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一、判断题。（每小题1分，共15分）
1.零件的机械加工质量不仅指加工精度，还有表面质量。  （   ）

2.表面质量对零件使用性能的影响有三方面，即对零件的耐磨性、对零件的耐腐蚀性和对配合性质的影响。                              （   ）

3. 零件的耐腐蚀性在很大程度上取决于表面粗糙度。      （   ）

4.切削力越大，塑性变形越小，硬化程度和硬化层也越大。 （   ）

5.被加工材料的硬度低、塑性好、冷硬现象就越严重。     （   ）

6.零件的磨损可分为三个阶段：初期显著磨损、正常磨损阶段、急剧磨损阶段。（    ）

7.加工硬化提高耐磨性0.5~1倍 。                                     （    ）

8. 机械加工中与工艺系统初始状态有关的原始误差叫动误差。              （    ）

9、外圆粗车循环方式适合于加工已基本铸造或锻造成型的工件。          （    ）

10、因为毛坯表面的重复定位精度差，所以粗基准一般只能使用一次       （    ）

11．模数铣刀的齿形均按所加工齿数范围内最少齿数的齿形设计。（    ）

12、用端铣刀铣平面时，铣刀刀齿参差不齐，对铣出平面的平面度好坏没有影响。（    ）
13．当机床主轴发生偏摆时，铰出的孔径大于铰刀圆柱部分的直径而产生扩张。（    ）

14．在立式钻床上安装钻模时，应先将装在主轴上的定尺寸的刀具插入钻套中，确定钻模位置，然后将其固定。 （    ）

15、用端铣方法铣平面，造成平面度误差的主要原因是铣床主轴的轴线与进给方向不垂直。（    ）
二、单项选择（每小题2分，共20分）

1、 一般而言，增大工艺系统的（   ）才能有效地降低振动强度。

A、刚度      B、强度        C、精度    D、 硬度

2、将钢加热到发生相变的温度，保温一定时间，再缓慢冷却到室温的热处理叫（  ）。

    A、退火     B、回火     C、正火     D、调质
3、用水平仪检验机床导轨的直线度时，若把水平仪放在导轨的右端；气泡向右偏2格；若把水平仪放在导轨的左端，气泡向左偏2格，则此导轨是(  )状态。
A、中间凸      B、中间凹      C、不凸不凹     D、扭曲  
4、刀具的选择主要取决于工件的结构、工件的材料、工序的加工方法和（  ）。 

A、设备    B、加工余量    C、工件被加工表面的粗糙度    D、加工精度

5、工件的一个或几个自由度被不同的定位元件重复限制的定位称为（   ）。

    A、完全定位    B、欠定位     C、过定位    D、不完全定位 

6、在设计薄壁工件夹具时，夹紧力方向应沿（     ）夹紧。

 A切线方向    B轴向    C法线方向  D径向

7、精镗活塞销孔的一个重要技术问题是选择（    ）问题。

A、切削液　　B、切削用量   C、定位基准   D、中心偏移

8、 机械零件的真实大小是以图样上的（    ）为依据。

A、比例     B、公差范围   C、技术要求   D、尺寸数值。

9、退火一般安排在（  ）之后。

A、毛坯制造     B、粗加工      C、半精加工        D、精加工。
10、任何一个未被约束的物体，在空间具有（      ）个自由度。

A、5         B、3        C、4         D、6

11、 机械零件的真实大小是以图样上的（    ）为依据。

A、比例     B、公差范围   C、技术要求   D、尺寸数值。

12、退火一般安排在（  ）之后。

A、毛坯制造     B、粗加工      C、半精加工        D、精加工。
13、 一般而言，增大工艺系统的（  ）才能有效地降低振动强度。

A、刚度      B、强度        C、精度    D、 硬度

14、将钢加热到发生相变温度并保温一定时间，然后缓慢冷却到室温的热处理叫（ ）。

    A、退火     B、回火     C、正火     D、调质
15．不需另设夹紧装置的钻床夹具是（   ）钻模。

   A：固定式    B：滑柱式    C：移动式  D旋转式

16．制定夹具公差时，一般取工件加工尺寸公差的（   ） 。
  A：1/3~1/2     B：1/5~1/10   C：公差值 D：1.25

17、允许间隙或过盈的变动量称为（  ）。
三、填空题（每小题2分，共20分）
1．夹具体的装配表面，一般应铸出     台，以减少         面积。

2．对刀装置主要由          和塞尺组成，用以确定     和        的相对位置。

3、对小孔进行精加工所使用的刀具叫       。它能获得较高的精度和光的表面粗糙度。

4、一般采用标准高速钢铰刀铰削铸铁材料时，切削速度不应大于     m／min，进给量不应大于      mm／r。

5．综合轮切式拉刀结合了        刀具和           刀具的特点。

6．利用        力源实现单件或多件的                同时夹紧的机构称为联动夹紧机构。

7．铰刀校准部分留有0.05~0.4mm的韧带，其作用                                         。

8．直线进给式铣床夹具的特殊元件为                 和               。

9．                                                              是定心夹紧机构。

10．对于安装精度要求高的铣床夹具或镗模常不设置     ，而在夹具体的侧面加工出一         。

四. 问答题（每小题6分，共30分）

1.什么叫逆铣？它有什么特点？

2.简述加工中心的工艺特点

3．分析图示各定位元件所限制的自由度
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4、定位元件的基本要求有哪些？

5、在夹具总图设计时，应标注哪些位置要求？

五、综合题（每小题5分，共15分）
1、根据下图所示，说明：
(1) 铣削方式是什么？

（2）用了哪些夹具？（不少于三种）
（3）工件靠什么定位？
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2、根据图中的尺寸填写下表

[image: image2.png]1903

BIOHE(

R~ &%

L

B

Cmm )

i

EF R

FABERAT

FMERAT

t W OE

es

TR £

ei

N E

830171 3550 )




3、指出下面各图中，铣刀的名称及用途。（名称0.5分、用途0.5分，共7分）。

（此题必考，不提供答案，拉开档次题）[image: image9.wmf]
《机械制造装备及工艺》参考答案
一、判断题（对的打“√”，错的打“×”，每个1分，共10分）。

1√  2×  3√ 4×  5√  6 √  7√  8×  9√  10√  
二、单项选择（每小题2分，共20分）
1A   2 C  3、B  4 C  5C   6B  7 C   8、D   9A  10D

三、填空题

1．  凸 ，加工 。

2．  对刀块  ，夹具、 刀具。

3、铰刀

4、10 m／min， 0.8 mm／r。

5．   同廓式 、 轮切式。

6． 单一 、的 多点、多向。
7． ①校准、修光孔径  ②检验铰刀尺寸  。

8．对刀块 、定位键  。

9．将工件加工中心自动定位在夹具回转中心并同时完成对工件夹紧的机构

10．定位键  ，找正基面 。

四. 问答题（每小题6分，共30分）
1.什么叫逆？它有什么特点？

答：逆铣：在铣削加工中，铣刀切入工件时的旋转方向与工件的进给方向相反时，称为逆铣。　　　　　　　　
　　特点：

1）切入时，从已加工表面切入，可以避开表面硬皮；

2）机床进给机构的间隙不会引起振动和爬行；　　　

3）加工精度不如顺铣；　　　

4）不适合加工不锈钢等韧性大的材料。　　　　　　

2.简述加工中心的工艺特点

答：１.加工精度高；　２.精度稳定；３.效益高；　４.表面质量好；５.软件适应大。

3．分析图示各定位元件所限制的自由度

答：长V型块限制
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4、定位元件的基本要求有哪些？

１）较高的精度　２）较高的强度和刚度　３）良好的耐磨性　４）良好的工艺性　　５）良好的排屑性

5、在夹具总图设计时，应标注哪些位置要求？

答：①定位元件之间的位置精度；②连接元件（含家具体基面）与定位元件之间的位置精度；③对刀或导向元件的位置精度。

五、综合题（每小题10分，共20分）
1、根据下图所示，说明：
(1) 铣削方式是什么？（周铣、套式铣刀）

（2）用了哪些夹具？（不少于四种）角铁、C形夹头、T形螺栓

（3）工件靠什么定位？（工件的基准面紧贴在角铁上，用角铁背面定位）
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2）解:

2）
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