试题把八答案
一、
1 、定位 2 、六点定位3 、钻锋吃入金属 4 、乳化液 5 、基准位移；基准不符 6 、铣削速度 7.高生产率 高精度 长 复杂 高   8 、磨短  9.前 主偏   10、2 4 2 3 2 4   11、较大较小 12.重复  13、定位基准、六个自由度、位置完全确定  14、刀具材料；刀具的几何参数；切削用量

二、

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

三、

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

8 、 A 、 C 9 、 A 10、B

四、

1 、答：

（1）对刀点位置的选择原则：

①尽量使加工程序的编制工作简单和方便

②便于用常规量具在机床上进行测量，便于工件装夹；

③该点的对刀误差较小，或可能引起加工的误差为最小；

④尽量使加工程序中的引入（或返回）路线短，并便于换（转）刀；

⑤应选择在与机床的约定机械间隙状态（消除或保持最大间隙方向）相适应的位置上，避免在执行其自动补偿时造成“反补偿”。

（2）确定对刀点的位置：

①对设置了固定原点的数控机床，可配合手动及显示功能，并用G92指令即可方便地进行确定。

②对未设置固定原点的数控机床，可视其确定的精度要求而分别采用位移换算法，模拟定位法，可近似定位法等进行确定。

2 、答：

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； 

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。

3 、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 

4 、答：

工件在机床上或夹具中定位，其中一个或几个不定度被几个定位支承点重复限制，称过定位。过定位现象并不是一概不允许，而因区分在何种条件下使用。一般情况下，过定位应避免。但有些情况下，过定位现象不仅允许，而且是必要的。如车削细长轴时，前、后顶尖已限制了[image: image1]五个自由度，但为了增加工件刚性，在工件中部安装中心架，又限制了[image: image2]两个自由度，重复限制了[image: image3]，但这是允许的。对加工有利。

五、（略）

