机械制造技术基础复习资料
一、填空题
1. 在钻床上钻孔时，主运动是              。

标注刀具角度的正交平面参考系有三个参考平面，刀具的刃倾角在             内测量。

3. 周铣时，如果工件的进给方向与铣刀的旋转方向相同，则称为    铣。

4. 在切削用量三要素中，           对刀具寿命的影响最大。

5. 由机床、刀具、      和工件组成的机械加工系统，简称为工艺系统。

6. 机床类别代号中的S代表该机床属于          机床。

7. 工艺基准是在加工和装配中使用的基准，按照用途不同又可分为：测量基准、定位基准、装配基准和       基准。

8. 在欠定位和过定位两种定位方式中，        定位在一定条件下允许存在。

9. 通常一个圆锥芯轴限制工件     个自由度。

10. 切削塑性材料时，切屑形状通常有带状切屑、      切屑和单元切屑三种类型。

11. 选择切削用量的基本原则是：首先选取尽可能大的            。

12. 待加工表面上有什么样的误差，加工表面上也必然有同样性质的误差，这就是切削加工中的          现象。

13. 按照加工误差的性质，加工误差可分为系统性误差和      性误差。

14. 当零件的加工质量要求高时，一般都要经过    加工、半精加工和精加工三个阶段。

15. 车端面时主轴的轴向跳动使加工面产生平面度和         误差。
二、判断题 
1.（   ）刀具的后角可以取负值、零和正值。

2. （   ）合件是机械产品装配过程中最小的装配单元。
3.（   ）刀具上有积屑瘤时有利于对工件进行精加工。

4. （   ）机械加工的工艺过程由一系列工序组成。

5. （   ）YT类硬质合金主要用于加工钢料。

6.（   ） 在切削层面积相同的条件下，采用大的进给量比采用大的背吃刀量的切削力大。

7.（   ）随着主偏角的增大，散热条件变好，切削温度下降。

8．（   ）机械加工工序的安排，应遵循先加工次要表面，后加工主要表面的原则。
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9．（   ）切削铸铁和以较小的切削厚度、较低的切削速度切削塑性材料时，后刀面磨损是主要形态。
10.（   ）拉刀通常只能加工圆孔，不能加工成型孔和花键孔。

11．（   ）加工余量不均匀、材料硬度不均匀所引起的误差属于变值系统误差。

12.（   ） 减小主偏角和副偏角，增大刀尖圆弧半径，均可提高零件表面残留面积的高度。

13.（   ）按工序集中原则组织工艺过程时，对操作工人的技术水平要求不高。
14.（   ）外圆车削加工中，刀具的主偏角增大，进给力随之增大。

15.（    ）人造金刚石用作刀具材料时主要用于淬火钢材料的高速精细切削。
三、分析简答题 
1.如图所示的铣削加工过程，请分析哪一种工件的装夹方案好，并说明原因。
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2. 根据六点定位原理，说明图示定位方案中各定位元件所限制工件的自由度。

3. 在卧式铣床按如图所示装夹方式，用铣刀A铣削键槽，加工后，对工件进行测量发现：工件两端处的深度大于中间处的深度，且都小于未铣键槽前的调整深度。试分析产生这一现象的原因。
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四、车刀一次走刀加工轴类外圆表面，加工前工件直径为200mm，

加工后直径为190mm，主轴转速为n = 500r/min，进给速度vf =

150 mm/min，试计算切削深度ap, 切削速度vc, 进给量f。 
五、如图所示工件，放在V型块上钻削Φ5mm和Φ8mm 两孔，试分别计算钻削两孔时的定位误差（V型块夹角α=90°）。 
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六、已知一自动车床加工了100个小轴外圆零件，其尺寸要求为
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mm，此工序加工后尺寸按正态分布，标准差
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。求： 

1）这批工件的随机误差是多少？

2）这批工件的合格品率是多少？

3）这台自动车床的工序能力系数多大？

（15分）
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参考答案 

一、填空题
1.钻头的旋转运动 
2.切削平面 
3.顺 
4.切削速度 
5.夹具 

6.螺纹加工
7.调刀 
8.过 
9.5 
10. 挤裂 

11.背吃刀量 
12. 
13.  
14.  
15. 

二、判断题 

1.( 
2.( 
3.( 
4.( 
5.( 

6.( 
7.( 
8.( 
9.( 
10.( 

11.( 
12.  
13.  
14.  
15. 
三、分析简答题 

1. 

2.

1)底面三个支承钉 限制Z方向移动及绕X轴和Y轴的转动

2)工件左侧支撑板 限制X方向移动及绕Z轴的转动

3)右侧活动V形块 限制Y方向移动
3.

在铣削过程中，工件中间的变形大于两端，引起工件中间处的深度低于两端处的深度。

铣刀的主轴刚度低、刀架刚度弱，加工时刀架变形，导致工件的槽深小于调整深度。
四、解:
解：

孔1：Δdw1= Δjw1 -Δjb1 = 0.1/2×1/sin45°-0.1/2 
=0.0707-0.05
=0.0207       
孔2：Δdw２=Δjw2 +Δjb2 = 0.1/2 ×1/sin45°+ 0.1/2

 = 0.0707+0.05
                       = 0.1207       
解：
1）随机误差6
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=6×0.03=0.18mm        
2）计算合格率
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合格率=
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=0.5+0.477

=0.977

=97.7%                     
3）工序能力系数
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