试题八

一、填空题（每空1分共30分）
1 、在加工过程中， 基准的主要作用是保证加工表面之间的相互位置    精度。 

2 、采用布置恰当的六个支承点来消除工件六个自由度的方法，称为        。 

3 、钻孔使用冷却润滑时，必须在          后，再开始浇注。 

4 、切削液的种类很多，按其性质，可分为三大类：水溶液、         、切削油。 

5 、工件在装夹过程中产生的误差称为装夹误差、       误差及         误差。 

6 、铣削过程中所选用的切削用量称为铣削用量，铣削用量包括铣削宽度、铣削深度、        进给量。 

7、拉刀是一种        、       的多刃刀具。其使用寿命       ，结构         ，制造成本       。

8 、按划线钻孔时，为防止钻孔位置超差，应把钻头横刃      ，使其定心良好，或者在孔中心先钻一定位小孔。

9、车削细长轴的车刀    角和     角较大,以使切削轻快,减小径向振动和弯曲变形。

10、短圆柱销可限制    个自由度。长圆柱销可限制   个自由度。菱形销可限制    个自由度。圆锥销一般只能限止    个自由度。窄V形块限止    个自由度。长V形块限止    个自由度。

11 、精加工时,后角取    值,粗加工时,后角取      值。

12 、工件的某个自由度被     限制称过定位。

13 、工件定位时，用合理分布的六个支承点与工件的      相接触来限制工件的      ，使工件的        ，称“六点定则”。

14、影响刀具寿命的主要因素有；工件材料       、        、          。 

二、判断题（每小题1分共10分）

1 、（  ）由一套预制的标准元件及部件，按照工件的加工要求拼装组合而成的夹具，称为组合夹具。 

2 、（  ）高速钢与硬质合金相比，具有硬度较高，红硬性和耐磨性较好等优点。 

3 、（  ）工件以其经过加工的平面，在夹具的四个支承块上定位，属于四点定位。 

4 、（  ）夹紧误差主要指由于夹紧力使工件变形后，在加工中使加工表面产生的形状误差，一般情况下不计算此误差的大小。 

5 、（  ）刃倾角为负值可增加刀尖强度。 

6 、（  ）衡量车刀材料切削性能好坏的主要指标是硬度。 

7 、（  ）精加工时车刀后角可以比粗加工时车刀后角选大些。 

8 、（  ）车削中加大进给量可以达到断屑效果。 

9 、（  ）具有独立的定位作用且能限制工件的自由度的支承称为辅助支承。

10 、（  ）组合夹具是由一套完全标准化的元件，根据工件的加工要求拼装成的不同结构和用途的夹具。

三、选择题（每小题2分共20分）

1 、能改善材料的加工性能的措施是：（ ） 

A 、  增大刀具前角 B 、适当的热处理 C 、减小切削用量 

2 、（ ）的主要作用是减少后刀面与切削表面之间的摩擦。 

A 、  前角 B 、后角 C 、螺旋角 D 、刃倾角 

5 、选用（ ）基准作为定位基准，可以避免因定位基准和测量基准不重合而引起的定位误差。 

A 、设计 B 、测量 C 、装配 

6 、铣床精度检验包括铣床的（ ）精度检验和工作精度检验。 

A 、几何 B 、制造 C 、装配 

7 、前角增大能使车刀（ ）、（ ）和（ ）。 

A 、刀口锋利 B 、切削省力 C 、排屑顺利 D 、加快磨损 

8 、车削（ ）材料和（ ）材料时，车刀可选择较大的前角。 

A 、 软 B 、硬 C 、塑性 D 、脆性 

9 、为了减小切削时的振动，提高工件的加工精度，应取（ ）的主偏角。 

A 、较大 B 、较小 

10 、机械加工工艺系统由机床、夹具、工件和（  ）四要素组成。

A 工具    B 刀具    C 量具


四、问答题（每小题6分共24分）

1 、对刀点的选择原则有哪些？怎样确定对刀点的位置？

2 、数控加工对刀具有哪些要求 ? 

3 、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？ 

4 、什么是过定位?在任何情况下过定位是否都不允许?举例说明。

五、综合题（每小题16分共16分）

以下零件图,其加工过程为先铣削外形,后钻孔和镗孔,试用直线插补指令,圆弧插补指令钻孔循环指令和镗孔循环指令分别编写其数控加工程序。要求列出所选刀具和编写出加工工艺。


