试题九答案

一、
1 、固定 2 、粗加工磨钝标准 精加工磨钝标准 3 、理想几何参数 4 、退火与正火；时效处理；调质、淬火；渗碳淬火和渗氮5 、待加工 6 、刀具的磨钝标准7 、切削力 8 、欠9 、大；小 10 、足够的强度和韧性；高的耐耐磨性；高的耐热性；良好的工艺性  11、机床 夹具 刀具 工件12、增大 越长 13、变形 摩擦14、圆周周向 圆弧 曲线

二、

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

三、

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

四、
1 、答：
不对！

在半液体润滑或干摩擦的工作条件下，零件的原始粗糙度值并不是越小越好，因为表面粗糙度值越小，紧密接触的两金属分子间产生较大的亲和力，润滑液被挤去，造成润滑条件恶化，使表面容易咬焊，使初期磨损量增大。而在完全液体润滑工作条件下，因润滑充分，两金属表面完全不接触，由很薄一层油膜隔开，要求其表面粗糙度应不刺破油膜，故在完全液体润滑条件下表面粗糙度值越小越好。

2 、答 :

（ 1）.工件坐标系原点(对刀点)为圆柱孔(或圆柱面)的中心线 

①、采用杠杆百分表 (或千分表)对刀 

②、采用寻边器对刀 

（2.） 工件坐标系原点(对刀点)为两相互垂直的交点 

①、采用碰刀 (或试切)的方式对刀 

②、采用寻边器对刀 

（３）．机外对刀仪对刀 

（４）．刀具 z向对刀

3 、答：

切削用量包括切削深度、主轴转速和进给速度。

（1） 切削深度： 在刚性允许的条件下，尽可能选取较大的切削深度，以减少走刀次数，提高生产效率，当精度要求较高时，应考虑留出精车余量，所留余量比一般普通车削时所需余量要小，常取0.1-0.5mm

（2） 主轴转速： 除螺纹加工外，应根据零件上被加工部位的直径，并按刀具和零件的材料及加工性质等条件所允许的切削速度来确定，在实际生产中，主轴转速可用下式计算： n=1000v/πd

（3） 进给速度：

①、每分钟进给速度的计算： F = nf (mm/min)

②、每转进给速度的换算： mm/r = (mm/min) /n或 mm/min =n(mm/r)

③、合成进给速度的确定： Fh =Fz + Fx

4 、答：

（1）避免从工件端面由外向里开始加工，破坏工件的强度，引起变形。应从穿丝孔开始加工。

（2）不能沿工件端面加工，这样放电时电极丝单向受电火花冲击力，使电极丝运行不稳定，难以保证尺寸和表面精度。

（3）加工路线距端面距离应大于5㎜。以保证工件结构强度少受影响而发生变形。

（4）加工路线应向远离工件夹具的方向进行加工，以避免加工中因内应力释放引起工件变形。待最后再转向工件夹具处进行加工。

（5）在一块毛坯上要切出两个以上零件不应该连续一次切割出来，而应从不同穿丝孔开始加工。

五、（略）
