机械制造技术基础复习资料B
[bookmark: _GoBack]一、填空题
1. 在设计机器零件时，应尽量选用    基准作为设计基准。
2. 一个短圆柱销通常限制工件    个自由度。
3. 切削用量3要素中对刀具寿命影响最大的是              。
4. 刀具磨损通常可以划分为三个阶段，即初期磨损阶段、正常磨损阶段和       磨损阶段。
5. 零件粗加工选择切削用量时首先要选取尽可能大的            。
6. 机床的类别代号中X代表      。
7. 由机床、刀具、夹具和工件组成的机械加工系统，简称为           。
8. 工件在机床或夹具上的装夹是定位和        过程的总和。
9. 铣平面有端铣和周铣两种方式，周铣有顺铣和       铣之分。
10. 在机械加工中的定位分为欠定位和过定位，      定位在一定条件下允许存在。
11. 夹紧力的三要素是指夹紧力的大小、      和作用点。
12. 机床主轴的回转误差可分解为径向跳动、轴向窜动和          三种不同形式的误差。
13. 夹具一般由定位元件、      装置、导向元件、联接元件和夹具体等组成。
14. 确定机械加工余量的方法有计算法、       法和经验估计法三种方法。
15. 在钻床上钻孔时，进给运动是                   。
二、判断题
1. （    ）通常积屑瘤的高度随着切削速度的提高而增大。
2. （    ）YT类硬质合金主要用于加工钢料，不宜加工铸铁件。
3. （    ）主偏角的变化对切深抗力FP影响不大。
4. （    ）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。
5. （    ）随着主偏角的增大，散热条件变好，切削温度下降。
6. （   ）通常顺铣时铣刀寿命比逆铣时高。
7．（    ）卧式车床导轨在水平面内的直线度误差比垂直面内的直线度误差对加工精度的影响大。
8. （    ）工艺系统的刚度愈小，误差复映系数愈小，加工后复映到工件上的误差值就愈小。
9. （    ） 若将两台机床所加工的同一种工件混在一起，由于两台机床的调整尺寸不尽相同，两台机床的精度存在差异，工件的尺寸误差将呈偏态分布。
10. （    ）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。
11. （    ）切削脆性材料时，切屑类型为粒状切屑。
12.（     ）工件材料的强度、硬度较高时，刀具应取较小的后角。
13. （    ）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。
14. （    ）刀具的后角可以取负值、零和正值。
15.（     ）加工轴类工件时，一般都采用两个顶尖孔作基准来加工所有外圆表面和端面，这种选定基准的原则属于基准统一原则。
三、分析简答题
1. 某机床的型号为MKG1432A，分析说明上述机床型号中代号M、K、G、32和A所代表的含义。
2. 请判断图示零件的加工工艺性是否合理，并说明原因。
        
                               [image: ]
四、计算题
1. 车外圆，工件加工前直径为100mm，加工后直径为96mm，车床主轴转速为200r/min，刀具每分钟沿工件轴向移动距离为120mm，工件加工长度为 220mm，求 vc、f、和ap。

2. 

工件定位如图所示，其中d1=mm，d2=，e=0.02mm。欲在工件小端的端面上钻孔O并保证尺寸A，试分析计算此种定位方案的定位误差。                                                           [image: ]
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参考答案
1． 填充题
1.装配 2. 2 3. 切削速度Vc 4. 急剧 5.背吃刀量aP 6. 铣床 7. 工艺系统 8. 夹紧  9. 逆 10.过 11. 作用方向 12. 角度摆动 13. 夹紧 14. 查表 15. 钻头沿轴向的运动
二、判断题 (正确划 ，错误划 )
×  2.√  3.×  4.×  5.×  6.√  7.√  8.×  9.×  10.×  11.×  12.√  13.×  14.×  15.√ 
三、分析简答题
1.答：M--磨床       K--数控      G--高精度    
32--最大磨削直径320mm         A--改进代号       
2.答：工艺性不合理  
槽宽度不等，需要换刀。
四．计算题
1.解：
ap=（100-96）/2=2 mm
vc = dn/1000=3.14100200/1000=62.8 m/min = 1.05 m/s
f = vf /n=120/200=0.6 mm/r
2. 解：
基准不重合误差，Δjb=0.06+0.02mm =0.08mm 
基准位移误差，Δjw=0.15/(2sin45)=0.11mm； 
定位误差为：Δdw=Δjb+Δjw=0.19mm 
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