现代制造技术复习资料及答案
一、填空题
1.以精密机械为基础，综合应用了电子技术，计算机技术，检测仪器被称为  三坐标测量机  。它的测量方式主要有直接测量、程序测量、自学习测量。
2.CA6140型卧式车床可以车削 公制  、英制、 模数制、径节式 四种右旋和左旋螺纹。
3.车削中心的主传动系统包含  车削主传动 和 C轴控制传动 。
4.X6132型万能卧式进给工作台可以横向、纵向、垂向三个方向的进给运动和  快速移动  。
5.外圆磨床主要部件结构砂轮架、头架、尾座和 横向进给机构 。
6.外圆磨床的分类  普通外圆磨床 、 端面外圆磨床 、 无心外圆磨床 、 半自动宽砂轮外圆磨床 。
7.料斗式装置分为机械式料斗式 和 振动式料斗式 。
8.机械手分为专用机械手和 通用机械手 。
9.在加工某些小型回转体工件的生产线或自动机床上料装置中，常用的基本输送装置为 输料槽 。
10. 在正常条件下一种加工方法所能达到的精度称为   经济精度。
11. 每批需要制造的产品数量称为  批量              ，也称为生产量。
12. 在各种不同的机床上加工模具零件时，有各种不同的安装方式，可归纳为三种：直接找正法、  划线找正法    和    用夹具装夹               。
13. 模具制造业的生产类型主要分为两种：     单件生产   和 成批生产    。
14. 用圆柱铣刀加工平面称为周铣，根据铣刀旋转方向与工件进给方向之间的关系周铣
可以分为    顺  铣和   逆   铣。
二、单项选择题
1．高速加工机床的进给系统机构大多采用（  a  ）。
A. 直线电机       B.滑动丝杠传动机构     C. 摩擦传动机构
2．机床进给伺服系统常用的检测角位移的原件是（   d  ）
A.感应同步器      B.光栅       C.容栅      D.脉冲编码器
3. ERP的含义是（  c  ）
A. 制造资源计划     B. 物料需求计划    
C. 企业资源计划   D. 产品数据管理
4．下列哪种说法不符合绿色制造的的思想（  c  ）
A. 对生态环境无害    B. 资源利用率高，能源消耗低  C. 为企业创造利润
5．计算机集成制造技术强调（c    ）
A. 企业的经营管理   B. 企业的虚拟制造   C. 企业的功能集成
6．FMS非常适合（  c  ）
A. 大批大量生产方式  B. 品种单一、中等批量生产方式  C. 多品种、变批量生产方式   
7．在进行纳米级测量非导体的零件表面形貌时，常采用的测量仪器为（ c    ）
A. 光学显微镜      B. 扫描隧道显微镜       C. 原子力显微镜 
8.光刻加工的工艺过程为：（  c ）
A. ①氧化②沉积③曝光④显影⑤还原⑦清洗
B. ①氧化②涂胶③曝光④显影⑤去胶⑦扩散
C. ①氧化②涂胶③曝光④显影⑤去胶⑦还原
9.光刻加工采用的曝光技术中具有最高分辨率的是（      ）
A. 电子束曝光技术  B. 离子束曝光技术  C. X射线曝光技术
10.硅微体刻蚀加工和硅微面刻蚀加工的区别在于（ a     ）
A. 体刻蚀加工对基体材料进行加工，而面刻蚀加工不对衬底材料进行加工
B. 体刻蚀加工不对基体材料进行加工，而面刻蚀加工对衬底材料进行加工
C. 体刻蚀加工可获得高纵横比的结构，而面刻蚀加工只能获得较低纵横比的结构；
11.工业机器人有多种分类方式，下列不属于按驱动方式分类的是（  d  ）
A.气压传动机器人   B. 液压传动机器人  C. 电器传动机器人 D.智能机器人
12.在进行纳米级测量两个导体的表面形貌时，常采用的测量仪器为（  b    ）
A.电镜      B.扫描隧道显微镜       C.图像处理技术
13.微细加工技术中的刻蚀工艺可分为下列哪两种（  b   ）
A.离子束刻蚀、激光刻蚀    B.干法刻蚀、湿法刻蚀    C.溅射加工、直写加工
14. 衡量机器人技术水平的主要指标是（   a  ）
A.自由度  B. 工作空间  C. 提取重力  D.运动速度
15. 在机器人控制系统中下列不属于按其控制方式划分的是（ d   ）
A.集中控制方式   B.主从控制方式  C.分散控制方式  D.点位式
16. CIMS的两个支撑子系统是（   c   ）
A.工程设计自动化子系统、管理信息子系统 
B.制造自动化子系统、质量保证子系统   
C.计算机网络子系统、数据库子系统
17. 下列不是制造自动化分系统的是(    a    ) 
A.机械加工系统     B.控制系统物     C. 质量保证子系统    D.监控系统
18.下列不属于先进制造工艺所具有的显著特点的是（ b    ）
A.优质   B.能耗大    C.洁净    D.灵活
19. 下列属于可回收性设计原则的是（ d      ）
A.避免有相互影响的零件组合，避免零件的无损
B.避免使用与循环利用过程不想兼容的材料或零件
C.实现零部件的标准化、系列化、模块化，减少零件的多样性
D.易于拆卸，易于分离
20．零件在加工和装配过程中使用的基准称为（     ）。
A. 定位基准；    B. 装配基准；     
C. 工艺基准      D．尺寸公差＜形状公差＜位置公差
21. 下列哪种加工方法不能纠正孔的轴线位置偏斜（a   ）
A．铰孔	     B．镗孔            C．扩孔
22. 下列哪种平面磨削方法的效率高（ c   ）
A．无心磨		      B．周磨            C．端磨
[bookmark: _GoBack]三、多项选择题
1．机床技术经济指标中的“三化”指的是(    )。BCD
A．专门化 B．通用化 C．系列化 D．标准化 E．现代化
2．衡量一台机床质量的主要指标有(   )。ABCDE
A．加工精度高 B．寿命高 C．生产率高 D．价格低 E．“三化”程度高
3．MGB8240是机床型号，它表示的意思有(   )。BCD
A．刨床 B．磨床 C．高精度 D．主参数为400mm E．半自动
4．下述运动中属于主运动的是(   )。BCDE
A．铣削时工件的移动 B．车削时工件的旋转 C．铣削时刀具的旋转
D．钻削时刀具的旋转 E．磨削时砂轮的旋转
5．主运动是直线运动的机床有(   )。BCD
A．磨床 B. 刨床 C．插床 D．拉床 E．钻床
6．机床的技术经济指标有(   )。ABCDE
A．工艺的可能性 B．加工精度和表面粗糙度 C．生产率
D．系列化、通用化、标准化程度 E．机床的寿命
7．内圆柱面磨削可以在下列(    )磨床上进行。AC
A．万能外圆磨床 B．普通外圆磨床 C．内圆磨床 D．圆台平面磨床 E．矩台平面磨床
8．下列机床主参数内容中符合规定的有(    )。ABCDE
A．普通车床主轴直径 B．牛头刨床的最大刨削宽度 C．台式钻床的最大钻孔直径
D．卧式镗床的工作台宽度 E．卧式铣床的工作台宽度
9．下列机床中，( )能加工内圆表面。ABDE
A．车床 B．钻床 C．刨床 D．拉床 E．镗床
10．龙门铣床和龙门刨床的外形相似，其区别在于(AD )。
A．横梁上装的不是刨刀架而是带有主轴箱的铣刀架
B．工作台固定不动
C．横梁不能上下移动
D．工作台的往复运动不是主运动而是进给运动
E．立柱上装的不是刨刀架而是带主轴箱的铣刀架
11．下列机床中( ) 属于精密机床。CD
A．钻床 B．螺纹加工机床 C．磨床 D．坐标镗床 E．齿轮加工机床
12．下列机床主参数正确的是( BCD )。
A．普通车床──车削直径 B．卧式镗床──主轴直径 C．龙门铣床──工作台面宽度
D．台式钻床──最大钻孔直径 E．外圆磨床──最大砂轮直径
13．以下说法正确的有(    )。ABE
A．品种系列化和部件通用化，可以促进零件的标准化
B．机床切削加工中，进给运动只能有一个，主运动可以有多个
C．组合机床的实质就是专用机床
D．专门机床和专用机床均适用于成批大量生产场合，因此两者可以通用
E．机床的传动机构用来传递运动和动力
14．要加工精度为IT7的内圆，可以使用以下设备( )。ACDE
A．车床 B．铣床 C．钻床 D．镗床 E．磨床
15．万能外圆磨床在结构和工作内容上比普通外圆磨床多了( ABD)。
A．内圆磨具 B．砂轮架可作水平转动 C．磨削端平面的能力
D．磨削锥面的能力 E．头架下面的转盘、砂轮架可做水平移动
四、简答题
1、 简述数控车床传动系统的传动方式。
答：①带有变速齿轮的主传动系统，在电动机和主轴之间经少数几对齿轮传动，可以扩大变速范围。一般适用于大中型数控机床。
②通过带传动的主传动系统，这种传动平稳、无噪声，使用于高速、低转矩的传动。
③用两个电动机分别驱动主轴传动系统，高速时，电动机通过带传动主轴；低速时，电动机通过齿轮传动齿轮。
④内装主轴电动机结构传动系统，主轴与电动机链子装在一起，提高了主轴的旋转精度。

2、 简述在M1432A型外圆磨床有几种基本磨硝的方法，并指出所需要得到的成形运动。
答：纵向磨削法：砂轮旋转、工件旋转、工件的移动、砂轮的进给 
    切入磨削法：工件的旋转、砂轮的旋转、砂轮的进给 

3、 简述滚齿机差动转动链的作用？
答：1.斜齿圆柱齿轮的导线是螺旋线，滚切时随着刀架的直线移动，工件要有一个附加转动。
2.在刀架与工件之间要有一个传动联系，以保证刀架直线移动一个导程时，通过合成机构使工件得到附加转动为一转。 
3.由于这个传动联系是通过合成机构的差动作用使工件的转速加快或减慢，所以这个传动联系称为差动传动链。

4、 简述滚动轴承的优缺点。
答：优点：
1、摩擦阻力小，功率消耗小，机械效率高，易起动；
2、尺寸标准化，具有互换性，便于安装拆卸，维修方便；
3、结构紧凑，重量轻，轴向尺寸更为缩小；
4、精度高，转速高，磨损小，使用寿命长；
5、部分轴承具有自动调心的性能；
6、适用于大批量生产，质量稳定可靠，生产效率高
缺点：
1、噪音大   2、轴承座的结构比较复杂  3、成本较高
5.什么叫锥面的锥度？什么叫锥面的斜度？在车床上加工锥面的方法有哪些？ 
圆锥体大小直径之差与长度的比值叫做锥面的锥度，圆锥体大小直径之差的一半与长度的比值叫做锥面的斜度。偏移小滑板法，偏移尾座法，靠模法，样板车刀法
6. 钻孔加工质量不高的原因是什么？ 
答：钻头刚性差，排屑时容易与以加工表面发生默察，润滑冷却困难
五、分析题
1、 分析C620-1型车床的传动系统，并写出车公制螺纹和英制螺纹的传动表达式。




2、 试分析比较应用成形法和展成法加工圆柱齿轮各有何特点？
答:成形法加工齿轮，要求所用刀具的切削刃形状与被切齿轮的齿槽形状相吻合。例如：在铣床上用盘形或指形齿轮铣刀铣削齿轮，在刨床或插床上用成形刀具刨削或插削齿轮等。通常采用单齿轮成形刀具加工齿轮，它的优点是机床较简单，也可以利用通用机床加工。缺点是对于同一模数的齿轮，只要齿数不同，齿廓形状就不相同，需采用不同的成形刀具；在实际生产中加工精度较低，生产效率也较低。范成法切齿所用刀具切削刃的形状相当于齿条或齿轮的轮廓，它与被切齿轮的齿数无关，因此每一种模数，只需用一把刀具就可以加工各种不同齿数的齿轮。这种方法的加工精度和生产率一般比较高，因而在齿轮加工机床中应用最广。

3、 下图为液体静雅轴承工作原理图，试分析液体静压轴承的工作原理。
答：1）静压轴承内表面，开有四个对称的油腔1、2、3、4，油泵输出定压Ps, 的油分别经节流阀T1、T2、T3、T4 送入各油腔。
2）当无外载荷时（不考虑轴自重）各油腔压力相等，P1=P2=P3=P4 ,轴保持平衡，轴承径向间隙相等。h1=h2=h3=h4 。 
3）当有外加载荷时，(设外载F向下）在外载作用下轴发生微移动e, h3=h-e、h1=h+e。
4）当h3变小，油压p3增大，而h1变大，油压p1减小，在 p3—p1压差作用下，轴又回到平衡位置。达到自动平衡状态。
