试题六答案

一、
1 、后角；刃倾角；主偏角2、中心孔3 、靠近；两4、定向键 对刀 5 、冷却作用；润滑作用；防锈作用6、定位基准7 、过盈8、切削速度、进给量、背吃刀量（切削深度）9 、待加工 10、少、很多、短
二、

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

三、

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

四、

1、答：

（1）在刀具性能方面：　①、强度高．②、精度高．③、切削速度和进给速度高．④、可靠性好．⑤、耐用度高 ⑥、断屑及排屑性能好； 

（2）在刀具材料方面：①、有较高的硬度和耐磨性；②、较高的耐热性；③、足够的强度和韧性；④、较好的导热性；⑤、良好的工艺性；⑥、较好的经济性。

2、答： 

（1）粗车时，首先考虑选择一个尽可能大的背吃刀量ap，其次选择一个较大的进给量f ，最后确定一个合适的切削速度v。增大背吃刀量ap 可使走刀次数减少，增大进给量f有利于断屑，因此根据以上原则选择粗车切削用量对于提高生产效率，减少刀具消耗，降低加工成本是有利的。

（2）精车时，加工精度和表面粗糙度要求较高，加工余量不大且较均匀，因此选择精车切削用量时，应着重考虑如何保证加工质量，并在此基础上尽量提高生产率。因此精车时应选用较小（但不太小）的背吃刀量ap和进给量f，并选用切削性能高的刀具材料和合理的几何参数，以尽可能提高切削速度v。

3、答：

工序集中就是将工件的加工集中在少数几道工序内完成，每道工序的加工内容较多。这样减少了机床数量、操作工人数和点地面积，一次装夹后加工较多表面，不仅保证了各个加工表面之间的相互位置精度，同时还减少工序间的的工件运输量和装夹工件的辅助时间。 

4、答：

（1）要求：

①夹紧机构或其他元件不得影响进给，加工部位要敞开。 

②为保持零件安装方位与机床坐标系及编程的坐标系方向一致性。 

③夹具的刚性稳定性要好。 

④装卸方便，辅助时间尽量短。 

⑤夹具结构应力求简单。 

⑥减少更换夹具的准备结束时间。 

⑦减少夹具在机床上的加工误差。 

（2）种类：

①通用夹具；②组合夹具；③专业夹具；④可调整夹具；⑤多工位夹具；⑥成组夹具十、什么是顺铣？什么是逆铣？数控机床的顺铣和逆铣各有什么特点？ 

五、（略）

