试题五答案

一、
1.生产率 生产成本 加工质量 生产率 生产成本 2.减小 增大 增大 减小 3.塑性 韧性 摩擦 4.小 大 5. 工序多  加工内容少 6.工具钢 硬质合金 陶瓷刀具 超硬刀具 7.增大 下降 下降8.位置精度 尺寸精度 装夹方便9.较小 较大10.粗加工 半精加工 精加工 光整加工 超精加工

二、

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

三、
1、B 2、A 3、B 4、.C 5、C 6、D 7、A 8、C 9、D 10、B
四、

1、

答：（1）生产率高。

（2）能提高折弯件精度。

（3）调整简单。

（4）节省中间堆放面积；

（5）减轻劳动强度。

2、

答：（1）数控加工对夹具的要求是：

首先应具有可靠的夹紧力，以防止工件在加工过程中松动，其次应具有较高的定位精度，并便于迅速方便的装、拆工件。

（2）数控车床夹具选择：

三爪卡盘、四爪单动卡盘夹具要根据加工工件的类行来选择，轴类工件的夹具有三爪卡盘、四爪单动卡盘、自动夹紧拨动卡盘、拨齿、顶尖、三爪拨动卡盘等。盘类工件的夹具有可调式卡爪和速度可调卡盘。

3、

答：（1）工件形状：稳定性；

（2）工件材质：硬度、塑性、韧性、可能形成的切屑类型；
（3）毛坯类型：锻件、铸件等；

（4）工艺系统刚性：机床夹具、工件、刀具等；

（5）表面质量；

（6）加工精度；

（7）切削深度；

（8）进给量；
（9）刀具耐用度。

4、 

答：同普通机床一样，在数控铣床上加工时，零件的装夹仍遵守6点定位原则。在选择定位基准时，要全面考虑各个工位的加工情况，满足三个要求： 

（1）所选的基准应能保证工件定位准确，装卸方便﹑迅速，夹压可靠，夹具简单； 

（2）所选基准与各加工部位间的各个尺寸计算简单； 

（3）保证各项加工精度。 

选择定位基准应遵循的原则： 

（4）尽量选择零件上的设计基准作为定位基准。 

（5）当零件的设计基准与定位基准不重合且加工面与设计基准又不能在一次安装内同时加工时，应认真分析装配图纸，确定该零件的设计基准的设计功能，通过尺寸链的计算，严格规定设计基准与定位基准间的公差范围，确保加工精度。 

（6）当在数控铣床上无法同时完成包括设计基准在内的全部表面加工时，要考虑用所选基准定位后，一次装夹能够完成关键精度部位的加工。 

（7）定位基准的选择要保证尽可能多的加工内容。 

（8）批量加工时，零件定位基准应尽可能应尽可能与建立工件坐标系的对刀基准重合。 

（9）必须多次安装时应遵循基准统一原则。 

五、（略）

