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2.φ30£5 、φ30£7 、φ30{8 的上偏差是相同的 。

3. 公差值可以是正的或是负 的 。

4. 抗拉强度是表示金属材料抵抗最大均匀塑性变形或断裂的能力 。

5. 硬度是指金属材料抵抗其他物体压入其表面的能力 。

6. 碳钢的含碳量一般不超过1.3% 。

7. 正火的冷却速度比退火稍慢一些 。

8. 合金钢就是在碳钢的基础上有 目 的地加入一定量合金元素的钢 o

9. 纯铝 的强度很低 ，但塑性很高 。

10. 焊接属于永久性连接金属的工艺方法 。

11. 用交流电焊接时 ，元正接与反接的区别 。

12. 表面粗糙度值的大小不影响零件的耐磨性 o

13. 进给量指工件或刀具每转一转时 ，两者沿进给方向 的绝对位移 o

一、判断下列说法是否正确(正确的在括号内画"，J " ，否则画" x " ，每

题 1 分 ， 共 1 8 分 )

1. 基本偏差是用来确定公差带大小的 。



14. 切削液具有冷却 、润滑 、清洗 、防锈囚种作用 。 ( )

15. 欠定位在机械加工中是不允许的 。 ( )

16. 在零件图上用以确定其他点 、线 、面位置的基准 ，称设计基准 。 ( )

17. 夹紧力应尽可能靠近加工表面 。 ( )

18. 在机械加工中 ，加工精度的高低是以加工误差的大小来评价的 。 ( )

得分|评卷人
二、填空题(每空 2分，共 32分}

19. 零件材料选择的一般原则是首先应满足零件的 ，其次要

考虑材料

20. 钢的热处理工艺 由

及

和 三个阶段组成，一般来说，它不改

变热处理工件的 ，而改变其

21. 在铁碳合金中 ，莱氏体是由 和 所构成的机械混合物。

22. 削适用于加工平面 、尺寸较大的沟槽和加工窄长的平面 。 其

是直线往复运动，是工作台横向间歇移动，可获得较好的表面粗糙度。

23. 加工阶段一般可以划分为

三个阶段。

得分|评卷人

三、简答题(共 30分)

24. 确定加工余量的方法有哪些? (5 分)

25. 什么是粗基准? 如何选择粗基准? 简述选择粗基准的一般原则 。(10 分)

26. 简述形位误差的检测原则 。(5 分〉

27. 请说明如何改善材料的切削加工性。(10 分)



得分 i评卷人
四、计算题 ( 20 分 )

28. 分析图示钻床的主运动传动系统。

要求 : ( 1)写出该传动链的两个端件。

(2)写出传动路线表达式 。

(3)计算转速级数及主轴最高转速和最低转速〈考虑带轮摩擦影响〉 。
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机械制造基础试题答案及评分标准

(供参考)

2011 年7 月

一、判断题(每题 1 分 ， 共 1 8 分 )

1. (X) 2.(-.) 3. (X) 4. (、/) 5‘(X)

6.(-.) 7. (X) 8. (、/) 9. (飞/) 10. (飞j )

11. (-.) 12. (X) 13. (X) 14. (~ ) 15. (-.)

16. (~) 17.(-.) 18. (~ )

二、填空题(每空 2 分 ， 共 3 2 分 )

19. 使用性能要求 加工工艺性 经济性

20. 加热 保温 冷却 形状 性能

21. 奥氏体 渗碳体

22. 刨 主运动 进给运动

23. 粗加工阶段 半精加工阶段 精加工阶段

三、简答题(共 30分)

24. 答:(1)计算法(1 分)

(2) 经验估计法(2 分)

(3)查表修正法(2 分)

25. 答 : 采用毛坯上未经加工的表面来定位 ，这种定位基准称为粗基准(2 分) 。

选择粗基准时，应该保证所有加工表面都有足够的加工余量，而且各加工表面对不加工表

面具有一定的位置精度 ( 3 分) 。

选择时应遵循下列原则:

(1)选择不加工表面作为粗基准(1 分) 。

(2)选取零件上重要的加工表面作为粗基准 ， 以便在精加工时可以保证该表面余量均匀

(1 分)
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(3)对于所有表面都需要加工的零件 ，应选择加工余量最小的表面作为粗基准 ，这样可以

避免因加工余量不足而造成废品。分)。

(4)选择毛坯制造中尺寸和位置可靠 、稳定 、平整 、光洁 、面积足够大的表面作为粗基准 ，这

样可以减少定位误差和使工件装夹可靠稳定(1分)。

(5)粗基准应尽量避免重复使用 ，原则上只能使用一次(1 分) 。

26. 答:(1)与理想要素比较的原则(1 分h

(2)测量坐标原则(1 分h

(3)测量特征参数的原则(1 分) ;

(4)测量跳动的原则(1 分h

(5)控制实效边界原则(1 分) 。

27. 答:(1)在材料中适当添加化学元素 。 在钢材中添加适量的硫 、铅等元素能够破坏铁

素体的连续性，降低材料的塑性，使切削轻快，切屑容易折断，大大地改善材料的切削加工性

(3 分)

(2)采用适当的热处理方法 。 如 ， 正火处理可以提高低碳钢的硬度 ， 降低其塑性 ， 以减少切

削时的塑性变形，改善表面加工质量 (3分)。

(3)采用新的切削加工技术 o 采用加热切削 、低温切削 、振动切削等新的加工方法 ， 可以有

效地解决一些难加工材料的切削问题 (4分)。

四、计算题 ( 20 分 )

28. 解:(1)传动链的两个端件是电动机和主轴(2 分) 。

(2)传动路线表达式为 :
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