
全国2001年10月高等教育自学考试机械制造试题参考答案

课程代码：02230

一、单项选择题(本大题共20小题，每小题1分，共20分)

   1.B          2.B          3.C          4.D          5.A

   6.A          7.A          8.B          9.B          10.C

   11.B         12.D         13.A         14.B         15.C

   16.A         17.A         18.C         19.D         20.D

二、填空题(本大题共30空，每空1分，共30分)

    21.形核     长大                      22.铁素体(或F)   渗碳体(或Fe3C)

    23.铸造铝合金   变质处理              24.变形   裂纹

    25.缩孔、缩松 (或缩孔、或缩松)  裂纹  26.摩擦压力机   曲柄压力机

    27.焊接工艺的适应性  碳当量法         28.高速钢   硬质合金

    29.刀具寿命   加工表面粗糙度          30.初期磨损   正常磨损

    31.浮动   位置                        32.磨料  结合剂

33.工件    简支                       34.系统的固有频率    内部激振力

35.固定式　　移动式
三、简答题(本大题共6小题，每小题5分，共30分)

   36.①灰铸铁的抗拉强度比钢低，塑性、韧性差。

      ②灰铸铁的抗压强度、硬度及耐磨性主要取决于基体，灰铸铁的抗压强度接近钢，珠光体基体的灰铸铁具有较高的硬度及耐磨性。

   37.一个自由运动的刚体在空间的x、y、z三个坐标轴上有移动和转动两种运动形式，分别用 
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表示，称之为刚体的六个自由度。

工件定位的实质就是限制(或称约束)自由度。

   38.①绘制铸件的分型面；

      ②绘制浇注位置、浇注系统；

      ③确定冒口的形状、尺寸与位置；

      ④确定机械加工余量；

      ⑤确定起模斜度；

      ⑥确定收缩量；

      ⑦决定型芯的数量、形状及安置方式。

   39.拉深凸模上有凸模圆角，其圆角半径等于拉深件的内圆角半径。拉深凹模孔口有圆角，其圆角半径较大(约为5～6倍的板厚)。拉深凸模与拉深凹模间的单边间隙略大于板厚(约为1.1～1.2倍的板厚)。

      冲裁凸模和冲裁凹模的刃口均是锋利的。它们之间的间隙很小(一般双边间隙为2%～１0%的板厚)。

   40.粗车时应先选一个尽量大的背吃刀量
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，然后选一个比较大的进给量f,最后再根据刀具寿命的允许，选一个合适的切削速度
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       精车时应选用较小的背吃刀量
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，较小的进给量f和较高的切削速度
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   41.①主轴转速级数为：4+4×2=12

      ②主轴的最高转速为：1440
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四、分析计算题(本大题共2小题，每小题10分，共20分)

   42.因采用直接测量孔深A，其测量基准为右端面，与设计基准不重合，
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      故需进行尺寸换算。

画尺寸链图，并确定其封闭环与增、减环

计算：30＝20+25-A,A=15

     +0.15=+0.1+0-EIA, EIA=-0.05

    -0.15=-0.1-0.05-ESA, ESA=0

    A=15-
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   43.“基准先行”的体现：主轴毛坯以外圆柱面为粗基准，车端面打中心孔，为粗车外圆准备好定位基准；其作用是有足够余量，并使余量较均匀；

  “基准统一”的体观：无论是安装锥堵前或后，多道工序均用两中心孔定位，以提高各外圆的同轴度和外圆与各端面的垂直度；

  “基准重合”的体现：各轴颈的直径其设计基准为中心线，采用两中心孔的定位基准也是中心线。无基准不重合误差，提高了加工精度；

  “互为基准”的体现：加工内锥孔采用轴颈定位，加工轴颈以内锥孔定位，提高加工精度。
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