
第一章铸造 

一、填空题 

1、根据生产方法的不同，铸造可分为 和 两大类。 

2、的制作是铸造工艺过程中的主要 工序。 

3、型砂是由 和 混合搅 

拌而成。 

4、铸件常见的缺陷有、、、、、_ 

和 O 

5、特种铸造常用方法有、、、、 

和 O 

6、制造砂型时，使用模样可以获得与零件外部轮廓相似的； 

7、铸造是将熔融金属、或 型腔中，待其 

后得到 的铸件的方法。 

8、型砂和芯砂均应具有一定的、、 

和 O 

二、判断 

1 .而砂、填充砂、单一砂及型芯砂均属型砂。() 

2 .模样必须按照零件图的要求制造。() 

3 .铸件中的气孔能增加毛坯材料的透气性。() 



4 .金属型铸造是将熔融金属浇入金属铸型获得铸件的方法。（） 

5 .任何形状的零件均可通过铸造获得。（） 

6 .型砂的耐火度不足，铸件则易产生气孔。（） 

三、选择题 

1 .型砂抵抗外力破坏的能力称为（）。 

a.韧性 b.强度 c.硬度 d.塑性 e.疲劳强度 

2 .铸型表面直接与液体金属接触的一层型砂是（）。 

a.面砂 b.填充砂 c.型芯砂 d.单一砂 

4 单件小批量生产铸件时采用（）。 

a.手工造型 b.机器造型 c.失蜡造型 

6 .铸件的清理主要是去除（）。 

a.表面粘砂 b.浇冒口 c.毛刺。d.模样 

7 .在型腔表面刷一层石墨涂料，可提高其耐火性，从而防止铸件产生（）。 

a.裂纹 b.气孔 c.粘砂 d.砂眼 

8 .铸件产生砂眼缺陷的基本原因是液态金属（）。 

a.浇注速度过快 b.浇注温度过低 c.浇注速度过慢 

9 .防止铸件产生裂纹的基本方法之一是（）。 

a.提高型砂质量 b.提高浇注温度 c.使铸件壁厚均匀 



10 .金属型铸造与砂型铸造相比，前者（）。 

a.冷却速度较慢 b.铸件结晶较致密 c.适用范围较广 d.生产成本低 

n.熔模铸造与砂型铸造相比，前者（）。 

a.铸件精度高 b.工序简单 C.可铸造各种铸件 d.生产效率高 

12.离心铸造适于（ ）的铸件。 

a.形状复杂 b.大型 c.旋转体 

四、简答题 

L什么是铸造？按生产方式可分为哪两大类？ 

2.铸件常见的缺陷有那些? 



第二章：金属塑性加工 

一、填空题 

1.锻件常用的冷却方法有 、 、 

和 o 

2 .墩粗是 坯料高度，坯料截面 

的锻造工序。 

3 自 由 锻 件 常 见 的 缺 陷 

有, 、。 

4 .按照冷却速度的快慢，常用的冷却方法有、、和 三种。 

二、判断 

1 .锻造只能改变金属坯料形状而不能改变其力学性能。() 

2 .锻造生产具有很多优点，所以常用来加工各种形状的机械零件 

3 .凡经锻造后的机械零件，因表面质量差均须进行切削加工。 

4 .锻后工件冷却无关紧要，因不会影响锻件的质量。() 

5 .除陶瓷和塑料外，任何金属材料均可用于锻件。() 

6 .提高钢料的加热速度可提高锻造生产率。()。 

7 .金属的塑性越好，其可锻性越好。() 

8 .在金属坯料均匀热透的前提下，加热时间选得越短越好。 

9 .空气锤的吨位以锤头的冲击能量表示。() 



三、简答题 

1、什么是塑性？什么是塑性变形?



2、金属加热的目的是什么？加热方法有那几种? 

第三章焊接与气割 

一、填空题 

1 .焊接电弧是发生在 和 两电极间气体介质.使焊件达到 的 

一种加工方法。 

2 手 工 电 弧 焊 的 用 具 包 

♦ •  、、、•  

4、手工电弧焊的主要设备有、和。 

5 .焊条是由.和 组成。 

6 .焊芯是形成焊缝的主要材料，其作用是<, 

7 .气割的设备主要有、、、、 和 O 

8 • 焊接时引弧的方法有 和 两种。 

9 .电弧焊是利用 作为热源的焊接方法。 

二、简答题 

1 .气焊的气体火焰由什么形成？常用的是哪一种气体火焰? 



2 .气割设备主要有那些? 

第四章金属切削加工的基础知识 

一、填空题 

1 .金属切削加工的方法很多，主要有、、、 

和 O 

2-切削加工时，刀具对工件被切削层材料起 和 

等作用。 

3 .切削运动主要包括 和 

两类。 

4 .影响总切削抗力的主要因素为 o 

5 .切削用量包括、和 o 



6 .已加工表面质量包括 和 两方面内容。 

7 .积屑瘤是在 靠近切削刃的地方粘结着一块 

8 .对刀具材料的要求，应具有、、、 

和 O 

9 .加工硬化(强化)是工件已加工表面材料由于挤压变形，高于 加工前的硬

度的现象。 

二、判断题 

1 .车削、铳削、铸造、锻压等均属切削加工范围。() 

2 .切削用量的大小主要影响生产率的高低。() 

3 .后角是后面与切削平面间的夹角。() 

4 .切削液主要起润滑作用。() 

5 .切削时，只有刀具角度对切削抗力产生影响。() 

6 .切削速度对刀具磨损影响最小。()。  



7 .在主切削平面上测量的角度是刃倾角。（）。 

10 .主切削刃与基面的夹角是前角。（） 

11 .切削加工是利用切削工具（刀具）从工件上切除多余材料的加工方法。（）。 

12 .切削运动是切削工具与工件间的相对运动。（） 

三、简答题 

1、什么叫金属切削加工？其主要方法有哪些？ 

2、刀具材料应具备哪些性能? 



 

削加工方法。 

2 .常用的外圆车刀有主偏角为、、、 

和 O 

3 .装夹车刀时，尽可能使刀尖与工件轴线,刀杆则 应 O 

4 .粗车时，吃刀量和进给量可取 值，切削速度则应 

取 O 

5 .安装螺纹车刀时。，刀尖应与工件轴线,刀尖角的对称轴线应与工件 轴线 O 

6 车 削 圆 锥 面 的 方 法 

有、、o 

7 .车削细长轴时• ，为防止弯曲变形，工件的两端应,可用 或 作辅助支承。 

一、 填空题 

1.车削加工是以 

第五章车削加工 

为主运动，。 .作进给运动的切 



8 . 螺纹车刀的刀尖角应与螺纹的 

相等。 

二、判断题 

1 .车削时，进给运动可以是刀具，也可以是工件。() 

2 .当加工特别长的轴类零件时，必须附加辅助支承()。 

3 . C6140A型卧式车床的主轴中心高度为 400mm。() 

4 .三爪自定心卡盘可以安装各种形状工件。() 

5 .应用顶尖及鸡心夹头可安装长度与直径比值较大的轴类零件。() 

6 .车多线螺纹时，工件转一转，车刀需精确地移动一个螺距。() 

7 .偏移尾座法不能车锥度大的圆锥面和整体圆锥、圆锥孔。() 

8 .车螺纹时，若丝杠转两转、工件转一转，会产生“乱牙”。() 

9 .在车床上主要加工零件的旋转表面，还可以进行钻孔、较孔。() 

三、简答题 

1、车削加工的基本内容有哪些？ 
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