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1、试题内容不得超过画线范围，试题必须打印，图表清晰，标注准确。 

2、试题之间不留空格。 

3、答案请写在答题纸上，在此试卷上答题无效。 

 

题号 一 二 三 四 五 六 七 八 九 十 十一 得分

得分             

 

      本试卷总分 150 分，考试时间 3 小时。   

一、单项选择（每题 3 分，共 30 分） 

1、尺寸链中，组成环总体尺寸不变，某一减环的增大，会使封闭环：          

（A）增大  （B）减小  （C）保持不变  （D）可大可小 

2、在机械加工中直接改变工件的形状、尺寸和表面质量，使之成为所需零件的

过程称为:             

（A）生产过程     （B）工艺过程 

（C）加工工序     （D）机械加工工艺过程 

3、零件机械加工工艺过程组成的基本单元是：              

（A）工步  （B）工序  （C）安装   （D）走刀 

4、定位基准是指：              

（A）工件上某些点、线、面 （B）夹具上的某些点、线、面 

（C）机床上的某些点、线、面 （D）刀具上的某些点、线、面 

5、定位精基准选择采用基准重合原则，可以：                 

（A）使夹具设计简单   （B）保证基准统一  

（C）使切除余量均匀   （D）没有基准不重合误差  
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6、切削运动中，具有间歇运动特点的机床有：             

（A）车床  （B）铣床  （C）磨床  （D）插床 

7、切削用量不包括：            

（A）切削速度 （B）冷却液 （C）进给量 （D）背吃刀量 

8、 某加工阶段的主要任务是改善表面粗糙度，则该加工阶段是：          阶段

（A）粗加工 （B）精加工 （C）光整加工 （D）半精加工 

9、薄壁套筒零件安装在车床三爪卡盘上，以外圆定位装夹车内孔，加工后发现已

加工孔有较大圆度误差，其主要原因是：               

（A）工件夹紧变形    （B）工件受热变形 

（C）刀具受力变形    （D）刀具受热变形 

10、 下面对 CA6140 描述正确的是：           

（A）卧式车床，床身最大回转直径为 140mm 

（B）卧式车床，床身最大回转直径为 400mm 

（C）立式车床，床身最大回转直径为 140mm 

（D）立式车床，床身最大回转直径为 400mm 

二、判断题（每题 3 分，共 30 分） 

1、切削过程中，若产生积屑瘤，会对精加工有利，对粗加工有害。      （   ）

2、加工硬化现象对提高零件使用性能和降低表面粗糙度都有利。        （   ）

3、增加刀具前角，可以使加工过程中的切削力减小。                  （   ）

4、砂轮的硬度越高，磨粒的硬度也越高。                            （   ）

5、采用机床夹具装夹工件，主要是为了保证工件加工表面的位置精度。  （   ）

6、切削过程中的振动是产生工件表面残余应力的主要原因。            （   ）

7、单件小批生产的特征之一是：毛坯精度低，工人技术水平要求高。    （   ）

8、工序集中采用了高效专用设备和工艺装备，可大大减少生产准备工作量。（   ）

9、工艺系统的总刚度等于系统各环节的刚度之和。                    （   ）

10、产品装配精度包括：相互位置精度、相对运动精度和相互配合精度。 （   ）

共  2  页；第  6  页 



 

 

三、简答题（每题 10 分，共 40 分） 

1、引起刀具磨损的主要原因有哪几个方面？ 

2、定位粗基准的选择原则有哪些? 

3、拟订工艺过程的三先三后的原则是什么？ 

4、简述金属切削过程中切削热的来源，为减小切削热、降低切削温度，通常可采

取哪些措施？ 

四、综合分析题（每题 15 分，共 30 分） 

1、已知某高速钢外圆车刀角度主偏角 045r 、副偏角 010r 、前角 0
0 15 、

后角 0
0 6 、刃倾角 05s ，试画出刀具切削部分工作图，标注出各角度。 
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2、工件尺寸如图示， mm    0
03.040 与 mm    0

02.035 的外圆已加工完毕，现在 α = 90°

的 V 型块上定位钻孔 O，要求保证尺寸 mm    0
10.030 。试分析其定位方案能否满足加工要

求。 

         
工件图 

 
定位简图 
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五、计算题（每题 10 分，共 20 分） 

1、如下图所示, 工件平面 A 和 B 已在前工序中按尺寸 A1 = 60  0   
 -0.10 mm 加工完成，本工

序以底面 B 定位，按尺寸 A2 加工台阶面 C，以保证设计尺寸 A0 = 25 +0.25 
  0 mm。试建立

绘制其工艺尺寸链，并确定出工序尺寸 A2 及其上下偏差。 
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2、已知某车床工艺系统的误差复映系数为 0.25，工件毛坯的圆柱度误差为 0.45mm，

如本道工序形状精度公差为 0.01mm，试计算至少要走刀几次才能使形状精度合格？ 
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