
精选机械类实习报告模板汇总6篇

在经济发展迅速的今天，接触并使用报告的人越来越多，不同的报告

内容同样也是不同的。我敢肯定，大部分人都对写报告很是头疼的，下面

是小编为大家收集的机械类实习报告6篇，仅供参考，欢迎大家阅读。

机械类实习报告 篇1

1、实习的目的：

更多了解机电产品、设备，提高对机械制造技术的认识，加深机电在

工业各领域应用的感性认识，开阔视野，了解相关设备及技术资料，熟悉

典型零件的加工工艺。

2、实习内容：

铸件、锻件、电火花数控线切割机床、车床、铣床、轴、齿轮加工工

艺等。

3、实习时间：

20xx年4月1日—20xx年4月30日

4、实习地点：

机电设备有限公司

5、实习单位简介：

机电设备制造安装公司始建于1958年。企业占地总面积18。32万平方

米，其中厂房占地面积43471平方米。现有职工486名，其中各类专业技术



人员97名。分公司下设机械加工、铸钢、铸铁、消失模铸造、铆焊、

锻造、机电修理安装、制氧11个车间（工段）；设有质量检测中心，拥有

光谱仪等先进检测设备，承担金相及理化分析、机械性能试验及计量检测

。

公司持有一、二级压力容器制造许可证、常压锅炉制造许可证，具有

采、选、冶行业成套设备的设计、制造、安装、检测能力，具有各种中高

品质耐磨、耐热铸件的生产能力。公司技术装备齐全，技术工艺先进。拥

有5t电弧炉、高频箱式淬火炉、大型卧式加工中心、数控铣床、数显机床

、数控切割机，以及各种型号的金属切削机床和锻压冲剪设备，形成了门

类齐全，配套合理的热加工、冷加工设备群。公司着力推广应用新工艺、

新技术，相继建成了消失模铸造生产线、V法造型生产线、树脂砂造型生产

线，具备了生产各种复杂、精密、高品质铸件的能力。

6、实习报告：

学业转眼就结束了，但是由于原来所学专业属文科类，现在转机械专

业，专业跨度较大，对本专业的认识还是不够，为了更多了解机电产品、

设备，提高对机械制造技术的认识，加深机电在工业各领域应用的感性认

识，开阔视野，了解相关设备及技术资料，熟悉典型零件的加工工艺，我

与同学选择在中条山机电设备有限公司进行参观实习，其目的在于通过实

习使我们获得基本生产的感性知识，理论联系实际，扩大知识面；同时专

业实习又是锻炼和培养业务能力及素质的必要渠道，培养我们吃苦耐劳的

精神。



首先我们来到了零件的原始毛坯生产车间：铸钢车间及铸铁车间。在

工人师傅的指导下，我们了解到，零件一般是由毛胚加工而成。而在现



有的生产条件下，毛胚主要有铸件，锻件和冲压件等几个种类。铸件

是把熔化的金属液浇注到预先制作的铸型腔中，待其冷却凝固后获得的零

件毛胚。在一般机械中，它是零件毛胚的最主要来源。铸件的突出优点是

它可以是各种形状复杂的零件毛胚，特别是具有复杂内腔的零件毛胚，此

外，铸件成本低廉。据指导我们实习的师傅说，该厂主要就是靠这种方式

制作毛坯。但其缺点是在其生产过程中，工序多，铸件质量难以控制，铸

件机械性能较差，而锻件是利用冲击力或压力使用，加热后的金属胚料产

生塑性变形，从而获得的零件毛胚。锻件的结构复杂程度往往不及铸件。

但是，锻件具有良好的内部组织，从而具有良好的机械性能。所以用于做

承受重载和冲击载荷的重要机器零件和工具的毛胚，冲压件是利用冲床和

专用模具，使金属板料产生塑性变形或分离，从而获得的制体。冲压通常

是在常温下进行，冲压件具有重量轻，刚性好，尺寸精度高等优点，在很

多情况下冲压件可直接作为零件使用。

之后我们参观并简单操作了检测中心的DK77系列电火花数控线切割机

床。机床主要根据“放电加工”原理，结合自动控制及计算机。采用一根金属

丝（通常是钼丝或硬性黄铜丝）作为工具电极，在高频脉冲电压作用下，

利用液体介质被击穿后形成火花放电时，在火花通道中瞬间产生大量的热

能，使工件表面的金属局部熔化甚至气化，在液体介质的共同作用下金属

被腐蚀除下来，工件放在坐标工作台上以数控装置或微型计算机程序控制

下的预定轨迹运行，最后得到所需要形状的工件，从而完成加工。其加工

方法的最大特点是对被加工的金属材料性质无要求，原则上对导电金属均

可加工，可用于机械加工难以加工的材料，如淬火钢、硬质合金钢、不锈

钢、耐热合金钢及不易装夹的薄壁零件。机床的主要技术参数为



：工作台行程（mm）320X400；最大切割厚度（mm）400；工件最大质

量（kg）300；工作电压380V；最大加工电流5A；加工速度<120m㎡/min；

最佳表面粗糙度Ra≤2。5um。机床主要结构为：床身、坐标工作台、线架、

锥度线架、运丝装置、机床传动系统。主要操作步骤是：开启电源→电极

丝绕装→装夹工件→调整线架跨距→穿丝及张丝→校正电极丝垂直度→开

水泵，调节喷水量→加工。我们可以用AUTOP编程系统只需将加工零件图形

画在屏幕上，系统便可立即生成所需数控程序，也可直接进行数控编辑。

在加工车间我们主要参观和操作了车床和铣床。车床主要由变速箱、

主轴箱、挂轮箱、进给箱、溜板箱、刀架、尾座、床身、丝杠、光杠和操

纵杆组成。车床是通过各个手柄来进行操作的，老师又向我们讲解了各个

手柄的作用。车床加工中一个很重要的方面就是要选择正确的刀。并且阅

读和查阅了典型零件的零件图及加工图，了解了零件在机床的功用及工作

条件，零件的结构特点及要求，分析零件的加工工序及工艺进一步了解零

件加工的主要方法和典型零件的加工工艺，知道主要设备的结构、初步了

解刀具、量具和工具的使用。

轴类零件的加工。轴是机械加工中常见的典型零件之一。它在机械中

主要用于支承齿轮、带轮等传动件，以传递扭矩。按结构形式不同，轴可

以分为阶梯轴、光轴、空心轴、曲轴、凸轮轴、偏心轴、各种丝杠等，其

中阶梯传动轴应用较广。

工艺路线：渗碳钢轴类零件：备料→锻造→正火→钻中心孔→粗车→

半精车→精车→渗碳淬火→低温回火→粗磨→次要表面加工→精磨。一般

精度调质钢轴类零件：备料→锻造→正火（退火）→钻中心孔→粗车→



调质半精车→精车→表面淬火→回火→粗磨→次要表面加工→精磨。

加工的技术要求：尺寸精度和几何形状精度，轴颈是轴类零件的主要表面

，轴颈尺寸精度按照配合关系确定，轴上非配合表面及其长度方向的尺寸

要求不高通常只规定基本尺寸，轴颈的几何形状精度是指圆度、圆柱度。

相互位置精度，保证配合轴颈对于支撑轴颈的同轴度，是轴类零件相互位

置精度的普遍要求。其次对于定位端面与轴心线的垂直度也有一定的要求

。表面粗糙度、支撑轴颈表面粗糙度比其他州颈要求严格。轴类零件加工

工艺过程分析主轴的技术要求：工具锥柄的安装面必须与支撑州颈的中心

线严格同轴，圆锥表面必须与支撑州颈同轴，端面应与支撑州颈垂直。

主轴加工工艺过程分析。加工阶段的划分：以主要表面为主线，粗精

加工分开，以调质处理为分界点，次要表面加工及热处理工序适当支撑轴

颈和锥孔精度加工最后进行，定位精准选择与转换按基准统一的原则，以

顶尖孔为定位基准进行加工，主轴钻通孔后，以锥堵或者锥套心轴代替内

锥面加工则以支撑州颈为定位基准。加工顺序的安排，按照粗精加工分开

，先粗后精的原则。

齿轮加工工艺。从工艺角度可将其看成是由齿圈和轮体两部分构成按

齿圈上轮齿的分布形式，齿轮可分为直尺、斜齿和人字齿轮。圆柱齿轮的

技术要求：将各项公差分成三组规定12个等级3—4级为超精密级5—

6级为精密级7—

8级为普通级8级以下为低精级。齿轮传动精度包括：传递运动的准确性、

传动的平稳性、载荷分布的均匀性、及适当的侧隙。齿轮的材料与毛坯齿

轮材料根据齿轮的工作条件和失效形式确定齿轮毛坯的制造形式取决于齿

轮的材料、结构形状、尺寸大小、使用条件及生产类型的因素、齿轮



毛坯形式有钢件锻件铸件。工艺路线：齿轮根据其结构、精度等级及

生产批量的不同，工艺路线有所不同，但是基本工艺路线大致相同，即：

备料→毛培制造→毛培热处理→齿培加工→齿形加工→齿部淬火→精基准

修正→齿形精加工→终检→渗碳钢齿轮淬火前作渗碳处理。

此次实习不仅可以让我们获得了机械制造的基础知识，了解了机械制

造的一般操作，提高了自己的操作技能和动手能力，而且加强了理论联系

实际的锻炼，提高了工程实践能力，培养了工程素质。给予我们一次学习

、锻炼的好机会，通过这次虽短而充实的实习我学到了很多，在师傅们耐

心细致地讲授和在我们的积极的配合下，基本达到了预期的实习要求。

机械类实习报告 篇2

在大学的学习生活中，实习是不可缺少的一部分。在实习期间可以把

在学校学到的专业知识应用到实际当中。在理论与实践相结合的时候，能

够更快更好的体会到理论的精髓所在，体会到理论与实践的区别，从而巩

固自己所学的知识，增强发现问题、分析问题、解决问题的能力，做到理

论与实际的融会贯通。通过生产实习使我更深入地接触专业知识，。

虽然读了三年的大学然而大多数人对本专业的认识还是寥寥无几，对

自己在学校学到的东西在今后走向工作岗位有何具体作用一知半解。对于

本专业到底适合什么职业，能干哪方面工作，将来前途如何等这些问题心

里面一直很茫然。在满怀期待的心情下，带着这些问题我参加了这次参观

实习。在卢老师的带领下我们班41名同学一起完成了3天的实习。我们实习

目的地总共有五站分别是：贵阳工具厂、一汽贵州汽车配件厂、中航下属

企业力源液压有限公司、建新南海机械有限公司、贵阳轴承厂，因为



五个厂都在贵阳，因此我们的参观实习在三天时间内就完成，虽然实

习参观的时间很短，我的收获却不小。下面我简要说一下我的参观过程及

其中的心得体会。

第一站，7月16 

日早上，我们班一行人乘车到了贵阳工具厂。贵阳工具厂是国企，在带队

师傅的带领下，首先带我们去到了热处理车间，介绍了热处理的必要性，

之后将41名同学分成两组，在两个工程师的带领下分开参观了全厂的所有

车间。首先，师傅向我们介绍工厂各车间所属部门中心职责、服务宗旨、

技术实力、仪器设备取得的成就及一些对外交流项目，使我们对该单位有

了大概了解。接着我们组先到三车间进行了参观。刚进车间给我的最大感

受是入眼的全是机床，各式各样的机床，与我们在学校见到的迥然不同。

每到一个机床师傅都向我们介绍每种机床加工的零件、用途及其操作员正

在进行的工艺过程。师傅给我们介绍了此轮磨床、齿轮刀具的作用，型号Y

7125的磨床最大工作直径可达250mm，最大模数为8；辅助基准加工（精加

工），内外圆磨，去毛刺，此轮工艺退刀孔的作用及加工方法，换挡斜齿

轮制作成斜齿的好处是在换挡时能够很快很顺畅的切入档位之中；接下来

我们参观了滚齿机，滚齿刀是最常用、效率最高的

加工外齿的刀具，最快可以达到5秒完成一个齿轮加工，加工内齿的刀

具可有叉齿刀、拉刀等，现代技术挤压式也可以加工内齿轮，或者水刀加

工也是新技术（水不可压缩，即利用高压水加工），接下来我们参观了钻

头、铰刀、铣刀的生产，丝锥的介绍（加工内螺纹，60°夹角），在离开三

车间的时候我看见了他们的一条标语——

少数人往往证明是对的，因为大多数人不认真,这条标语让我很受启发



，我想我会永远记住它的。然后我们来到了主要加工滚刀的二车间，

高效干切式滚刀，5秒钟可以加工一件产品，它的材质是粉末冶金，非常特

殊的一种材料，不需要冷却，原材料都是680元一公斤，加工成的滚刀属于

目前世界顶尖级别的，一个滚刀可以卖出上万的价格。之后我们继续参观

的各种型号、不同材质的滚刀。然后我们来到了一车间，一车间主要加工

内齿轮，加工刀具主要有拉刀。师傅对数控砂轮磨修器，恒温加工车间，

渐开线花键拉刀等作了介绍，接着参观了花键轴磨床（最大磨削直径为120

mm，最大磨削长度为2300mm），最后我们参观了该厂最大的一台从德国花

费上千万进口的设备——

数控花键磨床，恒温加工，加工精度可达2个微米，加工长度可达2米长，

加工一件大约5个工作日，成品售价10多万，主要用于重型卡车上面，可以

大大降低卡车噪音。结束参观之后，第二组的工程师在门口回答了我们提

出的部分问题，还给我们介绍了我们国家第二次工艺布局的相关情况。

第二站，7月16 

日下午，我们参观了一汽贵州汽车配件厂。该厂主要是根据客户的需求制

造汽车上的相关零件，首先我们参观了小锥齿轮的加工过程，花键铣床（

可加工最大直径80mm，最大外径600mm），冷却液的`种类有乳化液、油等

，然后我们参观了立式钻床钻孔、连续式无罐气体渗碳自动线、压淬过程

，之后师傅介绍了汽车后牙包盆齿、角齿的作用。之后参观了齿轮车间，

见到最多的就是发动机的配气机构——凸轮轴，加工凸轮轴的车床型号 

是SI-

227，最大回转直径130mm，中心距1500mm，加工方法是用标准件套着加工

，和配钥匙一样的原理。然后参观了粗加工车间



，后牙包的粗加工，工作人员非常幸苦，经过我和操作员的交流知道

切端面加上划线一件只有0.23元报酬，每个操作员一天只能加工300多件。

最后我们参观了锻造车间。经过对该厂的参观让我知道这是一项不容易的

工作，需要一定的工作经验专业知识。我深刻体会到了我知识的不足，及

专业知识应用到实践的能力。

第三站，7月17 

日早上，我们参观实习了中航力源液压有限公司。力源液压是中航的下属

企业，隶属于中国航天局，是一家收益非常好，规模很大的国企。管理非

常严格，进入参观的人员，为了保密一律不准拍照、不准记录数据。进入

车间首先看见的是操作员在整理柱塞泵的柱塞，和我们书本上学习的完全

一样。由于不能记录，记性比较混乱，接下去我们参观了柱塞区、柱塞干

区、中心干区、主轴生产线、分油盘生产线。力源液压是我们此次参观的5

个工厂中最正规、要求最严格的一个厂，也是唯一一个在车间看见设置有

吸烟室的工厂。接下来我们继续参观了渗碳区、淬火区、软N化区，在装配

车间看见了工作人员将原本散乱的零件组装成成品，然后送到检验车间监

测压力、流量是否合格，然后出厂供给客户。在这儿给我留下的印象就是

设备先进、管理严格、人员素质高。

第四站，7月17 

日下午，我们来到了离力源液压不远的建新南海有限公司。一样的首先由

工程师傅给我们大致介绍该厂的情况，然后分组进入车间。师傅给我们介

绍了车、铣、刨、磨车床的加工对象及方法，高精度外圆磨床，多功能钻

床等。柴油机飞轮的加工及减重孔的作用，然后师傅介绍了卧式铣床与立

式铣床的区别，主轴的放置位置一个水平一个垂直。接着看了万能消枕升



降铣床（型号XA5705，工作面宽度500mm，长度1600mm），轴承座加工，

以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要

下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/528130003066007

005

https://d.book118.com/528130003066007005
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