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中央广播电视大学 20 1 2-20 13学年度第二学期"开放专科"期末考试(半开卷)

机械制造基础试题

2013 年7 月

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 5分)

1.工艺性能是选用金属材料的主要依据。( )

2. 公差通常为正 ，在个别情况下也可以为负 。 ( )

3. 在断裂之前 ，金属材料的塑性变形愈大 ，表示它的塑性愈好 。 ( )

4. 正火的冷却速度比退火稍慢一些 。 ( )

5. 铁碳合金中含珠光体越少 ，强度和硬度越高 。 ( )

6. 特殊性能钢是指具有特殊的物理或化学性能 ，并兼有一定力学性能的碳钢 。 ( )

7. 用交流电焊接时 ，元正接与反接的区别 。 ( )

8. 当板料厚度超过8~10mm 时才采用热冲压 。 ( )

9. 表面粗糙度值的大小不影响零件的疲劳强度 。 ( )

10. 过渡配合时 ，孔的公差带与轴的公差带相互交叠 。 ( )

1 1. 切削运动根据其功用不同 ，可分为主运动和进给运动 。 ( )

12. 合金工具钢常用于制作低速 ，简单的刀具 。 ( )

13. 根据工件的加工要求 ，不需要限制工件的全部 自 由度 ，这种定位称为不完全定位 。

( )

|题号|一|二|三|四!总分|

|分数 I I I I I I
|得分!评卷人|

I I I

14. 通用机床主要适用于单件小批量生产 。 ( )

15. 一个工步只能包括一次走刀 。 ( )
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|得分|评卷人|

I I I
二、填空题{每空 2 分 ， 共 30 分 }

16. 在生产中应用广泛的测定硬度的方法有

17. 砂 型 铸 造 中 常 用 的 手 工 造 型 方 法 有

等。

18. 标准公差系列包含三项内容z

19. 金属的切削过程经历了

20. 标准麻花钻头的工作部分包括 和

和

四个阶段。

测试法。

和

|得分 l评卷人|

I I I
三、简答题{共 30 分 }

2 1. 请说明钢团火的 目 的 。(8 分〉

22. 请说明各种冲压模具的特点及适用范围 . (1 0 分〉

23. 提高机械加工精度的途径有哪些? (7 分〉

24. 请简单说明工艺过程按加工性质和 目 的的不同可划分为哪几个阶段? (5 分)

|得分|评卷人!

r I I
四、 ( 25 分 }

口7 ( 十0 . 0 3。 飞

25. B~ ef> 60 ~6('为::了 ，按下列项 目要求填写表格 (单位 : mm) 。

结 基本
极限偏差 极限尺寸 极限间隙(过盈〉 配合

合件
尺寸

尺寸 上下 最大最小 公差
Xmax I Xmin 公差 公差配合图解

(Ymin ) I (Yma. ) Tr

孔

←一-

铀
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试卷代号 : 24 1 6

中央广播电视大学 201 2-20 13学年度第二学期"开放专科"期末考试(半开卷)

机械制造基础试题答案及评分标准

(供参考〉

2013 年7 月

一、判断题{每题 1分，共 15分}

l. X 2. X 3. .J 4. X 5. X

6. X 7. .J 8. .J 9. X 10. .J

11. .J 12. X 13. .J 14. .J 15. X

二、填空题{每空 2分，共 30分)

16. 布氏硬度 洛氏硬度

17. 整模造型 分模造型 挖砂造型 活块造型

18. 标准公差等级 标准公差因子 基本尺寸分段

19. 挤压 滑移 挤裂 切离

20. 切削部分 导向部分

三、简答题{共 30分)

21. (8 分)

答:(1)降低脆性，消除或减少内应力。 (2分)

(2)获得工件所要求的机械性能。(2 分)

(3)稳定工件的尺寸。(2 分〉

(4)对于退火难以软化的某些合金钢 ，在摔火 (或正火〉后常采用高温困火 ，使钢中碳化物

适当聚集，降低硬度.以利于切削加工。 ( 2 分)

22. (10 分)

答:(1)简单冲模

简单冲模是在冲床一次行程中只完成一道工序的模具。此模具结构简单，容易制造，适用

于小批量生产。(3分)
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(2)连续冲模

连续冲模是冲床的一次行程中在模具的不同部位上同时完成数道冲压工序的模具。这种

模具的生产效率高，易于实现自动化生产。但要求定位精度高，制造比较麻烦，成本也比较高，

适用于一般精度工件的大批量生产。 (3 . 5分)

(3)复合冲模

复合冲模是利用冲床的一次行程在模具的同一位置完成两道以上工序的模具。这种模具

能够保证零件较高的精度，生产效率高;但制造复杂，成本高，适用于大批量生产。 (3 . 5分〉

23. (7 分)

答:为了保证和提高机械加工精度，首先要找出产生加工误差的主要因素，然后采取相应

的工艺措施以减少或控制这些因素的影响。 (3分)常用的途径有z减少误差法、误差补偿法、

误差转移法和误差均分法。 (4分〉

24. (5 分)

答:(1)粗加工阶段 ; ( 2)半精加工阶段 ; ( 3)精加工阶段刊的光整加工阶段。 (5分)

四、 ( 2 5 分 }

25.

~士4
极限偏差 极限尺寸 极限间隙(过盈) 配合

基本 尺寸
i口L

尺寸 公差
Xmax I xmin 公差 公差配合图解

件 上 下 最大 最小
Tl(Y min ) I (Y m• X )

孔 +0.030 。 60.030 60 0.030
UJ. rJy-H77, +e" 。

60 十0. 05 9 +0. Ole 0.049一 囚-0.0 1 0

毛<>
-0029

轴 一0. 010 一0. 029 59.990 59.971 0.019

评分标准:基本尺寸、极限偏差、极限尺寸每格1分，共9分

尺寸公差、极限间隙(过盈)、配合公差每格2分，共 10分

公差配合图解6分
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