机械制造技术复习资料
1、 填空题
1.加工主轴零件时为了确保支承轴颈和内锥孔的同轴度要求，通常采用互为基准原则来选择定位（     ）。  
2.用机械加工方法直接改变毛坯的（    ）、（     ）各表面间相互位置和表面质量等使之成为合格零件的工艺过程称为机械加工工艺过程。 
3.安排零件切削加工顺序的一般原则是（       ）、（       ）、（      ）和（      ）等。  
4. 生产批量较大时，为了便于更换磨损的钻套，应使用可换钻套。当对同孔需进行多工步加工时（            ），应使用快换钻套。 
5.表面淬火一般安排在（         ）。
6.（    ）系统的主要作用是保证金属液均匀、平稳地流入并充满型腔，以避免冲坏型腔，防止熔渣、砂粒或其他杂质进入型腔。
7.从金属学的观点，划分冷、热加工的界限是（        ）。 
8.在设计和制造机械零件时，必须考虑锻造流线的合理分布，使零件
工作时的正应力与流线方向（    ），切应力与流线方向（    ），这样才能充分发挥材料的潜力。 
9.自由锻是通过局部锻打逐步成形的，其基本工序包括（    ）、（    ）、
（     ）、（     ）、（     ）、（    ）、错移及锻接等。
10.为了保证焊接质量，在焊接过程中通常采取造成保护气氛和添加 （      ） 的措施。
二、单项选择题
1.车削时切削热传出途径中所占比例最大的是（      ）  
A、刀具       B、工件      C、周围介质      D、切屑 
2.工件在夹具中安装时，绝对不允许采用(     )。  
A、完全定位     B、不完全定位     C、过定位        D、欠定位 
3.切削用量对刀具耐用度影响最大的是(      )  
A、 切削速度       B、 切削深度       C、 进给量  D、切削宽度 
4.工件在长V块上定位时．其限制自由度的个数为(      )。     
A. 3    B . 4     C. 5     D. 6  
5.多联齿轮小齿圈齿形加工方法一般选用（    ） 
A 滚齿    B 插齿     C 剃齿    D 珩齿  
6.布置在同一平面上的两个支承板相当于的支承点数是（   ） 
A 2个      B 3个      C  4个        D 无数个
7.在立式钻床上钻孔，其主运动和进给运动（     ）完成。 
A.均由工件来完成            B. 均由刀具来完成
C.分别由工件和刀具来完成   D.分别由刀具和工件来完成 
8.在正交平面内度量的基面与前刀面的夹角为（      ）。 
A.前角    B. 后角    C.主偏角    D. 刃倾角. 
9.切屑类型不但与工件材料有关，而且受切削条件的影响。如在形成挤裂切屑的条件下，若加大前角，提高切削速度，减小切削厚度，就可能得到（    ）。 
A. 带状切屑   B. 单元切屑  C. 崩碎切屑    D. 节状切屑 
10.切削用量对切削温度影响最小的是（      ）。 
A. 切削速度  B. 切削深度  C. 进给量 
11.磨削一般采用低浓度的乳化液，这主要是因为（      ） 
A .润滑作用强  B．冷却、清洗作用强  C.防锈作用好  D.成本低   
12．精车铸铁件时，一般(    )。 
A.不用切削液或用煤油  B．用切削油  C.不用切削液  D.用低浓度乳化液 
13.当工件的强度、硬度、塑性较大时刀具耐用度(    )。 
A.不变  B.有时长有时短  C.愈长  D.愈短 
14.加工铸铁时，产生表面粗糙度主要原因是残留面积和（    ）等因素引起的。 
A.塑性变形  B．塑性变形和积屑瘤  C.积屑瘤  D.切屑崩碎 
15.工艺成本随零件年产量的增加而(   )。 
A.增加  B.降低  C．先增加后降低  D.先降低后增加 
三、判断题
1.在加工工序中用作工件定位的基准称为工序基准 (    )  
2.在三个切削分力中，车外圆时切向力最大，磨外圆时背向力最大 (    ) 
3.制定单件小批量生产的工艺规程时，应采取工序分散原则 (    )  
4.辅助支承是为了增加工件的刚性和定位稳定性，并不限制工件的自由度   (    )  
5.未淬火钢零件的外圆表面，当精度为IT12，表面粗糙度Ra6.3～3.2时，最终加工工序应该是精车才能达到 (   ) 
6.型芯的主要作用是用来获得铸件的内腔，但有时也可作为铸件难以起模部分的局部铸型。（  ）  
7.粗晶组织的可锻性优于细晶粒组织。（  ）8.冷变形强化使金属的可锻性更佳。 （  ）  
9.落砂是指将铸型的各个组元如上型、下型、型芯、浇口杯等组合成一个完整铸型的操作过程。（  ）
10.铸件确定浇注位置时，铸件的重要加工面或主要工作面应朝上。          （  ）  
四、名词解释
1.磨钝标准：


2. 原始误差：


3. 六点定位原理：


4. 工序：



5. 设计基准：



五、简答题
1. 具夹紧装置的基本要求有哪些? 
(1)夹紧过程中应不破坏工件定位所获得的确定位置；(2)夹紧力应保证工件在加工过程中的位置不变，不产生振动或移动；夹紧变形小，不损伤工件表面；(3)操作安全、可靠、方便、省力；(4)结构简单、制造容易，其复杂程度和自动化程度应与工件的生产纲领相适应。 

2. 选择表面加工方法时应考虑哪方面的问题? 
1）加工表面的几何特点；2）被加工表面的技术要求；3）零件材料性质；4）零件的结构尺寸；5）生产类型；6）本厂生产条件 
3. 粗基准的选择原则是什么？ 
(1)当必须保证某个不加工表面与加工表面相互位置关系时，应选不加工表面为粗基准；(2)对于有较多加工或不加工表面与加工表面间相互位置关系要求不严格的零件，粗基准的选择应能保证合理地分配各加工表面的余量；(3)选作粗基准的表面应光滑平整；(4)粗基准不应重复使用或尽量避免重复使用。



六、解析题
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机械制造技术复习资料答案

1、 填空题    
1.（基面）。  
2.（形状）、（尺寸） 
3.（先基准后）、（先面后孔）、（先粗后精）和（先主后次） 
5. （如钻孔、铰孔） 
5.（精加工之前）。
6.（浇注）
7.（再结晶温度）。 
8.（一致）（垂直）
9.（镦粗）、（拔长）、（冲孔）、（切割）、（弯曲）、（扭转）
10. 

二、单项选择题
1-5 DDABB    6-10 ABAAB   11-15 AADDB
三、判断{正确的划√，错误的划X.}      
1.X  2. √   3. X    4.     5. X   6. √    7.     8. X     9. X    10 X  
[bookmark: _GoBack]四、解释概念题 
1.刀具磨损到一定限度就不能使用了,否则将降低工件的尺寸精度和表面质量,增加刀具材料的消耗及加工成本。刀具的这个磨损限度叫刀具磨钝标准
2.由机床，刀具，夹具，和工件组成的工艺系统的误差。
3.采用六个按一定规则布置的支承点，并保持与工件定位基准的接触，限制工件的六个自由度，使工件位置完全确定的方法。
4.一个工序是一个或一组工人在一台机床（或一个工作地），对同一工件（或同时对几个）所连续完成的工艺过程。
5.在零件图上，确定点线面位置的基准
     
5、 简答题
1. (1)夹紧过程中应不破坏工件定位所获得的确定位置；(2)夹紧力应保证工件在加工过程中的位置不变，不产生振动或移动；夹紧变形小，不损伤工件表面；(3)操作安全、可靠、方便、省力；(4)结构简单、制造容易，其复杂程度和自动化程度应与工件的生产纲领相适应。 
2. 1）加工表面的几何特点；2）被加工表面的技术要求；3）零件材料性质；4）零件的结构尺寸；5）生产类型；6）本厂生产条件 
3. (1)当必须保证某个不加工表面与加工表面相互位置关系时，应选不加工表面为粗基准；(2)对于有较多加工或不加工表面与加工表面间相互位置关系要求不严格的零件，粗基准的选择应能保证合理地分配各加工表面的余量；(3)选作粗基准的表面应光滑平整；(4)粗基准不应重复使用或尽量避免重复使用。
六.分析题
答案
[image: 1.1.1]
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