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最新国家开放大学电大专科《机械制造基础》形考任务3及任务4答案
盗传必究
考核说明：形成性考核占课程综合成绩的50%，终结性考试占课程综合成绩的50%。
形考任务三
一、填空题
题目1
切削用量是切削速度、进给量和背吃刀量三者的总称。
题目2
影响刀具耐用度的因素主要有工件材料、刀具材料和切削用量等。
题目3
刀具磨损形式分为正常磨损和非正常磨损两大类。
题目4
切削运动包括主运动和进给运动两种，其中主运动是切削运动中速度最高、消耗功率最多的运动。
题目5
常见的切屑有带状切屑、节状切屑、单元切屑和崩碎切屑四种。
题目6
按照工艺范围机床可分为通用机床、专门化机床和专用机床。
题目7
机床的传动方式最常见的是机械传动和液压传动。
题目8
标准麻花钻头一般由高速钢制成。
题目9
标准麻花钻头的工作部分包括切削部分和导向部分。
题目10
钻削加工和镗削加工都是加工孔的方法。
二、是非判断题（每题1分，共26分）
题目11
刀具耐用度为刀具加工完一个工件所用的切削时间。（）
选择一项：
对
错
题目12
切削用量主要是指切削速度和进给量。（）
选择一项：
对
错
题目13
切削用量是切削速度、进给量和背吃刀量三者的总称。（）
选择一项：
对
错
题目14
刀具耐用度为刀具两次刃磨之间的切削时间。（）
选择一项：
对
错
题目15
切削液具有冷却、润滑、清洗、防锈四种作用。（）
选择一项：
对
错
题目16
材料的切削加工性是指对某种材料进行切削加工的难易程度。（）
选择一项：
对
错
题目17
切削速度是通过切削温度来影响刀具耐用度的。（）
选择一项：
对
错
题目18
切削层为切削部分切过工件的一个循环所切除的工件材料层。（）
选择一项：
对
错
题目19
背吃刀量指工件上已加工表面和待加工表面间的水平距离。（）
选择一项：
对
错
题目20
刀具寿命是指一把新刀从开始切削到第一次刃磨时之间的切削时间。（）
选择一项：
对
错
题目21
切削速度指切削加工时，切削刃选定点相对于工件的主运动的瞬时速度。
（）
选择一项：
对
错
题目22
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。（）
选择一项：
对
错
题目23
提高表面质量的主要措施是增大刀具的前角与后角。（）
选择一项：
对
错
题目24
衡量材料切削加工性的常用指标有刀具耐用度、切削力、切削温度、相对加工性。（）
选择一项：
对
错
题目25
切削加工中使用切削液目的是降低切削温度、润滑、冲洗切屑。（）
选择一项：
对
错
题目26
刀具寿命的长短、切削效率的高低与刀具材料切削性能的优劣有关。（）
选择一项：
对
错
题目27
车床的进给运动为主轴的回转运动。（）
选择一项：
对
错
题目28
按照自动化程度不同机床可分为手动、机动、半自动和自动机床。（）
选择一项：
对
错
题目29
在车削加工中，车刀的纵向或横向移动，属于进给运动。（）
选择一项：
对
错
题目30
有的加工方法可以只有进给运动而没有主运动。（）
选择一项：
对
错
题目31
用分布于铣刀圆柱面上的刀齿进行的铣削称为周铣。（）
选择一项：
对
错
题目32
特种加工中工具的硬度可以低于被加工材料的硬度。（）
选择一项：
对
错
题目33
钻削加工适于加工孔系。（）
选择一项：
对
错
题目34
特种加工中工件和所用的工具不受显著的切削力作用。（）
选择一项：
对
错
题目35
端铣是用铣刀端面齿刃进行的铣削。（）
选择一项：
对
错
题目36
磨削加工多选用低浓度的乳化液，这主要是因为它需要大量的切削液，浓度低可以降低成本。（）
选择一项：
对
错
三、计算题（每题14分，共28分）
题目37
分析图示万能升降台铣床的主运动传动链。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
4）计算主轴当前位置转速。
解：
1）传动链的两个端件：电机和主轴
2）传动路线表达式：
3）计算转速级数
4）计算主轴当前位置转速
当前转速=
题目38
分析图示的主运动传动系统。
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
4）计算主轴当前转速。（皮带的传动效率为0.98）
解：
（1）传动链的两个端件：电机和主轴
（2）传动路线表达式：
（3）计算转速级数及主轴当前转速。
（4）计算主轴当前转速。
形考任务四
一、填空题（每空2分，共44分）
题目1
工艺基准可分为下述几种：（1）装配基准，（2）测量基准，（3）工序基准，（4）定位基准。
题目2
夹紧装置的组成包括：力源装置、传力机构、夹紧元件。
题目3
生产中最常用的正确的定位方式有完全定位和不完全定位两种。
题目4
零件的加工精度通常包括尺寸精度、形状精度和位置精度。
题目5
机床主轴的回转运动误差有三种基本形式，分别为径向圆跳动、轴向窜动和角度摆动。
题目6
在机械加工过程中，工件表层金属受到切削力的作用产生强烈的塑性变形，使工件表面的强度和硬度提高，塑性降低，这种现象称为加工硬化，又称冷作硬化。
题目7
加工阶段一般可划分为粗加工阶段、半精加工阶段和精加工阶段三个阶段。
题目8
确定加工余量的方法有（1）计算法，（2）经验估计法，（3）查表修正法。
二、是非判断题（每题1分，共23分）
题目9
欠定位在机械加工中是不允许的。
（）
选择一项：
对
错
题目10
工件的六个自由度全部被限制的定位，称为完全定位。
（）
选择一项：
对
错
题目11
欠定位在一定条件下是允许的。
（）
选择一项：
对
错
题目12
在一定条件下是允许采用过定位的。
（）
选择一项：
对
错
题目13
固定支承在装配后，需要将其工作表面一次磨平。
（）
选择一项：
对
错
题目14
夹紧力的作用点应处在工件刚性较差的部位。
（）
选择一项：
对
错
题目15
夹紧力应尽可能靠近加工表面。
（）
选择一项：
对
错
题目16
夹紧力的方向应有利于增加夹紧力。
（）
选择一项：
对
错
题目17
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。（）
选择一项：
对
错
题目18
固定支承在使用过程中不能调整，高度尺寸是固定不动的。
（）
选择一项：
对
错
题目19
专为某一种工件的某道工序的加工而设计制造的夹具，称为组合夹具。
（）
选择一项：
对
错
题目20
工件加工时，采用完全定位、不完全定位都是允许的。
（）
选择一项：
对
错
题目21
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。
（）
选择一项：
对
错
题目22
要减少工件的复映误差，可增加工艺系统的刚度或增加径向切削力的系数。
（）
选择一项：
对
错
题目23
在一个工序内，工件只能安装一次。
（）
选择一项：
对
错
题目24
在一个工序内，工件可能只需要安装一次，也可能需要安装几次。
（）
选择一项：
对
错
题目25
在零件图上用以确定其他点、线、面位置的基准，称设计基准。
（）
选择一项：
对
错
题目26
加工高精度表面时所用的定位基准称为精基准。
（）
选择一项：
对
错
题目27
零件在加工、测量、装配等工艺过程中所使用的基准统称为工艺基准。
（）
选择一项：
对
错
题目28
辅助定位基准在零件的工作中不起作用，只是为了加工的需要而设置的。
（）
选择一项：
对
错
题目29
在尺寸链中必须有减环。
（）
选择一项：
对
错
题目30
提高加工效率，只能是设法减少工艺过程的基本时间。
（）
选择一项：
对
错
题目31
装配尺寸链中，组成环和封闭环都可以做公共环。
（）
选择一项：
对
错
三、计算题（每题11分，共33分）
题目32
如图所示，在外圆、端面、内孔加工后，钻孔。试计算以B面定位钻孔的工序尺寸L及其偏差。
题目33
在铣床上加工如图所示套筒零件的表面B，以C面定位，表面D、E均已加工完毕，要求保证尺寸mm，试求工序尺寸A及其偏差。
题目34
如图所示为轴套零件，在车床上已加工好外圆、内孔及各面，现需在铣床上以左端面定位铣出右端槽，并保证尺寸，试求工序尺寸及其偏差。
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