
机械制造工艺学》试题库及答案 

 

1.获得形状精度的方法包括轨迹法、成形法和展成法。 

2.当主轴回转产生纯径向跳动和漂移时，所镗出的孔是椭

圆形。 

3.加工质量包括加工精度和加工表面质量。 

4.表面残余拉（拉或压）应力会加剧疲劳裂纹的扩展。 

5.在车削加工时，进给量增加会使表面粗糙度变大。 

6.切削液的作用有冷却、润滑、清洗和防锈等。 

7.在受迫振动中，当外激励频率近似等于系统频率时，会

发生共振现象。 

8.刀具静止参考系的建立是以切削运动为依据，其假定的

工作条件包括假定运动条件和假定安装条件。 

9.磨削加工的实质是磨粒对工件进行刻划、滑擦（摩擦抛

光）和切削三种作用的综合过程。 

10.产品装配工艺中对“三化”程度要求是指结构的标准化、

通用化和系列化。 

11.尺寸链的特征是关联性和封闭性。 

12.零件光整加工的通常方法有珩磨、研磨、超精加工和

抛光等方法。 



13.机械加工工艺规程实际上就是指规定零件机械加工工

艺过程和操作方法等的工艺文件。 

14.工艺过程是指生产过程中，直接改变生产对象形状、

尺寸、相对位置及性质的过程。 

15.零件的几何精度、表面质量、物理机械性能是评定机

器零件质量的主要指标。 

16.加工经济精度是指在正常加工条件下（采用符合标准

的设备、工艺装备和标准技术等级的工人，不延长加工时间）

所能保证的加工精度。 

17.工艺系统的几何误差主要包括加工方法的原理误差、

制造和磨损所产生的机床几何误差和传动误差、调整误差、工

件的安装误差、刀具、夹具和量具的制造误差与磨损引起。 

18.轴类零件加工中常用两端中心孔作为统一的定位基准。 

19.零件的加工误差越小，加工精度就越高。 

20.粗加工阶段的主要任务是获得高的生产率。 

21.工艺系统的几何误差包括加工方法的原理误差、制造

和磨损所产生的机床几何误差和传动误差、调整误差、刀具、

夹具和量具的制造误差、工件的安装误差。 

22.精加工阶段的主要任务是使各主要表面达到图纸规定

的质量要求。 



23.零件的加工误差值越小，加工精度就越高。 

24.机械产品的质量可以概括为实用性、可靠性和经济性

三个方面。 

25.获得尺寸精度的方法有试切法、定尺寸刀具法、调整

法和自动获得尺寸法。 

3.在自为基准原则中，对于需要精加工或光整加工的表面，

要求余量小而均匀，因此选择加工表面本身作为定位基准。 

 

4.互为基准原则适用于对相互位置精度要求高的表面，可

以采用互为基准、反复加工的方法。 

 

5.在选择定位基准时，应考虑可靠性和装夹方便性，选择

可靠、装夹方便的表面做基准。 

 

6.制定工艺规程的步骤包括：分析零件图和产品装配图，

确定毛坯，拟定工艺路线，确定各工序尺寸及公差，确定各工

序的设备、刀具量具和辅助工具，确定切削用量和工艺定额，

确定各重要工序的技术要求和检验方法，填写工艺文件。 

 



7.划分加工阶段的原因是为了保证加工质量和便于热处理

工序的安排等原因，工件的加工余量往往不是一次切除，而是

分阶段逐步切除的。 

 

8.减小受迫振动的措施包括：减少激振力、调整振源频率、

提高工艺系统的刚度和阻尼、采取隔振措施、采用减振装置。 

 

9.加工工序的安排原则包括：基面先行原则、先粗后精原

则、先主后次原则、先面后孔原则。 

 

10.表面强化处理是通过冷压使表面层发生冷态塑性变形，

提高硬度，并产生残余压应力的加工方法。常见的表面强化方

法有：喷丸强化、滚压加工、液体磨料强化。 

Nk 为临界年产量。当基本投资相近、产量为变量时，应

根据年产量 N 与 Nk 的大小关系选择方案。当 N<Nk 时，应采

用方案Ⅱ；当 N≥Nk 时，应采用方案Ⅰ。 

 

根据装配工艺性特点，右边的结构（B）较好。在安装滚

动轴承时，支承孔内的台肩直径应大于轴承外圈内径，以便于

拆卸。 



 

在加工 φ12H7 孔时，选用 A 面（定位元件为支承板）、

φ30H7 孔（定位元件为圆柱销）和 φ10H7 孔（定位元件为削

边销）作为定位基准，符合基准重合原则。 

 

根据结构工艺性考虑，图示 b 方案较好。凹槽尺寸相同，

可以减少刀具的种类，较少换刀的时间。 

 

为便于装配，在设计不穿透的柱销孔和柱销时，应设置逸

气口，以便装入销钉。 

 

根据结构工艺性考虑，图 B 结构中孔加工较容易，比图

A 方案更好。 

 

在图示中，b 方案较好。因为销子与孔为过盈配合，当压

入销子时，b 方案有利于空气排出。 

 

在图示中，a 方案较好。先以导轨面为粗基准加工床腿，

再以床腿为精基准加工导轨面，有利于导轨面的加工余量小且

较均匀，提高导轨面的耐磨性。 



 

键槽的尺寸、方位相同，可在一次装夹中加工出全部键槽，

效率较高。 

 

计算工序尺寸 A 时，建立加工艺尺寸链，计算得出 A 的

尺寸为 46.05. 

1.得出工序尺寸公式为 A=45.8+0.2758+0.225+0.05mm=45. 

2.一小轴的毛坯为热轧棒料，工艺路线为粗车-半精车-淬

火-粗磨-精磨，外圆设计尺寸为 Φ30-0.013.根据加工余量和经

济精度，确定各工序尺寸及偏差、毛坯尺寸和粗车余量，并将

其填入表中。 

3.齿轮箱部件的齿轮轴肩与轴承端面的轴向间隙应在

1~1.75mm 范围内。已知各零件的基本尺寸，如 A1=101mm，

A2=50mm，A3=A5=5mm，A4=140mm，需要确定这些尺寸的

公差及偏差。 

4.镗孔前表面 A、B、C 已经过加工，为了方便工件装夹，

选择 A 面为定位基准，并按工序尺寸 L 进行加工。为保证镗

孔后间接获得设计尺寸 100±0.15符合图样规定的要求，需要

确定 L 尺寸的范围（基本尺寸及偏差）。 



1.计算 L 的上偏差为 0.16，下偏差为 0.01，因此

L=300+0.016-0.01=300.006 mm。 

2.给出加工的工艺尺寸链图，其中 A1=44.9-0.05. 

3.某小轴的外圆直径为 φ28h6，表面粗糙度为 8μm，加工

方案为粗车-精车-淬火-磨削。根据成批生产和毛坯为普通的热

轧圆钢的条件，计算各次加工的工序尺寸和公差，并填入表格

中。 

粗车余量为 2，工序尺寸为 φ29.2-0.084，公差为 h12. 

精车余量为 9，工序尺寸为 φ28.3-0.033，公差为 h10. 

淬火后的工序尺寸为 φ28. 

磨削余量为 3，工序尺寸为 φ28-0.013，公差为 h6. 

毛坯余量为 4，总余量为±0.4. 

4.给出套筒零件的设计尺寸链图，求解未知尺寸。考虑测

量基准与设计基准的不重合，给出工艺尺寸链图并求解未知尺

寸。当大孔深度尺寸为 40、25，套筒总长为 50时，得出 9.75

满足设计尺寸要求，这是检验工序中的“假废品”现象。 

5.给出成批生产如图所示零件的机械加工工艺过程，包括

工序和工步，并指出各工序的定位基准。 

工艺过程安排如下表： 

 



工序 | 工步 | 定位基准（面） | 

 

1.| 车端面，钻、扩、铰 | 20H7 孔外圆 | 

2.| 车另一端面及外圆 | 20端面及内孔 | 

3.| 拉键槽内孔及端面 | 无 | 

4.| 钻、扩、铰 3- 10H7 孔 | 内孔及端面 | 

 

机械制造工艺学的研究对象主要包括加工质量、生产率和

经济性。 

 

机械加工工艺系统包括机床、夹具、工件和刀具四个方面。 

 

工艺过程划分加工阶段的原因是为了提高加工质量、合理

利用机床、安排热处理工序和及早发现毛坯缺陷。 

 

在机械制造中，生产方式通常被划分为单件小批、XXX

和大批量生产三种类型。 

 

确定毛坯加工余量的方法有三种：计算法、查表法和经验

估计法。大批量生产通常采用计算法。 



 

基准根据作用不同可分为设计基准和工艺基准两大类，而

定位基准属于工艺基准。 

 

为了保证加工质量，安排机加工顺序的原则是先面后孔、

先粗后精、先主后次和先基面后其它。 

 

选择定位粗基准时需要考虑两个因素：加工余量和相互位

置精度。 

 

零件的加工精度包括尺寸精度、几何形状精度和表面相互

位置精度三个方面。 

 

零件表层的机械物理性质包括表面冷硬、表层残余应力和

表层金相组织。 

 

刀具磨损属于变值系统误差，可以通过计算后输入等值异

号的误差来补偿。 

 



残余应力和表层金相组织。

 

工艺系统的振动分为强迫振动和自激振动两大类，其中振

幅随切削用量而变的是自激振动。 

 

切削加工后，引起表面残余应力的主要原因有塑性变形、

温度变化和金相组织变化。 

 

精密机床加工精度零件为了减少热变形，加工前应具备热

平衡和恒温室两条原则。 

 

弯曲的轴进行冷校直后，原来凸出处会产生拉应力，原来

凹下处产生压应力。 

16.在磨削长薄片状工件时，如果在长度方向的两端顶住，

会在热影响下导致工件发生上凸和下凹的变形，冷却后具有这

种形状误差。 

 

17.自激振动的原理主要有再生振动和振型耦合这两条。 

 



机床刚度较低，工件会产生中凹的形状误差；如果工件刚度较

低，工件会产生腰鼓形的误差。 

 

19.在普通车床上，导轨误差对加工精度的影响较大，其

中水平面内的平行度和导轨的平直度是主要的误差。 

 

20.在切削加工中，如果同时用几把刀具加工零件的几个

表面，则称这种工步为复合工步；如果一把刀具同时加工几个

表面，则称这种刀具为复合刀具。 

 

21.十大原始误差中，热变形、内应力变形、弹塑性变形

和磨损属于动误差。 

 

22.如果主轴轴承外环滚道有形状误差，则对镗床类机床

的加工精度影响较大；如果内环滚道有形状误差，则对车床类

机床的加工精度影响较大。 

 

25.机械加工过程所产生的加工误差，根据性质可分为系

统误差和偶然误差两大类。机床的制造误差属于常值系统误差，
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