试题二答案

一、
1、 通用夹具、专用夹具、可调夹具、组合夹具、拼装夹具
2、 主切削、假定工作
3、 开始切削、磨损量 磨钝
4、 满足使用、可行、经济
5、 硬质合金
6、 泛指在数控机床上进行零件加工
7、 两坐标联动的三坐标行切法加工X、Y、Z三轴中任意二轴作联动插补，第三轴做单独的周期进刀
8、 基准重合原则、基准统一原则、自为基准原则、互为基准原则、便于装夹原则
9、 粗加工阶段、半精加工阶段、精加工阶段、光整加工阶段
10、先粗后精、先近后远加工、减少空行程时间、内外交叉、基面先行原则

二、

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

三、

1. B  2. C  3. C  4. C  5. C  6. C  7. B  8. B  9. C  10. C
四、

1、 

答： （1）一个或一组工人，在一个工作地对一个或同时对几个工件所连续完成的那一部分工艺过程，称为工序。 

划分工序的依据是工作地是否变化和工作是否连续。 

（2）在加工表面和加工工具不变的情况下，所连续完成的那一部分工序内容，称为工步。 

划分工步的依据是加工表面和工具是否变化。

2、

答：进给路线包括平面内进给和深度进给两部分路线。对平面内进给，对外轮廓从切线方向切入，对凹轮廓从圆弧切入。在两轴联动的数控铣床上，对铣削平面槽行凸轮，深度进给有两种方法：一种方法是在xy或(yz)平面内来回铣削逐渐进刀到既定深度；另一种方法是先打一个工艺孔，然后从工艺孔进刀既定深度。

3、

答：(1) 选择重要表面为粗基准

(2) 选择不加工表面为粗基准

(3) 选择加工余量最小的表面为粗基准

(4) 选择较为平整光洁、加工面积较大的表面为粗基准

(5) 粗基准在同一尺寸方向上只能使用一次

4、
答：工艺处理是对工件进行数控加工前的前期工艺准备工作，它必须在程序编制       工作以只有工艺设计方案确定以后，编程才有依据。

工艺方面考虑不周是造成数控加工差错的主要原因之一，工艺设计不好，工作量要成倍增加，因此，一个合格的数控操作人员应该是一个较好的工艺员，应对机床和数控系统的性能、特点和应用，以及数控加工的工艺方案制定工作等各方面，都有比较全面的了解。

五、（略）

