学习情境5作业参考答案
1、 填空题（每空1分，共20分）
1、 在设备使用过程中，机械零件由于设计、材料、工艺及装配等各种原因，丧失规定的功能，无法继续工作的现象称为失效。
2、 描述机械振动的三个特征量是位移、速度和加速度。
3、 故障分类方法很多，若按故障影响程度可分为轻微故障、一般故障、严重故障、恶性故障等。
4、 对于承受液压的零件、腐蚀条件下工作的零件，在喷涂后需要采用石蜡等合成树脂以填充涂层孔隙，这一工序称为封孔。

5、 根据零件摩擦表面的破坏程度，粘着磨损可分为轻微磨损、涂抹、擦伤及撕脱、咬死。
6、 声级计是现场噪声测量中最基本的噪声测量仪器。它主要是用于测量噪音的声压级。
7、 设备诊断技术很多，但基本上离不开信息的采集、信息的分析处理和状况的识别、诊断、预测和决策三个环节。
8、 金属零件的腐蚀损伤可分为两大类：化学腐蚀和电化学腐蚀。

9、 光谱分析的特点是速度快、分析数据准确和适合于大量数据的采集，目前常用光谱技术主要有原子发射光谱技术和原子吸收光谱技术。
10、 压电式加速度传感器是利用压电效应制成的机电换能器。

11、 常用的金属扣合技术包括强固扣合法、强密扣合法、优级扣合法和热扣合法。

二、选择题（请填写唯一正确选项的序号，每题2分，共20分）
	题 号
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	答 案
	A
	C
	A
	C
	B
	C
	A
	B
	C
	A


1、 目前振动信号频谱分析中，使用最广泛的分析方法是（    ）。
A、快速傅里叶变换FFT    B、离散傅里叶变换DFT    C、傅里叶级数FS
2、 热力学温标T和摄氏温标t都常被用作度量物体温度高低的标尺，其二者关系为（    ）。

A、T ＝t－273.15     B、t＝T+273.15    C、t＝T－273.15
3、 加速度传感器安装方法不同，其特性就不同。下列哪种安装方式的频响特性最好：（    ）。

A、钢制螺栓安装    B、永久磁铁安装    C、手持式
4、 所谓超声波，其实是一种质点振动频率为（    ）的机械波。

A、≤20Hz    B、≥20Hz    C、≥20KHz
5、 电刷镀后用于除去不合格镀层或多余镀层的熔液是（    ）。

A、活化液   B、退镀液   C、钝化液
6、 在胶粘剂中使其具有粘接性能的主要成分是（    ）。

A、固化剂   B、填料   C、基料
7、 以下哪种表面处理技术属于表面热处理强化技术？（    ）。

A、表面淬火    B、渗碳   C、碳氮共渗
8、 电气设备常用吸收比来反映绝缘是否受潮或有无绝缘缺陷，一般要求吸收比（    ）。

A、≤1.3    B、≥1.3    C、＜1.0
9、 机床导轨刮研质量的判定是依据每刮方内的点子数，其中每刮方的尺寸为（    ）。
A、15×15mm    B、20×20mm    C、25×25mm。
10、 根据Shannon采样定理，带限信号不丢失信息的最低采样频率fs为：（    ）。

A、fs≥2fmax    B、fs≤(2.56~4)fmax    C 、fs≤2fmax。
三、判断题（正确的打“√”，错误的打“╳”，每题1分共10分）
	题 号
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	答 案
	√
	×
	×
	√
	×
	√
	×
	×
	√
	×


1、 摩擦表面越洁净，越光滑，就越可能发生表面的粘着。（    ）
2、 金属材料在拉应力和特定的腐蚀介质联合作用下所引起的低应力脆性断裂称为腐蚀疲劳断裂。（    ）
3、 压电式加速度传感器是利用电磁感应原理制成的机电换能器。（    ）
4、 半速涡动是油膜振荡的先决条件，油膜振荡是比半速涡动更为危险的状态。（    ）
5、 磁粉检测适合于检测金属材料的裂纹等表面缺陷。（    ）
6、 红外线、X射线、伽马射线与可见光等都属于电磁波。（    ）
7、 渗透检测是一种最简单的无损检测方法，其主要用于检测物体内部裂纹缺陷。（    ）
8、 焊接修复是零件修复常用的一种技术，其中堆焊修复的目的主要是连接零件。（    ）
9、 机械零件在外载荷去除后留下来的一部分不可恢复的变形，称为塑性变形或永久变形。（    ）
10、 在设备装配中常用的调整法，其实质是将调整用的工件进行修磨，以达到装配精度要求。（    ）
四、名词解释（每题3分，共15分）
1、 油液铁谱分析技术：是利用高梯度的强磁场的作用，将润滑油样中所含的机械磨损微粒有序地分离出来，并借助不同的仪器对磨屑进行有关形状、大小、成分、数量及粒度分布等方面的定性和定量观测，从而判断机械设备的磨损状况，预报零部件的失效。
2、 热电效应：由两种不同的导体（或半导体）组成的闭合回路中，如果使两个接点处于不同的温度，回路就会出现电动势，称为热电势，这一现象即是热电效应。
3、 电镀：是指在含有欲镀金属的盐类溶液中，以被镀基体金属为阴极，通过电解作用，使镀液中欲镀金属的阳离子在基体金属表面沉积出来，形成镀层的一种表面加工方法。
4、 精密诊断：精密诊断是在简易诊断基础上更为细致的一种诊断过程，它不仅要回答“有无故障”的问题，而且还要详细地分析出故障原因、故障部位、故障程度及其发展趋势等一系列的问题。
5、 设备大修：就是将设备的全部或大部分解体，修复基准件，更换或修复机械零件、电器零件，调整修理电气系统，整机装配和调试，以达到全面消除大修前存在的缺陷，恢复规定的性能和精度。
五、简答题（共18分）
1、减轻腐蚀危害的措施有哪些？（6分）

答：①正确选材；②合理设计；③覆盖保护层；④电化学保护；⑤添加缓蚀剂；⑥改变环境条件
2、齿轮在机器中使用极为广泛，其常见失效形式有哪些？（6分）
答：(1)制造误差。齿轮制造时造成的主要异常有：偏心、齿距偏差和齿形误差等。［……1分］
   (2)装配误差；在装配工作中，由于箱体、轴等零件的加工误差、装配不当等因素，会使齿轮传动精度恶化。［……1分］
(3)齿轮的损伤。其损伤形式随齿轮材料、热处理、运转状态等因素的不同而不同，常见的有：
1)齿面磨损失效。

2)表面接触疲劳失效。

3)齿面塑性变形。

4)轮齿弯曲断裂。有疲劳断齿(断口呈疲劳特征)和过载断齿(断口粗糙)。［……4分］
3、设备振动状态的判别标准常用哪几类标准？各种判别标准如何使用？（6分）

答：衡量机械设备的振动标准，一般可分为绝对判断标准、相对判断标准和类比判断标准三大类［……1分］。其中：

（1）、绝对判断标准是将被测量值与事先设定的“标准状态槛值”相比较，以判定设备运行状态的一类标准。［……1分］
（2）、对于有些设备，由于规格、产量、重要性等因素难以确定绝对判断标准，因此将设备正常运转时所测得的值定为初始值，然后对同一设备的同一测点、在同一方向（V/H/A等）、同一工况下的振动值进行定期测定，并与初始值进行比较。实测值与初始值相比的倍数叫相对标准。［……2分］
（3）、数台同样规格的设备在相同条件下运行时，通过对各设备相同部件的测试结果进行相互比较，由此确定设备的运行状态。类比时所确定的机器正常运行时振动允许值即为类比判断标准。［……2分］ 
六、论述题（共17分）
1、
某减速机经检查证实其已经失效，通过检查发现系减速机主轴（材质45钢）轴颈磨损所至，请问：

（1）、选择零件修复技术的基本原则、方法和步骤分别是什么？（8分）

（2）针对轴颈处的磨损失效，请问有哪些方法可以进行修复？以氧－乙炔火焰喷涂技术为例，简述其所需设备、和修复工艺？（9分）
（注：若纸张不够，可在试卷背面继续作答）
答：（1）、选择机械零件修复技术时，应遵循如下基本原则：“技术合理、经济性好、生产可行”。在应用这一原则时，应注意具体情况具体分析，并综合权衡、全面考虑。其中：1）、技术合理：是指我们选择的维修技术方案，必须满足待修机械零件的技术要求。为此，需从如下几方面来综合考虑：①考虑所选择的修复技术对机械零件材质的适应性。②考虑各种修复技术所能提供的覆盖层厚度。③考虑覆盖层的力学性能。④考虑修复技术应满足机械零件的工作条件。⑤考虑对所选用的修复技术尽可能少。⑥考虑下次修复的便利。2）经济性好。在保证机械零件修复技术合理的前提下，还应考虑所选择修复技术的经济性。注意：这里的经济性，不仅仅只是指零件修复本身花费的成本，还须考虑采用某修复技术后零件的使用寿命，必须将两者结合起来，综合考虑，综合评价，并尽量进行批量修复，这样有利于分摊修复成本，降低费用支出。3）生产可行。许多的修复技术、需要配备相应的技术装备，需要能操作这些设备、熟悉操作工艺的技术人员。为此在选择修复技术的时候，必须考虑本企业设备装备水平、人员技术水平，必须切合实际，避免好高骛远。［……4分］

修复方法和步骤：①了解和掌握待修零件的损伤形式、损伤部位和程度；了解机械零件的材质，物理，力学性能和技术条件；了解机械零件在设备中的功能和工作条件。为此，可查阅相关技术图纸、产品说明书、交工资料、技术标准，并认真走访设备使用方和维护方、施工方，悉心听取各方意见，掌握第一手资料，形成一个全面的认识。②考虑和对照本单位的修复技术装备状况、技术水平和相关经验，并估算旧件修复数量。③按照选择修复技术的基本原则，对待修机械零件的各个损伤部位，选择相应的修复技术。④全面权衡整个机械零件各损伤部位的修复技术方案。⑤最后择优确定一个修复方案。［……4分］

（2）、修复方法：①修理尺寸法：是将待修配合副中的一个零件利用机械加工的方法（如精磨加工或研磨加工），消除损伤缺陷，恢复其正确几何形状并获得新的尺寸——修理尺寸，然后选配具有相应尺寸的另一配合件与之相配，恢复配合性质的一种修理方法。②标准尺寸法：指在零件或构件的磨损或损伤表面上，堆积具有一定性能并能满足修复技术要求的工程材料，形成有一定结合强度的表面覆盖层，再经过机械加工或其它方法加工至原标准尺寸，达到降低表面粗糙度，恢复零件或构件磨损或损伤了表面几何尺寸、形状和表层性能的修理方法。对该传动主轴而言，可采用电镀(主要是电刷镀)、堆焊、粘涂、喷涂等方法在磨损表面添加覆盖金屑层，然后按原尺寸及精度要求加工，恢复轴颈的原始尺寸和精度。［……4分］
以氧－乙炔火焰喷涂为例，所需设备主要有喷枪、氧气和乙炔存储器（或发生器）、喷砂设备、电火花拉毛机、表面粗化工具及测量工具等，其工艺过程包括喷涂前准备，喷涂表面预处理，喷涂及涂层后处理等过程。［……5分］
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