（2011.09.15）机械制造基础课程教学研讨（文本）

李志香：各位老师，大家下午好，欢迎参加《机械制造基础》课程研讨活动。大家对本门课程有什么好的建议和问题，欢迎提出！

徐荣：李老师好

徐娟：李老师好

李志香：欢迎两位徐老师！

李志香：徐老师对本课程有什么好的建议，欢迎提出！另你们学校上学期本课程的期末考试通过率可以吗？

张晓峰：机械制造基础期末考试题型有改变吗？

刘辉：请教李老师目前线切割有哪些应用？

李志香：欢迎张老师。

期末考试题型没有变化，为：填空题、判断题、简答题、计算题

试卷结构：

填空题(每小题2分，共30分)

判断题(每小题1分，共15分)

简答题(共30分，3-4个题)

计算题(1个题，共25分)

徐荣：机械制造是半开卷考试  通过率还可以的

张莉：李老师好！各位老师下午好！

李志香：电火花线切割加工（Wire cut Electrical Discharge Machining，简称WEDM），有时又称线切割。
其基本工作原理是利用连续移动的细金属丝（称为电极丝）作电极，对工件进行脉冲火花放电产生瞬间高温使工件材料局部熔化或汽化蚀除金属、切割成型。它是一种非接触、宏观加工力很小的加工方式。线切割加工它主要用于加工各种形状复杂和精密细小的工件，例如冲裁模的凸模、凹模、凸凹模、固定板、卸料板等，成形刀具、样板、电火花成型加工用的金属电极，各种微细孔槽、窄缝、任意曲线等，具有加工余量小、加工精度高、生产周期短、制造成本低等突出优点，已在生产中获得广泛的应用，目前国内外的电火花线切割机床已占电加工机床总数的60％以上。
线切割加工主要用于模具制造，在样板、凸轮、成形刀具、精密细小零件和特殊材料的加工中也得到日益广泛的应用。此外，在试制电机、电器等产品时，可直接用线切割加工某些零件，省去制造冲压模具的时间，缩短试制周期。

李志香：张老师好，欢迎张老师。

新学期开始，大家都比较忙碌，谢谢来参加今天课程教研活动的所有老师！

张莉：上学期机械制造基础考试情况正常。我们江苏电大因为是全省统一阅卷，工作量比较大，为便于阅卷，有以下两点建议

1．给判断题的答案设计一个表格集中填写答案；

2．一种题型排版时尽量集中在一页或两页上，避免每题累分时试卷翻来翻去。

徐荣：请问这门课程有推出新的教学辅导材料吗？

高晓琴：李老师好!――李老师好!各位同仁好！

李志香：好的张老师，我会把你的建议反应上去的。

李志香：这门课程目前还没有新的辅导材料。因为国家开放大学就要挂牌了，挂牌以后很多课程资源都要重建，我们这门课程也会考虑重建，到时会增加相应教学资源的。

高晓琴：增加一些实物和实际操作的录像，还右增加一些现场教学的录像，更便利知识掌握。

李志香：赞同高老师的建议，新资源建设会考虑的，到时也希望各位老师多参与，群策群力，把本课程做好！

李志香：一、课程教学的基本要求

通过《机械制造基础》的学习，要求学生能够达到以下要求：

1．了解：材料的力学性能和各状态的组织结构，热处理的目的，公差与配合的基本术语，表面粗糙度的基本概念，金属切削原理的切削参数和刀具的几何参数，对不同工种的机床有一定的认识，并知道定位和夹紧的作用和相互联系，初步接触机械加工工艺。

2．理解：金属的强度、硬度、韧性，并能够判断出金属的机械性能的优劣；各种材料的性能，表示方法；理解热处理的四个基本环节；公差与配合各术语之间的关系，并会绘制公差图和配合图；表面粗糙度衡量工件表面精度的方式；理解定位元件和夹紧元件的作用；理解铸、锻、焊等热加工的基本工艺及车、铣、刨、磨等机床的工作原理；理解金属切削参数和刀具几何角度对加工过程中产生的影响。

3．掌握：掌握铁碳合金相图，热处理工艺和调质处理的作用；掌握各材料的性能，并能根据加工条件和成品的要求来确定毛坯的材料和制造方法；掌握尺寸公差和配合的基准制度及形状公差之间的相互关系，并能用比较法判断零件的表面粗糙度；掌握主要机械加工方法的基本原理和工艺特点；掌握六点定位法，可以根据工作条件和精度需求来确定定位方式和定位误差。

　　二、教学建议及对学生的要求

　　1．采取课堂讲授、自学、多媒体演示等相结合的方式，以锻炼学生多动脑、理论与实践相结合的能力。

　　2．增加教材的信息含量，搜集其他的相关资料，在结合学校现有专业设备的基础上，给学生提供各种参考资料，提高学生的独立思考能力、识别能力。

3．本课程涉及的知识面广，学科跨度大。因此，对有关问题的阐述应从整体上加以考虑，注意基本技术的概念以及其应用的场合。注重培养学生分析问题的能力。

4．增加一些现代制造技术的参观课，开拓学生的视野、激发学生的学习热情。

李志香：各位老师对本课程的教学要求 、教学内容 和考核要求等问题有什么想法和建议，欢迎大家积极发帖，讨论问题！

李志香：有的地方电大，机械制造基础课程资源做的很好，方便的话能否提供一下，供大家学习参考？

张晓峰：计算题主要是传动链的计算和计算工序尺寸及偏差之间选择吗？

李志香：计算题是重、难点部分，它涉及3个知识面共3个类型，具体包括：第5章公差配合与基础测量中的公差配合计算题，第9章机械加工中的机床传动链的计算，第12章工艺规程的基本知识中的分析计算尺寸链。

李志香：期末考试最后一个大题一般会从这三个题型中选一个。

张晓峰：我看了历届考试题，也基本上是这样。复习有重点，学生通过率还是可以，谢谢。

李志香：是的，只要题型不变，复习时有侧重点，考试应该不难通过的！

李志香：不知学生对这门课程有什么反应？

李志香：关于课程内容方面，不知道各位老师有什么看法。成为国家开放大学后，课程建设要上一个新层次，正是教学改革的时候，请大家多提宝贵意见！

张晓峰：李老师，简答题部分哪些内容是重点。谢谢。
简答题部分涉及的内容比较多，具体要参考教学大纲和考核说明了！

第一章 工程材料的基本知识

　　要点解析

本章的主要内容包括强度（屈服强度、抗拉强度、塑性）、硬度、冲击韧性、疲劳强度和蠕变强度；铁碳合金的基本组织、含碳量对铁碳含金组织与性能的影响、合金相图的应用。

　　要求学生：了解材料的力学性能和各状态的组织结构；掌握金属的强度、硬度、韧性，并能够判断出金属的机械性能的优劣；掌握铁碳合金相图。

第二章 钢的热处理

    要点解析

　　本章的主要内容包括钢的退火和正火、钢的淬火和回火；钢的表面淬火、火焰加热表面淬火、钢的化学热处理。

　　要求学生：了解热处理的目的；初步掌握热处理的四个基本环节；初步掌握钢的热处理工艺。

第三章 常用材料及选用

    要点解析

本章的主要内容包括碳钢的分类，碳钢的牌号、性能和用途；合金元素在钢中的作用；低合金高强度结构钢、合金结构钢、合金弹簧钢、滚动轴承钢、合金工具钢的性能和用途；灰铸铁、球墨铸铁、蠕墨铸铁、可锻造铸铁的性能和用途；铝及其铝合金、铜及其铜合金、滑动轴承合金及非金属材料的性能和用途。

    要求学生：了解碳钢的分类、牌号、性能和用途；掌握各种材料的性能；熟练掌握碳钢的牌号、性能和用途，并能根据加工条件和成品的要求来确定毛坯的材料。

第四章 金属毛坯的热成型

    要点解析

本章的主要内容包括砂型铸造的生产过程，合金的铸造性能，铸造工艺设计，铸件的结构工艺性，特种铸造工艺。金属的塑性变形，锻造工艺（自由锻造 、模锻、冲压），锻造的结构工艺性。焊接的实质及其焊接方法分类，焊条电弧焊，其他焊接方法，常用金属材料的焊接，焊接结构工艺性，常见的焊接缺陷及原因。机械零件毛坯的类型及其制造方法的比较；选择毛坯类型及其制造方法的原则；常用机械零件毛坯的类型及其制造方法。

　　要求学生：了解铸造, 锻造, 焊接的目的；掌握砂型铸造，金属的朔性变形，焊条电弧焊的原理；熟练掌握常用金属材料的铸造、锻造和焊接的基本工艺。

第五章 公差配合与技术测量

    要点解析

本章的主要内容包括有关尺寸、公差和偏差的术语及定义，有关配合的术语及定义 ；标准公差系列，基本偏差系列，极限与配合的标注，国标中规定的公差带与配合；基准制的选择，公差等级的选择，配合的选择；测量技术基础。

要求学生：了解极限与配合的基本术语和定义；掌握极限与配合国家标准的组成与特点；掌握极限与配合的选用原则与方法。

第六章 形状和位置公差及检测

    要点解析

本章介绍了与形状和位置公差有关的术语、定义以及形位公差在图纸上的标注方法；重点介绍形位公差的公差带定义、标注和解释、形位公差的选择原则，包括其特征的选择，等级的选择等；并简要介绍形位公差的检测原则。

    重点与难点

1．形位公差项目的符号与标注。

2．形位公差的选用原则与检测方法。

第七章 表面粗糙度及测量

    要点解析

本章介绍了表面粗糙度的概念、评定基础与评定参数，以及表面粗糙度的选择和标注方法；并简要介绍表面粗糙度的检测。

    教学要求

通过本章的学习，要求了解表面粗糙度的概念、术语及表面粗挑度的评定基础与评定参数；掌握表面粗糙度的标注和表面粗糙度的选用原则与方法。

第八章 金属切削加工概论

    要点解析

本章介绍切削加工的基本概念、切削刀具、切削过程中的物理现象，工件材料的切削加工性。重点介绍切削运动、切削用量、刀具材料及刀具的角度、刀具的磨损和刀具的耐用度及切削用量与刀具耐用度的关系；切屑的形成过程及变形区的划分、积屑瘤及其对切削过程的影响、切削力的来源及切削力的计算。

    重点与难点

1．切削加工的基本概念。

2. 刀具标注角度参考系和刀具的标注角度。

3．切削力的来源、合力及其分力、工作功率和单位切削力的计算。

第九章 机械加工

    要点解析

本章介绍了机床的分类和型号编制方法,常角机械加工方法如车削、铣削、刨削、磨削、钻削与镗削工艺特点及应用，特种加工的工作原理、工艺特点及应用。介绍了车床的传动系统，常用机床的性能、工艺范围、主要结构，车刀和钻头的结构及用途，铣削方式、逆铣和顺铣的特点。

    重点与难点

常用机械加工方法，如车削、铣削、刨削、磨削、钻削与镗削工艺特点及用途。
第十章 夹具

    要点解析

本章将介绍关于机床夹具的基本概念（夹具、定位元件、夹紧元件、定位、夹紧、安装、完全定位、不完全定位、欠定位、过定位），基准的概念及分类、设计基准、工艺基准（装配基准、测量基准、工序基准），定位基准的选择，工件定位的基本原理，常用定位方式及定位元件，基本夹具夹紧机构和典型机床夹具；各种典型定位方式可能产生的定位误差及定位误差的分析、计算方法，夹紧力计算、方向和作用点的选择。

    重点与难点

1．机床夹具的基本概念。

2．典型定位方式可能产生的定位误差及定位误差的计算方法。

3．夹紧力计算。

4．夹紧力方向和作用点的选择。

第十一章 机械加工质量

    要点解析

本章介绍了加工精度与加工误差、加工经济精度、原始误差、工艺系统刚度、误差复映的基本概念，原始误差的分类，各种误差对加工精度的影响，工艺系统静误差、工艺系统动误差所涵盖的内容及提高加工精度的工艺措施。机械加工表面质量概念和影响机械加工表面质量的因素。

    重点与难点

掌握工艺系统静误差、工艺系统动误差对加工精度的影响。

第十二章 工艺规程的基本知识

    要点解析

本章介绍了生产过程和工艺过程及组成，工序、工步、工位、安装等基本概念，生产纲领、生产类型及生产类型的划分，制定机械加工工艺规程的原则及步骤、机械加工工艺规程制定中的几个主要问题，粗基准、精基准等概念和粗精定位基准的选择原则，工艺路线的拟定，加工余量的确定，划分加工阶段的原因及工序分散、工序集中各自的特点，工序顺序安排的原则，加工余量的基本概念，尺寸链及计算，工艺规程的表达形式—机械加工工艺过程卡片、机械加工工序卡片的格式和相关内容的确定方法，保证装配精度的四种装配方法，装配工艺规程制订的具体要求和内容。

    重点与难点

1.生产过程和工艺过程，工艺过程及组成，工序、工步、工位、安装等基本概念。

2.粗基准、精基准等概念和粗精定位基准的选择原则。

3．加工余量的基本概念，工序顺序安排的原则。

4．尺寸链及计算。

李志香：今天机械制造基础课程研讨活动即将结束，谢谢大家的积极参与，也欢迎大家有问题随时联系。我的邮箱：lizhx@crtvu.edu.cn，辛苦了各位老师，再见！
