图为轴承盖 , 材料 HT150 , 单件生产 , 要

求�126 与�90、�74 同心 ,试确定其最佳造型工艺

方案 (标出分型面并说出造型方法的名称 )。
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三、金属锻压成形实习报告

专业 - �?    班级 - �?    姓名 - �?    学号 - �?    日期 - �?    成绩 - �?    

【目的和要求】

1. 了解锻造与冲压生产的工艺过程、特点及应用。

2. 熟悉自由锻造基本工序 ,并通过操作实训初步掌握基本操作方法。

3. 了解锤上模锻和胎模锻的工艺过程。

4. 了解冲压基本工序、设备 ,熟悉简单冲压模具的结构。

5. 了解锻压件的主要缺陷及形成原因 ,初步建立锻压件结构工艺性的概念。

一、填空题

1. 锻压包括 - 繐    和 - 繐    两个工种。

2. 锻造可分为 - �5    和 - �5    两大类 ,锻造生产主要经历 - �5    、 - �5    、 - �5   

- 乐  -p三个工艺过程。

3. 锻造坯料加热的目的是为了提高其 - 羪    ,降低其 - 羪    。

4. 锻造后锻件的冷却是保证质量的重要环节 ,常见的冷却方式有 - ��    、 - ��    和 - �� 

- 身   。

5. 空气锤能完成的基本动作有 - 胈    、 - 胈    、 - 胈    、 - 胈    和 - 胈    。

6. 自由锻的基本工序有 - ��    、 - ��    、 - ��    、 - ��    、 - ��    、 - ��    、 - �� 

- 挠   。

7. 模锻件生产和胎模锻造一般都要经过 - 臙    、 - 臙    、 - 臙    三个步骤。

8. 冲模基本上可分为 - 喷    、 - 喷    和 - 喷    三种。

9. 板料冲压中 ,属于变形工序的有 - 茐    、 - 茐    、 - 茐    、 - 茐    等。

10. 锻件生产易产生的锻造缺陷主要有 - �+     、 - �+     、 - �+     等。

二、判断题

1. 加热温度越高 ,材料塑性越好 ,越容易锻压成形 ,且锻件的质量也越好。 (   )

2. 除可锻铸铁外 ,其他型号的铸铁都不能进行锻压加工。 (   )

3. 坯料在加热过程中出现了过烧 ,应对坯料进行热处理后 ,才能进行锻造。 (   )

4. 拔长时 ,送进量越大、越长 ,生产率越高。 (   )

5. 机锻时 ,小于�25 mm的孔一般不冲出 ,在机加工时钻出。 (   )

6. 胎模锻具有自由锻和模锻的特点 ,常用于小型锻件的中、小批量生产。 (   )

7. 采用多次拉深时 ,在拉深工序间要进行热处理 ,以恢复其塑性。 (   )

8. 平垫圈用简单模、连续模和复合模都可生产 ,区别在于生产率不同。 (   )
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9. 高合金钢工件锻后采用空冷 ,效果最好。 (   )

10. 形状复杂的锻压件 ,可采用锻焊复合结构 ,以简化锻压工艺。 (   )

三、选择题

1. �45 号钢锻造时的始锻温度和终锻温度分别为 - 笣    。

a.1 200～1 250 °C, 800°C    �b.1 150～1 200 °C, 800°C

c.1 100～1 180°C, 850°C d.800～900 °C, 650～700°C

2. �80 kg 空气锤 ,其打击力约为 - 簝    。

a.800 N   b.8 000 N   c.80 000 N   d.800 000 N

3. �坯料镦粗时 ,为了防止镦弯 ,坯料的原始高度与直径 (或边长 )之比应小于 - 磺    。

a.1～1.5   b.1.5～2.5   c.2.5～3   d.3～3.5

4. �大批量生产 20CrMnTi齿轮轴时 ,其合适的毛坯制造方法是 - ��    。

a. 铸造   b. 自由锻   c. 模锻   d. 冲压

5. �锻压工件冲直径较大的孔时 ,为减小冲孔力、节省材料等 ,可采用 - 綩    。

a. 小冲头冲出小孔 ,再用较大冲子依次扩孔

b. 大冲头一次冲出

c. 空心冲子冲出

d. 机加工钻头钻出

6. �拔长时 ,坯料每次送进量 L 应是砥铁宽度 B 的 - 羪    倍。

a.0.1～0.3   b.0.3～0.7   c.1～1.5   d.1.5～2

7. �冲裁模的凸模凹模 - 陆    。

a. 均应有圆角过渡     b. 均应有锋利刃口

c. 凸模圆角过渡 ,凹模锋利刃口

d. 凸模锋利刃口 ,凹模圆角过渡

8. �为了消除锻件过热组织 ,可采用 - 臙    处理。

a. 退火   b. 正火   c. 淬火   d. 调质

9. �双面冲孔的主要作用是 - 茐    。

a. 减小冲孔力      �b. 避免歪孔

c. 避免孔周围有毛刺 d. 保护冲子

10. .下列工件中 ,适合于冲压加工的为 - 萶    。

a. 减速箱体   b. 低速齿轮   c. 曲轴   d. 电器箱柜

四、问答题

1. 简述锻压成形工艺的分类和特点。
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  2. 拔长时 ,为何要不断翻转工件 ? 冲孔前为何要先将坯料镦粗 ?

3. 试比较齿轮坯在自由锻、胎模锻和模锻时有哪些不同。

4. 简述冲模主要零件的作用 ,并比较冲裁模和拉深模的区别。

5. 分析说明锻件坯料在加热过程中可能产生的缺陷的名称、原因及其防止办法。

6. 常见冲压件缺陷有哪些 ? 分析其产生的原因。
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