试题七答案

一、
1.双顶尖 拨盘 卡箍 2.硬度和耐磨性 强度和韧性 热硬性 工艺与经济性 3.减小 减小 4.较大摩擦 减小 5.中心架跟刀架 6.简单 合理 简便 省力 安全 排屑方便7.花盘 角铁 8.少 短 多 9.正火 粗加工 磨削 10.多 长 少

二、

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

三、

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

四、

1、答：

（1）根据加工精度选择  精加工选较大后角，粗加工选较小后角。

  （2）根据加工材料选择  工件材料硬，强度高，宜选较小的后角，加工脆性材料，应较小的后角，工件材料软、塑性大应取较大后角。

2、答：

制定加工方案的一般原则为：先粗后精，先近后远，先内后外，程序段最少，走刀路线最短，特殊情况特殊处理。

3、答：

（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 :

（1）顺铣:切削力F的水平分力 Fx的方向与进给方向的f相同,这种铣削方式. 

（2）逆铣:切削力F的水平分力 Fx的方向与进给方向的f相反,这种铣削方式 

（3）顺铣特点:

①易产生窜动,需要加顺铣机构. 

②加工表面质量比逆铣高. 

（4）逆铣特点:

①工作稳定性高,不需逆铣机构 

②加工表面质量比顺铣低 

5、

答：对刀——在加工程序执行前，调整每一把刀的刀位点，使其尽量重合于某一理想基准点，这一过程称为对刀。

对刀是数控加工中较为复杂的工艺准备之一。对刀的好与差将直接影响到加工程序的编制及零件的尺寸精度，通过对刀或刀具预调，还有同时测定其各号刀的刀位偏差，有利于设定刀具补偿量。

五、（略）

