
第一图书网, tushu007.com
<<机械制造工艺基础>>

图书基本信息

书名：<<机械制造工艺基础>>

13位ISBN编号：9787504561480

10位ISBN编号：7504561487

出版时间：2007-6

出版时间：中国劳动社会保障出版社

作者：陈海魁

页数：46

字数：61000

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<机械制造工艺基础>>

内容概要

　　本书是全国中等职业技术学校机械类通用教材《机械制造工艺基础（第五版）》的配套用书，供
教师在教学中使用。

　　习题根据教材的结构顺序编写，知识点分布平衡，题型丰富多样，难易配置适当，适合学生练习
和教师指导使用。

　　本书由陈海魁编写。
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章节摘录

　　5．坯料在加热过程中受热是否均匀是影响锻件质量的重要因素。
(　 )，　　6．锻件坑冷的冷却速度较灰砂冷的冷却速度慢。
(　 )　　7．自由锻的扩孔锻造是增大坯料的内径和减小坯料的外径，从而减小空心毛坯壁厚的一种
锻造方法。
(　 )　　8．空气锤和水压机的吨位是以落下部分的质量来表示的。
(　 )　　9．自由锻件产生裂纹缺陷的原因主要是坯料材质不好、加热不充分、锻造温度过低和锻件
冷却不当等。
(　 )　　10．胎模锻时，通常先用自由锻制坯，然后再在胎模中终锻成形。
(　 )　　11．落料和冲孔都是使板料的一部分与另一部分分离的冲裁方法。
(　 )　　12．弯形时产生回弹的原因是由于外载荷消失后材料的塑性变形与弹性变形恢复。
(I)　　三、选择(将正确答案的序号填入括号内)　　1．金属锻造加工的重要环节有(　 )。
　　A．预热　　B．保温　　c．加热　　D．冷却　　2．锻造大型锻件应采用(　 )。
　　A．手工自由锻　　B。
机器自由锻　　C．胎模锻　　D．模锻　　3．锻造时，应采用先低温预热，然后快速加热进行加工
的材料有(　 )。
　　A．低碳钢　　B．高碳钢　　c．低合金钢　　D．高合金钢　　4．空心毛坯采用心棒拔长锻造
工序可以使毛坯(　 )。
　　A．内径增大　　B．外径增大　　C．长度增加　　D．壁厚减小　　5．自由锻件产生折叠缺陷
的原因是(　 )。
　　A．锻压时送进量小于单面压下量　　B．锻造温度过低　　C．加热时坯料内部未热透　　D．
冷却不当　　6．对于高合金钢及大型锻件，应采用的冷却方法有(　 )。
　　A．空冷　　B．灰砂冷　　C．炉冷　　D．水冷　　7．用胎模成形锻造形状复杂的非回转体锻
件应采用(　 )。
　　A．闭式套模　　B．扣模　　C．合模　　D．摔模　　8．使分离部分的材料发生弯曲的分离工
序称为(　 )。
　　A。
弯形　　B．冲孔　　C．落料　　D．切口　　9．自由锻常用的设备有(　 )。
　　A．空气锤　　B．机械压力机　　C．平锻机　　D．水压机
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