试题九

一、填空题（每空1分共30分）
1 、在精铣垂直面时，基准面应贴紧钳口，圆棒应放在活动钳口处         。 

2 、刀具磨钝标准有         和           两种。 

3 、零件加工后的实际几何参数与            的符合程度称为加工精度。加工精度越高，则加工误差越小。 

4 、 热处理工序的安排         ；         ；         ；          。

5 、当金属切削刀具的刃倾角为负值时，刃尖位于主刀刃的最高点，切屑排出时流向工件          表面。 

6 、刀具磨损到一定程度后需要刃磨换新刀，需要规定一个合理的磨损限度，即为          。 

7 、切削加工时，工件材料抵抗刀具切削所产生的阻力称为         。 

8 、工件的实际定位点数，如不能满足加工要求，少于应有的定位点数，称为 

       定位。这在加工中是不允许的。 

9 、工件材料的强度和硬度较低时，前角可以选得    些；强度和硬度较高时，前角选得         些。 

10 、刀具切削部分的材料应具备如下性能；高的硬度、          、        

       、         、         。 

11、机械加工工艺系统由         、           、            、        四要素组成。

12、随着背吃刀量的增加，切削层宽度         ，参加切削作用的主切削刃也        。

13、切削塑性金属时，切削热来自切削层的         和前后刀面的         。

14、.圆形工作台的主要功用是，可进行        进给、         进给，可铣削加工     和        形工件。

二、判断题（每小题1分共10分）

1 、铣床主轴的转速越高，则铣削速度越大。 

2 、刀具前角越大，切屑越不易流出，切削力越大，但刀具的强度越高。 

3 、粗加工时，限制进给量提高的主要因素是切削力；精加工时，限制进给量提高的主要因素是表面粗糙度。 

4 、切削热来源于切削过程中变形与摩擦所消耗的功。 

5 、主偏角是主切削刃在基面上的投影与进给方向之间的夹角。 

6 、切断时的切削速度是不变的。 

7 、 数控机床适用于单品种，大批量的生产。

8 、金属材料依次经过切离、挤裂、滑移（塑性变形）、挤压（弹性变形）等四个阶段而形成了切屑。 

9 、工件使用大平面定位时，必须把定位平面做成微凹形。 

10 、精度较高的零件，粗磨后安排低温时效以消除应力。 

三、选择题（每小题2分共20分）

1 、通常夹具的制造误差应是工件在该工序中允许误差的（ ）。 

A 、 1 倍 ~2 倍 B 、 1/10~1/100 C 、 1/3~1/5 D 、 0 。 5 

2 、切削脆性金属材料时，材料的塑性很小，在刀具前角较小、切削厚度较大的情况下，容易产生（）。 

A 、带状切屑 B 、挤裂切屑 C 、崩碎切屑 

3 、在铣削铸铁等脆性金属时，一般（ ）。 

A 、加以冷却为主的切削液； B 、加以润滑为主的切削液 C 、不加切削液 

4 、周铣时用（ ）方式进行铣削，铣刀的耐用度较高，获得加工面的表面粗糙度值也较小。 

A 、顺铣 B 、逆铣 C 、对称铣 

5 、减小（ ）可以减小工件的表面粗糙度。 

A 、主偏角 B 、副偏角 C 、刀尖角 

6 、在加工表面、刀具和切削用量中的切削速度和进给量都不变的情况下，所连续完成的那部分工艺过程称为（）。 

A 、工步 B 、工序 C 、工位 D 、进给 

7 、产生加工硬化的主要原因是由（ ）。 

A 、前角太大 B 、刀尖圆弧半径大 C 、工件材料硬 D 、刀刃不锋利 

8 、三爪自定心卡盘夹住一端，另一端搭中心架钻中心孔时，如果夹住部分较短，属于（ ）。 

A 、完全定位 B 、部分定位 C 、重复定位 

9 、加工塑性金属时，当切削厚度较小，切削速度较高，刀具前角较大时，常得到（  ）切屑。

  A 带状     B 节状     C 粒状     D 崩碎状

10 、进给量、背吃刀量增大，都会使切削力增大，背吃刀量增大一倍，切削力约增大一倍，而进给量增大一倍时，切削力却增大（  ）左右。

   A 30%      B 90%      C 75%

四、问答题（每小题6分共24分）

1 、在任何工作条件下,表面粗糙度值越小越好,对吗?为什么?

2 、数控铣削加工的对刀方法有哪些 ?使用对刀仪应该注意哪些问题? 

3 、数控车削加工中的切削用量应该如何确定？

4 、数控线切割加工在选择加工路线时要注意哪几点？

五、综合题

如图所示零件，毛坯直径ф55，毛坯长度150m。材料45#中碳钢。未标注处倒角：

1×45。，RA ：1.6。棱边倒钝0.5×45。。要求在数控车床上完成加工，小批量生产。分析并写出其的加工工艺。


