
 

南京工业职业技术学院机械制造期末试题汇编 

、判断题。 

1、 精基准是指精加工时所使用的基准，粗基准是指粗加工时所使用的基准。 

2、 插齿能加工双联齿轮的小齿轮和内齿轮。 

3、 床身、箱体等基础零件结构比较复杂，一般选择铸造毛坯。 

4、 钻削零件上六个相同的孔、零件每次转为意味着变换了一个工序。 

5、 重要的受力比较大的轴类零件，结构简单的，一般毛坯可选择自由锻件。 

6、 重要的轴类零件，结构较简单，可直接选用轧制型材作为毛坯。 

7、 大批量加工箱体类零件，为了提高生产率，一般选择主轴孔作为粗基准。 

8、 滚齿机的主传动链，联系电机与滚刀之间的是内联系传动链。 

9、 采用修配法装配的零件也具有完全互换性。 

10、 内联系传动链可允许齿轮传动和带传动共同存在。 

11、 圆周铣削时，刀齿的切削厚度从最大值最减至零。 

12、 铣床的主运动链是内联系传动链。 

13、 钻削工件上八个相同的螺栓底孔应为一个工步。 

14、 钻削工件上六个相同的螺纹底孔应为一个工步。 

15、 加工工件上四个相同的孔应为一个工步 

16、 内联系传动链可允许齿轮传动和带传动共同存在。 

17、 圆周逆铣时，刀齿的切削厚度从零逐渐增大至最大值。 

18、 齿轮能加工双联齿轮的小齿轮和内齿轮。 

19、 箱体等基础零件结构比较复杂，一般毛坯选择铸件。 

20、 重要的轴类零件，结构较简单，一般毛坯可选择自由锻件。 

21、 车削加工时，四方刀架的每次转位意味着变换了一个工序。 

22、 大批量加工箱体类零件，为了提高生产率，一般选择顶面作为粗基准。 

23、 滚齿时滚刀的垂直进给运动链是内联系传动链。 

24、 珩齿可以加工淬硬后的工件。 

25、 剃齿可以加工淬硬后的工件。 

26、 工序分散， 工件精度容易保证， 生产率高，同时便于计划和管理， 所以

在一般 

情况下，采用工序分散。 

27、 磨削工件时，砂轮的旋转运动为主运动。 

28、 在选择精基准时， 为减少定位误差， 金尽可能遵守基准统一原则； 当基

准统一 

原则与基准重合原则发生矛盾时，亦遵守基准统一原则。 

29、 由于粗加工对精度要求不高，所以粗精准在同一尺寸方向上可多次反复利

用。 

30、 高速钢是一种耐磨性好，耐热性高，有一点抗弯强度和冲击韧性的刀具材

料。 

31、 生产线上采用完全互换法装配零件不需要任何选择、修配。 

32、 铣削工件时，机床工作台的进给运动是主运动。 

33、 采用修配法装配的零件也具有完全互换性。 

34、 车削加工时，四方刀架的每次转位意味着变换了一个工序。 

、选择题 



1、 在工序的定义中，主要强调的是（ 

A 只能是一个工人完成 

C 工作地点是否变化与工作是否连

续 

2、 磨削外圆时的主运动是（ ）。  

）。 

B 只能加工一个零

件 



17、在滚齿机上加工齿轮时，联系主电机与滚刀之间的传动链是一条 A 内联系传

动链 B 不确定 C 外联系传动链 D 

18、内齿轮可用的齿形粗加工方法为

（ A滚齿 B 磨齿 C 剃齿 D 插齿 

、填空题 

装配方法一般有  ________ 、 _________ 、 ____________ 和  。 

某机床型号 XK5040，其中“X”表示  _____ ，K表示 __________ ，“40”表

示 ________________________  

某机床型号 MG1432A，其中“ M”表示 ______________ 、“32”表示  。 

某机床型号 XK5032A，其中“ K”表示  ______ ;“32”表示 _____ ；“ A”表

示  _______________________  

某机床型号 CM6132 ，其中“ M”表示  __ ；“ 32”表示  _____  。 

尺寸链的两个主要特征是  _____________  、 ______________  。 

3、 

4、 

5、 

A 工件旋转运动 B 砂轮旋转运动 C 砂轮直线运动 

低碳钢和低碳合金钢，渗碳淬火 +低温回火一般安

排在（ A毛坯制造之后 B 磨削之前 C 粗

加工之后 

对中碳钢轴类零件加工工艺分析时，调质热处理工

序一般放在 粗加工之后 终加工之前 

D 工件直线运

动 ）。 

D 半精加工之

后 ）。 

D 半精加工之后 加工尺寸精度为 IT5，表面粗糙度要求较高的淬火

钢件，应选用（ ）

加工方案。 

A 粗车—精车 B 粗车—精车—粗磨 

C 粗车—精车—细车 D 粗车—精车—粗磨—精磨 

在车螺纹时，联系车床主轴与刀架之间的传动链是一条（ 
 A 外联系传动链 B 不确定 C 内联系传动链 D 普通传动
7
、 
套筒类工件外圆精加工时，采用小锥度心轴定位时，定

位基准是 

(
 ) 

 A 工件外圆中心线 B 工件内圆柱

面 
C 心轴外圆柱面 D 心轴中心

线 8
、 
一般铣削车床床脚

时， 

粗精准选择为

（ 
）。  

 A 侧面 B 导轨面 C 顶面 D 端面 
9
、 
多联齿轮的小齿轮可用的齿形粗加工方法为（ ）。  

 A 剃齿 B 插齿 C 磨齿 D 滚齿 

10、普通车床的主参

数是 
( ). 

  

 A 主轴与尾座直径的最大距离 B 机床装夹工件的最大回转直径 
 C 中心高  D 车床最大轮廓直径  

1
1 
、箱体上的螺纹孔的粗加工常采

用（ 
）。  

 A 钻孔 B 镗孔 C 扩孔 D 铰孔 

12、箱体零件退火工

艺一 
般安排在（ ）.  

 A 毛坯制造之后 B 磨削加工之前 C 粗加工之后 D 磨削加
 

13、工件采用小锥度心轴定位时，定位基准

是（ 

A 工件外圆中心线 B 工件内圆柱面 

14、加工车床床身时，一般粗基准选择为

（ A侧面 B 底面 C 导轨面 D 端面 15、车

削加工时，快速退刀应采用（ ）。 

A 主运动传动链 B 进给运动 C 快速空行程

运动 16、大批量生产连杆时，其打孔的精

加工常采用（ 钻孔 珩磨孔 铰孔 

）。 

C 心轴外圆柱

面 
D 心轴中心线 

）。 

）。 

）。 

1、 

2、 

3、 

4、 

5、 

6、 

）

。 
6、 



7、 齿面加工分为成形法和展成法，其中成形法有  _____  

成法有  ______ 、  _________ 、  ________ 、  ____  

8、 根据定位基准选择的不同，可以分为  _____ 、 __________  两大类。 

9、 一般把机械加工中由  ___ 、 ______ 、 ______ 和工件组成的相互作用，相互

依 

赖的有机整体，称为机械加工工艺系统。 

10、 机 械加工 顺序安 排原则 为 _________  、  ________  、  _______  

11、 确定装配顺序原则一般有  _______ 、 ________ 、  _______ 。 

12、 机床传动链分为两类， 即 __________________  和 __________________  

13、 装配的组织形式一般有  _________________________  和移动式装配。 

14、 一般 7 级精度要求已铸出的箱体打孔加工工艺安排为先  _________  、再 

 ____________ 、再  _________________  。 

15、 一般把机械加工中由  _________ 、 ________ 、 ________ 、 __________  

组成的互相作用、互相依赖的有机整体，称为机械加工工艺系统。 

16、 工艺尺寸链中的  _______________________________ 是“间接获得” 的

尺 

寸。 

17、 一般零件加工分为三个阶段，分别为  ____________ 、 ____________  、 

18、 毛坯的种类有  _________ 、 ____________ 、 __________ 、 __________  

19、 工艺文件有多种， 即 ______________________  、 ______________ 等。 

20、 加工顺序安排为  _________ 、 __________ 、 ________ 、 _________  

等。 

四、简答题和名词解释 

1. 试叙述滚齿与插齿的异同点？它们的适用范围如何？ 

2. 试说明什么是工序集中、什么是工序分散？它们各有什么特点？ 

3. 试举例说明粗基准的选用原则。 

4. 试举例说明精基准的选用原则。 

等。而展 



5. 试说明下列机床代号的含义 

1) XK5040 
2) MG1342 

3) CA6140 

4) B2021 

5) Z3040 

5. 铣削方法根据刀齿分布的不同分为周铣和端铣，试分析它们的异同点。 

名词解释 

1. 工步 

2. 工序 

3. 内联系传动链 

4. 外联系传动链 

2．什么是工序、安装、装夹、工位、工步？工序和工步、安装和装夹的主要区别是什

么 



3．生产类型是根据什么划分的？目前有几种生产类型？它们各有哪些主要工艺特征？

在多  



品种生产的要求下各种生产类型又有哪些不足？如何解决？ 

4．机械加工工艺过程卡和工序卡的区别是什么？简述它们的应用场合。 

7．何谓基准？基准分哪几种？精、粗定位基准的选择原则各有哪些？如何分析这些原

则之 间出现的矛盾？ 

6．在编制机械加工工艺规程时，为什么说正确选择毛坯具有重大的技术经济意义？机

械加 工中常用的毛坯种类有哪些？ 

7、铣削分为周铣和端铣，试分析： （1）周铣和端铣的异同点。 （2）顺铣和逆铣的

异同点。 答：（1）周铣是用铣刀圆周上的切削刃来铣削工件，铣刀的回转轴线与被

加工表面平行。端 铣是用铣刀端面上的切削刃来铣削工件， 铣刀的回转轴面与被加

工表面垂直。 端铣的加工质 量比周铣高，端铣的生产率较周铣高。 

（2）铣刀切削速度与工件进给方向相反的称为逆铣，切削层从零到最大，有向上的切

削分 力，工作台无窜动， 应用最广； 铣刀切削速度与工件进给方向相同称为顺铣，

切削层从最大 到零，有向下的切削分力，工作台容易窜动，主要应用于精铣、铣削薄

件。 

五、尺寸链计算及传动链计算 

1、如图 1-41 所示零件，表面 A、C 均已加工，现加工表面 B，要求保证尺寸 A
0
 

25 
0
0.05 

mm 及平行度为 0.1mm ，表面 C 是表面 B 的设计基准，但不宜作定位基准，故选

表面 A 为 定位基准， 出现定位基准与设计基准不重合的情况， 为达到零件的设计精

度， 需要进行尺寸 换算。 

解： 在采用调整法加工时，为了调整刀具位置，常将表面 

位表面 A注出，即以 A面为工序基准标注工序尺寸 A
2 

B 的工序尺寸及平行度要求从定 



及平行度公差 T ，因此，需要确定 A
2 
和 T 

2
 的值。在加工表面 B 时， A

2 
和平行度 

2 
是

直接得到的，而 A
0 
及平行度公差 T

0 
(T

0 
=0.1mm) 是通过尺寸 A

1
、A

2 
以及平行度公差 T 、

T 间接保证的。 因此，在尺寸链中， A
0 
为 封闭环， A

1
为增环， A

2
为减环， 

0
为封闭

环， 
1
为增环， 

2
为减环 (图 1-41(b) 、(c))。根据 已知条件： 

A1 60 0.10 

A
0
 25 

0
0.05 

A
2 
A

1 
A

0 
60 25 35(mm) 

ES
2 
ES

1 
ES

0
=- 0.1- 0 =- 0.1(mm) 

EI
2 
EI

1 
EI

0 
=0- 0.25 =- 0.25(mm) 

所以工序尺寸 A
2
 
35 

0
0
.
.
2
10

5
 mm。 

根据已知条件： T1
 =0.05mm 、 T =0.1mm ，所以平行度 

2 
的公差为 

T
2
= T

0-
T
1
 = (0.1- 0.05) = 0.05mm 

必须指出， 从零件的设计要求来看， 在图 1-41(a) 中 A
2 
是设计尺寸链的封闭环， 

它的上、 下偏差要求应为 

ES
2 
EI

1 
ES

0 
=0- 0 = 0(mm) 

EI
2 
ES

1 
ES

0 
=- 0.10- 0.25 = - 0.35(mm) 

即设计要求 A
2 
35 

00.35 
mm。 

图 1-41 工艺尺寸链计算 

对比上述 A
2 
的计算结果 ( A

2 
35 

00..2105 
mm)可见，设计要求的 A

2 
尺寸精度较低，而转



换基 准后使零件的制造精度要求提高。 因此， 设计人员应当熟悉加工工艺， 尽量

避免或减少定位 基准与设计基准的不重合。 

此外，利用工艺尺寸链原理对工序尺寸进行换算时，还需要注意可能出现假废品

的问题。 

如工序尺寸不满足 A
2 
35 

00..1205 
mm ，但仍满足其设计要求 A

2 
35 

00.35 
mm ，则不能肯定

该 零件一定是废品。 因为，尺寸 A
0
的最大极限尺寸 A

0max 
=25.25mm ，最小极限尺寸 

A
0min 

=25mm 。 如果 A
2 
的实际尺寸为 34.65mm ，小于 A

2
的最小极限尺寸 34.75mm ，应

视为废品，但测量尺 寸 A
1 
时如也做成最小尺寸，即 59.9mm ，则此时 A

0 
的实际尺寸

为 

A
0
 =59.9- 34.65=25.25mm 

可见 A0 
尺寸仍合格。同理，当尺寸 A

1
做成 A

1max 
=60mm ， A

2 
做成 35mm( 比 A

2max 
=34.9mm 

大 0.1mm) ，则 A
0 
的实际尺寸为 

A
0 
=60- 35=25(mm) 

仍然是合格品。 

假废品的出现，给生产、质量管理带来很多麻烦。因此，除非不得已，一定不要

使定位 基准与设计基准不重合。 

2、图 1-43(a) 所示为一带键槽的齿轮孔， 孔淬火后需磨削， 故键槽深度的最终尺

寸 43.6 
00.34 

mm 不能直接获得，这样插键槽的深度只能作为加工中的工序尺寸。因此，

必须计算出插键 槽的工序尺寸及其公差。有关内孔及键槽的加工顺序是：①镗内孔至

 39.6 
00.10 

mm ；②插键 

槽至尺寸 A；③热处理；④磨内孔至 40 
0
0
.05 mm ，同时间接获得键槽深度尺寸 43.6 

0
0.34 

mm。 

试确定工序尺寸 A 及其公差 (为简化，故不考虑热处理后内孔的变形误差 )。 

解： 

在图 1-43(b) 所示的四环尺寸链中，设计尺寸 43.6 
0
0.34 mm 是间接保证的，是封闭

环， A 

和 20 
0
0.025 mm(内孔半径 )为增环， 19.8 

0
0
.05 mm(镗孔半径 )为减环。则  



 内孔及键槽的工艺尺寸链 

A = 43.6- 20+19.8 =43.4(mm) 

ES
A
= 0.34- 0.025=0.315(mm) 

EI 
A 

=0+0.05=0.05(mm) 

所以， A 43.4 
0
0.
.
0
31

5
5
0
 43.45 

0
0.265 mm。 

由于工序尺寸 A是从还需加工的设计基准内孔注出的， 所以与设计尺寸 43.6 
0
0
.34 

mm 间 

有一个半径磨削余量 Z/2 的差别，利用这个余量，可将图 1-43(b) 所示的尺寸链分解为

图 

1-43(c) 所示的两个并联的三环尺寸链，其中 Z/2 为公共环。 

在 20
0
0
.025

mm、19.8 
0
0.05

mm 和 Z/2 组成的尺寸链中，半径余量 Z/2 的大小是间接形成

的， 是封闭环。解此尺寸链可得 

Z /2 0.2 
00..005250 

(mm) 

在 Z/2、A 和 43.6 
00.34 

mm 组成的尺寸链中，由于 Z/2 已由上述计算确定，而设计尺

寸 

43.6 
0
0
.34 mm 取决于工序尺寸 A及余量 Z/2 ，因而 43.6 

0
0.34 mm 是封闭环。解此尺寸链可得 

A 43.45 
0 
(mm) 

两个计算结果完全相同，其中工序尺寸 A 的公差比设计尺寸 43.6 
0
0.34 mm 的公差恰

好少了 一个余量公差的数值。这正是从尚待加工的设计基准标注工序尺寸时工序尺寸

公差的特点。  



 圆，内孔及各面， 现须在铣床上 铣出

右端槽，并保证尺寸 及 26± 0.2，求 

试切调刀时的度量尺寸 H、A 及其上下偏差？  
 

  

 

4 





 1-54 所示零件，要求保证尺寸 (6 ±0.1)mm 。由于该尺寸不便测量，只

好通过 测量尺寸 L 来间接保证。试求测量尺寸 L 及其上、下偏差，并分析有无假废

品现象存在 ?有 

什么办法解决假废品的存在 

13．加工图 1-55 所示轴颈时，设计要求尺寸分别为 28 
0
0.
.0
0
0
24

8
 mm、 4 

0
0.16 mm ，有关

工 艺过程如下。 

(1) 车外圆至 28.5 
00.10 

mm。 

(2) 在铣床上铣键槽，键深尺寸为 H。  

5、 
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