试题十答案

一、
1、毛坯 零件图 两相邻工序 2、定位 夹紧 夹具体 其它装置或元件  3 、被加工表面 4 、已加工表面、待加工表面、加工表面 5 、积屑瘤 6 、机械夹固式 7 、过盈8 、高速钢；硬质合金钢 9 、刀具材料；刀具的几何参数；切削用量 10 、尺寸；几何形状；相对位置 11 、夹紧元件；对刀元件；夹具体  12 、挤压；滑移；挤裂；切离 13 、利用机械摩擦的自锁来夹紧工件 

二、

1 、× 2、√ 3、×  4 、√  5 、√  6、×  7、× 8 、√ 9 、√ 10、×

三、

1 、A 2 、A 3 、B  4 、A  5 、 B 6 、 B 7 、 A 8 、 B 9 、 B  10 、 A

四、
1 、答：
工艺准备工作包括以下内容

① 零件图样 ②数控车床刀具的选择 ③工件的装夹 ④工手段的选择 ⑤有关数据的测定

分析零件图是工艺准备中的首要工作，因为工件图样包括工件轮廓的几何条件、尺寸、形状位置公差要求，表面粗糙度要求，毛坯、材料与热处理要求及件数要求，这些都是制定合理工艺处理所必须考虑的，也

直接影响到零件加工程序的编制及加工的结果。

2 、答： 

当零件的加工质量要求较高时，往往不可能用一道工序来满足其要求，而用几道工序逐步达到所要求的加工质量。按工序的性质不同，零件的加工过程通常可分为粗加工、半精加工、精加工和光整加工四个阶段。 

划分加工阶段的目的: 

（1)保证加工质量 

（2)合理使用设备 粗加工余量大,切削用量大,可采用功率大,刚度好,效率高而精度低 

3 、答：

影响切削力的主要因素有哪些?简述它们各自对切削力的影响程度。

(1)工件材料的影响  工件材料的硬度、强度越高产生的切削力越大。工件材料强度相同，塑性和韧性越高切削力会越大，切削脆性材料切削力小。

（2）切削用量的影响  进给量、背吃刀量增大，都会使切削力增大，但背吃刀量增大一倍时，切削力也增大一倍，而进给量增大一倍时，切削力仅增大75%左右。切削速度增加切削力减小，切削速度减小使切削力增大。

（3）刀具几何参数的影响  前角增大切削力减小，反之切削力增大。主偏角大径向切削分力减小，轴向切削分力增大。反之径向分力增大，轴向分力减小。

4 、答：

选择因素有工件材料、粗、精加工、刀具材料。工件材料强度高、硬度大选用小前角，反之选大前角。加工塑性材料前角增大，加工脆性材料前角减小。粗加工、断续切削，取小前角，精加工应取大前角。刀具材料韧性好，抗弯强度大，取大前角，反之，取小前角。 

五、（略）
