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南理工金工实习报

告答案 
  

  篇一：金工实习报告答案  

  铸造  

  1、 在框图上注明铸造生产工艺流

程图。   

  3 铸造实质是指将熔化的金属液浇

注到预先制成的具有内腔的铸型，待凝

固成型，从而获得铸件的方法，它是生

产毛坯的主要方法之一。其俩要素是熔

融金属和铸型。常用铸造材料有 

  型砂和金属。  

  4、 砂型铸造的常用铸造方法有整

模造型、分模造型、挖砂造型、假箱造

型。你所知道的特  

  种铸造方法有：精密铸造、熔模铸

造、离心铸造、压力铸造。  

  5、 型砂是用于制作铸型的，芯砂

是用于制作砂芯的，而砂型是用型砂制

成的铸型。砂型铸  

人人好公，则天下太平；人人营私，则天下大乱。——刘鹗



---------------------------------精选公文范文-------------------------- 

----------------精选公文范文---------------- 2 

  造用的湿型砂主要由：石英砂、膨

润土、煤粉和水等材料组成，应具有湿

强度、透气性、耐火度、退让性等方面

性能。  

  6、 芯头是型芯的外伸部分，落入

芯座内，起支撑、定位作用，为形成铸

型上的芯座，在摸  

  样上也有芯头。  

  7、 型芯的主要作用是：形成铸件

的内腔或组成铸件外形。  

  芯骨的作用是：提高型芯的强度、

便于吊装。 芯头的作用是：支撑、定位、

排气。  

  8、 摸样是制作砂型的模具，铸型

的型腔是获得铸件的空腔，铸件是制造

零件的毛坯。分型  

  面是（左、右）铸型的分开，而分

模面是摸样的接触面。  

  9 

  10、手工造型的特点是操作灵活、

适应性强，主要应用于单件、小批量生

产中，一个完整的手工造型工艺过程，

不飞则已，一飞冲天；不鸣则已，一鸣惊人。——《韩非子》
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应包括准备工作，安放模样、填砂、紧

实、起摸、修型、合型等主要工序。  

  11、目前使用最广的熔炼设是冲天

炉、工频感应炉、中频感应炉、电炉及

坩埚炉等。你在铸造实习时，熔炼铝合

金的设备名称是高温熔炉，其型号和功

率为 PGR-10-812kw 12、铸造的优点有

1、可以生产形状复杂、特别是具有复杂

内腔的毛坯或零件。 2、铸造的适应性

很广，在大型零件的生产中，铸造的优

越性尤为显著。 3、铸件的成本低，一

般情况下，铸造设备需要的投资较少，

生产周期短。  

  4、采用精密铸造制造的铸件形状和

尺寸与零件非常接近，因而节约金属、

减少切削加工的工作量。  

  13、浇注注意事项有：1、浇包内的

金属液不能太满，以防搬运时飞溅伤人。  

  2、浇注时需对准浇口，并且熔液不

可断流，以免铸件产生冷隔。 3、应控

制浇注温度和浇注速度。  

  4、浇注时应将砂型中冒出的气体点

海纳百川，有容乃大；壁立千仞，无欲则刚。——林则徐
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燃，以防 CO 气体对人体的伤害。 14、

铸件常见的缺陷有：气孔、缩孔、砂眼、

机械粘砂、偏心等。  

  锻压  

  1、 锻压的实质是对坯料施加外力，

使其产生塑性变形，以改变坯料的尺寸、

形状，并改善  

  其性能的一种加工方法，它是锻造

的冲压的总称。  

  2、 锻压的材料应具有良好的塑性。

可以锻压的材料有低碳钢，中碳钢和低

合金钢等。不能  

  锻压的金属材料有铸铁。  

  3、 锻造生产过程主要包括下料、

加热、锻打成形、冷却，热处理等。  

  4、 锻件加热的目的是提高其塑性，

降低其变形抗力（强度、硬度）锻造温

度范围是指金属 

  开始锻造的温度（始锻温度）到锻

造终止的温度（终锻温度）。锻件冷却的

方法有空冷、坑冷和炉冷三种，普通钢

中小件可选用空冷，高碳钢及高合金钢，

士不可以不弘毅，任重而道远。仁以为己任，不亦重乎?死而后已，不亦远乎? ——《论语》
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结构复杂的大锻件，应用坑冷或炉冷。  

  5、 钢加热是可能产生的缺陷有氧

化、脱碳、过热、过烧和裂纹等。在一

般加热的条件下氧  

  化和脱碳是不可避免的，而过烧是

无法挽救的缺陷。  

  6、 手工自由锻操作要点包括掌钳

和打锤。机器自由锻中空气锤的主要规

格参数是用落下部  

  分的质量来表示的。你实习时所学

的空气锤的规格是 75kg。机器自由锻的

基本工序有镦粗、拔长、冲孔、弯曲、

和扭转等。其中应用最多的是镦粗、拔

长和冲孔三种，常用自由锻锤有空气锤、

蒸汽锤。  

  7、 通过实习你知道的模型锻造种

类有模锻、胎模锻。 8、 冲压加工的基

本设备室冲床，冲压厚度一般在冷

1-3mm 热 6-8范围之内，冲压基本工序  

  分为分离工序和变形工序，板料冲

压主要工序有裁剪、落料、冲孔、弯曲

等。  

海纳百川，有容乃大；壁立千仞，无欲则刚。——林则徐
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  9、 剪板机的主要参数是通过所剪

板材的厚度和长度来体现的，你实习时

所了解的剪板机的  

  型号是 Q11-6*2500，其含义是能剪

厚 6mm,长 2500mm 的板。 

  焊接  

  1、 焊接是指通过加热或加压或者

俩者并用，并且用或不用填充材料，使

工件达到结合的一  

  种永久性连接的方法，焊接按焊接

过程的特点不同分为熔焊、压焊和钎焊

三大类。焊接技术主要应用与金属结构

构件的制造，如建筑结构、船体、车辆、

航空航天、电子电器产品、锅炉反压力

容器的焊接。  

  2、 用直流焊机焊接时，有俩种接

线方式，所谓正接是指把焊条接负极的

方法，反之称为反  

  接。焊接厚板时，常采用正接，而

焊接薄板时，常采用反接，这是因为电

弧负极的温度比正极的温度高。 

  3、 常见的焊接缺陷有未焊透、未

君子忧道不忧贫。——孔丘
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熔合、夹渣、气孔、咬边、裂缝等。 4、 

焊条由焊芯和药皮两部分组成。  

  焊芯的两个作用：（1）导电引弧，（2）

填充金属。 药皮的主要作用有三个：  

  （1） 是稳定电弧即含钾、钠等元

素，能在较低电压下电离，既容易引弧

又稳定电弧； （2） 是机械保护即药皮

在电弧高温下熔化，产生气体和熔渣，

隔离空气，减少氧和  

  氮对熔池的侵入；  

  （3） 是冶金处理即含锰铁、硅铁

等铁合金，在焊接冶金的过程中起脱氧、

去硫和渗  

  合金等作用。  

  5、 焊条按熔渣的化学性质不同可

分为酸性焊条和碱性焊条两大类。  

  6、 你实习操作的手工电弧焊是所

使用的电焊机名称是交流弧焊机，型号

为 BX1-250，额定  

  电流为 250A,焊条直径为。手工电弧

焊接主要过程有引弧、运条和收尾、引

弧的方法有敲击法和划檫法。焊接时，

穷则独善其身，达则兼善天下。——《孟子》
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电弧产生在焊条和工件之间，温度高达

8000K。 7、 简述下列各种焊接方法的

应运：  

  气焊：主要用于焊接厚度在 3mm 以

下的薄钢板，焊接铜和铝等低熔点有色

金属以及对铸铁进行补焊等，在无电源

的野外作业场合。  

  点焊：适用于不要求密封的薄板搭

接结构和金属网、交叉钢筋等构件的焊

接；  

  氩弧焊：用于焊接易于氧化的非铁

合金、难炼活性金属、高强度合金钢以

及一些特殊性能合金钢。  

  8、 你所知道的焊接位置有平焊、

横焊、立焊、仰焊。常见的对接接头坡

口形式有工形、丫  

  形、双丫形、带钝边U 形。焊头的

接头形式有对接、搭接、角接、丁字接。  

  车工及切削基本知识  

  1. 机床的切削运动包括 主运动 和 

进给运动 两种。其中车床上工件的旋转

是 主运动，刀具的移动是 进给运动；

饭疏食，饮水，曲肱而枕之，乐亦在其中矣。不义而富且贵，于我如浮云。——《论语》
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具有速度高、消耗能量大特点的是 主运

动。 2. 切削用量亦称切削要素，指的是 

切削速度、进给量 和 背吃刀量 三要

素，车削外圆时，如主轴转速增大，则

进给量不变；车端面时，车刀从工件圆

周表面向中心走刀，其切削速度逐渐变

小。  

  3. 车刀在结构上的四种形式为 整

体式、焊接式、机械夹固式  4. 车刀的

切削部分一般由 三面、两刃、一尖 组

成，如图所示：1为 前刀面；2为 主后

刀面；3为 副后刀面；  

  4 为 主切削刃，担负 主要切削 任

务；  

  5 为 副切削刃，担负 辅助切削和修

光 任务；6为 刀尖  

  5. 刀具切削部分的材料应具备的性

能是 高硬度和高耐磨性、足够的强度和

韧性、高的耐热性和化学稳定性、良好

的工艺性能。  

  6. 车削时，你使用的测量工具是 游

标卡尺。其读数精度为五十分之一时，

英雄者，胸怀大志，腹有良策，有包藏宇宙之机，吞吐天地之志者也。——《三国演义》
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其主尺上的刻度每格是 1 毫米，将主尺

上 49 毫米分成 50 等份，作为副尺上

的刻度，因而主、副迟每格相差  毫米。  

 7. 型号为 C6316 机床，其中以 C 表

示 （机床类别）车床类，6表示 （组别

代号）落地及卧式；1 表示 （系别代号）

卧式车床，36 表示 （主参数）床身上最

大回转直径的十分之一，能加工的最大

工件直径为 360mm 。  

  8. 根据图示填空说明部件的名称及

作用。 （1） 1 为 主轴箱，内装 主轴 及 

主轴变速 机构。它的运动是通过 挂轮 

传至进给箱的。 （2） 4 为 光杆，5为 

丝杆，它们的共同功用是 把进给箱的动

力传给溜板箱，不同之处是4用于 除螺

纹外的一般切削，5用于 切削螺纹。  

  （3） 6 为 尾座，它的作用有二：

一是 安装后顶尖夹持，二是 安装钻头

打孔。 （4） 7 为 刀架，它切削外圆时

沿 纵 向移动，切削平面时沿 横 向移

动。   

  9. 车工是机加工的主要工种，常用

古之立大事者，不惟有超世之才，亦必有坚忍不拔之志。——苏轼



-------------------------- 

----------------精选公文范文---------------- 11 

于加工零件的回转表面。 基本的车削工

件有 车端面、车圆柱面、车槽、车锥面、

滚花、车回转成型面、切断 和 车螺纹 

八种。  

 10. 安装车刀时，刀尖应对准工件的 

回转中心，刀杆伸出适当长度应为刀杆

厚度的   

  ~2 
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  目录  

  一 、 钳 工 实 习 报

告 ...............................................................

................. 2  

  二 、 车 工 实 习 报

告 ...............................................................

............... 11  

  三 、 刨 工 实 习 报

告 ...............................................................

............... 23  

  四 、 铣 工 实 习 报

告 ...............................................................

............... 28  

古之立大事者，不惟有超世之才，亦必有坚忍不拔之志。——苏轼



-------------------------- 

----------------精选公文范文---------------- 12 
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  六 、 焊 接 与 胶 接 实 习 报
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... 40  

  一、钳工实习报告  

  （1）划线、锯切、锉削  

  [目的要求]  

  1. 熟悉划线的目的和基本知识，正

确使用划线工具，掌握平面和立体划线

方法。  

  2. 熟悉锯切和锉削的应用范围及其

工具的名称、规格和选用。  

  3. 掌握锯切和锉削的基本操作方法

及其安全知识。  

  4. 了解上述基本操作中质量问题和

产生的原因。  

  5. 了解胶接技术的工艺特点。  

  [实习报告]  

  一、判断题  

  1. 划线是机械加工的重要工序，广

博观而约取，厚积而薄发。——苏轼
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泛用于成批和大量生产。 （ ? ）  

 2. 为了使划出的线条清晰，划针应

在工件上反复多次划线。 （ ? ）  

  3. 划线后为了保留线条，样冲眼应

冲得多一些。  （ ? ）  

  4. 选择划线基准时，应尽量使划线

基准与图纸上的设计基准一致。 （ ? ）  

  5. 正常锯切时，锯条返回仍需加压，

但要轻轻拉回，速度要慢。（ ? ）  

  6. 锯切时，一般手锯往复长度不应

小于锯条长度的 2/3。 （ ? ）  

  7. 锯切时，只要锯条安装正确就能

够顺利地进行锯切。  （ ? ）  

  8. 锉削时，发现锉刀表面被锉屑堵

塞应及时用手除去，以防止锉刀打滑。 

（ ? ）  

  9. 锉削后，工件表面的粗糙度主要

决定于锉削方法。 （ ? ）  

  10. 锉削外圆弧面时，锉刀在向前推

进的同时，还应绕工件圆弧中心摆动。 

（ ? ）  

  二、填空题  

去留无意，闲看庭前花开花落；宠辱不惊，漫随天外云卷云舒。——《幽窗小记》
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 1. 钳工的基本操作包括钻削 锯割 

錾切 划线 钻孔 、攻丝 、装配。  

  2. 划线分立体和平面两种。划线时

应注意工件支承平稳，一次支承中，应

把所有的平行线划完，正确使用划线工

具 。  

  3. 常用的划线工具有 划线平板 、 

千斤顶 V 型铁划规、划针 样冲高度

尺 、 量具 。  

  4. 常用划线基准选择以 图上标注

为基准 ，有孔、有面时以 重要孔的中

心线 、加工过的面、未加工的主要面 、 

面积较大的面 。  

  5. 锯条安装时，锯齿的方向应与锯

削时切削方向一致。  

  6. 锯切速度以每分钟往复 40 次为

宜，锯软材料时，速度可 快 些，锯硬

材料时，速度可 慢 些。  

  7. 锯切时，锯条折断主要原因是 锯

条选用不当，齿装反，起锯角度不当 ，

防止方法有 选用适当锯条，起锯小于

15°，锯条安装适合，锯力不要太猛，速

勿以恶小而为之，勿以善小而不为。——刘备
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