
制造基础复习资料
一、单项选择题

1.一般来说，在结构方面，万能夹具与正弦分中夹具的主要区别是前者具有 （   ）

A.两顶尖 B. 十字滑板 C.分度盘 D. 蜗轮、蜗杆 

2.加工园弧时，圆弧终点靠近 Y 轴，圆弧计数方向应选 GX，是因为 （   ）

A. 圆弧终点最后趋近 X 轴 B. 圆弧趋近 X 轴

C. 圆弧接触 X 轴 D. 在终点处圆弧趋向于平行 X 轴

3.一锻件的形状为正方体，边长为 100ｍｍ，则它的重量是（   ）

A. 0.078kg B.0.78kg C.7.8kg D. 78kg E.780kg 

4. 利用光学系统将工件投影到屏幕上来比照加工的磨床称（   ）

A..坐标磨床 B. 普通平面磨床 C.工具曲线磨床 D. 光学曲线磨床

5. 电火花加工放电所在的液体介质必须具有一定的（   ）

A.化学性质 B.绝缘性能 C.力学性能 D. 流动性能

6.复合模的特点是结构紧凑、冲压生产效率高和（   ）

A.内、外型相对位置精度要求低 B. 内、外型相对位置精度要求高

C.刃口易损坏 D. 刃口不易损坏

7.将微小直径的玻璃珠与压缩空气一起喷射，大量去除飞边、锈迹、鲮屑等最终形成暗光泽面的抛光加工方法是（   ）

A..玻璃珠喷射法 B. 压缩空气喷射法 C.喷射除锈法 D. 暗光泽面法

8.加工导套的关键技术是保证定位部分的外圆与导向部分的内孔的 （   ）

A.平行度 B. 平面度 C.垂直度 D. 同轴度

9.数控线切割加工圆弧时，圆弧终点靠近 Y 轴，此终点坐标具有︱ X︱＜︱ Y︱，计数方向应选（   ）

A. G Y B. GZ C. GX-Y-Z D. GX

10. 电火花加工中将工件接正极的加工称为（   ）

A.正极性加工 B. 阴极加工 C.阳极加工 D. 负极性加工

11. 光学曲线磨床与工具曲线磨床在工作原理上的区别是前者具有（   ）

A.坐标系统 B. 平面测量系统 C.数控系统 D. 光学系统

12. 在电火花加工凹模型腔（模板）时，液体介质的流动是从下经过预加工型腔向上流动，再经过放电间隙向电极两侧向上及周围流动，这就是（   ）

A.抽油 B.冲油 C.冲洗 D. 抽洗

13.复合模的特点是结构紧凑、冲压生产效率高和 （   ）

A.内、外型相对位置精度要求低 B. 内、外型相对位置精度要求高

C.刃口易损坏 D. 刃口不易损坏

14. 挤压研磨必须有（   ）

A.磨料室 B. 抛光工具 C. 电解液 D. 二氧化碳气体

15.电铸加工、电解加工、混气电解加工均有一个共同的特点是 （   ）

A.阳极溶解 B.阳极保护 C.阴极溶解 D. 阴极保护

16.在下列材料中可以进行超塑性成形的材料是 （   ）

A..Cr12MoV B.T8A C. W18Cr4v D. 4Cr5MoV2Si 

17.坐标磨床进行侧磨加工时，需要使用 （   ）

A.锥形砂轮 B.侧面磨具 C.试磨量块 D. 磨槽附件

18.在研磨运动中，研具与工件之间应处于 （   ）

A.弹性浮动状态 B. 自由浮动状态 C.自动定位状态 D. 强制限位状态

19.在正常工艺条件下，能明显提高挤压凸模强度的方法是 （   ）

A..热处理 B. 极性效应 C. 多向镦拔 D.电解修磨抛光

20.在加工过程中 ,间接获得最后保证的尺寸被称为（   ）

A.封闭环 B.组成环 C.增环 D. 减环

二、填空题 

1.加工轴类零件时，以顶尖作为定位基准，完成各表面加工。这是遵循精基准选择五大原则中的基准_______ 。基准统一原则

2.用 3B 编程时， 对于直线段的加工指令用_______ 表示， 它后面的数字表示该线段所在的_______ 。L ，象限

3. 在 电 火 花 加 工 技 术 中 ， 模 具 型 腔 加 工 的 方 法 有 单 电 极 加 工 法 、 分 解 电 极 法和_______ 。 多电极加工法

4.当采用较长的脉冲进行电火花加工时，在电子和正离子中能表现最佳轰击效率 的是_______ 。 正离子

5. 用于制造模具零件的毛坯可来自于_______ 、_______、 _______、_______。锻件、铸件、型材、型材焊接件

6. 超声波抛光机主要由 四部分组成_______、_______、_______、_______。

超声发生器、换能器、变幅杆、抛光工具

7. 成型磨削的方法有_______、_______、_______ 。

成型砂轮磨削法、轨迹运动磨削法、工具磨床磨削法

8. 一次脉冲放电过程的几个阶段分别是电离、放电、热膨胀、抛出金属和_______ 。

消电离

9.模具在保证产品零件质量的前提下所能加工的制件的总数量被称为 。

模具寿命_______

10.加工过程中在零件表面上预留的多余金属层被称为_______ 。

加工余量

三、名词解释题

1.挤压研磨

2.超精研抛

3. 基体钢：

4. 疲劳抗力： 

5.定位基准： 

四、简答题 

1.从模具制造工艺角度来说，型腔冷挤压可分为哪两类？

2. 什么叫钢结硬质合金？有哪些特点？ 

3. 电规准有哪三种？怎样采用电规准？

4. 简述锤锻模的工作条件与性能要求 ? 

5.简述 Gr12MoV 钢采用不同的淬火温度和回火温度后底色为力学性能的变化？

五、综合题 

有一正方形模板，厚 35+0.020mm，长度 =宽度 =60+0.060mm，角部是相切的圆角（四个），圆角半径 =10+0.060mm，怎样使用万能夹具、测量调整器、量块、平面磨床成型磨削此四个圆弧面？

制造基础复习资料答案
一、单项选择题

1. A 2. D 3. C 4. D 5. B 6. B 7. A 8. D 9. D 10. A 11. D 12. B 

13. B 14. A 15. A 16. B 17. D 18. A 19. C 20. 

二、填空题

1.基准统一原则

2.L ，象限

3. 多电极加工法

4.正离子

5. 锻件、铸件、型材、型材焊接件

6. 超声发生器、换能器、变幅杆、抛光工具

7. 成型砂轮磨削法、轨迹运动磨削法、工具磨床磨削法

8. 消电离

9.模具寿命

10.加工余量

三、名词解释题

1.挤压研磨：利用携带磨料的粘弹性基体介质（研磨介质）在一定压力下反复摩擦加工表面而达到抛光或去除毛刺作用的特种加工，又称磨料流动加工。
2.超精研抛：磨头的高速自转运动、工作台作直线运动、在此基础上的旋摆运动。效果：可达镜面。

3. 基体钢：就是具有高速钢正常淬火基体成分的钢，这类钢过剩碳化物少，细小均匀，工 艺性能好，强韧性有明显改善

4. 疲劳抗力：是反映材料在交变载荷作用下抵抗疲劳破坏的性能指标。

5.定位基准：定位基准是在加工中用作定位的基准
四、简答题

1.从模具制造工艺角度来说，型腔冷挤压可分为哪两类？

可分为闭式挤压、开式挤压。

闭式挤压适用于精度要求较高、型腔深度较深、模坯体积较小的模具形腔挤压加工。

开式挤压适用于精度要求较低、型腔深度较浅、模坯体积较大的模具形腔挤压加工。

2. 什么叫钢结硬质合金？有哪些特点？ 

答：A: 钢结硬质合金是以难熔金属碳化物为硬质相，以合金钢为粘结剂，用粉末冶金 方法生产的一种新型模具材料； B:它既具有金属陶瓷硬质合金的高硬度、 高耐磨性和高抗压 性，又具有钢的可加工性和热处理性。 

3. 电规准有哪三种？怎样采用电规准？

电规准分为粗规准、中规准、精规准三种。

粗规准用于粗加工，以高的蚀除速度去除粗加工余量，用长脉冲电源、负极性加工。

中规准用于过渡加工，消除粗加工的缺陷，为精加工作准备。

精规准用于精加工，重点保证模具精度，用短脉冲电源、正极性加工。

4. 简述锤锻模的工作条件与性能要求 ? 

答： A 锤锻模在工作中受到高温、高压、高冲击负荷的作用。 B：锤锻模和大型机锻 模应具有较高的高温强度和韧性、良好的耐磨性和耐热疲劳性。 C：大型机锻模更易发生由 于心部韧性不足而造成断裂失效，所以必须保证模具心部的高韧性； D：锤锻模和大型机锤 锻模的尺寸比较大，还应具有高的淬透性。

5 简述 Gr12MoV 钢采用不同的淬火温度和回火温度后底色为力学性能的变化？ 答 A：Gr12MoV 钢采用低温淬火及低温回火，具有高的硬度、耐磨性及韧性，但抗压 强度较低； B 高温淬火及高温回火可获得高耐磨性、热硬性及较高抗压强度，但韧性较差； C：中温淬火及中温回火可获得最好的韧性，较高的断裂韧度。

五、综合题 

有一正方形模板，厚 35+0.020mm，长度 =宽度 =60+0.060mm，角部是相切的圆角（四个），圆角半径 =10+0.060mm，怎样使用万能夹具、测量调整器、量块、平面磨床成型磨削此四个圆弧面？

答：1、 先把长、宽、高的尺寸磨至图纸要求的尺寸；四个圆弧留磨量 0.4mm； 2、 用万能夹具； 3、 正确安装测量调整器； ①用高度 100mm 的量块，装上万能夹具，保证水平，旋转角度为零，旋转 180°， 上、下量块面打表。通过十字滑板，调整量块上下位置，最终使上、下面打表读数 相同。则通过夹具回转中心的水平面将量块分为上、下各 50mm 。 ②在测量调整器上放置高度 100mm的量块，通过打表，使之与夹具上的量块顶面等 高，则量块座底面到回转中心的垂直距离为 50mm 。 4、 用轨迹运动磨削法磨削工件； ① 将工件装上夹具，将工艺中心调整至夹具回转中心重合。 ② 用轨迹运动磨削法磨削工件； ③ 准备量块高度 =60.03mm，放置于测量调整器上； ④ 通过打表，当量块顶面与圆弧最高点等高时，则停止磨削。 5、 用轨迹运动磨削法磨削工件时主轴的旋转角度可以通过在正弦圆柱下垫量块来实 现精控旋转角度 α H=H’+0.5d+0.5Dsin α 则有量块高度 H’= H-0.5d-0.5Dsin α               = H-0.5d-0.5Dsin 45°
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